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Verfahren  zur  Herstellung  von  Rippenrohren 
für  Kühl-  oder  Kondensations- Vorrichtungen. 
III  216. 

133  U37.  Kurt  Wevhmann.  Antriebknpplung  für  Draht- 

ziehmaschinen.   I  69. 
133142.  Herrn.  Ortmann.    Kupplung  für  Walzwerke. 
I  «•». 

133 183.  Benjamin  Judd  Abbott.  Maschine  zur  paar- 
weisen Herstellung  von  Hufnägeln.   III  218. 

133  372.  Otto  Briede.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Fassoneisen.    III  217. 


133  455. 
133  493. 

133  847. 
133  848. 

133  850. 

134  013. 
134  612. 

134  921. 

135  613. 
135  687. 

135  883. 

136  007. 

136  268. 

136  712. 

1:36  783. 
136  829. 

136  830. 

137  277. 


Benjamin  Judd  Abbott.  Maschine  zur  paar- 
weisen Herstellung  von  Hufnägeln  aus  Draht 
durch  Walzen  und  Pressen.  II  141. 
Rudolf  Chillingworth.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Hervorbringung  von  Ausbauchun- 
gen und  dergl.  an  Metallrnhreu  durch  inneren 
Flüssigkeitsdruck.  III  218. 
James  E.  York.  Verfahren  und  Walzwerk 
zum  Wiederwalzen  gebrauchter  Eisenhahn- 
schienen.   V  347. 

Reinhard  Mannesmann.    Verfahren  und  Vor- 
richtung  zur  Herstellung  von  Stäben  oder 
Röhren  in  Strangpressen.    III  216. 
Bernhard  Schulte.    Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hufeisenstollen.    II  142. 
Hermann  May.    Vorrichtung  zum  Konisch- 
ziehen von  Rohren.    V  348. 
Otto   Heer.     Rohrziehkaliber  mit  rollender 
Reibung  an  der  Arbeitsstelle.    V  347. 
Carl  Stroomann.    Presse  zum  gleichzeitigen 
Bördeln  und  Wellen  von  Flammroliren.  X  643. 
Cornelius  Kuhlewind.  Selbsttätige  Sicherheita- 
vorrichtang  gegen  Walzenbrüche.    VII  469. 
Alphonse  Thomas.    Schleppwagen  für  Walz- 
cisen  zum  Schleppen  nach  beiden  Richtungen. 
VII  469. 

Firma  W.  Fitzner.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Schweifsen  von  Quernähten  an 
Schmiedeisenrohren.  VII  468. 
Salomon  Frank.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohl-  oder  Vollkörpern  von  beliebigem 
Querschnitt  und  beliebiger  Länge  mit  oder 
ohne  Wärmezufuhr.  X  643. 
James  Couston  und  William  Porritt.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  nietlosen  Rohren. 
VII  468. 

William  C.  Croncmeyer.  Walzwerksanlage 
zum  Auswalzen  von  Blechen  aus  Platinen, 
ohne  die  Bleche  zusammenzufalten.  VIII  530. 
Gustav  Alvermann.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung nahtloser  Rohre.  VII  470. 
H.  Sack.  Schleppvorrichtung  für  Wannlager 
zum  Schleppen  von  Universal-  und  ähnlichen 
Profileisen.    VII  469. 

Wilhelm  Thielmann.  Verfahren  und  Vorrich- 
zur  Herstellung  schmiedeiserner  Rippen- 
heizkörper.   XI  698. 

Otto  Briede.  Kaliberform  für  pendelnde 
Walzen.    XII  750. 


133  585. 

133  802. 

134  373. 
134  443. 
13444«. 


Klasse  10.    Brennstoffe  u.  s.  w. 

Edmoud  Castellazzo.  Vorrichtung  zum  Ver- 
arbeiten von  Brikettierungsgut  unter  Abschlufs 
der  Luft.    II  142. 

Gabriel  Parrot.    Mit  armen  Gasen,  wie  z.  B. 
Gichtgasen,    betriebene  Koksofenanlage  mit 
Zugumkehrung.    III  216. 
Adolf  Orofsmann.    Verfahren,  Sägespäne  ent- 
haltende Briketts  vor  dem  Zerfallen  zu  schützen. 

V  347. 

Alois  Weifs.  Herstellung  von  Briketts  aus 
Kohlenschlamm  und  zerkleinerter  Baumrinde. 

V  346. 

Carl  Knupe.  Mündung»9*"1*  f"ur  die,  Lo,ft- 
kanäle  von  Koksöf..n  innbe*0"'**"  von  C°PP'M" 
Öfen.    VI  417.         '  ' 
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134  447.  Evence  Coppee.    Vorrichtung  zur  Regelung  : 
des  Gasdruckes  in  den  Gasleitungen  von  Koks- 
öfen, Hochofen  u.  s.  w.    VI  417. 

131  560.  Heinrich  Bardenheuer  und  Heinrich  Altena. 

Vorrichtung  zur  Ausnutzung  der  strahlenden 
Warme  der  zwischen  den  Abgaskanälen  der 
Koksofen  und  den  Heizzügen  von  Dampfkesseln 
angeordneten  Verbindungsrohre.    VI  415. 

134  561.  Heinrich  Koppers.  Steinforni  zor  Herstellung 
von  Koksofenwanden  mit  senkrechten  Heiz- 
zügen.   VII  407. 

134  972.  Societe  anonyme  des  combustibles  intensifs. 

Verfahren  zur  Darstellung  von  druckfestem 
Schmelzkoks.  VIII  531. 
135 133.  Max  Hecking.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  für  die  Hrikettternng  von  Steinkohleu 
geeigneten  Gemische*  aus  Fcinkohle  und  ge- 
pulvertem Pech.    X  fi-13. 

135  305.  Ludwig  Zechmeister.    Verfahren  der  fraktio- 

nierten Destillation  von  Mineralkohlen,  Torf 
und  dergl.    IX  577. 

135  326.  Wilh.  Neue  und  R.  Schmeisser.  Verfahren 

zum  Binden  und  Trocknen  von  Braunkohlen 
und  anderer  Kohlenmaterialien.    VIII  530. 

136  827.  Heinrich  Koppers.     Liegender  Koksofen  mit 

senkrechten  Heizzügen  und  unter  denselben 
liegendem  Gasverteilungskanal.    VII  468. 
136  322.  Dr.  Ernst  Trainer.    Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Bindemittels  für  Briketts  aus  den  Abfall- 
laugen  der  Sulfitcellulosefabrikation.  VII  468. 

136  676.  Hugo  Kutscher.  Liegender  Koksofen.  VIII  530. 

137  279.  Poetter  &  Co.  Liegender  Koksofen.  XII  750. 
137  563.  Firma   Franz   Brunek.    Verfahren,   die  bei 

Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte 
während  des  Garstehens  u.  s.  w.  sich  bildenden 
Gase  und  Dampfe  zu  gewinnen.    XI  697. 

Klasse  12.  Apparate. 

133  566.  Paul  Winand.    Vorrichtung  zum  Abscheiden 

von  festen  und  flüssigen  Bestandteilen  bezw. 
Verunreinigungen  aus  Flüssigkeiten,  Dämpfen 
und  Gasen.    11  140. 

134  371.  The  Blast  Fnrnace  Power  Syndieate  Limited. 

Apparat  zum  Kühlen  und  Reinigen  von  Hoch- 
ofengasen.   V  348. 

134  664.  B.  H.  Thwaite  und  Frank  L.  Gardner.  Ver- 

fahren und  Vorrichtung  zum  Reinigen  von 
Hochofen-  und  anderen  .Schachtofengasen  für 
den  Betrieb  von  Gasmotoren.    V  348. 

135  832.  Sebastian  Danner  und  Gustav  Kubelka.  Ver- 

fahren zur  Reinigung  von  Gasen.    VII  468. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung 

1.33  215.  James  Peter  Roe.  Schwingender  Puddelofen. 
III  21«. 

133  383.  James  Gayley.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Trocknen  von  Luft  für  hiittentechnisc.be 
und  andere  Zwecke  durch  Abkühlung.    I  70. 

133  384.  Curl  Weher.  Gabelförmiger  Wagen  zum  Ein- 
nnd  Aussetzen  von  Teropergefäfsen.    II  142. 

133  485.  Cöln-Müseucr  Bergwerks- Aktien-Verein.  Ver- 
fahren zur  Brikettierung  eisenhaltiger  pulver- 
föimiger  Stoffe.    III  218. 

133  58G.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser.  In  der 
Fahrtrichtung  kippborerSchlaekenwagen.  1  69. 

133  897.  Dr.  Krnst  Trainer.  Verbüttungsverfahren  für 
mulmige  Krze,  Gichtstaub  und  dergl.    II  141. 

133  898.  .1.  K.  Pregnrdien.     Hochwasserbehälter  fiir 

Kisenhütten werke.    IV  283. 

134  356.  Cleland  Davis.    Verfahren  zum  Kohlen  der 

Oberfläche  von  Eisen-  und  Stahlgcgenstiinden 
mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes.    V  346. 


134  990.  Wilhelm  Oswald.  Boden  für  metallurgische 
Öfen.    X  643. 

134  992.  Anton  Hehelka.  Vorrichtung  zum  Auswechseln 

von  Heifswindschiebern  steinerner  Wind- 
erhitzer während  des  Betriebes.    X  643. 

135  141.  J.  Koeniger.  Verfahren  zur  Herstellung  wetter- 

fester und  verhüttungsfähiger  Briketts  aus 
sandartigen  oder  mulmigen  Erzen  und  dergl. 
VIII  531. 

135  388.  K.  M.  Daelen.    Um  die  Längsachse  drehbarer 

und  beheizbarer  Roheisenmischer  mit  Quer- 
wand.   XI  698. 

136  421.  Bruno  Jansen.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 

zum  unmittelbaren  Giefseu  von  Fräserngeeig- 
ueten,  härtbaren  Werkzeugstahls.    VIII  530. 
136  49*5.  Ambrose  Monell.    Verfahren  zur  Herstellung 
von  Martinstahl.    XII  750. 

136  776.  Fritz  Projahn.    Verfahren  zur  direkten  Eisen- 

erzeugung durch  ('herleiten  eines  vorgewärm- 
ten reduzierenden  Gasstromes  über  glühendes 
Erz.    X  643. 

137  019.  Julius  Riemer.  Vorrichtung  für  fahrbare  Kräne 

zum  Beschicken  von  Martinöfen.  XII  749. 
137  356.  Robert  Abbott  Hadfield.  Härtbarer,  zum  un- 
mittelbaren Giefsen  von  Stahlgeschossen  geeig- 
neter, manganarmer  Stahl  mit  hohem  Kohlen- 
stoffgehalt.   X  643. 

Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

133  314.  American  Construction  Company.  Eisenbahn- 
schiene für  einschienige  Eisenbahnen.    I  69. 

133  947.  Friedrich  Baumgarten.  Schienenstofsverbin- 

-dung.    III  217. 

134  019.  Westfälische  Stahlwerke.  Schienenstofsverbin- 

dung  für  Vignol-  und  Rillenschienen.    V  348. 

135  142.  Heinrich  Dorpmüller.     Eisenbahnschiene  mit 

Stegrippen.    VII  470. 

Klasse  20.  Bahnbetrieb. 

134  237.  II.  H.  G.  Ktcheverry.  Zugseilklemme  mit  ver- 
änderlicher, von  der  Neigung  der  Bahn  ab- 
hängender und  durch  die  Drehung  des  Lauf- 
gestelles gegen  den  Lastbehälter  Deeinflufster 
Klemm  wir  kung.    IV  283. 

134  387.  W.  Eichner.  Einrichtung  zum  Öffnen  von 
Seilklemmen  fiir  Drahtseilbahnen.    VI  415. 


Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

133  570.  Joseph   Girlot.     Vorrichtung  zur  Erhitzung 

von  Arbeitsstücken  im  elektrolvtischen  Bade. 
I  V  282. 

134  706.  Finna  Hugo  Bremer.    Verfahren  zum  Löten 

uml  Schweiften  von  Metallen  mittels  des 
elektrischen  Lichtbogens.    IV  283. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

133  045.  Nicolai  Otto.  Rost  aus  eylindrisehcn,  mit  Längs- 
nuten versehenen  Stäben,  welche  durch  Räder- 
werk in  langsame,  gleichgerichtete  Drehung 
versetzt  werden.    II  141. 

133  052.  DesideriusTurk.  l'mschaltvorrichtung.  II1218. 

133  8*52.  Ernst  Hansel.  Verschlufsdeckel  an  Gaserzeu- 
gern.  III  216. 

18392*2.  Wiedenbrück  &  Wilms.  Aus  mehreren  neben- 
einander gelagerten  und  durch  Rippen  an  den 
Seitenflächen  in  gew  issem  Abstand  voneinander 
gehaltenen  Teilen  bestehende  Feuerbrücke. 
VI  416. 

133  923.  Carl  Wicke.  Unisteuerventil  fiir  Gase.  VII 467. 
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134  538.  Josef  Czekalla.   Umateuerungsvorrichtung  für 

Siemens-Martin-Öfen.    XL  698. 
134  539.  Carl  Weener.    Feuerungsanlage.    VI  417. 
134  540.  Carl  Wegener.    Beschickungsvorrichtung  mit 

Hilfe  eines  durch  Druckwasser  bewegbaren 

Kolbens.    V  345. 
134  819.  Max  Arndt.   Hauch  verbrennungs- Einrichtung. 

VII  470. 

134  820.  Portland-Zementfabrik  Hemmoor  und  Dr.  Fre- 

deric Valeur.    Feuerfeste  Masse.    IV  283. 
136  020.  R.  Herrmann.    Zugscbicber  für  Feuerungs- 
anlagen.    VIII  530. 

135  169.  Hermann  Zutt.    Feuerbriieke  für  Wanderrost- 

feuerungen.   VIII  531. 

136  098.  Ernst  Hansel.  Regelungsvorrichtung  des  Luft- 

und  Dampfzutrittes  bei  Gaserzeugern.  IX  576. 
136  524.  Arthur  Weinhold.  Feuerungsanlage.  VII 469. 
136  644.  O.  Fort    Roststab.    IX  576. 

136  645.  Louis   Volland.     Eine  Treppenrostfeuerung, 

welche  in  eine  Planrostfeuerung  umgewandelt 
werden  kann  und  umgekehrt.    Vll  470. 

137  407.  Hermann  Zutt.  Wanderrostfeuerung.  XII  750. 


Klasse  31.   Gießerei  und  Formerei. 

132  176.  Edgar  Arthur  Weimer.  Fahrbare  und  selbst- 
tätig kippende  (iiefspfanno.    I  70. 

133995.  Frederich  Baldt  sen.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Ketten  durch  Gufs.    II  142. 

134  031.  F.  Boniver.  Tiegelschmclzofen.    V  346. 

134  578.  (iebr.  Hannemann  &  Co.  Mit  natürlichem  Zuge 
arbeitender  Tiegelofen.    VI  416. 

134  579.  Akt.-Ges.  Schauer  Gruben-  und  Hütt  «ujverein. 

Antriebsvorrichtung  für  sich  drehende  und 
lugleich  längsverschiebbare  Wellen  von  Form- 
schnecken.   V  346. 

134  580.  Bruno  Aschheim.  Herstellung  von  Stahlplatten, 
insbesondere  Panzerplatten  mit  verschieden 
harten  Schichten.    VI  415. 

134  581.  Edgar  Arthur  Weimer.  Fahrbare  uud  selbst- 
tätig kippende  Giefspfanne.    VII  469. 

134  727.  Vernons  Patent  Horse  Shoe  Company.  Limited. 

Maschine  zur  Herstellung  von  Hufeisen  durch 
Gufs.    VI  414. 

134  733.  Wilhelm  Möbus.  Formmesser  für  Form- 
maschinen.    VII  467. 

134  759.  The  Moulding  Svndicat»,  Limited.  Modell- 
träger.   V  347. 

134  760.  Emil  Sarg.  Formmassc  für  Stahlgufs.  VI  417. 

135  044.  Alfred   Friedeberg.    Tiegelofen   mit  beweg- 

lichem Boden.    VIII  531. 

135  046.  Ssemon  Michailoff.  Streichmasse  zum  Aus- 
füttern von  Gufsformen.    IX  576. 

135  341.  Firma  C.  G.  Mozer.  Verschlufsvorrichtung 
für  Formkasten  bei  Formmaschinen.   XI  698. 

135  575.  Societä  di  Pertusola,  Ltd.   Röstofen  mit  dreh- 

barem Herd.    VIII  531. 

136  138.  Adolf  Müller.    Herstellung  von  Formen  für 

Kunstgufs  mittels  elastischer  Modelle.  V 1 1 467. 

137  046.  Berthold  Michatz.    Maschine  zum  Giesen  von 

Massenartikeln.    XI  698. 

137  084.  Emil  Zehner.  Gasdurchlässiges  Kernstück 
für  Metallgufs.    XII  750. 

137  105.  Aktiengesellschaft  Schalker  Gruben-  und 
Hüttenverein.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Formen  für  Röhrengufs  mit  Festpressung 
des  Formsandes  unter  Schraubenflächenwir- 
kung.    XII  750. 

137  107.  Edwin  Bosshardt.  Tiegelofen  mit  Vorwär- 
mung des  Gebläsewindes  durch  die  Ofenhitze. 
XII  750. 

137  598.  Carl  Edler  von  Querfurth.  Rüttelvorrichtung 
an  Formmaschinen  zur  Lockerung  der  Modelle 
XI  697. 


Klasse  40.  Hüttenwesen. 

133  495.  A.  M inet  und  Dr.  A.  Neuburger.  Verfahren 
zur  Vorwärmung  der  Beschickung  elektrischer 
Öfen.    III  217. 

Klasse  48.    Chemische  Metallbearbeitung. 

133  352.  American  Tin  Plate  Company.  Vorrichtung 
zum  Verzinnen,  Verzinken  u.  s.  w.  von  Blechen. 
II  141. 

133  911.  Albert  Kogel.    Verfahren   zum  dauerhaften 

Verzinnen  von  Kupfer-  und  Messinggegen- 
ständen.   I  70. 

134  594.  Sherard  Cowper-Coles  and  Company,  Limited. 

Verfahren  zum  Verzinken  metallischer  Gegen- 
stände.   VI  415. 

134  863.  Alexander  Watzl  und  Ludwig  Frankenschwert. 

Verfahren  zum  Überziehen  von  Metallen  mit 
anderen  Metallen  durch  Aufschmelzen.  VIII531. 

135  449.  Dubuque  Enameling  Compagnie.  Verfahren 

zum  Emaillieren  von  Gefafsen,  welche  aus 
mehreren  aneinander  zu  fügenden  Stücken 
bestehen.    IX  576. 

136  294.  Paul  Mangner.     Verfahren  zur  Herstellung 

lötfähiger  verzinkter  Eisenbleche.    VII  468. 

Klasse  49.    Mechanische  Metallbearbeitung. 

133  011.  William  R.  Bennett.    Verfahren  zum  Härten 

von  Stahl.    1  69. 
133  060.  Clotilde  Schar  und  Moritz  Schmid.  Verfahren 
und  Haschine  zur  Herstellung  geachweifster 
Ketten.    III  215. 
133  202.  Samuel  Shearer  Caskev.    Hydraulische  Niet- 
oder Stanzmaschine.    II  142. 
133  228.  John  Stanley  Holme.    Verfahren  und  Gesenk 
zur  Herstellung  von  Schienenstofs-Enden  und 
Weichenzungen.    III  217. 
133  229.  Wilhelm  vom  Heede.    Vorrichtung  zum  An- 
lassen gehärteter  Stahlgegenstände.    ITI  217. 
133245.  Gebrüder  Hau.    Meifselhalter  für  Feilenhau- 

maschinen.    IV  283. 
133  284.  Friedrich  Schlegel.    Lufthammer  mit  selbst- 
tätiger Festhaltevorrichtung  des  Hammers  in 
seiner  höchsten  Stellung  beim  Öffnen  des  Luit- 
hahnes.   III  215. 
133  853.  Werkzeugmaschinenfabrik  Ludwigshafen,  II. 
Hessenmüller.    KalUäge.    II  141. 
Thomas  Fitch  Kowland.  Maschine  z.Schweifsen 
von  Längs-  und  Quernähten  an  Cvlindern. 
II  142. 

133  643.  Heinrich  Ehrhardt.  Support  für  Gehrungs- 
Kaltsägen.    III  218. 

L.  Käselitz.  Blechschere  für  Handbetrieb.  170. 
Adam  Henry  Fox.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von'Bolzen  oder  Nieten  aus  Stangen. 

V  .348." 

134  639.  Werkzeugmaschinen fabrik  A.  Schärfls  Nach- 

folger. Antrieb  fUr  den  Kolben  oder  Schlitten 
von  Werkzeugmaschinen,  wie  Stanzen,  Scheren 
oder  dergl.    VI  415. 

Arthur  Hoffmeister.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  zweiteiligen  Naben  für  Riemenscheiben 
und  dergl.    VI  416. 
134  646.  Max  Hoack.  Verfahren  zum  Hauen  von  Feilen. 

VI  416. 

134  713.  Louis  Berger.    Feilenblatt    VI  414. 

134  866.  Josef  Fitz.    Hydraulischer  Sehlagapparat  für 

Niet-,    Loch-,    Stanz-   oder  Bohrwerkzeuge. 

VII  470. 

135  242.  Wüster  &  Co. 

Tempern  und 
härteten  Stahlbändern. 


183  398. 


133  867. 
134089. 


134  614. 


Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
gleichzeitigen  Richten  vou  ge- 


■gen 


577. 
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136  453.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls  Nach- 
folger. Blechschere  mit  zwei  auf  das  beweg- 
liche Seherenmesser  einwirkenden  Druck- 
organen.    IX  577. 

135  788.  Duisburger  Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft, 

vorm.  Bechern  &  Keetman.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Schweifeen  von  Ketten- 
gliedern, Ringen  oder  dcrgl.    IX  577. 

130  142.  Dr.  Hans  Goldsehmidt.  Verfahren  zum  Ver- 
einigen metallischer  Körper  von  beliebigem 
Querschnitt,    VII  467. 

136 163.  Hugo  John.  Maschine  zum  Zerteilen  von 
von  Protileisen.    XII  749. 

136  660.  Joh.  Carl  Zenses.  Schwanzhammer.  VII  469. 
187  017.  Deutsche  Wachwitzmetall  ■  Aktiengesellschaft. 

Verfahren  zum  Zusammenschweifsen  von  Un- 
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23.  Jahrgang. 


F.  A.  Krupp  t. 


Die  Beisetzung  am  26.  November  1902. 


an 


D  er  Mittelpunkt  aller  Trauer  war  d;i 
schlichte  Ahnenhaus  der  Dynastie  Krupp,  in 
welchem  die  Leiche  aufgebahrt  war.  Hier  hatten 
Krupps  Grofsvater  und  Vater  gewohnt  und  den 
Grund  zur  Weltfirina  gelegt,  hier  weilte  Krupp 
selbst  am  liebsten,  wenn  er  von  der  Villa  Hügol 
herüberkam  und  in  seinem  Riesenwerke  nach 
dem  Rechten  sah.  Hier  stand  heute  der  Sorg 
des  letzten  Krupp.  Welch  ein  weltgeschicht- 
liches Bild  bot  heute  dieses  schlichte  Schiefer- 
haus !  Ein  einfacut.  Mann  hatte  es  gebaut,  sein 
Enkel  war  ein  Industriekönig  in  ihm  geworden, 
und  heute  s.md  Deutschland"  Kaiser  vor  diesem 
Bürgerhaus,  n<n  seinem  letzten  Besitzer  die 
letzte  und  die  höchste  Ehr**  zu  ei  -  eisen.  An 
dem  Häuschen  war  ein  Teil  des  Giebels  heraus- 
gehoben, offen  stand  in  ihm  der  schlichte  Kichen- 
•arg.  Als  die  Zeit  nahte,  die  für  des  Kaisers 
Ankunft  bestimmt  war,  fanden  sich  die  Mitglieder 
des  Direktoriums  ein,  auch  die  früheren  Mit- 
glieder, darunter  Geh.  Finanzrat  Jencke,  ferner 
die  Minister  Frhr.  v.  Rheinbaben,  Möller  und 
Budde,  der  Staatssekretär  des  Reicbsmarineamts 
v.  Tirpit  z,  Vertreter  vieler  Staaten  und  Fürst- 
lichkeiten, alle  in  Uniform,  so  auch  der  Ver- 
treter der  türkischen  Marine,  ferner  sehr  zahl- 
reiche Industrielle,  Oftiziero  und  Reserve-Offiziere, 
Vertreter  aller  provinzialen  und  städtischen  Be- 
hörden. Nach  halb  zehn  Uhr  rollten  die  Krupp- 
schen Familien  wagen  heran,  sie  brachten  die  Witwe 
Krupps  und  ihre  beiden  Töchter,  die  Schwäger 
Krupps  und  den  Vetter  Krupps,  den  österreichi- 
schen Industriellen  Arthur  Krupp  aus  Berndorf. 


Um  9»/«  Uhr  lief  der  Zug  des  Kaisers  in 
den  Essener  Hauptbahnhof  ein.  Se.  Majestät 
fuhr  sofort  im  offenen  Zweispänner  zur  Guisstahl- 
fabrik, das  Geleite  gab  eint  Schwadron  Düssel- 
dorfer Husaren.  Fast  lautlos  fuhr  der  Wagen  des 
Kaisers  vor  dem  Ahnenhause  vor.  Ehrfurchtsvoll 
und  tief  ergriffen  ob  dieser  bedeutsamen  ernsten 
Stunde  grüfste  die  grolse  Trauerversammlung 
stumm  den  Kaiser.  Kr  schritt  sofort  auf  den  Vor- 
sitzenden des  Kruppschen  Direktoriums,  Land- 
rat a.  D.  Rötger  zu,  schüttelte  ihm  die  Hand 
und  Bprach  ihm  sein  herzliches  Beileid  aus.  Dann 
liel's  der  Kaiser  sich  von  einem  Adjutanten  einen 
Kranz  reichen  und  ging  zum  Sarge  Krupps. 
Hier  verweilte  er  einige  Augenblicke  in  stillem 
Gedenken  und  legte  dann  den  Kranz  am  Fufse 
des  Sarges  nieder.  Dem  Kaiser  scheint  der  Tod 
Krupps  sehr  nahe  gegangen  zu  sein,  und  heute 
konnte  er  seinen  Schmerz  über  das  Hinscheiden 
dieses  ihm  so  treu  ergebenen  Mannes  kaum  be- 
meistern.  Tiefster  Ernst  und  grofser  Seelen- 
schmerz  lag  auf  seinen  Zügen,  und  seine  Augen 
waren  feucht  wie  die  so  vieler  deutscher  Männer 
in  diesen  Augenblicken.  Vom  Sarge  begab  sich 
der  Kaiser  zu  den  im  Hintergründe  stehenden 
Angehörigen  Krupps  und  begrttfste  die  Witwe 
des  Entschlafenen.  Dann  wurde  die  Leiche  ein- 
gesegnet, und  die  Kapelle  der  Deutzer  Pioniere 
spielte  den  Choral  „Es  ist  bestimmt  in  Gottes 
Rat".  Nun  setzte  sich  der  Trauerzug  in  Be- 
wegung. Hinter  dem  Sarge  schritt  zunächst 
der  Kaiser,  der  über  dem  grauen  Mantel  das 
Band  des  Schwarzen  Adlerordens  trug,  unmittel- 
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bar  hinter  dem  Monarchen  folgten  die  männlichen 
Verwandten  Krupps ,  das  Gefolge  des  Kaisers, 
die  Generalität,  die  Minister,  die  Vertreter  der 
Armee ,  der  Marine ,  der  Behörden ,  das  Direk- 
torium u.  a.  In  gleich  tiefem  Ernst  schritt  der 
Kaiser  zn  Fnfs  bis  zum  Friedhof,  eine  Entfernung 
von  gut  einer  halben  Stunde.  Wieviele  Tansende 
das  Trauergefolge  zählte,  und  wieviele  Tausende 
an  den  Straften  und  Plätzen  und  in  den  Fenstern 
standen,  ist  schwer  abzuschätzen.  Die  Fülle  der 
Kränze  und  die  Grüfse  deB  Zuges  kann  nur  der 
Umstand  andeuten,  dafs  1400  Arbeiter  zu  den 
je  zwei  Mann  zählenden  Kranzabordnnngen  des 
Zuges  herangezogen  werden  mufsten.  Die  an 
den  Strafsen  in  Spalier  stehenden  Kruppschen 
Arbeiter  und  Vereine  schwenkten  später  in  den  Zug 
ein.  Nach  1 1  Uhr  erreichte  die  Spitze  des  Zuges 
den  Friedhof,  hier  war  nnr  einer  beschränkten 
Anzahl  von  Trauergästen  der  Zutritt  gestattet. 

Die  Ansprache  am  Grabe  hielt  Snperintendent 
Klingemann,  dann  ergriff  noch  der  Vorsitzende 
des  Direktoriums,  Landrat  a.  D.  Rötger,  das 
Wort  zu  folgendem  Nachruf: 

„An  dieser  Gruft  mufs  auch  einer  der  Werks- 
angehörigen zu  Worte  kommen,  einer  von  denen,  die 
dein  Entschlafenen  in  der  gemeinsamen  Arbeit  beson- 
ders nahe  standen.  Bei  Beiner  Abneigung  gegen  ein 
Hervortreten  in  die  Öffentlichkeit  ist  ja  Beiu  edles 
Wesen,  seine  hohe  Intelligenz,  sein  vornehmer 
Charakter  nnr  wenigen  und  unter  diesen  besonders 
denen  in  vollem  Mafse  bekannt  geworden,  welche  mit 
ihm  an  seinem  Lebenswerk  arbeiten  durften. 

„Von  zarter  Gesundheit,  weit  früher  Jugend  ge- 
nötigt, zeitweise  im  sonnigen  Süden  Kräftigung  zu 
suchen,  war  es  für  ihn  an  sich  schon  eine  schwere 
Aufgabe,  die  ihm  von  der  Vorsehung  anvertraute 
geniale  Schöpfung  seines  Vaters  als  das  nationale 
Gut,  das  sie  war,  zu  erhalten.  Vor  aller  Augen  liegt 
die  gewaltige  Entwicklung  der  Werke  in  den  letzten 
15  Jahren,  die  seit  Alfred  Krupps  Tode  vergangen 
sind.  Der  Sohn,  um  den  wir  jetzt  trauern,  hat  sich 
nicht  damit  begnügt,  in  den  überkommenen  Bahnen 
weiterzugehen,  vielmehr  sind  auf  seine  Initiative  neue 
Wege  betreten  worden  und  iu  diesen  ist  für  die 
Machtstellung  des  Vaterlandes,  für  den  Ruf  deutscher 
Arbeit  auf  dem  ganzen  Erdenrunde  recht  Bedeutsames 
geleistet  worden.  Niemand  wird  leugnen,  dafs  die 
Kruppschen  Werke  heute  für  die  Wehrkraft  des 
Deutschen  Reiches  zu  Lande  und  zu  Wasser  eine 
höhere  Bedeutung  haben  als  vor  15  Jahren;  sie  sind 
mit  den  Aufgaben  des  Vaterlandes  gewachsen,  und  dafs 
sie  das  konnten,  das  ist  wesentlich  das  Verdienst  des  Ver- 
ewigten. Ich  will  freilich  nicht  verkennen,  dafs  nicht 
nur  industrieller  Scharfblick  hier  im  Spiele  war;  warme 
patriotische  Begeisterung  für  seinen  erhabenen  Kaiser 
und  für  des  Vaterlandes  Wohl  und  Gröfs«,  ist  —  damit 
trifft  man  gewifs  das  Richtige  —  die  Grundlage  ge- 
wesen, aus  der  seine  Entscliliefsungen  herauswuchsen. 

Seine  persönliche  Mitwirkung  bei  diesen  Er- 
weiterungen und  den  gewaltigen  Erfolgen  ist  wegen 
seiner  bescheidenen  Zurückhaltung  in  der  Öffentlichkeit 
und  selbst  in  näherstehenden  Kreisen  viel  zu  wenig 
gewürdigt  worden.  Aber  seine  Mitarbeiter  in  der 
Leitung  des  Werkes  können  es  bezeugen,  wie  er  mit 
scharfem  Blick,  mit  großem  Zuge  das,  was  Tür  die 
Weiterentwicklung  der  Werke  notwendig  war,  erkannt, 
mit  hartnackiger  rberzeugung  trotz  vieler  Schwierig- 
keiten an  dem  (redanken  festgehalten  und  in  weit- 
herziger Weise  die  zur  Erreichung  seiner  Ziele 
erforderlichen,  häufig  grofsen  Mittel  bereitwilligst  zur 


Verfügung  stellte.  Der  Grundsatz,  den  erzielten 
Gewinn  zur  Vergröfserung  und  Verbesserung  der  Werke 
zu  verwenden,  mit  dem  der  Vater  sein  grofses  Werk 
schuf,  war  auch  der  seine.  Er  hat  sich  nie  gescheut, 
alle  Mittel,  die  ihm  die  Erfolge  in  die  Hand  gaben  — 
|  und  zeitweise  mehr  sofort  wieder  in  seinen  Werken 
festzulegen,  und  damit  vielen  Arbeitern  Verdienst  und 
l  der  nationalen  Wirtschaft  neue  fruchtbringende  Werte 
I  zuzuführen.  Neben  dieser  weitschauenden  Initiative 
1  ist  für  die  Entwicklung  seiner  Werke  von  hober 
Bedeutung  gewesen,  dafs  er  die  Gabe  besafs,  die 
Organisation  trotz  des  grofsen  Wachstums  der  Werke 
auf  der  Höhe  zu  erhalten,  und  dafs  er  trotz  seines 
persönlichen  Interesses  an  der  Durchführung  der 
gestellten  Aufgaben  den  von  seinem  Vertrauen  getragenen 
Mitarbeitern  freien  Spielraum  zur  Entfaltung  ihrer  indi- 
viduellen Fähigkeiten  in  weitestem  Mafse  liefs.  Wahrlich, 
das  sind  nicht  gewöhnliche  Eigenschaften,  Eigenschaften 
von  hervorragender  Wichtigkeit  Tür  Leiter  grofscr  Unter- 
nehmungen, Eigenschaften,  die  mindestens  beweisen,  dafs 
er  ein  Mann  von  gröfserer  Bedeutung  war,  als  ihm  die 
Mitwelt  im  allgemeinen  zuzugestehen  bereit  war. 

Und  nun  ein  anderes.  Auf  den  Höhen  der  Menschheit 
wandelnd,  ist  er  ein  wahrhaftiger  Vater  uud  Freund 
gewesen  für  alle  die  Seinen.  Den  schönsten  Teil  seiner 
grofsen  Lebensaufgabe  fand  er  darin,  für  das  geistige 
und  sittliche  Wohl  und  für  das  leibliche^  Wohlbefinden 
seiner  Werksangehörigen  zu  sorgen.  Die  Fortschritte, 
die  im  Laufe  der  letzten  15  Jahre  auf  der  Gufsstahl- 
j  fabrik  im  Wohnungswesen,  in  der  Altersversorgung, 
[  im  Bildungswesen  gemacht  wurden,  sind  allbekannt 
und  sie  sind  im  wesentlichen  auf  seine  persönliche 
Anregung    und    bis  ins  einzelne  gehende  Mitarbeit 

I zurückzuführen.  In  manchen  treuen  Arbeiters  traurigem 
Blick  habe  ich  die  Frage  gelesen  —  sie  ist  mir  auch 
schon  gestellt  worden :  Was  wird  werden,  wo  wir  die 
persönliche  Fürsorge  unseres  edlen  Herrn  nicht  mehr 
haben  ?  Nun,  ich  glaube,  hier  braucht  niemand  besorgt 
zu  sein :  Sein  Geist  wirkt  nach ;  seine  und  seines 
Vaters  Schöpfung  wird  bestehen ;  sie  ist  so  fest  gegründet, 
so  lebensfähig,  dafs  kein  Zweifel  daran  aufkommen 
kann.  Sein  humaner  Sinn  gab  sich  am  schönsten  kund 
im  persönlichen  Verkehr  mit  seinen  Beamten  und  Ar- 
'  heitern.  Wird  nicht  einem  jeden  von  uns  das  Herz  warm 
bei  der  Erinnerung  an  die  Liebenswürdigkeit,  Güte  und 
Freundlichkeit,  die  jeder  zu  seinem  Teil  erfahren  durfte  ? 

Welch  furchtbares  Verhängnis,  dafs  gerade  diesem 
Manne  unter  den  (irofsindustriellen  solch  schreiendes 
Unrecht  geschehen  mufste.  Seiner  Majestät,  dem  Kaiser 
und  Könige,  unserem  allergnädigsten  vielgeliebten 
Herrn,  schulden  wir  unvergefsliclien  heifsen  Dank, 
dafs  Allerhöchstdieselben  durch  die  heutige  hochherzige 
|  Ehrung  der  richtigen  Würdigung  unseres  Verstorbenen 
die  Wege  geebnet  haben.  Wir  dürfen  hier  diesem 
Danke  ehrfurchtsvollen  Ausdruck  verleihen.  Wir 
alle,  die  wir  ihn  gekannt  haben,  wissen,  dafs  wir 
heute  der  Edelsten  und  Reinsten  Einen  zur  letzten 
Ruhe  betten,  geschmäht  und  verleumdet  nur  von 
solchen,  die  ihn  überhaupt  nicht  kannten.  Wir  wissen, 
'  seine  sittliche  Gröfse  wird  nicht  getroffen  von  dem 
Schmutz,  mit  «lern  niedrigste  Gesinnung  und  Parteihafs 
ihn  bewarfen.  Eine  Schmach  vor  der  ganzen  Welt 
für  unser  Deutschland,  dafs  Deutsche  zur  Wiedergabe 
ausländischer  Erfindungen  gemeinster  Art  gegen  einen 
Zeitgenossen  dieser  Bedeutung  sich  erniedrigten. 

Hin  Mann  von  Bedeutung,  ein  Mann  von  grofsen 
Erfolgen,  ein  Mann  von  Herz,  ein  Mann  vornehmster 
Gesinnung,  ein  Mann  von  gröfster  Pflichttreue,  ein  Mann 
von  der  glühendsten  Begeisterung  für  seinen  Kaiser  und 
das  Vaterland:  so  hat  er  unter  uns  gelebt  und  so  wird 
sein  Andenken  unter  uns  allen  fortleben.  Wir  aber  ge- 
loben Dir.  teurer  Toter,  dafs  wir  in  Deinem  Geiste  und 
unter  Deiuem  Segen  unsere  Arbeit  fortsetzen  wollen." 

Nachdem  der  Sehliifsehor  verklungen  war, 
fuhr  der  Kaiser  zum  Bahnhofe,  wo  er  an  das 
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Direktorium  nnd  Arbeiterabordnungen  der  Krupp- 
schen Werke  die  nachstehende  Ansprache  hielt: 
„Es  ist  mir  ein  Bedürfnis,  Ihnen  auszusprechen, 
wie  tief  ich  in  meinem  Herzen  durch  den  Tod  des 
Varewigten   ergriffen   worden  bin.     Dieselbe  Trauer 
lifst  Ihre  Majestät   die  Kaiserin  Ihnen    allen  aus- 
sprechen und  hat  dies  bereit«  schriftlich   der  Frau 
Krupp  zum  Ausdruck  gebracht.    Ich  habe  häufig  mit 
meiner   Gemahlin   Gastfreundschaft    im  Kruppschen 
Hanse  genossen  und  den  Zauber  der  Liebenswürdigkeit 
des  Verstorbenen  auf  mich  wirken  lassen.    Im  Laufe 
der  Jahre  gestalteten  sich  unsere  Beziehungen  so,  dafs 
ich  mich  als  Freund  des  Verewigten  und  seines  Hauses 
bezeichnen   darf.    Ans  diesem  Grunde  wollt«  ich  es 
mir  nicht   versagen,  zu  der  heutigen  Trouerfeier  zu 
erscheinen,   indem  ich  es  für  meine  Pflicht  gehalten 
habe,  der  "Witwe  und  den  Töchtern  meines  Freundes 
zur  Seite  zu  stehen.  Die  besonderen  Umstände,  welche 
das  traurige  Ereignis  begleiteten,  sind  mir  zugleich 
Veranlassung  gewesen,  mich  als  das  Oberhaupt  des 
Deutschen    Reiches  hier  einzufinden,  um  den  Schild 
de»  deutschen  Kaisers  über  dem  Hause  und  das  An- 
denken des  Verstorbenen  zu  halten.    Wer  den  Heim- 
gegangenen  näher  gekannt,  wufste,  mit  welcher  fein- 
fühligen nnd  empfindsamen  Natur  er  begabt  war,  und 
dafs  diese    den  einzigen  Angriffspunkt  bieten  konnte, 
am  ihn  tödlich  zu  treffen.      Er  ist  das  Opfer  seiner 
unantastbaren  Integrität  geworden. 

Eine  Tat  ist  in  deutschen  Landen  geschehen,  so 
niederträchtig  und  gemein,  dafs  sie  aller  Herzen  erbeben 
gemacht  nnd  einem  jeden  deutschen  Patrioten  die 
Schamröte  auf  die  Wange  treiben  tnufste  über  die  unserem 
ganzen  Volke  angetane  Schmach.  Einein  kerndeutschen 
Manne,  der  stets  nur  für  andere  gelebt,  der  stets  nur  das 
Wohl  des  Vaterlandes,  vor  allem  aber  das  seiner 
Arbeiter  im  Ange  gehabt  hat,  hat  man  an  seine  Ehre 
gegriffen.  Diese  Tat  mit  ihren  Folgen  ist  weiter  nichts 


als  Mord,  denn  es  besteht  kein  Unterschied  zwischen 
demjenigen,  der  den  Gifttrank  einem  andern  mischt 
und  kredenzt  und  demjenigen,  der  aus  dem  sicheren 
Versteck  seines  Redaktionsbureaus  mit  den  vergifteten 
Pfeilen  seiner  Verleumdungen  einen  Mitmenschen  um 
den  ehrlichen  Namen  bringt  und  durch  die  hierdurch 
hervorgerufenen  Seelenqualen  tötet  Wer  war  es,  der 
diese  Schandtat  an  unserem  Freunde  beging?  Männer, 
die  bisher  als  Deutsche  gegolten,  jetzt  aber  dieses  Namens 
unwürdig  sind,  hervorgegangen  aus  eben  der  Klasse  der 
deutseben  Arbeiterbevölkerung,  die  Krupp  so  unendlich 
viel  zu  verdanken  hat  und  von  der  Tansende  in  den 
Strafsen  Essens  heute  mit  tränenfeuchtem  Blick  und  Sorge 
ihrem  Wohltäter  ein  letztes  Lebewohl  zuwinkten." 

Zu  deu  Vertretern  der  Arbeiter  gewendet, 
fuhr  der  Kaiser  fort: 

„Ihr  Kruppschen  Arbeiter  habt  immer  treu  zu 
eurem  Arbeitgeber  gehalten  und  an  ihm  gehangen. 
Die  Dankbarkeit  ist  in  eurem  Herzen  nicht  erloschen ; 
mit  Stolz  habe  ich  im  Auslande  überall  durch  eurer 
Hände  Werk  den  Namen  unseres  deutschen  Vaterlandes 
verherrlicht  gesehen.  Männer,  die  Führer  der  deutschen 
Arbeiter  sein  wollen,  raubten  euch  euren  teueren 
Herrn.  An  euch  ist  es,  die  Ehre  eures  Herrn  zu 
schirmen  nnd  zu  wahren  und  sein  Andenken  vor  Ver- 
unglimpfungen zu  schützen.  Ich  vertraue  darauf,  dafs  ihr 
den  rechten  Weg  finden  werdet,  der  deutschen  Arbeiter- 
schaft fühlbar  nnd  klar  zu  machen ,  dafs  weiterhin  die 
Geraeinschaft  oder  Beziehungen  zu  den  Urhebern  der 
;  schändlichen  Tat  für  brave,  ehrliebende  deutsche  Ar- 
,  beiter,  deren  Ehrenschild  befleckt  wurde,  ausgeschlossen 
sind.  Wer  nicht  das  Tischtuch  zwischen  sich  und  diesen 
Leuten  zerschneidet,  legt  moralisch  gewissermafsen  die 
Mitschuld  auf  sein  Haupt.  Ich  hege  das  Vertrauen  zu  den 
deutschen  Arbeitern,  dafs  sie  sich  der  vollen  Schwere 
des  Augenblicks  bewnfst  sind  und  als  deutsche  Männer 
J  die  Lösung  der  schweren  Frage  finden  werden." 


Die  Gedenkfei 

Im  gewaltigen  Schmelzban  der  Kruppschen  , 
Gufsstahlfabrik  hatten  sich  am  Sonntag,  den 
7.  Dezember,  mittags,  Beamte  und  Arbeiter  der 
Firma  Fried.  Krupp  in  •  Anzahl  von  mehr  als 
20  000  za  einer  Gedächtnisfeier  versammelt.  Der 
in  riesenhaften  Mafsen  erbaute  Arbeitsrauin, 
ausgeschmückt  durch  einfache  Tratierdekoration, 
bot  in  seiner  düstorn  Einfachheit  einen  impo- 
santen Rahmen  für  diese  grofsartigste  Trauer- 
versainmlung,  die  je  für  einen  Verblichenen 
zusammengekommen  ist.  .Stumm  und  ergriffen 
standen  diese  Zwanzigtansend.  Dio  dampfen  ; 
Melodien  eines  Beethovenschen  Trauermarsches  [ 
eröffneten  die  Feier,  nnd  die  vereinigten  Arbeiter- 
gesangvereine der  Firma  sangen  in  vollendeter 
Weise  das  Lied:  .,Ich  bete  an  die  Macht  der 
Liebe".  E>ann  bestieg  Direktor  v.  Schütz  die 
schwarz  ausgeschlagene  Rednerbühne  und  schil- 
derte in  packender,  durch  die  vielen  persön- 
lichen Beziehungen  des  Redners  zum  Verstorbenen 


jrn  der  Firma. 

hochinteressanter  Ansprache  das  Leben  des  Ver- 
storbenen, ein  Leben  voll  Liebe  und  Treue  und 
Arbeit  im  Dienste  des  Gemeinwohls.  Er  zeigte, 
dafs  Liebe  und  Treue  der  herrschende  Grundzug 
im  Leben  Krupps  gewesen  und  dafs  Kampf  und 
Leid  von  Jugend  an  seinen  Pfad  gekreuzt  hatten. 
Ein  Schrei  des  Entsetzens  sei  durch  das  Vaterland 
gegangen,  als  diesem  Leben  eines  braven  Mannes, 
der  seineu  vierzigtausend  Arbeitern  ein  wahrer, 
treuer  Freund  gewesen,  durch  ein  deutsches  Blatt 
der  Todosstofs  versetzt  worden  sei.  Tieferschüttert 
lauschte  die  Versammlung  den  Worten  des  Redners, 
und  die  Herzen  der  Arbeiter  vereinigten  sich  sicher 
mit  ihm  in  dem  Gelöbnis,  das  Andenken  des  Ver- 
storbenen, das  der  Kaiser  geschirmt,  heilig  zu 
halten.  Zum  Schlafs  der  Feier  wurden  an  den  Kaiser 
und  Frau  Krupp  Telegramme  abgesandt. 

Feiern  ahnlicher  Art  vollzogen  sich  gleich- 
zeitig auf  den  Kruppschen  Werken  in  Magde- 
burg und  Kiel  sowie  auf  den  Zechen. 
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Industrielle  Gedächtnisfeier. 


Der  „Verein  deutscher  Eisenhüttenleute*', 
die  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Slahlindustrieller'*,  der  „Verein  für 
die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergaints- 
bezirk  Dortmund1-  uud  der  „Verein  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen4*  veranstalteten  am 
Sonnabend,  den  13.  Dezember  1902,  im  Kaiser- 
saale  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Dnsseidorf  eine 
dem  Gedächtnis  Friedrich  Alfred  Krupps 
gewidmete  Feier.  Der  Verehrung  und  der  treuen, 
über  das  Grab  hinaufreichenden  Anhänglichkeit 
hatte  sich  die  Kunst  als  ßundesgenossin  zuge- 
sellt, um  den  Ausdruck  der  Trauer  in  einen  der 
Tiefe  der  Empfindungen  gleichkommenden  Rahmen 
zu  fassen.  Der  Kaisersaal  der  Tonhalle  war,  dank 
der  künstlerischen  Tätigkeit  des  Maler  Harker. 
in  eine  gewaltige  Traucrhalle  umgewandelt; 
ringsum  bedeckten  schwarze  StotTe  die  Wände, 
von  denen  sich  die  darauf  gestickten  silbernen 
Lorbeerkränze  mit  wehmütigem  Glänze  abhoben; 
dunkel  waren  die  Schäfte  der  Säulen  umwunden 
und  in  düsterem  ernstem  Faltenwürfe  woben  sich 
von  den  Kronleuchtern  herab  lange  schwarze 
Trauerflore  zu  den  Malustraden  hin,  wo  sie  in 
leichten  Linien  weitergeführt  wurden.  Von  den 
Galerien  hiugen  schwere  Teppiche,  harmonisch 
in  tiefes  Violett  gestimmt,  über  die  Brüstung 
hinab.  Gedämpftes  Licht  quoll  vom  Hintergrunde 
in  den  Saal  hinein  und  warf  seinen  flimmernden 
Schein  über  den  gewaltigen  Randsäulenbau,  der 
sich  auf  dem  Podium  erhob.  Man  mochte  ange- 
sichts dieses  romanischen  Hogenbaues  an  die 
Wölbung  hochragender  Dome  denken,  unter  deren 
Schutzdache   Fürsten   und  groifse  Männer  den 


ewigen  Schlaf  schlafen.  Der  Nachwelt  aber 
geben  ihre  Denkmäler  Kunde,  von  dem,  was  sie 
gewesen,  was  sie  erreicht  und  was  sie  gelitten 
haben.  Inmitten  dieser  in  ernster  und  ruhiger 
Pracht  aufgebauten  Bogenhalle,  die  recht«  und 
links  von  dem  Grün  dichter  Lorbeerbüsche  um- 
schlosseu  ist,  trifft  der  Blick  auf  eine  Denkmal- 
gruppe,  deren  blendendes  Weils  unter  dem  hier 
vt>n  der  Seite  hereinfallenden  Lichte  in  leuch- 
tendem Glänze  erstrahlt.  Bei  ihrer  Betrachtung 
zieht  mit  der  Bewunderung  vor  der  Kunst  Rührung 
auch  in  die  Brust  des  gereiften  Mannes  ein. 
Und  ihr  paart  sich  in  erhebendem  Dewui'stsein 
die  Krinnerung  an  die  männlichen  und  zu  Herzen 
gehenden  Worte,  die  Deutschlands  Kaiser  vor 
einigen  Wochen  gesprochen  hat.  Ein  mächtiger 
Sarkophag,  vornehm  in  der  Gliederung  und 
stilvoll  in  seinem  ornamentalen  Schmucke,  trägt 
in  der  Mitte  in  sprechender  Ähnlichkeit,  ein 
Reliefporträt  Friedrich  Alfred  Krupps.  Neben 
ihm  —  hier  überträgt  die  Phantasie  des  Künstlers 
die  Kaiserlichen  Worte  in  das  Bildwerk  —  die 
hohe  edle  Gestalt  eines  fürstlichen  Ritters  im 
stählernen  Panzer.  Die  rechte  Hand  umschliefst 
den  wuchtigen  Flamberg ,  der  linke  Arm  mit 
dem  ritterlichen  Schilde  ist  über  den  steinernen 
Sarg  gestreckt. 

„Die  besonderen  Umstände,  welche  das 
traurige  Ereignis  begleiteten,  sind  Mir  zu- 
gleich Veranlassung  gewesen,  Mich  als  Ober- 
haupt des  Deutschen  Reiches  hier  einzufinden, 
um  den  Schild  des  deutschen  Kaisers  über 
dem  Hause  und  dem  Andenken  des  Verstorbenen 
zu  halten  !u  — 
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Auf  Yorscblaf  von  E.  ftchrödter  modelliert  Toa  Profeewr  Clemro«  Uuicber. 

„Die  besonderen  Umstände,  welche  das  traurige  Ereignis  begleiteten,  sind  Mir  zugleich 
Veranlassung  gewesen,  Mich  als  Oberhaupt  des  Deutschen  Reiche»  hier  einzufinden,  um  den 
Schild  des  deutschen  Kaisers  über  dem  Hause  und  dem  Andenken  des  Verstorbenen  zu  halten!"  — 

(Au  der  Ampreche  8r.  Majettil  dei  Kaller*  »uf  dem  Bahnhof  Em« 
du b  der  BeUi-tiuog  Krupp«  am  2t.  Norembcr  190V.) 
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Dag  Haupt  des  Ritters  ist  leicht  gebeugt, 
das  Auge  blickt  zum  Sarkophage  nieder,  utid  iu 
seinen  Zögen  paart  sich  der  Ausdruck  tiefer 
Trauer,  heftigeu  Schmerzes  mit  demjenigen 
heiligen  gewaltigen  Zornes.  Der  ganze  Adel, 
von  der  die  kaiserliche  Rede  getragen  war, 
klingt  in  diesem  Bildwerke  Clemens  Buschers 
aus,  das  nach  einem  Vorschlag  von  E.  Schrödter 
in  nahezu  doppelter  natürlicher  Gröfse  in  über- 
raschend kurzer  Zeit  mit  selten  glücklichem 
Wurfe  geschaffen  worden  war.  Mit  ihrem 
wärmsten  und  idealsten  Ausdrucke  feiert  hier 
die  Kunst  das  Andenken  dos  entschlafenen 
Mannes  und  die  Hochherzigkeit  seines  Kaiser- 
lichen Freundes,  der  "jenem  die  ruhmvollste  aller 
Leichenreden  gehalten  hat.  ('her  das  Denkmal 
hinweg  schweift  der  Blick  durch  die  offene 
Säulenreihe  hinaus  in  eine  sich  in  weite  Kerne 
verlierende  deutsche  Landschaft,  über  der  in 
abendlicher  Dämmerung  ein  leicht  bewölkter 
Himmel  liegt. 

Eine  Gesellschaft  von  etwa  2UÜ0  Personen 
fand  sich  zu  der  Gedächtnisfeier  zusammen,  zu 
der  die  Industrie  in  ihren  hervorragendsten  Ver- 
tretern das  Hauptkontingent  gestellt  hatte.  Im 
Namen  der  Vereine  sprach  Hr.  Geheimrat  Carl 
Lueg  die  kurze  Eröffnungsrede,  in  der  gleich- 
wohl der  Ton  der  Rührung  deutlich  hörbar  war. 
Als  Fortsetzung  seiner  letzten  Worte,  welche 
der  Klage  um  den  durch  so  grausames  Geschick 
uns  Entrissenen  galten,  fluteten  die  Klänge  der 
Orgel  in  die  Trauerhalle  hinein.  Das  unendlich 
tiefe  und  wehmütige  Choralvorspiel  für  Orgel 
„0  Welt,  ich  niufs  dich  lassen"  von  Brafams 
le  itete  die  Trauerfeier  ein.  Nach  seinem  Ver- 
klingen sang  der  Lehrergesangverein  unter 
Leitung  des  Hrn.  Professor  Buths  das  berühmte 
„Beati  mortui"  von  Mendelssohn,  jenen  durch 
seine  tröstende  Gläubigkeit  die  Macht  der  Trauer 
mildernden  und  die  Herbe  des  Schmerzes  ver- 
klärenden Chor. 

Und  dann  erschien  Hr.  Abg.  Dr.  Beumer 
auf  dem  umflorten  Rednerpult  und  hielt  unter 
lautloser  Stille  der  tief  ergriffenen  Trauer- 
versammlung  die  Gedächtnisrede.     Sie  lautete: 

„Der  Zweck  der  Arbeit  soll  das  Gemeinwohl 
sein;  dann  bringt  Arbeit  Segen,  dann  ist  Arbeit 
Gebet.**  So  schrieb  im  Februar  IN  73  unter  die 
Abbildung  des  unscheinbaren  Stammhauses  seiner 
Familie  der  Vater  des  Mannes,  den  wir  am 
jüngsten  2H.  November  aus  eben  diesem  Stamm- 
hause zur  letzten  Ruhe  geleiteten.  Und  ganz 
im  Sinne  dieses  väterlichen  Wortes  gestaltete 
der  Verewigte  sein  Leben,  das  einen  so  jähen 
Abschluß  fand,  da  die  sterbliche  Hülle  seines 
Leibes  den  rohen  Angriffen  seiner  Feiudo  nicht 
gewachsen  war  und  sein  edles  Herz  zu  schlagen 
aufhörte,  weil  es  solche  Bitternis  nicht  zu  über- 
winden vermochte.  „Der  Zweck  der  Arbeit  soll 
das  Gemeinwohl  sein."    Zu  diesem  Grundsatze 


wurde  der  Knabe  erzogen,  der  am  17.  Februar 
des  Jahres  1854  als  der  einzige  Sohn  Beines 
Vaters  geboren  war.  Die  bitteren  Entbehrungen, 
uuter  denen  sein  Vater  aufgewachsen,  hatte  er 
nicht  durchzumachen;  aber  seine  Gesundheit 
verursachte  seinen  Eltern  viele  und  grofse  Sorge. 
Infolgedessen  genofs  er  nur  teilweise  den  Unter- 
richt einer  öffentlichen  höheron  Lehranstalt  und 
wurde  im  übrigen  von  Privatlehrern  unterwiesen, 
bis  er,  mit  dem  Zeugnis  znm  einjährigen  Militär- 
dienst ausgerüstet,  bei  den  Dragonern  in  Karlsruhe 
eintrat,  um  leider  nach  ganz  kurzer  Zeit  den 
Waffenrock  wieder  abzulegen,  da  er  den  Strapazen 
des  Dienstes  nicht  gewachsen  war.  Er  studierte 
sodann  in  Karlsruhe  und  Braunschweig  Chemie, 
und  es  sind  ans  dieser  Zeit  Arbeiten  von  ihm 
vorhanden,  die  davon  Zeugnis  ablegen,  dafs  er 
es  mit  dem  Studium  nicht  allein  sehr  ernst  nahm, 
sondern  dafs  er  auch  tiefer  in  wissenschaftliche 
Probleme  eindrang  und  dieselben  au  der  Hand 
praktischer  Versuche  zu  lösen  bestrebt  war. 
Im  Jahre  Ihmo  trat  er  als  Prokurist  in  die 
Firma  Fried.  Krupp  ein  und  übernahm,  als 
Alfred  Krupp  am  14.  Juli  1HH7  gestorben  war, 
das  väterliche  Erbe.  Selten  ist  ein  Mann  be- 
züglich seiner  persönlichen  Betätigung  in  ge- 
schäftlichen Dingt  n  so  falsch  beurteilt  worden, 
wie  Friedrich  Alfred  Krupp. 

..Krupp  arbeitet  ja  überhaupt  nicht,  er 
kümmert  sich  gar  nicht  um  sein  Geschäft,  er 
überlüfst  alles  seinem  Direktorium, "  —  das 
wurde  in  Kreisen,  die  gar  keinen  Einblick  in 
die  Verhältnisse  hatten  und  nicht  haben  konnten, 
so  lange  von  einem  zum  andern  gerannt  und 
gewispert,  bis  die  sogenannte  öffentliche  Meinung 
darüber  feststand,  die  bei  manchem  vielleicht 
—  freilich  zu  spät  —  nur  dadurch  eine  Korrektur 
fand,  dafs  angesichts  des  offenen  Grabes  eine 
schamlose  Presse  die  groteske  Übertreibung 
beging,  zu  behaupten,  Krupp  habe  für  sein  Ge- 
schäft eine  geringere  Bedeutung  gehabt,  als  der 
jüngste  Lehrling  seiner  Fabrik.  Das  Gegenteil 
jener  Ansichten  ist  wahr.  Wenn  jemals  ein 
Mann  nach  dem  Worte  des  Dichters  gehandelt 
hat:  „Was  du  ererbt  von  deinen  Vätern  hast, 
erwirb  es,  um  es  zu  besitzen  !u  so  ist  es 
Friedrich  Alfred  Krupp  gewesen.  Man  machte 
sich  auch  ihm  gegenüber  des  Widersinnes  schuldig, 
dafs  man  die  Söhne  grol'ser  Väter  Zwerge  heil'sen 
zu  dürfen  vermeint,  weil  sie  keine  Riesen  sind. 

Friedrich  Alfred  Krupp  war  —  das  mufs 
auch  hier  zur  Ehre  seines  Andenkens  festgestellt 
werden  —  ein  durchaus  selbständiger  und  weit- 
blickender Geschäftsmann.  War  es  denn  nicht 
schon  ein  Verdienst,  dafs  er  das  väterliche  Erbe 
übernahm ,  um  selbst  in  ihm  tätig  zu  sein, 
während  er  sich  doch  schon  unter  Berufung  auf 
seine  Gesundheit  gänzlich  von  den  Geschäften 
hätte  fernhalten  können?  Oder  war  es  nicht 
auch  schon  ein  Verdienst,  dafs  er  die  richtigen 
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Männer  als  seine  Mitarbeiter  zu  finden  und  an 
das  Unternehmen  zn  fesseln  wütete?  Hat  es  den 
Ruhm  Wilhelms  I.  verkleinert,  dafs  er  mit  Hilfe 
Bismarcks,  Moltkes  und  ßoons  das  Deutsche 
Reich  gegründet  hat?  —  Wie  stand  es  aber  in 
Wirklichkeit  umKrupps  geschäftliche  Betätigung? 
Ich  berufe  mich  dafür  auf  das  Zeugnis  aller 
der  Männer,  die  mit  ihm  und  unter  ihm  gearbeitet 
haben,  nm  hier  feststellen  zu  können,  dafs  keine 
irgendwie  grundlegende  und  bedeutende  Frage 
bezüglich  seiner  Firma  erledigt  wurde,  ohne 
dafs  sie  seiner  endgültigen  Entscheidung  unter- 
breitet worden  wäre.  Dafs  dies  aber  bei  einem 
solchen  Kiesenunternehmen  allein  schon  eine 
Lebensarbeit  darstellt,  können  nur  diejenigen 
leugnen,  die  von  diesen  Dingen  überhaupt  keine 
Ahnung  haben. 

Somachte  ihnmit  vollem  Rechteani21.  Mai  1901 
die  Technische  Hochschule  in  Aachen  zum  Ehren- 
doktor-Ingenieur nnd  begründete  dies  damit,  dafs 
es  ihr  „zn  hoher  Befriedigung  gereiche,  diese 
Auszeichnung  einem  Manne  verleihen  zu  können, 
der  in  seiner  vielseitigen  Tätigkeit  ein  aufser- 
gewöhnliches  Können  in  wissenschaftlicher  und 
praktischer  Richtung  bekundet  hat  und  der  zum 
leuchtenden  Vorbild  geworden  ist  als  Leiter  eines 
Werkes,  das  sich  um  die  Entwicklung  und 
Hebung  der  deutschen  Industrie,  der  Landesver- 
teidigung und  der  sozialen  Fürsorge  für  seine 
Mitarbeiter  in  geistiger  und  materieller  Beziehung 
hervorragende  Vordienste  erworben  hat4*. 

Und  als  die  Abgeordneten  der  genannten 
Hochschule  dem  also  Geehrten  das  Diplom  tiber- 
brachten und  er  es  ebenso  wie  das  ihm  am 
20.  Januar  1894  durch  die  HH.  Geheimrat  Carl 
Lueg  und  Ingenieur  Schrödter  tiberreichte  Diplom 
eines  Ehrenmitgliedes  des  „Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute"  mit  der  ihm  eigenen  Bescheiden- 
heit nur  unter  dem  Hinweise  darauf  annahm, 
dafs  er  es  als  eine  Anerkennung  seiner  treuen 
Mitarbeiter  ansehen  müsse,  da  hatten  sie  während 
ihres  längeren  Besuches  in  Essen  ausreichende 
Gelegenheit,  nicht  nur  die  hervorragenden 
Leistungen  der  Mitarbeiter  der  Firma  Krupp  zu 
bewundern;  auch  nicht  allein  die  bekannte  Meister- 
schaft Krupps  in  der  wohlwollendsten,  in  ein- 
zelnen Fällen  bis  zu  persönlicher  Freundschaft 
gesteigerten  Fürsorge  auch  für  den  geringsten 
seiner  Arbeiter  wieder  und  wieder  anzuerkennen; 
sie  fanden  auch  in  musterhaft  angeordneten 
Sammlungen  „auf  dem  Hügel"  wenigor  allgemein 
bekannte,  doch  wissenschaftlich  hochinteressante 
Ergebnisse  persönlicher  Forschungen  des  viel- 
beschäftigten Leiters  der  grofsen  Firma, 
Forschungen,  welche  er  während  seiner  Erholungs- 
reisen anf  den  Gebieten  der  Zoologie,  der  Palä- 
ontologie and  der  Geologie  betrieb,  so  dafs  der 
Text  des  Ehrendoktor-Diploms  nach  keiner  Seite 
Inn  irgendwelche  Übertreibung  enthält.  Wie 
ferner  das    Ausland  die  wissenschaftliche  Be- 


tätigung F.  A.  Krupps  anerkannte,  wird  u.  a. 
durch  die  Verleihung  der  Bessemer- Medaille 
des  Iron  and  Steel  Institute  bewiesen.  Und 
so  darf  hier  festgestellt  werden,  dafs  durch 
Friedrich  Alfred  Krupps  Arbeit  und  durch  die 
Tätigkeit  der  Männer,  die  er  zur  Mitarbeit 
berief,  das  väterliche  Werk  zu  dem  Riesen- 
umfange  gewachsen  ist,  den  es  heute  aufweist. 
Ich  will  in  unserm  heutigen  Kreise  hierauf 
nicht  näher  eingehen:  das  hat  noch  jüngst  vor 
unser  aller  Augen  gelegen,  als  in  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  ein  Einblick  in  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Werkes  nach  der  technischen  Seite 
ebenso  gegeben  war  wie  in  seine  Absatz- 
beziehungen zur  ganzen  Welt  und  nicht  in  letzter 
Linie  in  seine  außerordentlich  umfassende  und 
nachahmenswerte  Tätigkeit  auf  dein  Gebiete 
sozialer  Fürsorge  für  Arbeiter  und  Beamte.  Dieser 
I  Einblick  zeigte  uns,  dafs  Friedrich  Alfred  Krupp 
E  im  laufenden  Jahre  43  083  Beamte  und  Arbeiter 
beschäftigte  und  dafs  die  Gesamtzahl  der  Werks- 
!  angehörigen  einschliefslich  der  P'rauen  und  Kinder 
147  645  betrug,  mit  anderen  Worten,  dafs  seit 
1887  unter  seiner  Leitung  die  Zahl  der  Beamten 
'  und  Arbeiter  um  rund  22  000  zugenommen  hat. 
I  Welche  Entwicklung  auch  nach  der  technischen 
:  Seite  hin  durch  diese  Ziffern  bewiesen  wird, 
I  brauche  ich  in  unserm  Kreise  nicht  darzulegen. 
Die  Einbeziehung  von  Kohlenzechen,  die  Auf- 
nahrae der  Panzerplattenfabrikation,  der  Ankauf 
des  GruBonwerkes  und  die  Errichtung  von  Panzer- 
ständen, der  Erwerb  der  Germaniawerft  zwecks 
Herstellung  von  Schiffsbauten  und  die  Anlage 
des  grofsen  Hütten-  und  Walzwerkes  in  Rhein- 
hansen bezeichnen  nur  die  Hauptpunkte  in  dieser 
interessanten  Entwicklnngsreilie. 

Auf  sozialem  Gebiete  aber  küuden  5500 
Familienwohnungen  mit  2fi  700  Einwohnern, 
künden  der  Altenhof,  die  Junggesellenheime,  die 
Beamtenkasinos,  die  unzähligen  Versorgungs- 
kassen,  die  Kirchen  und  Schulen,  der  Konsum- 
verein, die  Kochlehranstalten  und  die  Kinderkrippen 
weithin  den  Ruhm  des  Verewigten,  der  in  dieser 
Tätigkeit  von  seiner  trefflichen,  gütigen  nnd 
verständigen  Gattin  Magarete  in  hohem  Mafse 
unterstützt  wurde,  die  wie  ihr  Mann  und  dessen 
Vater  die  Achtung  vor  kleinen  Häusern  teilt 
und  die  deshalb  namentlich  auch  in  den  Kreisen 
der  Arbeiterfrauen  eine  grofse  und  berechtigte 
'  Liebe  und  Verehrung  geniefst.  Sagte  mir  doch 
eine  Arbeiterfrau,  die  ich  anläfslich  der  Anwesen- 
heit unserer  Kaiserin  in  einer  der  Kruppschen 
Kolonien  nach  dem  Eindruck  fragte,  den  die 
Kaiserin  auf  sie  gemacht  habe:  „<),  das  scheint 
j  fast  eine  ebenso  liebe  Frau  zu  sein,  wie  unsere 
liebe  Frau  Krupp"  —  ein  Zeugnis  aus  dem 
Munde  einer  einfachen  Frau  aus  dem  Volke,  das 
beide  Teile  in  gleicher  Weise  ehrt. 

Die  soziale  Tätigkeit    bildete    auch  dann 
das  Glück  des  Verewigten,  als  aus  gegnerischem 
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Lager  Verleumdungen  und  Verdächtigungen  kamen, 
die  ihm  das  Wirken  gerade  auf  diesem  Gebiete 
hätten  verleiden  können.  Hätten  jene  Gegner 
den  Mann  ihrer  Angriffe  in  seiner  Herzensgüte 
und  Menschenliebe,  in  seiner  Bescheidenheit  und 
Zurückhaltung  gekannt,  ich  glaube,  sie  wären 
nicht  fähig  gewesen,  ihm  unlautere  Gründe  zu 
unterstellen.  Ihm,  der  so  nngern  in  die  Öffent- 
lichkeit trat,  wurde  vorgeworfen,  er  wirke  aus 
egoistischen  Gründen  für  eine  Vermehrung  der 
deutschen  Flotte  und  für  eine  Vergrößerung 
des  Geschützparkes  der  Artillerie ;  Tag  auf  Tag 
wurde  die  Anklage  wiederholt:  „Krupp  schreibt, 
um  neue  Lieferungen  zu  erlangen,  in  Sachen 
der  Flotten  Vermehrung",  „Krupp  empfiehlt  behufs 
neuer  Kanonenbestellnngen  nachfolgende  Ver- 
änderungen der  Artillerie  u.  s.  w.",  während  er 
an  keinem  dieser  Zeitungsartikel  irgendwie  be- 
teiligt war.  Das  hat  ihn  tief  verwundet  und 
das  war  mit  dafür  mafsgobend,  dafs  er  in  den 
letzten  Jahren  die  Zeit  seiner  Abwesenheit  vom 
Hause  Hügel  mehr  und  mehr  ausdehnte  und 
dafs  er  u.  a.  auch  längeren  Aufenthalt  in  Capri 
nahm,  um  dort  der  Erholung  und  wissenschaft- 
licher Beschäftigung  in  der  Tiefseeforschung  zu 
leben,  einem  Gebiete,  da«  er  durchaus  nicht  nur 
als  Dilettant  behandelte,  wie  zahlreiche  Museen, 
mit  denen  er  in  Korrespondenz  stand,  gerne 
bezeugen  worden.  Güte  nnd  Wohltat,  die  er 
armen  Einwohnern  jener  Insel  in  reichem  Mafse 
erwies,  lohnte  eine  teuflische  Krpresserbande  mit 
schamlosem  Angriff.  Und  dann  kam  der  traurige 
Tag  deB  14.  November  1902,  an  dem  sich  ein 
deutsches  Blatt  nicht  entblödet«,  jene  Anklage 
zu  wiederholen  und  dadurch  Körper  und  Seele 
des  edlen  Mannes  so  zu  erschüttern,  dafs  am 
22.  November  sein  Herz  zu  schlagen  aufhörte 
und  er  in  die  Gefilde  einging,  von  denen  es 
eine  Rückkehr  auf  diese  Erde  nicht  gibt. 

Am  26.  November  haben  wir  ihn  zur  letzten 
Ruhe  gebettet;  hinter  seinem  einfachen  Sarge 
schritt  des  Deutschen  Reiches  Oberhanpt,  das 
mit  seinem  Schilde  den  besten  Freund  zu  decken 
gekommen  war,  —  eine  große  und  edle  Tat,  die 
wir  unserem  guten  und  lieben  Kaiser  niemals 
vergessen  wollen,  der  hier  im  Sinne  des  Hebbcl- 
schen  Wortes  gehandelt: 

„Wenn  es  heilte  Pflicht  ist.  einen  Toten. 
Wer  er  auch  immer  sein  mat;,  zu  bestatten, 
So  ist  die  PhVht  norli  heil  er,  ihn  von  S<  hma<  h 
Zu  reinigen,  wenn  er  sie  nieht  verdient." 

Und  als  sich  die  Gruft  über  dem  Verewigten 
geschlossen,  da  standen  in  den  Augen  Tausender 
und  Abertausender  Tränen  der  Wehmut  und 
Trauer:  Multis  ille  hnnis  fiebilis  oreidit. 

Wir  aber,  die  Krupp  näher  zu  stehen  das 
grofse  Glück  hatten,  schieden  von  diesem  Grab- 
hügel mit  den  Gedanken  des  Wandsbecker  Boten  : 


„Ach,  sie  haben  einen  guten  Mann  begraben; 
doch  uns,  uns  war  er  mehr!"  Wer  Krupp  näher 
gekannt  hat,  wer  in  die  Güte  und  Tiefe  seines 
Herzens,  in  die  Freundlichkeit  und  Bescheiden- 
heit seines  Wesens  einen  Blick  zu  tun  Gelegen- 
heit hatte,  der  wird  wissen,  wieviel  wir  an 
ihm  verloren  haben.  Er  war  eine  edle,  feine, 
wahrhaft  vornehme  und  deshalb  in  erster  Linie 
überall  ohne  irgendwelche  selbstsüchtige  Motive 
hilfsbereite  Natur.  In  wie  vielen  Fällen,  die 
mir  persönlich  dnreh  die  Beteiligten  bekannt 
geworden  sind,  hat  er  auf  kaufmännischem,  auf 
industriellem,  auf  wissenschaftlichem  und  auf 
künstlerischem  Gebiete  geholfen,  wo  Hilfe  not- 
wendig war  oder  wo  er  selbst  das  Bedürfnis 
sah,  auch  ohne  dafs  andere  es  ihm  nahegelegt 
hätten !  Wenn  diese  Fälle  nicht  zur  Kenntnis 
weiterer  Kreise  kamen,  so  lag  der  Grund  nur 
in  dem  dringenden  Wunsche  Krupps,  dafs  über 
solche  Dinge  überhaupt  nicht  gesprochen  werde, 
ein  Wunsch,  der  auch  an  dem  heutigen  Tage 
seiner  Totenfeier  in  Ehren  gehalten  werden  soll. 
Und  dabei  war  Krupp  eine  unendlich  dankbare 
Natur.  Für  den  kleinsten  Dienst,  der  ihm 
erwiesen  wurde,  für  Aufmerksamkeiten,  die  viele 
andere  als  selbstverständlich  ihrer  Person  und 
Stellung  gegenüber  betrachten,  hielt  er  nie  mit 
seinem  Danke  zurück,  und  das  beste  an  diesem 
Danke  war,  dafs  man  merkte  und  fühlte,  er 
komme  wirklich  aus  dem  Grund  seines  Herzens. 
So  haben  wir  an  ihm,  den  wir  nie  vergessen 
werden  und  dessen  Andenken  allzeit  bei  uns  in 
hohen  Ehren  gehalten  werden  wird,  viel  ver- 
loren, und  wir  haben  Grund,  um  ihn  zu  klagen. 
Und  doch  darf  sich  auch  die  heutige  Feier  nicht 
nur  in  Klagen  erschöpfen;  wir  müssen  vielmehr 
uns  fragen,  welche  Forderung  dieser  erschütternde 
Tod  an  nns  richtet.  Hervorgerufen  durch  sträf- 
lichen Mifsbrauch  des  Rechtes  der  Presse,  deutet 
dieser  Tod  auf  Zustände  unseres  öffentlichen 
Lebens  hin,  die  unerträglich  sind,  die  aber 
—  und  das  erscheint  begreiflich  —  manchen 
veranlassen  können,  noch  mehr  als  bisher  sich 
vom  Leben  und  Wirken  in  der  Öffentlirhkeit 
zurückzuziehen.  Und  doch  darf  dies  nicht 
sein;  wir  dürfen  nicht  mürrisch  und  mutlos 
beiseito  treten;  im  Gegenteil,  mehr  als  es  bisher 
geschehen  ist,  müssen  alle,  die  der  Vergiftung 
unseres  öffentlichen  Lebens  abhold  sind,  an  ihm 
tätig  teilnehmen.  Wenn  wir  die  Herrschaft 
denen  überlassen,  die  diese  Zustände  herbeigeführt, 
so  verwirklichen  wir  damit  lediglich  ihre  Wünsche 
und  Absichten,  da  sie  die  Alleinherrschaft  wollen. 
Mehr  als  je  bedarf  es  heilte  des  männlichen 
Mutes  derer,  die  es  gut  mit  nnsenn  Vaterlande 
meinen,  und  die  sich  mit  ihrer  ganzen  Persön- 
lichkeit hineinstellen  müssen,  jeder  an  dem  ihm 
durch  seinen  Beruf  pewiesenen  Platze,  in  den 
öffentlichen  Kampf  gegen  Verleumdungssucht, 
Klatsch  und  nie.lrigo  Bosheit ;  mehr  als  je  bedarf 
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es  der  Pflichttreue,  die  wir  als  Deutsche  unserm 
Vaterlande  schuldig  Bind,  wenn  wir  es  nicht 
untergehen  lassen  wollen.  Mit  dieser  Arbeit 
ehren  wir  am  besten  das  Gedächtnis  des  teuren 
Toten,  um  den  wir  heute  klagen ;  mit  ihr  handeln 
auch  wir  am  besten  im  Sinne  des  Wortes :  „  Der 
Zweck  der  Arbeit  soll  das  Gemeinwohl  sein; 
dann  bringt  Arbeit  Segen;  dann  ist  Arbeit 
Gebet  !u  So  zu  handeln  geloben  wir  Dir,  Friedrich 
Alfred  Krupp:  Ave  pia  anima,  ave!u 

Anch  hier  war  wieder  die  Musik  die  künst- 
lerische Macht,  von  der  die  Stimmung  weiter- 
getragen wurde.  Die  beruhigende,  trostsprechende 
Weise  des  „Integer  vitae"  liefs  den  Chor  „Über 
den  Sternen"  wie  die  Hoffnung  und  Verheifsung 
eines  einstigen  Wiedersehens  das  Gemüt  der 
Zuhörer  bewegen.  Wahrend  der  letzten  Strophe 
trat  Hr.  Dr.  Beniner  vor  den  Sarkophag  und 
legte  mit  wehmutsvollem  Abschiedswort  einen 
machtigen  Lorbeerkranz  vor  dessen  Stufen  nieder: 

Letzter  deines  Geschlecht»,  zu  früh  dem  Leben 

entrissen, 

Trauernd  klagen  um  Dich  alle  die  Guten  im  Land. 
Feindliche  Bosheit  und  Tücke  «erbrach  Deine  irdische 

Hülle, 

Rein  in  das  ewige  Land  ging  Deine  Seele  zn  Gott. 
Dir  folgt  Liebe  nnd  Dank  und  unauslöschliche  Treue : 
Was  Du  gesäet,  besteht.    Unvergessen  bleibst  Du! 

Mit  A.  Guilmanns  Lamentation  für  die  Orgel, 
in  der  die  starke  klagende  und  trauernde  Stimme 
von  der  weichen  und  linden  in  unendlich  inniger 
Weise  umwoben  wird,  bis  die  Musik  zum  Himmel 
aufzusteigen  scheint  und  in  weiter,  weiter  Ferne 
in  den  zartesten  Tönen  verklingt,  nahm  die 
Feier  ihren  Beschlufs.  Ernst  und  sinnend,  mit 
einem  letzten  Blick  auf  Krupps  Bildnis  und  die 
ganze  künstlerische  Ausstattung  des  Raumes 
verliefsen  die  tiefergriffenen  Teilnehmer  deu 
Saal.  — 

Von  zahlreichen  auswärtigen  Mitgliedern  der 
Vereine,  die  verbindert  waren,  der  Krupp -Ge- 
dächtnisfeier beizuwohnen,  sind  schriftliche  und 
telegraphische    Sympathie  -  Kundgebungen  ein- 


i  gegangen.  Zu  erwähnen  ist  besonders  eine  vom 
„Iron  and  Steel  Institute"  übermittelte  tele- 
graphische Kundgebung  folgenden  Inhalts: 

„Iron  and  Steel  Institute  share  dcopest 
sense  of  the  loss  <>f  their  revered  Bessemer- 
Medallist  Krupp  whose  kindness  and  hospita- 
lity  will  never  be  forgotten  by  bis  english 
guests." 

Nach  der  Feier  wurde  an  den  Kaiser  folgen- 
des Telegramm  gesandt: 

„Ew.  Majestät  raachen  die  unterzeichneten 
Vorstände  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute,  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  nnd  Stahlindustrieller,  des 
Vereins  für  die  bergbaulichen  Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund  und  des  Vereins 
zur  Wahrung  der  gemeinsamen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen  die  ehrerbietigste 
Meldung,  dafs  zum  Gedächtnis  des  verewigten 
Herrn  Fried.  Alfred  Krupp  hier  soeben  eine 
Trauerfeier  der  gesamten  niederrheinisch-west- 
fälischen Industrie  stattgefunden  hat.  Auläfs- 
lich  der  Feier  haben  Ew.  Majestät  hochherziges 
Handeln  und  die  ergreifenden,  mahnenden 
Worte  bei  der  Beisetzung  des  Entschlafenen 
aller  Herzen  von  neuem  tief  durchdrungen  und 
in  dem  GelöbniB  ernster  Pflichterfüllung  in 
treuer  Arbeit  ihren  Widerklang  gefunden. 

C.Lueg.    Servae».  Krabler." 

Darauf  ist  zu  Händen  des  Hrn.  Ueheimrat 
Carl  Lueg  folgende  Antwort  eingegangen: 

„Seine  Majestät  der  Kaiser  und  König 
haben  die  Meldung  von  der  zum  Gedächtnis 
von  Friedrich  Alfred  Krupp  dort  veranstalteten 
Trauerfeier  der  niederrheinisch-westfälischen 
Industrie  und  der  deutschen  Eisenhiittenlente 
huldvollst  entgegenzunehmen  geruht  und  lassen 
für  den  treuen  Gruft  bestens  danken. 

Auf  Allerhöchsten  Befehl. 

Der  geheime  Kabinettsrat 
v.  Lueanut." 
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Von  dem  Niedergang,  in  dem  das  wirtschaft- 
liche Lehen  nach  der  überaus  günstigen  Konjunktur 
von  1895  bis  1900  sich  zur  Zeit  noch  immer 
befindet,  welcher  Tatsache  bereits  im  vorjährigen 
Bericht  eingehend  gedacht  wurde,  sind  keineswegs 
alle  Teile  der  Volkswirtschaft  gleichmäfsig  be- 
troffen. In  erster  Linie  aber  wurde  durch  die 
Depression  die  Eisenindustrie  in  allen  ihren  Teilen 
und  die  Elektrotechnik  auf  das  Empfindlichste 
berührt.  Unzweifelhaft  haben  in  der  voran- 
gegangenen Periode  diese  Zweige  auch  am  meisten 
prosperirt.  Die  staunenswerte  Entfaltung  der  Elek- 
trotechnik und  die  daraus  resultirende  enorme  Ent- 
wicklung des  Strafsenbahnwesens  gaben  der  Eisen- 
industrie in  hohem  Mafse  Beschäftigung.  Ferner 
waren  für  die  günstige  Marktlage  die  Erweiterung 
der  ostasiatischen  Märkte,  die  Bestellungen  seitens 
der  Staatsbahnen,  der  Heeres-  und  Marinever- 
waltung sowie  der  kommunalen  Körperschaften 
mafsgebend.  —  Die  Zahl  der  Dampfschiffe  ist  um 
20  %  ,  ihr  Raumgehalt  um  4 1  %  gestiegen  ;  daher 
machte  sich  der  Bedarf  an  Schiffbaumaterial  in 
beträchtlichem  Umfange  geltend.  Endlich  bedingte 
auch  die  zunehmende  Bevölkerung  einen  starken 
Bau  von  Wohnungen,  der  für  Träger,  Beschläge 
und  Eisenteile  aller  Art  Aufträge  brachte.  Das 
alles  hat  gerade  der  Eisenindustrie  in  allen  ihren 
Teilen  grofse  Beschäftigung  und  Ausdehnung  er- 
möglicht. Es  war  für  sie  eine  unmittelbare  Not 
wendigkeit,  entsprechend  den  vorliegenden  Aul 
trägen  eine  Erweiterung  der  Werke  vorzunehmen 
und  damit  eine  Mehrproduktion  herbeizuführen. 
Dem  konnte  sie  sich  nicht  entziehen,  wenn  anders 
sie  diese  Entwicklung  nicht  künstlich  aufhalten 
und  eine  Unterproduktion  entstehen  lassen  wollte. 

Dem  Aufgang  des  Wirtschaftslebens  folgte  je- 
doch ein  Niedergang,  weil  der  eingetretene,  ins- 
besondere aber  von  Händlerkreisen  stark  über- 
schätzte Bedarf  der  Erweiterung  und  Vermehrung 
der  Werke  nicht  gleichmäfsig  weiter  nachkam, 
so  dafs  infolgedessen  Betriebseinschränkungen  und 
Arbeiterenllassungen  erfolgen  mufsten. 

Frühere  Krisen,  besonders  die  von  1873,  haben 
unzweifelhaft  einen  heftigeren  Charakter  getragen, 
zumal  es  sich  1873  vielfach  um  übertriebene 
Spekulation  und  um  Gründungsschwindel  handelte. 
Deshalb  trat  diesmal  eine  Panik  nicht  ein,  wenn 
auch  der  Rückgang  der  Wirtschaftslage  von 
Bankrotten  grofser  Betriebe  begleitet  war:  aber 
ohne  Zweifel  tritt  in  der  heutigen  Depression  die 
Tatsache  zu  Tage,  dafs  wir  durch  die  lange 
Blüleperiode   widerstandsfähiger   geworden  sind. 


Im  Vergleich  zu  dem  Niedergang  im  Innern 
nimmt  der  deutsche  Aufsenhandel  eine  verhältnis- 
mässig günstige  Position  ein.  Unsere  Gesamt- 
ausfuhr nach  England  hat  zugenommen,  was  in 
beträchtlichem  Umfang  auf  den  gesteigerten  Eisen- 
export zurückzuführen  ist.  Er  erstreckte  sich 
auf  alle  Arten  von  Eisen,  besonders  Bruch-,  Stab-, 
Luppeneisen.  Platten  und  Bleche.  Allerdings  ist 
auch  beim  Export  wiederum  eine  Zeit  sinkender 
Preise  eingetreten.  Einen  grofsen  Teil  der  Er- 
zeugnisse der  Eisenindustrie  stöfsl  man  bei  man- 
gelndem Inlandsverbrauch  ab,  nur  um  sie  los  zu 
werden,  um  die  Lagerbeslände  zu  räumen,  die 
Werke  in  Betrieb  zu  halten  und  den  Arbeitern 
Beschäftigung  zu  sichern. 

Mit  um  so  gröfserero  Dank  war  es  zu  be- 
grüfsen,  dafs  auch  seitens  der  preufsischeo  und 
anderer  deutschen  Staatseisenbahnverwallungen  die 
Vergebung  bedeutender  Aufträge  erfolgte.  Insbe- 
sondere liefs  der  nunmehr  im  Ruhestand  lebende 
Minister  v.  Thielen  es  sich  angelegen  sein,  in  der 
schwierigen  Zeit  helfend  einzugreifen.  In  gleicher 
Richtung  war  der  neue  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten.  Herr  Budde,  tätig.  So  hat  noch  jüngst 
die  Preufsische  Staatseisenbahnverwaltung  die  Be- 
schaffung von  410  Lokomotiven  in  die  Wege 
geleilet,  und  die  Königliche  Eisenbahndirektion 
Berlin  hat  Auftrag  zur  Ausschreibung  von  831 
Personen-  und  Gepäckwagen  sowie  von  5000 
Güterwagen  erhalten.  Infolge  dieser  umfangreichen 
Beschaffungen  werden  die  Lokomotiv-  und  Wagen- 
bauanstallen  bis  Mitte  November  nächsten  Jahres 
mit  Aufträgen  für  die  Preufsische  Staatseisenbahn- 
verwaltung zu  thun  haben.  Aufser  den  vorbe- 
zeichneten Betriebsmitteln  sind  erst  kürzlich  162 
Personen-  und  Gepäckwagen  fest  bestellt  worden. 

Während  in  Europa  sich  die  Folgen  der  wirt- 
schaftlichen Depression  fast  überall  bemerkbar 
machen,  wird  die  Geschäftslage,  namentlich  die 
der  Eisenindustrie,  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  noch  immer  als  günstig  bezeichnet. 
Nicht  ohne  Grund  verfolgen  wir  die  wirtschaftliche 
Entwicklung  der  neuen  Welt  mit  stets  wachsendem 
Interesse,  und  die  lauter  werdenden  Befürchtungen 
ob  der  zunehmenden  Konkurrenz  der  Vereinigten 
Staaten  entbehren  nicht  des  konkreten  Hinter- 
grundes. Die  amerikanische  Industrie  insbesondere 
gewinnt  auf  dem  Weltmarkte  unverkennbar  an 
Einflufs.  und  während  die  Union  durch  hohe 
Zollschranken  die  Produkte  fremder  Industrie- 
staaten zurückhielt,  ist  sie  heute  in  der  Lage, 
einen  grofsen  Teil  ihres  Inlandsmarktes  zu  ver- 
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sorgen  und  nach  den  östlichen  Industriestaaten, 
selbst  nach  England  und  Deutschland,  zu  exportiren. 
Ganz  besonders  fühlbar  wird  seit  einiger  Zeit  für 
uns  die  amerikanische  Konkurrenz  auf  dem  Eisen- 
markle.  Amerika  besitzt  so  mächtige  uud  qualitativ 
vorzügliche  Eisenerzgruben,  so  billigen  Koks  und 
so  niedrige  Eisenbahn-  und  Wasserfrachten,  dafs 
es  infolge  der  viel  billigeren  Produktion  in  der 
Lage  ist,  nicht  nur  seinen  eigenen  gewaltigen 
Bedarf  zu  decken,  sondern  auch  noch  zu  exportieren 
und  zwar  zu  Preisen,  bei  denen  es  unserem 
eigenen  Eisen  auf  dem  heimischen  Markte  Kon- 
kurrenz macht.  Seine  diesjährige  Produktion  von 
Roheisen  wird  sich  auf  etwa  1 7  Millionen  Tonnen 
belaufen,  obwohl  der  Ausstand  der  Anthrazitkohlen- 
Arbeiter  die  Roheisenerzeugung  stark  beein- 
trächtigte. In  Deutschland  beträgt,  worauf  nicht 
oft  genug  hingewiesen  werden  kann,  die  Fracht 
pro  Tonnenkilometer  1  '/<  bis  2  e),  in  Amerika 
0,6  bis  1,05  cj,  auf  den  Carnegiebahnen  sogar 
nur  0,4  ej  für  die  eigenen  Werke.  Das  findet 
man  erklärlich,  wenn  man  die  l'nterschiede  in 
den  Verkehrsmitteln  kennt.  In  Deutschland  fassen 
die  Eisenbahnwaggons  10  t,  in  neuester  Zeit  wohl 
auch  15  l,  in  Amerika  verwendet  man  30-  und 
50-Tonnenwaggons.  Auch  die  Förderungs-  und 
Verladetechnik  ist  drüben  eine  andere:  das  ge- 
sprengte und  mit  Dampf  baggern  gegrabene  Erz 
wird  in  Schiffe  gestürzt  und  aus  diesen  am  Be- 
stimmungsorte auf  gewaltigen  Spezialeisengerüsten 
mechanisch  unter  Anwendung  von  Kraftmaschinen 
entladen.  Die  Schiffe  fassen  bedeutende  Mengen 
und  die  Entladung  geht  mit  grofser  Schnelligkeit 
vor  sich,  beispielsweise  bei  einem  2500  t-Schiff 
in  70  Minuten.  Erhöht  aber  wird  für  Deutsch- 
land die  .amerikanische  Gefahr*  durch  die  dortigen 
Riesentrusts,  mit  denen  der  deutschen  Industrie, 
insonderheit  der  Eisenindustrie,  voraussichtlich  ein 
schwerer  Kampf  bevorsteht.  —  Damit  sind  wir 
bei  der  nächst  dem  Zolltarif  am  meisten  erörterten 
Frage  der  Kartelle  angelangt. 

In  der  gegenwärtigen  Zeil  schlechten  Geschäfts- 
ganges lenken  die  Kartelle  und  Syndikate  in 
Deutschland  ganz  besonders  die  Aufmerksamkeit 
auf  sich.  Seit  ihrem  Auftreten  setzte  man  grofse 
Hoffnungen  auf  sie,  rechnete  ihnen  Anpassung 
der  Produktion  an  den  Bedarf  und  an  die  Markt- 
verhältnisse sowie  eine  gewisse  Stetigkeit  der 
Preise  mit  besonderem  Lobe  an;  heute  werden 
ihnen  alle  möglichen  Fehler  vorgeworfen,  und  sie 
werden  als  Gebilde  bezeichnet,  die  für  die  Ent- 
wicklung der  Volkswirtschaft  höchst  nachteilig 
sein  sollen.  Beides  geht  zu  weit.  Die  Kartelle 
und  Syndikate  sind  als  .Ansätze  einer  Neu- 
organisation im  Wirtschaftsleben*  überschätzt 
worden  und  daraus  erklären  sich  die  heftigen 
Angriffe  gegen  sie,  Angriffe,  die  deshalb  nicht 
frei  von  Übertreibung  sind,  weil  sie  auf  falschen 
Voraussetzungen  beruhen.  Unzweifelhaft  ist,  dafs 
die  Kartelle  und  Syndikate  schon  durch  ihr  Be- 


stehen, das  in  die  Wirtschaftstätigkeit  der  Ab- 
nehmer eine  gröfsere  Gleichmäfsigkeit  und  Stetigkeit 
hineinbrachte,  ein  gut  Teil  dazu  beigetragen  haben, 
dafs  die  günstige  Konjunktur  von  1895—1900 
diese  verhältnismäfsig  lange  Dauer  haben  konnte, 
durch  die  wir  bedeutend  gestärkt  sind  und  den 
Niedergang  leichter  zu  ertragen  vermögen.  - 
Wenn  sie  nicht  in  allen  Fällen  bei  der  Aufwärts- 
bewegung  so  mäfsigend  wirken  konnten,  wie  es 
wünschenswert  gewesen  wäre,  so  ist  dies  auf 
ihre  noch  mangelnde  Organisation  zurückzuführen. 
Die  Übersicht  der  Marktlage  bezieht  sich  bei  den 
Kartellen  meist  nur  auf  eine  Industrie,  dagegen 
nur  selten  auf  mehrere,  ineinander  arbeitende 
Industrien.  In  diesem  Sinne  haben  sich  erst  in 
den  letzten  Jahren  Beziehungen  zwischen  einzelnen 
gröfseren  Syndikaten  herausgebildet,  sind  aber  zu 
einer  ständigen  Einrichtung  noch  nicht  geworden. 
Eine  solche  feste  Verbindung  schlägt  neuerdings 
Steinmann-Bucher  in  seiner  Schrift  .Ausbau  des 
Kartellwesrens"  vor.  Er  sagt :  .Die  Orientierung 
über  die  Geschäftslage  könnte  eine  bei  weitem 
bessere  sein,  wenn  die  Syndikate  und  Kartelle 
mehr  Fühlung  miteinander  hätten,  wenn  die  Ver- 
einigungen der  Ur  und  Rohstoffgewerbe  mit  den- 
jenigen der  Haltfertigindustrien  und  der '  Fertig- 
industrien sich  gegenseitig  und  zwar  in  der  Form 
einer  vereinbarten  dauernden  Organisation  über 
den  Geschäftsgang  aussprechen  könnten.  Es 
müfste  für  diese  und  noch  andere  Aufgaben 
etwas  geschaffen  werden,  was  die  bisherige  ge- 
trennte Tätigkeit  der  Kartelle,  ihr  fast  ausschließ- 
lich individuelles  Leben  in  ein  verständnisvolles 
organisches  Zusammenwirken  verwandelt.  Wenn 
besonders  geeignete  Vertreter  der  einzelnen  Kartelle 
oder  einzelner  Gruppen  derselben,  je  nach  Zweck  und 
Bedarf,  zu  gemeinschaftlichen  Beratungen 
zusammentreten  würden,  die  regelmäßig  oder  je 
nach  der  Geschäftslage  in  längeren  oder  kürzeren 
Zwischenräumen  abgehalten  werden,  wenn  aufser- 
dem  die  Vertreter  der  industriellen  Syndikate  mit 
den  Vertretungen  des  Handels,  der  Landwirtschaft 
und  anderer  das  geschäftliche  Leben  beeinflussender 
Faktoren  Verbindung  suchen  und  finden  könnten, 
so  würde  das  schon  eine  sehr  hohe  Stufe  wirt- 
schaftlicher Selbstverwaltung  bedeuten.* 

Es  ist  möglich,  dafs  die  Instanz,  welche  sich  die 
Kartelleim  .Centraiverband  deutscher  Industrieller* 
geschaffen  haben,  einmal  derartige  Funktionen 
übernimmt. 

Einen  beliebten  Angriffspunkt  gegen  die  Kartelle 
bilden  ihre  billigeren  Auslandspreise  gegenüber  den 
höheren  Inlandspreisen  und  ihre  Exportbonifikationen. 
Es  wird  behauptet,  nur  die  Syndikate  seien  schuld 
daran,  dafs  billiger  ins  Ausland  geliefert  werde. 
Dem  ist  entgegenzuhalten,  dafs  lange,  bevor 
Syndikate  existierten,  noch  viel  billigere  Weltmarkts- 
lieferungen stattgefunden  haben,  nicht  nur  bei 
uns  in  Deutschland,  sondern  seitens  aller  wett- 
bewerbenden Nationen,   und   auch  heute  finden 
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Hie  billigeren  Auslandslieferungen  in  der  Eisen- 
industrie nur  in  geringerem  Umfange  seitens  der 
Syndikate,  sondern  vielmehr  von  den  einzelnen 
Werken  statt,  die  nur  dadurch  in  die  Lage  kommen, 
ihren  Betrieb  aufrecht  zu  erhalten  und  nicht 
Tausende    von    Arbeitern    brotlos    werden  zu 


Die  Kartelle  aber  dadurch  strafen  zu  wollen, 
dafs,  wie  es  im  Reichstag  vorgeschlagen  wurde, 
die  Zölle  auf  syndizierte  Waren  aufgehoben  oder  her- 
abgesetzt werden  können,  wäre  um  so  mehr  verfehlt, 
als  für  manche  syndizierte  Artikel  Zölle  nicht  in 
Betracht  kommen,  und  als  durch  jene  Mafsregel 
auch  diejenigen  Firmen  und  Syndikate  getroffen 
werden  würden,  welche  ,  Fehler*  —  im  Sinne 
der  Urheber  jener  Anträge  im  Reichstag  —  gar 
nicht  gemacht  hätten.  Welche  Schädigungen 
aber  aus  der  zeitweisen  Aufhebung  der  Zölle  un- 
serem ganzen  Wirtschaftsleben  erwachsen  würden, 
braucht  nicht  erst  dargelegt  zu  werden. 

Von  der  Verschiedenheit  der  Ansichten  in  der 
öffentlichen  Meinung  liefern  die  Kartelldebatten 
im  Reichstage  wieder  zahlreiche  Beispiele.  Die 
Enquete  im  Reichsamt  des  Innern,  an  der  her- 
vorragende Industrielle  und  Nationalökonomen  be- 
teiligt sind,  wird  dazu  beitragen,  diese  gegen- 
teiligen Ansichten  zu  klären. 

Im  Vordergrunde  der  Tätigkeit  der  „Nord- 
westlichen Gruppe"  stand  während  der  Berichts- 
periode die  deutsche  Zolltarifreform,  um  welche 
der  parlamentarische  Kampf  vom  2.  Dezember  1901 
bis  zum   I  i.  Dezember   1902  getobt  hat.  An 


letzterem  Tage  gelangte  der  Zolltarifentwurf  zur 
Annahme,  nicht  ohne  dafs  infolge  des  Antrages 
Kardorff  mehrere  industrielle  Positionen  eine  will- 
kürliche, mechanische  und,  wie  wir  fürchten,  nicht 
der  Industrie  allein  schädliche  Herabsetzung 
gefunden  hätten;  denn  zum  Teil  bedeuten 
diese  Herabsetzungen  völlig  unnötige  Konzessionen 
an  das  Ausland,  die,  schon  vor  den  Handels- 
vertragsverhandlungen gemacht,  die  Stellung 
unserer  Unterhändler  wesentlich  schwächen 
müssen.  Aber  auch  an  sich  sind  diese  Herab- 
setzungen ungerecht  und  geeignet,  die  in  Betracht 
kommenden  Industriezweige  auf  das  schwerste 
zu  schädigen.  Sie  betreffen  aufser  den  Erzeug- 
nissen der  Kleineisrnindustrie:  Spaten.  Schaufeln 
u.  s.  w.,  die  von  6  '  #  auf  4,50  >M,  Heu-,  Dünger-, 
u.  s.  w.  Gabeln,  die  von  10  > M  auf  7,50  -Jt,  Sensen, 
Sicheln  u.  s.  w.,  die  von  15  M  auf  12  Pflüge. 
Kultivatoren  u.  s.  w.,  die  im  Gewicht  von  3  kg 
und  darüber  von  10  cS  auf  8  JH,  im  Gewicht 
von  weniger  als  3  kg  von  1 5  t,M  auf  12  <.#  herab- 
gesetzt werden,  namentlich  Drahtseile,  Stachel- 
draht, Drahtgeflechte  und  Drahtgewebe,  Draht- 
bürsten, Drahtkörbe,  Stiefeleisen,  Nieten  von  nicht 
mehr  als  13  mm  Stiftstärke,  Haken  u.  s.  w.,  Sprung- 
federn, Nägel,  anderweit  nicht  genannt,  deren 
Zoll  von  15  M  auf  8  *M  herabgemindert  wird: 
endlich  Pflüge  für  Kraftbetrieb,  auch  mit  zugehöriger 
Kraftmaschine  und  Mähmaschinen,  die  von  9  *4 
auf  i  J4  herabgesetzt  werden,  und  andere  nicht 
besonders  genannte  Maschinen,  die  folgende  Herab- 
setzung erfahren : 


Ri-gicrunj«- 


Antraf 


Bei  einem 
Reingewicht 
der 
Maschine 


von  40  kg  oder  darunter    18,— 

,   mehr  als  +0  kg  bis  1  Dopp.-Ctr   15.  - 

.     1  Dopp.-Ctr.  bis   2  Dopp.-Ctr   12.— 

.      .      .    *        .  .4    II),- 

.      .      ,4        .  .10    8, 

,10        .  .50    «.50 

.50        .  ,  100    5.50 

.100    8,50 


15.- 
12.- 
10,  ~ 

y.- 

7,50 
5,50 
4.50 

3- 


Wir  sollten  meinen,  die  verbündeten  Regie- 
rungen niüfsten  die.-e  offenbar  ab  irato  in  den 
Tarif  hineingebrachten  Sätze  in  einem  Nachtrags- 
gesetze wieder  auf  die  Höhe  der  ursprünglichen 
Vorlage  bringen  oder  die  betr.  Positionen  in  den 
Handelsverträgen  nicht  binden,  damit  sie  bei 
eintretendem    Bedürfnis   erhöht    werden  können. 

Auf  dem  Gebiete  des  Kisenbahn-Güter- 
tarifwesens  ist  endlich  die  lang  ersehnte  und 
von  uns  seil  Jahren  befürwortete  Ermäßigung  für 
Erzsendungen  erfolgt.  Der  Ausnahmelarif  für 
Eisenerze,  abgerostete  Schwefelkiese  u.  s.  w.  zum 
Hochofen-  und  Bleihüllenhelrieb  vom  1.  Mai  1893 
hat  unter  dem  1.  Juni  1901  eine  weitere  Er- 
mäfsigung  erfahren,  die  schon  in  der  Sitzung  des 
Bezirkseisenbahnrats  Köln  vom  <i.  November  1895 
als  notwendig  erkannt  wurde.  —  Am  1.  Juni  1901 
ist  daher  für  die  Beförderung  von  Eisenerz  und 


eisenhaltigen  Schlacken  zum  zollinländischen  Hoch- 
ofenbetrieb im  Staatsbahnverkehre  sowie  im  Ver- 
kehre mit  den  Reichseisenbahnen  und  anderen 
deutschen  Bahnen  ein  ermäfsigter  allgemeiner  Aus- 
nahmetarif in  Kraft  getreten,  welcher  auch  für  die 
Eisenerz-  u.  s.  w.  Bezüge  der  zollinländischen  Blei- 
hülten  gewährt  ist  und  auf  den  Einheitssätzen  von 
1.8  o  für  das  tkm  auf  Entfern,  von      1  —  100  km 

4  101-190  , 

1.0  <3  über  190  . 

mit  einer  Abfertigungsgebühr  von  0,70  H  für 
die  Tonne  beruht. 

Gleichzeilig  ist  für  die  Beförderung  von  Koks 
zum  zollinländischen  Hochofenbetrieb  unJ  von 
Kokskohlen  zur  Herstellung  von  Koks  zum  zoll- 
inländischen Hochofenbetrieb  im  Verkehre  vom 
Ruhr-,  Aachener  und  Saar- Reviere  nach  den 
Hochofenstationen    der    Eisenbahnen    in  Elsafs- 
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Lothringen  und  der  WtlbelmLuxemburg-Eisenbahn 
sowie  des  Direktionsbezirks  St.  Johann-Saarbrücken 
ein  ermäßigter  Ausnahmelarif  eingeführt,  welcher 
für  Entfernungen  von  80 — 350  km  einen  Einheits- 
salz von  2,2  4  für  das  tkm  enthält  mit  einer 
Abfertigungsgebühr  von 

0,50  -.M  für  die  Tonne  für  Entfern,  von  80-  200  km 

MOe*  201-290  , 

0,20  K  .    .      ,      ,       .       ,291  -350  , 

unter  Übertragung  des  Satzes  für 

80  km  auf  Entfernungen  bis    75  km 
201    .     „  .  .    198  , 


Unterschiede  auf  1  bis  7  vermindert,  seit  dem 
1.  Juni  1901  ist  der  gröfste  Frachtunterschied 
nur  noch  5  K. 

Die  Eisenerzfrachl  beträgt  jetzt  von  Esch  nach 


für  10  Tonnen 


für  10  Tonnen 


290 


2sf 


hir  Entfernungen  über  350  km  ist  ein  Einheits- 
satz von  1.4  £  für  das  tkm  an  den  Satz  für 
350  km  angestoßen. 

Die  gleichen  Ausnahmetarife  sind  am  22.  Juli 
1901  im  Verkehre  nach  und  von  den  Stationen 
der  Luxemburgischen  Prinz  Heinrich-Bahn  in  Kraft 
getreten.  Die  in  dieselben  für  die  deutschen  und 
die  Strecken  der  Wilhelm-Luxemburg-Bahn  ein- 
gerechneten Anteile  bis  zu  den  l  bergangsstationen 
der  Prinz  Heinrich-Bahn  sind  auf  der  vorerwähn- 
ten Grundlage  abzüglich  einer  halben  Abfertigungs- 
gebühr von  0,35  >-#  für  die  Tonne  gebildet, 
während  seitens  der  Verwaltung  der  Prinz  Heinrich- 
Bahn  höhere  Anteile  eingerechnet  werden.  —  So 
dankenswert  auch  diese  Ermäßigung  ist,  so  läfst 
sie  doch  die  schwer  empfundene  Lücke  der  Nicht- 
einbezieliung  der  Wasserumschlagsplätze  immer 
noch  unausgefüllt.  Die  am  Niederrhein  liegenden 
Hochofenwerken  sind  durch  die  Erzausnahmetarife 
vom  1.  Mai  1893  in  ein  ungünstiges  Verhältnis 
zu  den  mit  ihnen  im  Wettbewerbe  stehenden 
Hochofenwerke  im  Kohlengebiete  versetzt  worden. 
Bei  ihrer  Errichtung  hat  man  darauf  gerechnet, 
daß  sie  durch  ihre  Lage  an  der  Wasserstraße 
in  den  Erzbezügen  günstiger  gestellt  seien,  als 
jene  im  Kohlengebiet,  und  sie  dafür  die  höheren 
Kosten  beim  Bezüge  der  Kohlen  und  Koks  in 
Kauf  nehmen  könnten.  Der  Erzausnahmetarif  vom 
1 .  Mai  1 893  und  seine  Erweiterung  vom  1 .  Juni 
1901  haben  diese  Frachlunterschiede  in  wesent- 
lichem Umfange  beseitigt  und  damit  die  durchaus 
richtigen  geschäftlichen  Erwägungen  der  Erbauer 
jener  Werke  über  den  Haufen  geworfen.  Auch 
in  ihren  ganzen  Lagerplatzeinrichtutigen  sind  diese 
Werke  auf  die  Anfuhr  der  Erze  zu  Wasser  an- 
gewiesen. Die  Einteilung  des  Grundstücks  ist 
erfolgt  mit  Rücksicht  auf  diese  Art  der  Erzzufuhr. 
Diese  Dispositionen  lassen  sich  nicht  ohne  weiteres 
verändern.  Es  sind  meist  grofse  und  kostspielige 
Verladeeinrichtungen  geschaffen  worden,  die  allein 
für  die  Ausladung  aus  dem  Schiffe  brauchbar  sind. 
Die  Frachtunterschiede  für  Minette  betrugen  vor 
dem  1.  Mai  1893  etwa  13  bis  20  Jl  für  die 
Hochofenwerke,  die  am  Rhein  liegen,  und  für  die- 
jenigen, die  im  Kohlengebiet  liegen.  Mit  dem 
Ausnahmetarife  vom   1.  Mai  1893  wurden  die 


Duisburg     .    .    .  50  Steele-Nord    .  54 

Ruhrort,  Rhein  Ber^e  Borbeck  52  . 

(L;»nr  u. Meiderich)  52  ,  (telscnkirchen  53  , 

Mülheim  (Ruhr)   .  51  ,  Bochum  B.-M.  5<  . 

Oherhausen ...  51  .  Hörde   ...  54  , 

Kupferdreh  .    .  51  .  Präsident  .    .  51  . 

Neumühl     .    .    .  5-2  .  Dortmund  .    .  55  . 

Hattingen    ...  52  ,  Aplerbeck  .    .  Ü5  „ 

Die  Unterschiede  in  den  Kohlcnfrachten  sind 
hingegen  viel  größer. 

Durch  die  Einbeziehung  der  Station 
Oberlahnstein  in  den  Ausnahmetarif  vom  1.  Juni 
1901  und  durch  die  Anwendung  desTarifes 
auf  den  Wasserumschlag  würde  der  Zustand 
einigermafsen  wieder  hergestellt,  dei-  für  die  An- 
legung der  Werke  am  Rhein  mafsgebend  war 
und  der  es  jenen  Werken  ermöglichen  wird,  Minette 
in  größerem  Umfange  zu  verhütten.  Die  Eisen- 
bahnfracht von  Esch  nach  Oberlahnstein  (192  km) 
würde  nach  dem  Einheitssatze  des  Ausnahmetarifs 
vom  l.Juni  1901  etwa  38,80  -*  betragen.  Unter 
Hinzurechnung  von  11,50  Jt  Schiffsfracht,  Um- 
ladekosten  u.  s.  w.  würde  alsdann  die  Fracht  nach 
dem  Niederrhein  (Krupp-Rheinhausen,  Duisburg, 
Meiderich  und  Laar)  auf  50,30  >M  sich  stellen. 
Es  würde  damit  allerdings  nur  etwa  Frachtgleich- 
heit herbeigeführt  werden;  um  den  Mehrbetrag 
von  30  c3  würde  wahrscheinlich  die  Schiffsfracht 
u.  s.  w.  gekürzt.  Aber  die  Hochofenwerke  am 
Niederrhein  würden  alsdann  wenigstens  die  freie 
Wahl  haben,  ob  sie  die  Erze  mit  der  Eisenbahn 
oder  zu  Schiff  beziehen  wollen.  Dies  ist  ungemein 
wichtig  für  die  Werke,  deren  Verladeeinrichtungen 
für  den  Bahnbezug  beschränkt  sind,  weil  die  ge- 
samten Einrichtungen  auf  die  Verbindung  mit  der 
Wasserstraße  berechnet  sind.  Nachdem  der  am 
1.  Juni  1901  eingeführte  ermäßigte  Ausnahme- 
tarif für  Eisenerz  zum  zollinländischen  Hochofen- 
betrieb sowie  für  Koks  von  der  Ruhr  nach  den 
Hochofenbezirken  an  der  Saar  und  in  Lothringen- 
Luxemburg  für  den  Eisenerzversand  aus  dem 
Lahn-,  Dill-  und  Sieggebiet  nach  der  Ruhr  keinerlei 
Ermäßigung  gebracht  hatte,  vielmehr  dadurch 
der  Frachtvorsprung,  den  die  genannten  Erzver- 
sandgebiete für  den  Verkehr  nach  den  Hochofen- 
werken des  Ruhrbezirks  durch  den  sogenannten 
Notstandstarif  vom  1.  August  1886  genossen, 
erheblich  abgeschwächt  worden  war,  hat  der 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  inzwischen  zur 
Unterstützung  des  Eisenerzbergbaues  an  der  Lahn, 
Dill  und  Sieg,  sowie  im  Bezirke  des  Bergamts 
Brilon  eine  weitere  Ermäßigung  der  Eisenerz- 
frachten  aus  diesen  Gebieten  im  Verkehr  nach 
der  Ruhr,  der  Saar,  Lothringen-Luxemburg  und 
dem  Aachener  Bezirk  auf  Grund  des  Einheits- 
satzes   von    1,25  Jy  f.  d.  tkm    mit  einer  Ab- 
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fertigungsgebühr  toii  0.60  <M  für  die  Tonne  ge- 
nehmigt. Da  der  bisherige  Ausnahmelarif  für 
die  genannten  Verkehrsbeziehungen  auf  dem  Ein- 
heitssatze von  1,5  cj  f.  d.  tkm  und  0,60  iM 
Abfertigungsgebühr  für  die  Tonne  beruhte,  ergibt 
sich  durch  die  neuen  Tarife  eine  Ermässigung 
im  Betrage  von  2,5  iM  für  je  100  km  Entfernung 
des  Beförderungsweges.  Zur  Ausgleichung  der 
Vorteile,  die  den  Hochofenwerken  an  der  Ruhr, 
der  Saar  und  in  Lothringen-Luxemburg  durch  die 
ermäfsigten  Frachten  des  Ausnahmetarifs  vom 
1.  Juni  1901  zu  teil  geworden  ist,  ist  zu  gunsten 
der  Hochofenwerke  an  der  Lahn,  Dill  und  Sieg, 
am  Mittelrhein,  zu  Vienenburg  und  Georgsmarien- 
hütte zu  Osnabrück  eine  Ermässigung  der  be- 
stehenden Frachten  für  den  Bezug  von  Koks  und 
Kokskohlen  zum  Hochofenbetrieb  von  der  Ruhr 
vorgesehen.  Die  hier  eintretenden  Ermäfsigungen 
stellen  sich  für  Entfernungen  bis  100  km  auf  3  t/df, 
für  101  bis  -200  km  auf  4  Ji  und  für  weitere 
Entfernungen  auf  5  <-M  für  10  t. 

Diese  Tarifmafsregel,  die  wir  mit  grofser 
Freude  begrüfst  haben,  dürfte  aber  die  mit  ihr 
beabsichtigte  Wirkung  auf  den  Erzbergbau  an 
der  Lahn,  Dill  und  Sieg  erst  dann  in  vollem  Um- 
fange ausüben,  wenn  auch  die  Kalkstein- 
frachten für  den  Hüttenbetrieb  allgemein  herab- 
gesetzt werden;  denn  im  Gegensatz  zur  Minette, 
die  für  das  zu  erblasende  Roheisen  genug  Kalk 
enthält,  erfordern  die  aus  den  genannten  Revieren 
herstammenden  Erze  einen  hohen  Kalkzuschlag. 
Will  man  wirklich  dem  Erzbergbau  an  der  Lahn, 
Dill  und  Sieg  den  Wettbewerb  mit  der  Minette  er- 
möglichen, dann  mufs  man  die  Fracht  für  dasjenige 
Rohmaterial,  das  zur  Verhüttung  jener  Bisensteine 
unentbehrlich  ist,  ebenfalls  herabsetzen.  Bereits 
unter  dem  3.  Mai  1894  ist  die  .Nordwestliche 
Gruppe*  beim  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  betreffs  einer  Ermäßigung  der  Kalkstein- 
frachten vorstellig  geworden,  und  der  Bezirks- 
eisenbahnrat Köln  hat  in  seiner  Gesamtsitzung 
vom  6.  November  1895  den  von  seinem  ständigen 
Ausschuß  am  9.  Oktober  desselben  Jahres  ge- 
fallen Beschlufs,  die  beantragte  Frachlermäfsigung 
für  Kalksteine  zum  Hüttenbetrieb  zu  empfehlen, 
mit  grofser  Mehrheit  angenommen.  Seit  diesem 
Zeitpunkt  ruht  die  Angelegenheit,  und  die  erhoffte 
Frachtermäfsigung  ist  nicht  in  Kraft  gesetzt,  ob- 
wohl die  für  sie  geltend  gemachten  Gründe  z.  Z. 
in  erhöhtem  Mafse  fortbestehen. 

Die  jetzige  Fracht  für  Kalksteine  beträgt,  wenn 
man  eine  Durchschnittsentfernung  von  50  km 
zu  Grunde  legt,  für  je  eine  Tonne  1,90  -M, 
während  der  Beschaffungspreis  sich  gegenwärtig 
und  schon  seit  geraumer  Zeit  auf  etwa  1  -M 
für  die  Tonne  loco  Waggon  Verladestation  stellt. 
Die  Höhe  des  Fracht-Einheitssatzes  für  die  Kalk- 
steine fällt  um  so  mehr  auf,  wenn  man  ihn  ihrem 
Geldwert  gegenüber  stellt  und  ihn  ferner  mit  den 


Einheitssätzen   vergleicht,    welche    bei  anderen 
Massentransporten  in  Anwendung  sind. 
So  werden  gefahren: 
Kohlen,  deren  Wert  für  die  Tonne  loco  Zeche 
auf  durchschnittlich  mindestens  9  anzu- 
nehmen   ist.    zu  2,2       f.  d.  tkm   bis  zu 
350  km,  über  350  km  unter  Anstofs  von 
1,4  $  f.  d.  tkm  zuzüglich  einer  Abfertigungs- 
gegebühr  von  7  vH  für  10  t. 

Eisensteine,  deren  Wert  für  die  Tonne  loco 
Hochofen  von  10  bis  18  ..U  schwankt, 

a)  nach  dem  gewöhnlichen  Tarif: 

bis  50  km  zu  2,00  e}  f.  d.  tkm 
f.  weitere  Entfernungen    1,80  t>  ,, 
plus  Expeditionsgebühr  f.  10  t 
8       '■)  10  •        11  12  Jl 

bis  10  10  —  20  21—30  31-40  40  km  u.  mehr 
Entfernung,  bis  der  Satz  von  2,2  &  f.  d.  tkm 
ohne  Expedilionsgebühr  erreicht  wird : 

b)  Minettetarif,  güllig  vom  1.  Juni  1901  für 
Hochofenstationen : 

bis  zu  100  km  2,2  <)  f.  d.  tkm  plus  7  M 
Expeditionsgebühr,  von  100  bis  190  km 
Anstofs  von  1,5  fj  f.  d.  tkm. 

c)  .Notstandstarif: 

1,25  c)  f.  d.  tkm  plus  6  -M  Expedilions- 
gebühr. 

Rohstoffe  (Düngemilte],  Erden,  Kartoffeln. 
Rüben)  bis  350  km  f.  d.  tkm  2,2  <j,  über 
350  km  f.  d.  tkm  1,4  <}  plus  7  Ji  Expedilions- 
gebühr. 

Düngekalk  (Kalkasche,  Staubasche),  also  ein' 
durch  Brennen  des  Kalksteins  gewonnenes  Er- 
zeugnis, dessen  Geldwert  doppelt  so  grofs 
ist  wie  derjenige  des  rohen  Kalksteins, 
wird  zu  dem  für  letzleren  gültigen  Satz 
gefahren : 

2,6  c)  f.  d.  tkm  bis  50  km.  51  bis  200  km 
Anstofs  1,0  ^  f.  d.  tkm,  unter  200  km  1,4  t) 
f.  d.  tkm  durchgerechnet  zuzüglich  einer  Ab- 
fertigungsgebühr von  f. M  6,00  f.  10  t.  Vor- 
stehende kurze  Übersicht  über  die  wichtigsten 
Frachtsätze  für  Massenlransporte  ergibt  die 
eigentümliche  Tatsache,  wie  wir  schon  damals 
ausgeführt  haben,  dafs  die  im  Hüttenbetrieb  ver- 
wendeten Kalksteine,  obgleich  sie  den  geringsten 
Geldwert  an  sich  repräsentieren,  zu  den  höchsten 
Tarifen  gefahren  werden.  Es  wird  zugegeben 
werden  müssen,  dafs  hier  in  der  Tarifbildung 
eine  Ungerechtigkeit  vorliegt,  und  dafs  schon 
aus  diesem  Grunde  einer  gerechten  Tarif- 
bildung eine  wesentliche  Herabsetzung  geboten 
erscheint. 

In  noch  grellerem  Lichte  erscheint  die  Höhe 
der  preußischen  Kalksteintarife,  wenn  dieselben 
mit  den  für  den  inneren  Verkehr  der  belgischen 
Staalsbahnen  gültigen  Frachtsätzen  in  Vergleich 
gestellt  werden : 
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Kalksteine  (KalksDHchlag)  and  Dolomit. 

(Castinc  et  dolomie.) 


Frachten  für  10  000  kg. 

i»er  untereenteu 
g  wieeben 

deutsche* 
Frachten  In  Pro- 
sen ten  der 
Unteren  l.t 

•.'» 

F-ntler- 

*"* 

in 

km 

Belsen 
B«L  81.-B.,  I  Diera«' 
bclg.  Verkehr.  Terlf 
•pecle.1  X.  12 
Cetegorie  5 
Fr««.  * 

DeuUchlend 

Prenl«.  8t  .  B. 
SpeiUlUrlf 

1  1  1 
.* 

1 

4  40  =  3  52 

6 

4.1 

5 

ti  00  —    4  HO 

7 

dl 

Ol 

10 

8  00  —  640 

9 

20 

8,50  -  6,80 

1] 

•Jä 
OO 

30 

8,50  =   6  80 

14 

Kl 
Ol 

40 

8,50  =  6,80 

16 

oo 

50 

12,50  =  10,00 

19 

VI 

62 

18,30  =  10^64 

23 

60 

16,50  =  18,20 

25 

wö 

70 

20,50  -  -  16,40 

27 

Oo 

80 

23  50  =  18  80 

30 

»7 

90 

26  50  =  20  40 

32 

M 

100 

27,50  =  22,00 

34 

oo 

110 

28,50  =  22,80 

36 

ft7 
o# 

120 

29,50  =  23,60 

38 

ua 
oo 

130 

30,50  =  24,40 

41 

45 

140 

31,50  =  25,20 

43 

41 

QO  X/i          Oß  IIA 

AK 

42 

160 

33,50  =  26,80 

47 

dil 
•*o 

170 

34,50 27,60 

49 

46 

lOU 

Qf»  RO  tya  ai\ 

■v> 
m 

45 

190 

36,50  =  29.20 

64 

IC 

•so 

200 

37,50  =  30,00 

56 

Ar 
4b 

250 

42,50  =  34,00 

67 

49 

300 

47,50  =  38,00 

78 

51 

350 

52,50  =  42,00 

89 

53 

Bedingung;  Aufgebe 

In  Sendungen  tob 

minderten»  60  000  kg- 

r'erncretnd  enSonder- 

gebühren  für  Jede 

Sendung  noch  in  ent- 

richten:  fSr  Kln- 

tr.gung  Frc«.  0,80,  ffir 

■Vitt  Free.  0,10. 

Die  Gegenüberstellung  ergibt,  dafs  die  belgischen 
Hatten  ihre  Kalksteine  zu  Frachten  anfahren, 
welche  gerade  für  die  in  Betracht  kommenden 
Entfernungen  um  durchschnittlich  die  Hälfte 
billiger  als  die  entsprechenden  pr.ufsischen 
Frachten  sind. 

Dazu  tritt  noch  der  fernere  Umstand,  dafs 
dieselben  niedrigen  Sätze,  welche  die  „Chemins 
•Je  fer  de  lEtat  Beige*  für  Kalksteine  berechnen, 
dort  auch  für  Eisensteine,  Puddel-  und  Schweifs- 
schlacken Gültigkeit  haben.  Hierzu  kommt,  dafs 
die  neuen  belgischen  Stahlwerke  wegen  der 
niedrigen  Arbeitslöhne,  wegen  des  Umstandes, 
dafs  die  sozialpolitischen  Belastungen  fehlen,  sowie 
ferner  wegen  der  gröfseren  Nähe  der  Seehäfen 
als  aufserordentliche  Wettbewerber  auf  dem  Welt- 
markt anzusehen  sind,  auf  den  sie  sich  bei  dem 
geringen  Bedarf  des  eigenen  Landes  für  ihren  Ab- 
satz in  hervorragendem  Mafse  angewiesen  sehen. 

Auf  die  niedrigen  Frachten  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  haben  wir  wiederholt  hin- 
gewiesen.   Nach  der  ,  Zeitung  des  Vereins  deutscher 


I  Eisenbahnverwaltungen"  Nr.  41  vom  25.  Mai  1901 
werden  auf  den  nordamerikanischen  Bahnen  für 
Wagenladungsgüter  durchschnittlich  2'/a  Cts.  = 
1,86  c)  f-  d.  tkm  erhoben,  während  nach  der 
deutschen  Reichsstatistik  der  Frachtsatz  auf 
deutschen  Bahnen  3,57  ^,  also  beinahe  das  Doppelte 
beträgt.  Berücksichtigt  man,  dafs  auf  den  nord- 
amerikanischen Bahnen  namentlich  Rohstoffe  für 
den  Hüttenbelrieb  zu  fast  märchenhaft  niedrigen 
Sätzen  gefahren  werden,  so  wird  man  annehmen 
dürfen,  dafs  dort  die  Frachten  für  Kalksteine  bis 
unter  1  cj  f.  d.  tkm  herabgehen. 

Aus  allen  diesen  Gründen  halten  wir  eine 
tunlichst  schleunige  Herabsetzung  der  Frachten 
für  Kalksteine,  die  zu  Hüttenzwecken  dienen,  auf 
1,5  e}  (•  d.  tkm  plus  6  'M  Abfertigungsgebühr 
im  Interesse  der  heimischen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie für  dringend  geboten. 

Die  seit  dem  1.  Januar  d.  J.  auf  alle  aufser- 
europäischen  Häfen  ausgedehnte  Anwendung  der 
Ausnahme-Frachtsätze  gemäfs  Tarif- 
klasse 8"  für  Ausfuhrgüter,  bestehend  in 
Eisen  und  Stahl  des  Spezialtarifs  II  ist  von  den 
in  Betracht  kommenden  Werken  als  eine  erfreuliche 
Hilfe,  namentlich  gegenüber  der  amerikanischen 
Konkurrenz,  aufgenommen  worden.    Vorher  fand 

!  für  die  Ausfuhr  von  anderen  Sendungen  als  nach 

i  asiatischen  Häfen  östlich  von  Aden,  nach  Australien 

I  und  den  Inseln  des  Stillen  Ozeans  die  Fracht- 
berechnung für  Drahtstifte,  Klammern  und  ver- 
schiedene andere  Erzeugnisse  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  welche  zum  Speziallarif  I  gehören, 
zu  den  gleichen  Sätzen  wie  für  Ausfuhrgüter  von 
Eisen  und  Stahl  des  Spezialtarifs  II  statt.  Durch 
die  Erweiterung  obigen  Ausnahmetarifs  auf  alle 
aufsereuropäischen  Häfen  enstand  also  eine  Tren- 
nung in  der  Klassifikation.    Die  , Nordwestliche 

I  Gruppe*  richtete  mit  Unterstützung  des  .Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller*  und  des 

(  .Central Verbandes  deutscher  Industrieller*  daher 
an  den  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  das 
Ersuchen,  den  Ausnahmetarif  vom  1.  Januar  1902 
auch  auf  die  Artikel  des  Spezialtarifs  I,  nämlich : 
Verpackten  Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verkupfert, 
Drahtlitzen.  StacheldraJit,  Drahtklammern,  Drahl- 

I  stifte,  Drahtseile,  Drahtgeflechte,  Springfedern, 
Nieten,  Schrauben,  Muttern  und  Unterlagsscheiben 
für  Schrauben,  Nägel,  Ketten,  Wagenachsen  und 
Zubehörteile  (für  Landfuhrwerke)  sowie  Kochherd- 
platten auszudehnen  und  diesen  Artikeln  womög- 
lich auch  Roheisen  anzuschliefsen.  Roheisen  zahlte 
bis  zur  Einführung  der  billigeren  Exportfracht  für 
die  Eisenartikel  des  Spezialtarifs  II  nach  Orten 
östlich  von  Aden  mit  jenen  Artikeln  die  gleiche 
Fracht.  Bei  den  immer  wächsenden  Schwierig- 
keiten, den  Wettbewerb  mit  dem  englischen  Roh- 
eisen auf  dem  Weltmarkte  zu  bestehen,  sind 
niedrige  Frachtsätze  für  das  deutsche  Erzeugnis 
heule  dringender  geboten  als  je.  Darauf  hat  der 
Minister  genehmigt,   dafs  das  Warenverzeichnis 
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oder 
zerleg: 


der  Klasse  II  des  Seehafen  -  Ausuahmetarifs  E  I 
der  Staalsbahngütertarife  (Klasse  7'  des  rheinisch- 
westfälisch-nordwestdeutschen Seehafentarifs)  mit 
Gültigkeil  vom  1.  September  d.  J.  ab  die  folgende 
Fassung  erhält,  nämlich: 

.Klasse  II. 

a)  Eisen  und  Stahl,  zum  Spezialtarif  II  gehörig : 
ferner  folgende  Gegenstände  des  Spezialtarifs  I : 
Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verkupfert,  ver- 
packt, Drahllitzen.  Stiicheldrahl,  Drahtklam- 
mern, Drahtstifte,  Drahtseile,  Drahtgeflechte; 
Schrauben,  Muttern  und  Unterlagsscheiben  zu 
Schrauben;  Nägel;  Kelten;  Wagenachsen  und 
Zubehörteile  (Buchsen,  Lunsen,  Ringe  und 
Splinte);  Kochherdplatten  und  Springfedern; 

a)  Eisenbahnlokomotiven,  Tender 
und  Dampfwagen 

c)  Eisenhahnwagenkasten 

d)  Eisenbahnwagen  aller  Art 

e)  Eisenbahnwagenkräne 
0  Ersatz-    und   Reserveteile  der 

unter  b)  bise)  bezeichneten  Eisen- 
bahnfahrzeuge 

g)  Roheisen,  zum  Spezialtarif  III  gehörig; 

zu  a)  bis  g)  unverpackt  oder  in  beliebiger 
Verpackung.* 

Nieten  sind  bereits  mit  Gültigkeit  vom  1 .  April 
d.  J.  allgemein  unter  die  Eisenartikel  des  Spezial- 
tarifs  II  aufgenommen  worden  und  kamen  daher 
für  die  in  Rede  stehende  Delarifierung  nicht  mehr 
in  Betracht. 

Durch  vorstehende  Tarifmafsnahmen  des  Güter- 
verkehrs unsere  Bestrebungen  zwecks  Erreichung 
günstigerer  Bedingungen  für  die  Eisenindustrie 
erfüllt  zu  sehen,  begrüfsen  wir  dankbar.  Aber 
die  gröfste  aller  Aufgaben  des  Verkehrslebens 
harrt  noch  immer  der  Lösung:  die  Kanal  vorläge. 
Sie  ist  bekanntlich  wieder  abgelehnt  worden. 
Bezüglich  dieses  Gesetzentwurfs  betreffend  die  Her- 
stellung und  den  Ausbau  von  Kanälen  und  Flufsläufen 
im  Interesse  des  Schiffahrtsverkehres  und  der  Landes- 
kultur betonte  die  .Nordwestliche  Gruppe*  auf 
ihrer  letzten  Hauptversammlung  die  Einheitlich- 
keit und  Unteilbarkeit  des  von  der  Regierung 
aufgestellten  Planes,  aus  dem  man  nicht  einzelne 
Teile  beliebig  herausnehmen  könne,  ohne  den 
Zweck  und  das  Ziel  des  ganzen  Planes  auf  das 
Entschiedenste  zu  gefährden. 

In  seiner  Rede,  mit  welcher  der  Minister- 
präsident Graf  von  Bülow  die  Schliefsung  des 
Landtages  ankündigte,  bestätigte  er  diese  Auf- 
fassung mit  folgenden  Worten:  »Ich  habe  gleich- 
zeitig (in  der  Thronrede)  betont,  dafs  die  ge- 
planten Bauten  dem  Osten  wie  dem  Westen,  der 
Iudustrie  wie  der  Landwirtschaft  zu  Gute  kommen 
sollten,  dafs  sie  den  gesamten  Güteraustausch 
nach  allen  Richtungen  zu  fördern  bestimmt  seien, 
dafs  dieser  Gesetzentwurf  im  Zeichen  wirtschaft- 


lich ausgleichender  Gerechtigkeit  stehe.  Aus 
diesem  Grunde  mufs  die  Staatsregierung  die  ein- 
gebrachte erweiterte  Kaualvorlage  als  ein  Ganzes 
betrachten,  aus  welchem  wesentliche  Bestandteile 
ohne  Beeinträchtigung  wichtiger  wirtschaftlicher 
Interessen  nicht  ausgeschaltet  werden  können." 

Die  im  Etat  von  1901  eingestellten  Mittel  für 
die  Verbesserung  der  Vorflut  an  der  Spree,  Havel, 
Oder  waren  vom  Zustandekommen  der  grofsen 
Wasserstrafse  abhängig  gemacht.  Infolge  der 
Ablehnung  der  Vorlage  blieb  die  geplante  Ver- 
besserung unausgeführt.  Nachteil  haben  durch 
das  Nichtzustandekommen  der  Vorlage  nicht  nur 
diejenigen,  welche  auf  dem  Boden  der  Vorlage 
standen,  sondern  auch  diejenigen,  welche  Kompen- 
sationen forderten,  wie  endlich  diejenigen,  welche 
ohne  die  Gewißheit  genügend  höherer  Schutzzölle 
für  Getreide  für  die  Vorlage  nicht  zu  haben  waren. 

.Gebaul  wird  er  doch,*  rief  der  Staatsmann 
ihr  nach,  der  für  ihre  Durchbringung  unverdrossen 
gestrilten.  Dieses  Wort  gibt  uns  die  Zuversicht, 
dafs  die  Vorlage  wiederkommen  wird ;  aber  durch 
ihre  parteipolitische  Verquickung  mit  dem  Zoll- 
tarif ist  das  .Wann*  unbestimmt.  Der  das  Wort 
gesprochen,  ist  inzwischen  in  den  wohlverdienten 
Ruhestand  getreten,  und  die  Erbschaft  des  .Gebaut 
wird  er  doch*  hat  ein  anderer  übernommen,  der 
nicht  minder  wie  sein  Vorgänger  an  der  Hoff- 
nung unentmutigt  festhält.  —  In  seiner  Begrüfsungs- 
rede  auf  dem  IX.  Internationalen  Schiffahrts- 
kongrefs  gab  Herr  Minister  Budde  dieser  Auf- 
fassung folgendermafsen  Ausdruck: 

.An  beiden  Ufern  (des  Rheins)  werden  die 
Wasserläufe  überall  begleitet  von  Eisenbahnen 
jeder  Art  und  Landstrafsen,  die  den  Verkehr  in 
das  Innere  des  Landes  weiter  vermitteln.  So 
ergänzen  sie  den  Verkehr  auf  den  Wasser- 
strafsen,  wie  andrerseits  auch  diese  wieder  als 
Ergänzung  der  grofsen  Verkehrsadern  des  Landes 
anzusehen  sind.  Das  eine  Verkehrsmittel 
schliefst  das  andere  nicht  aus,  macht  das 
andere  nicht  entbehrlich,  sondern  der  eine 
Weg  macht  den  andern  erst  recht  lebensfähig, 
sei  es,  dafs  er  ihm  neue  Verkehrsobjekte  zu- 
führt, sei  es,  dafs  er  ihm  eine  erwünschte 
Entlastung  bringt.  Dieses  gegenseitige  Zu- 
sammenwirken aller  Verkehrsmittel,  aller  Kräfte, 
bis  zu  den  Sammelbecken,  in  denen  der  Wild- 
bach gebändigt  wird,  um  seine  zerstörende 
Kraft  in  nutzbare,  wohltätig  wirkende  Energie 
umzusetzen,  dies  alles  zeigt  Ihnen  Düsseldorf 
mit  seiner  weiteren  Umgebung.  Und  indem 
wir  uns  auf  dem  Rheinstrom  fahrend  diesen 
Eindrücken  überlassen,  gewinnen  wir,  je  mehr 
wir  uns  in  solche  Gedanken  vertiefen,  die  Über- 
zeugung, dafs  alle  diese  Verkehrswege  zu 
Lande  und  zu  Wasser  mit-  und  nebeneinander 
konkurrieren  können  und  sollen.  Gewifs  besteht 
eine  Konkurrenz  zwischen  Wasserstrafsen  und 
Eisenbahnen ;  aber  es  ist  ein  Wettstreit  edelster 
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Art  mit  dem  herrlichen  Ziele,  die  Kulturauf- 
gaben zu  lösen,  die  uns  zufallen.   Dieser  Wett- 
streit kann  sich  selbstverständlich  nicht  ohne 
Meinungsverschiedenheiten  und  Interessenkämpfe 
vollziehen,  die  sich  unter  Umständen  zu  grofsen 
Hindernissen  gestalten.  Aber  wie  der  Techniker 
heutzutage  absolute  Verkehrshindernisse  über- 
haupt nicht  mehr  kennt,  wie  der  Wasserbau 
Strombarren  hinwegräumt  und  hohe  Gebirgs- 
zuge überwindet,  so  ist  es  die  Aufgabe  einer 
klugen  Volkswirtschaft,  die  erwähnten  Interessen- 
kämpfe derart  auszugleichen,  dafs  alle  Verkehrs- 
wege erschlossen  werden,  die  der  wirtschaft- 
lichen   Entwicklung    des    Volkslebens  dienen 
können.      Wird    dieses    Ziel    erreicht,  dann 
machen  sich,  wie  Sie  hier  am  Hhein  es  sehen, 
die  Segnungen  eines  regen  Verkehrslebens,  ver- 
mittelt durch  Land-  und  Wasserwege,  welcher 
Art  sie  auch  sein  mögen,  fühlbar,  ebensowohl  für 
den  Landmann,  der  seinen  Acker  bestellt,  wie 
für  Handel  und  Industrie.' 
Damit  hat  der  neue  Minister  ein  Programm 
kundgegeben,  an  dessen  Ausführung  er  mit  Ein- 
setzung seiner  ganzen  Talkraft  arbeiten  wird. 

Nicht    minder  wie  den  Fragen  der  Handels- 
politik und  des  Verkehrslebens  wandte  die  , Nord- 
westliche   Gruppe"   den   gesetzgeberischen  Mafs- 
nahmen  auf  sozialpolitischem  Gebiete  die  gröfsle 
Aufmerksamkeit  zu.    In  die  Berichtsperiode  fällt 
zunächst   noch  unsere  Stellungnahme  gegen  die 
Anträge  zum  Gewerbegerichtsgesetz,  welche 
vom  Plenum  des  Reichstages  angenommen  waren. 
Die  Ansicht,  dafs  die  Grofsindustrie  eine  Gegnerin 
der  Gewerbegerichte  sei,  sei  irrig ;  vielmehr  habe 
sie  stets  anerkannt,  dafs  namentlich  die  rheinischen 
üewerbegerichte  alter  Einrichtung  zum  Teil  aufscr- 
ordentlich  gute  Erfolge  aufzuweisen  hätten.  Nicht 
die  Gewerbegerichte  an   sich   seien  es,  welche 
Bedenken  erregen,  sondern  die  schlimmen  Begleit- 
erscheinungen, die  sich  in  der  mafslosen  Agitation 
bei  den  Wahlen,    die  das  Verhältnis  zwischen 
Arbeiter  und  Arbeitgeber  vergifte,  seit  vielen  Jahren 
zu   zeigen  pllegen.    Unter   dem  Gesichtspunkte, 
dafs  alle  derartigen  Einrichtungen   weniger  dem 
Arbeiter  zum  Segen  gereichen,  als  vielmehr  der 
Sozialdemokratie  zu  gute  kommen,  mufsten  auch 
die  vom  Reichstag  angenommenen  Abänderungen 
des  Gewerbegerichtsgesetzes  geprüft  werden.  Diese 
Prüfung  ergab  für  uns,  dafs  der  Vorschlag,  für 
Gemeinden    von   mehr    als  20  000  Einwohnern 
die  Gewerbegerichte  obligatorisch  zu  machen,  eine 
durch  nichts  gerechlfertigtcSchablonisierung  bedeute. 
Die  Ausdehnung  der  Zuständigkeit  der  Gewerbe- 
gerichte auf  die  Streitigkeilen  betreffend  die  Heraus- 
gabe von   Zeugnissen,   Urkunden,  Gerätschaften 
u.  s.  w.  habe  keine  Bedenken,  da  diese  Dinge 
nach  dem  Urteil  Vieler  gemäfs  der  ratio  legis 
schon  immer  den  Gewerbegerichten  unterliegen. 
Bedenklich  aber  sei  die  in  §  70  vorgeschlagene 
Erweiterung  des  Rechtes,  Anträge  zu  stellen,  das 


auf  gewerbliche  Fragen  überhaupt  ausgedehnt 
werde,  während  es  bisher  auf  solche  gewerbliche 
Fragen  beschränkt  war,  .welche  die  seiner  Gerichts- 
barkeit unterstehenden  Betriebe  berühren*. 

Die  .Nordwestliche  Gruppe"  befürchte  von 
dieser  Rcstimmung,  dafs  sie  in  manchem  Gewerbe- 
gericht, das  sich  schon  jetzt  vorlaut  über  Dinge 
äufsere,  die  es  nichts  angehen,  zu  der  Bildung 
sozialpolitischer  Konventikel  führen  werde,  die 
de  omnibus  et  cpjibusdam  aliis  in  gewerblichen 
Fragen  sich  zu  äufsern  und  Anträge  zu  stellen 
für  ihre  Aufgabe  hallen  würden.  Die  Erweiterung 
oder  Erleichterung  in  der  Ausübung  des  Wahl- 
rechts (?;  10  und  S  Iii)  mufsten  wir  für  ebenso 
bedenklich  hallen. 

Das  gröfste  Bedenken  erregten  die  Vorschläge 
der  Kommission  betreffend  das  Gewerbegericht 
als  Einigungsami,  die  einen  Erscheinungs-  (und 
damit  implicite  einen  Verhandlungs-)zwang  wollen, 
den  kein  Industriestaat  der  Welt  kennt,  auch 
England  nicht,  wie  an  dem  Wortlaut  des  Concilialion 
Act  of  180(5  nachzuweisen  sei.  Aus  den  tat- 
sächlichen englischen  Verhältnissen  heraus  ergebe 
sich  ferner,  wie  wenig  Fälle  auf  Grund  des 
Gonciliation  Act  vor  dem  Board  of  trade  zur  Ver- 
handlung kommen;  in  den  Jahren  189G,  1 89 7 
und  1898  seien  es  von  rund  2000  Streiks  nur 
5!»  gewesen !  —  Der  vom  Reichstag  gutgeheifsene 
Erscheinungszwang  —  unter  Androhung  von 
1 00  Mark  Geldstrafe  für  den  Nichterscheinenden  — 
bildet  einen  unerhörten  Eingriff  in  die  persönliche 
und  wirtschaftliche  Freiheit,  um  so  unerhörter, 
als  er  das  Gebiet  der  Regelung  neuer  Arbeits- 
bedingungen betrifft.  Der  Arbeitsvertrag  bildet 
innerhalb  der  von  der  Gesetzgebung  gezogenen 
Grenzen  den  Gegenstand  vollkommen  privater 
Abmachung  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeiter, 
und  demgcmäfs  mufs  auch  jeder  Streit  zwischen 
diesen  beiden  über  die  Lohn-  und  Arbeitsbedingungen 
eine  reine  Privatsache  sein,  in  die  einzugreifen 
einem  dritten  nur  dann  gestattet  sein  darf,  wenn 
es  von  den  Beteiligten  selbst  gewünscht  wird. 
Gerade  im  Interesse  des  .sozialen  Friedens*  mufs 
dieser  Vorschlag  der  Kommission  auf  das  ent- 
schiedenste bekämpft  werden. 

Wir  richteten  in  Gemeinschaft  mit  dem 
.Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen* 
eine  Denkschrift  an  den  Bundesrat  mildem  Ersuchen, 
dem  vom  Reichstag  angenommenen  Gesetzentwurf 
betreffend  die  Abänderung  des  Gesetzes  über  die 
Gewerbegerichte  vom  i!9.  Juli  1890  die  verfassungs- 
mässige Zustimmung  zu  versagen.  Die  Novelle 
hat  jedoch  Gesetzeskraft  erlangt.  Mit  Hecht  hal 
der  .Zentral verband  deutscher  Industrieller*  auf 
der  Delegiertenversammlung  am  i  Oktober  1!>01 
seine  Mitglieder  ersucht,  ihm  alle  Erfahrungen, 
die  sie  auf  dem  Gebiet  dieser  neuen  Gesetzgebung 
betr.  die  Gewerbegerichte  machen  würden,  mit- 
zuteilen.    Das  Material  werde  sehr  zweckmässig 
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sein  in  einer  Zeit,  die  doch  möglicherweise  kommen 
könne,  wo  eine  Umkehr  der  jetzigen  Gesetzgebung 
für  nötig  erachtet  werde. 

Welche  merkwürdigen  Urteile  übrigens  bei 
einzelnen  Gewerbegerichten  zustande  kommen, 
mag  folgender  Fall  zeigen,  der  ein  der  ,  Nord- 
westlichen Gruppe*  angehöriges  Werk  betrifft. 
Die  Arbeitsordnung  dieses  Werkes  enthält  in 
§  18    folgende  Bestimmung: 

,Ohne  genügende  Entschuldigung  darf  kein 
Arbeiter  eine  Schicht  ausbleiben.  Bei  wieder- 
holtem Ausbleiben  während  eines  und  desselben 
Monats  kann  der  Ausgebliebene  sofort  entlassen 
werden.  Wer  ohne  genügende  Entschuldigung 
mehr  als  2  Tage  ausbleibt,  verliert  das  Recht 
auf  Weiterbeschäftigung  und  gilt  als  widerrechtlich 
aus  dem  Arbeitsverhältnis  ausgescliieden. 

In  diesem  Falle,  sowie  überhaupt  in  jedem 
Falle  der  Auflösung  des  Arbeitsverhältnisses  ohne 
Einhaltung  der  vereinbarten  Kündigungsfrist,  ver- 
wirkt der  Arbeiter  den  rückständigen  Lohn  bis 
zum  Betrage  seines  durchschnittlichen  Wochenlohnes 
zu  Gunsten  der  Krankenkasse  der  Hütte.* 

In  einer  gegen  das  Werk  anhängig  gemachten 
Klage  bezeichnete  der  Vorsitzende  des  Gewerbe- 
gerichts auf  Grund  des  §  894  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuches  den  §  In  der  Arbeitsordnung  als 
einen  Verstofs  gegen  das  Gesetz  und  deshalb 
als  rechtsunwirksam.  Das  Werk  machte  dem- 
gegenüber geltend,  dafs  der  8  In  seiner  Arbeits- 
ordnung sich  auf  den  8  i:M  der  als  ein  Spezial- 
gesetz anzusehenden  Gewerbeordnung  stütze,  welche 
durch  Artikel  32  des  Einführungsgesetzes  zum 
Bürgerlichen  Gesetzbuch  nicht  aufgehoben  sei, 
und  dafs  aufserdem  der  §  273  des  letzteren 
Gesetzes  kraft  des  Zurückbehaltungsrechtes  dem 
Arbeitgeber  die  Berechtigung  verleiht,  den  ver- 
wirkten Lohn  einzubchalten. 

Diese  Ausführungen  waren  vollständig  zutrcllend, 
denn  §  134  Abs.  2  der  Gewerbeordnung  lautet 
folgendermafsen:  »Den  Unternehmern  von  Fabriken, 
in  welchen  in  der  Regel  mindestens  20  Arbeiter 
beschäftigt  werden,  ist  untersagt,  für  den  Fall 
der  rechtswidrigen  Aullüsuug  des  Arbeitsverhältnisses 
durch  den  Arbeiter  die  Verwirkung  des  rück- 
ständigen Lohnes  über  den  Betrag  des  durchschnitt- 
lichen Wochenlohnes  hinaus  auszubedingen.*  Der 
S  304  des  Bürgerlichen  Gesetzbuches  aber,  auf 
den  sich  das  betr.  Gewerbegericht  bezieht,  lautet : 
.Soweit  eine  Forderung  der  Pfändung  nicht  unter- 
worfen ist,  findet  die  Aufrechnung  gegen  die 
Forderung  nicht  statt.  Gegen  die  aus  Kranken-. 
Hilfs-  oder  Sterbekassen,  insbesondere  aus  Knapp- 
schaftskassen und  Kassen  der  Knappschaftsvereine 
zu  beziehenden  Hebungen  können  jedoch  ge- 
schuldete Beträge  aufgerechnet  werden.' 

Somit  widerspricht  einerseits  g  IN  jener 
Arbeitsordnung  dem  S  131  Abs.  2  der  Gewerbe- 
ordnung nicht,  und  es  findet  aufserdem  in  der 
Einbehaltung  des  rückständigen  Lohnes  keine  Auf- 


rechnung im  Sinne  des  §  304  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuches  statt.  Das  betreffende  Werk  aber 
vermochte  den  Gewerberichter  nicht  zu  überzeugen 
und  wurde  verurteilt. 

Da  das  Objekt  des  Streites  unter  100  Mark 
beträgt,  so  ist  eine  Berufung  unmöglich,  und  es 
würde  also  diesem  Arbeitgeber  kein  Weg  mehr 
offen  stehen,  etwaige  wiederholte  Verurteilungen 
rückgängig  zu  machen,  die  wegen  eines  Para- 
graphen seiner  Arbeitsordnung  noch  erfolgen 
können,  der  weder  gegen  die  Gewerbeordnung 
noch  gegen  das  Bürgerliche  Gesetzbuch  verstöfst. 

Dafs  dadurch  unhaltbare  Zustände  herbei- 
geführt weiden,  liegt  auf  der  Hand. 

Im  Verfolg  der  Einführung  der  Lohn- 
zahlung sb ü c h er  ist  die  Mifsstimmung  über 
diese  Institution,  die  in  g  134  Absatz  3  der 
Gewerbeordnung  enthalten  ist,  allgemein  geworden. 

Zahlreiche  wirtschaftliche  Körperschaften,  u.  a. 
der  Deutsche  Handelstag,  haben  Eingaben  an  das 
Reichsamt  des  Innern  gerichtet,  in  denen  die 
Beseitigung  dieser  Bestimmung  dringend  gefordert 
wird.  Der  .Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen*  hebt  z.  B.  in  seiner  Eingabe  hervor, 
dafs  die  ganze  Einrichtung  eine  grofse  Belästigung 
für  den  Arbeitgeber  sei.  Die  lästigste  Vorschrift 
bestehe  darin,  dafs  der  Arbeitgeber  oder  der 
Betriebsleiter  die  Unterschrift  persönlich  und  mit 
Tinte  zu  vollziehen  hat.  In  grofsen  Betrieben 
mit  vielen  minderjährigen  Arbeitern  würde  dies 
nicht  durchzuführen  sein,  wenn  nicht  die  Aus- 
füllung der  Bücher  den  Lohnzahlungsbeamten 
übertragen  worden  wäre,  ein  Modus,  der  aber 
bekanntlich  mit  der  Auslegung  der  gesetzlichen 
Bestimmungen  durch  die  Gewerbeaufsichtsbeamten 
nicht  im  Einklänge  stehe.  Um  aber  die  Un- 
möglichkeit eines  anderen  Verfahrens  darzutun, 
seien  nur  einige  Zahlen  über  die  Beschäftigung 
minderjähriger  Arbeiter  hier  mitgeteilt. 

Es  beschäftigen: 

Fried.  Krupp,  Essen    3  444 

Phönix,  Akt.-Ges.  für  Bergbau  und  Hütten- 
betrieb, Laar   1  00(1 

Rheinische  Stahlwerke,  Meiderich  (Ruhrort)  738 

Eisen-  und  Stahlwerk  Hoeseh,  Dortmund  7*>0 

Hörder  Bergwerks  u.  Hüttenverein,  Hörde  053 

Thyssen  &  Cie.,  Mülheim  (Ruhr)  .  .  1  f»00 
Union,  Act. -Ges.  für  Bergbau,  Eisen-  und 

Stahlindustrie,  Dortmund     ....  1  303 

Guleboffnungshütte,  Oberhausen     ...  I  740 


u.  s.  w. 


u.  s.  w. 


Demnach  müssen  Arbeitgeber  und  Betriebsleiter 
wöchentlich  eine  nicht  unerhebliche  Zeit  für  eine 
unnütze  Verrichtung  aufwenden.  Aber  durch  ihre 
Unterschrift  in  Hunderten  von  Büchern  bescheinigen 
sie  etwas,  das  zu  prüfen  sie  keineswegs  in  der 
Lage  sind.  Die  Ausfertigung,  Führung  und  Unter- 
zeichnung,  das   Einsammelu   und   Verteilen  der 
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Bücher,  der  Vorenthält  des  Lohnes  bei  Nicht- 
ablieferung  des  Buches  u.  s.  w.,  alles  das  er- 
fordert einen  Aufwand  an  Kosten,  Schreibwerk 
und  Zeitverlust,  dem  irgend  ein  Nutzen  nicht 
gegenübersteht.  Da  die  Zeit  an  Lohntagen  ohnehin 
schon  äufserst  kurz  bemessen  ist,  treten  Stockungen 
in  der  Löhnung  ein,  was  durchaus  nicht  im 
Inteiesse  einer  schnellen  Abwicklung  des  Lohn- 
verfuhrens und  der  sonstigen  Betriebsweise  liegt. 
Ein  grofser  Teil  der  Bücher  geht  verloren ;  neu 
eintretende  Arbeiter  sind  nicht  verpflichtet,  von 
ihrer  früheren  Arbeitsstelle  ein  Lohnzahlungsbuch 
mitzubringen ;  in  manchen  Fällen,  in  denen  man 
das  Mitbringen  des  letzteren  zur  Bedingung  für 
die  Einstellung  machte,  kamen  die  Minderjährigen 
überhaupt  nicht  wieder,  um  die  Arbeit  aufzunehmen. 
Ein  anderer  grofser  Teil  der  Bücher  wird  in  einem 
völlig  beschmutzten  und  gebrauchsunfähigen  Zu- 
stande zurückgeliefert  und  mufs  ebenfalls  neu 
ausgefertigt  werden.  Dafs  die  hierdurch  ent- 
stehenden Kosten  erhebliche  sein  können,  leuchtet 
ein,  wenngleich  auch  diese,  wie  alle  andern 
sozialen  Lasten,  sobald  sie  einen  Zweck  erfüllen, 
freudig  von  der  Industrie  übernommen  werden 
würden. 

Dafs  diese  Einrichtung  für  den  Arbeitgeber 
nur  Verdrufs  und  Belästigung  mit  sich  gebracht 
hat,  von  den  Arbeilern  aber  keiner  Beachtung 
gewürdigt  wird,  ist  auch  von  den  befragten  Arbeiter- 
ausschüssen  zugestanden  worden.  Das  einzig  Gute, 
was  sie  gehabt  hat,  besteht  darin,  dafs  sie  den 
Buchdruckereien  und  Buchbindereien  Verdienst 
und  Beschäftigung  zuführte.  Da  besonders  seitens 
der  mit  dem  Einschreiben,  Verteilen  und  Wieder- 
einsammeln der  Lohnzahlungsbücher  beschäftigten 
Personen  die  vollständige  Erfolglosigkeit  dieser 
Einrichtung  erkannt  wird,  so  ist  leicht  zu  begreifen, 
dafs  die  damit  verbundene  grofse  Arbeil  von 
denselben  nur  mit  Widerwillen  geleistet  wird  und 
die  Zwecklosigkeit  eine  tiefe  Verstimmung  gegen 
diese  Gesetzesvorschrift  erregt  hat.  Nach  wie  vor 
können  Eltern  und  Vormünderden  Lohn  ihrer  Schutz- 
befohlenen auf  den  Lohndüten  ersehen,  und  sollte 
ihnen  dies  nicht  geniigen,  so  wird  ihnen  auf 
dem  Lohnbureau  jederzeit  bereitwilligst  Auskunft 
erteilt  werden. 

In  den  Eingaben  zahlreicher  wirtschaftlicher 
Körperschaften  an  das  Beichsamt  des  Innern  u.  s.  w. 
sind  Modifikationen  vorgeschlagen,  um  die  ent- 
standenen nachteiligen  Folgen  zu  beseitigen,  z.  B. 
die  Altersgrenze,  bis  zu  welcher  die  Ausfertigung 
der  Bücher  erfolgt,  auf  18  Jahre  herabzusetzen 
oder  die  Unterschrift  mit  Firmenstempel  anstatt 
mit  Tinte  geschehen  zu  lassen.  Alle  diese 
empfohlenen  Änderungen,  auch  die  Unterzeichnung 
der  Abrechnung  durch  den  Lohubeamten  statt 
durch  den  Arbeitgeber  und  Betriebsleiter,  helfen 
jedoch  nicht  über  die  Tatsache  hinweg,  dafs 
der  praktische  Nutzen  dieser  Einrichtung  in  keinem 
Verhältnis   steht   zu  den  grofsen  Belästigungen, 


die  dem  Arbeitgeber  dadurch  auferlegt  sind.  Die 
Bestimmung  über  die  Lohnzahlungsbücher  wird 
nicht  verbesserungsfähig  sein  und  ihre  Beseitigung 
ist  daher  dringend  zu  fordern. 

In  der  letzten  Tagung  ging  dem  Reichstage 
der  Entwurf  eines  Gesetzes  betreffend  die  Kinder- 
arbeit in  gewerblichen  Betrieben  zu. 
Diese  Mafsnahme  wendet  sich  besonders  gegen 
die  Hausindustrie  und  hat  für  uns  kein  erhebliches 
Interesse. 

Im  Gegensatz  aber  zu  weiteren  Beschränkungen 
der  Arbeit  forderte  die  .Nordwestliche  Gruppe* 
in  einer  Eingabe  an  den  Bundesrat,  die  bisher 
bestehenden  Bestimmungen  betreffend  die  Be- 
schäftigung von  Arbeiterinnen  und 
jugendlichen  Arbeitern  in  Walz-  und 
Hammerwerken  auf  weitere  10  Jahre  zu 
verlängern.  Dieser  Eingabe  ist  mit  der  Bekannt- 
machung des  Bundesrats  vom  -'7.  Mai  1902 
entsprochen  worden,  nach  welcher  jugendliche 
Arbeiter  in  Walz-  und  Hammerwerken  in  Tag- 
oder Nachtschicht  einschliefslich  der  Pausen 
nicht  länger  als  1  2  Stunden,  ausschließlich 
der  Pausen  nicht  länger  als  10  Stunden  be- 
schäftigt werden  dürfen. 

Als  die  am  schwersten  wiegende  sozialpolitische 
Mafsnahme,  welche  die  Industrie  trifft,  ist  die 
,  Vorschrift  anzusehen,  nach  welcher  den  Reserve- 
fonds der  Berufsgenossenschaften  während 
weiterer  21  Jahre  ganz  erhebliche  Zuschläge  zu- 
zuführen sind,  so  dafs  die  bereits  vorhandenen 
hohen  Fonds  bei  den  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften um  mehr  als  400  Millionen  Mark  erhöht 
werden  sollen.  I  ber  die  Mehrbelastung,  welche 
den  einzelnen  Berufsgenossenschaften  dadurch 
aufgebürdet  ist,  heifst  es  in  der  Eingabe  der 
i  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  an  den  Reichs- 
tag: ,Die  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  mit 
weit  über  000000  versicherten  Personen  nimmt 
an  der  Erhöhung  des  Reservefonds  mit  mehr  als 
83  Millionen  Mark  teil,  so  dafs  der  Bestand  ihrer 
Rücklagen  mit  dem  Jahre  19-21  die  Höhe  von 
über  I  10  Millionen  Mark  erreicht  haben  würde. 
Ihre  Jahresumlage  erhöhte  sich  vom  Jahre  1900 
zum  Jahre  1901  von  10  779  070,16  auf 
14  9X4  515,55  -.ff,  also  um  4  205  448,39  M 
oder  39  %.  In  dieser  Erhöhung  liegen  allein 
2  668  761,34       Einlagen  in  den  Reservefonds." 

Der  Jahresbericht  der  Rheinisch-Westfälischen 
Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie-  Berufs- 
genossenschaft   zu   Düsseldorf   1900   führt  aus: 

.Der  seit  mehreren  Jahren  fast  unverändert 
gewesene  Durchschnittsbeitragssat/,  ist  im  Jahre 
1900  nicht  unwesentlich  gestiegen.  Eine  noch 
weit  erheblichere  Steigerung  ist  für  die  folgenden 
Jahre  zu  erwarten,  weil  vom  Jahre  1901  ab  bis 
zum  Jahre  1922  der  jetzt  rund  3  Millionen  Mark 
betragende  Reservefonds  auf  rund  1 2  Millionen  Mark 
erhöht  werden  mufs.  Bei  dieser  Erhöhung  kommen 
etwa  5  Millionen  Mark  aus  den  von  Jahr  zu  Jahr 
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steigenden  Reservefondszinsen  in  Anrechnung,  die 
übrigen  4  Millionen  Mark  müssen  dagegen  durch 
alljährliche  Umlage  aufgebracht  werden." 

Gegen  diese  in  8  34  des  Gewerbe-Unfallver- 
sichcrungsgeselzes  vom  5.  Juli  1900  enthaltene 
Bestimmung  nimmt  die  Bewegung  gewerblicher 
Kreise  immer  gröfsere  Dimensionen  an.  Der 
bisherige  Weg  des  Umlagcverfahrens  zwecks  Er- 
höhung der  Reservefonds  wird  also  jetzt  zu  Gunsten 
des  Deckungsverfahrens  aufgegeben. 

Eine  Eingabe  des  .Verbandes  der  deutschen 
Berufsgenossenschaften''  legt  die  Gründe  für  und 
wider  erschöpfend  dar.  Danach  wird  mit  Recht 
die  Frage  aufgeworfen,  wozu  denn  das  Deckungs- 
kapital dienen  soll.  Solle  es  den  Rentenempfängern 
eine  gewisse  Sicherheit  dafür  geben,  dafs  sie 
tatsächlich  ihre  Rente  bekommen  ?  —  Man  sollte 
doch  glauben,  dafs  die  deutsche  Industrie  dauernd 
leistungsfähig  genug  ist,  die  Verpflichtungen,  die 
sie  durch  das  Gesetz  übernommen  hat,  auch  ohne 
weitere  Rücklage  von  Kapitalien  unter  allen  Um- 
stünden durchführen  zu  können.  Dies  geht  aus 
dem  Geschäftsbericht  des  Reichsversicherungsamtes 
hervor.  Die  Gesamtsumme  der  gezahlten  Ein- 
schädigungsbeträge hat  bei  der  Unfallversicherung 
periodische  Steigerungen  aufzuweisen  gehabt. 
Dies   mögen   folgende  Zahlen  veranschaulichen: 


.U 

lKHfi  1915  300 

Ihm?  5  932  930 

1888  9  081  447 

1889  14  4M  :U)B 

1890  20  315  320 
1H91  26  420  377 
18.92  32  340  178 
1893  38  103  770 


1894  4-1281  73«; 

1895  50  125  782 
1890  57  154  39H 

1897  03  973  54« 

1898  71  108  729 

1899  78«i80G:« 
19IX»  80  049  940 
1901  100  022  511  (vorläufig). 

Aber  eine  während  der  Beratung  des  Gesetzes 
verfafste  Denkschrift  der  Regierung  suchte  den 
Nachweis  zu  führen,  dafs  bei  der  Fortdauer  des 
jetzigen  Umlagcverfahrens  die  Unfallversichcrungs- 
beiträge  in  den  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften bis  zum  Beharrungszusland  durchschnittlich 
für  jeden  Versicherten  auf  rund  20  J(  steigen 
würden.  Diese  Belastung  würde  für  die  Industrie 
unerträglich  sein,  und  man  müsse  deshalb  bei- 
zeiten darauf  Bedacht  nehmen,  so  grofse  Reserven 
anzusammeln,  dafs  aus  deren  Zinsen  der  Betrag, 
der  16  <M  pro  Kopf  der  Versicherten  übersteige, 
gedeckt  werden  könne. 

Die  Gesetzesvorlage,  die  der  Industrie  eine 
Last  von  mehr  als  400  Millionen  auferlegte, 
wurde  s.  Zt.  im  Reichstage  fast  ohne  Debatte 
genehmigt.  Die  Industrie  wurde,  man  darf  sagen, 
überrumpelt,  bevor  es  ihr  möglich  war,  Stellung 
zu  dieser  Frage  zu  nehmen,  da  der  diesbezügliche 
Antrag  in  der  Kommission  plötzlich  auftauchte 
und  in  kurzer  Zeit  Annahme  fand. 

Der  allgemeine  Unwille  über  die  Mehrbelastung, 
die  man  der  Industrie  durch  den  $  34  des 
Gewerbe  !  'nfallversicherungsgcsolzes  auferlegt  hat. 
ist  um  so  begreiflicher,    als  die  wirtschaftliche 


Entwicklung  sich  gegenwärtig  in  absteigender 
Linie  bewegt  und  die  einzelnen  Betriebsunternehmer 
deshalb  doppelt  schwer  betroffen  werden. 

Sonstige  Arbeiten,  welche  die  »Nordwestliche 
Gruppe*  erledigte,  betrafen  wieder  Zollrück- 
vergütungen bezw.  den  zollfreien  Ver- 
edelungsverkehr. Aus  den  von  ihr  mehrfach 
dargelegten  Gründen  verhielt  sich  die  .Gruppe" 
solchen  Anträgen  gegenüber  stets  ablehnend,  um 
einer  Durchlöcherung  des  Zolltarifs  vorzubeugen. 

Andrerseits  wird  die  Gewährung  von  Zoll- 
rückvergütungen beim  Export  deutscher  Fabrikate 
von  vielen  Seiten  immer  dringender  verlangt. 
Für  einzelne  Industriezweig«;  sind  deshalb  Rück- 
vergütungen schon  gewährt  worden;  einer  Aus- 
dehnung auf  alle  zur  Ausfuhr  gelangenden,  unter 
Verwendung  zollpflichtiger  ausländischer  Rohstoffe 
und  Halbfabrikate  hergestellten  Erzeugnisse  steht 
auch  hauptsächlich  das  Bedenken  entgegen,  dafs 
im  fertigen  Fabrikate  Roh-  oder  Halbstoff  nicht 
mehr  erkannt  und  deshalb  ein  Mafsstab  für  die 
Rückvergütung  nui  schwer  gewonnen  werden  kann. 

Unterandermhalte  der  „KölnischenZeitung*  zu- 
folge der  preufsische  Minister  für  Handel  und  Gewerbe 
den  zollfreien  Veredelungsverkehr  in  Weifsblech 
auf  Antrag  der  Brandenburgischen  Handelskammer 
genehmigt,  wie  es  scheint,  durch  die  Tatsache 
gedrängt,  dafs  der  gleiche  Veredelungsverkehr 
in  zwei  anderen  Bundesstaaten  bereits  bestand. 
Dieses  Vorkommnis  zeigt  einerseits,  wie  notwendig 
eine  einheitliche  Regelung  des  zollfreien  Ver- 
edelungsverkehrs für  ganz  Deutschland  ist,  und 
bietet  andrerseits  den  Beweis  dafür,  dafs  der 
jetzige  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  die 
Praxis  seiner  Vorgänger,  sich  über  derartige  Zu- 
lassungen des  Veredelungsverkehrs  zunächst  bei 
den  wirtschaftlichen  Körperschaften  zu  erkundigen, 
aufgegeben  zu  haben  scheint.  Die  „Nordwestliche 
Gruppe *"  beschlofs  daher  in  der  Sitzung  vom 
10.  Juli  1902,  bezüglich  des  Veredelungs verkehre 
mit  Weifsblechen  Erhebungen  bei  den  ihr  ange- 
hürigen  Werken  zu  veranstalten  und  deren  Er- 
gehnisse dem  Herrn  Minister  für  Handel  und 
Gewerbe  zu  unterbreiten.  Das  Material  unterliegt 
zur  Zeil  der  Bearbeitung. 

An  Fragen  der  Steuerpolitik  sind  zu  nennen: 
I.  die  Besteuerung  des  Agiogewinnes  bei  der 
Neuausgabe  von  Aktien,  2.  die  Besteuerung  von 
Abschreibungen  der  Aktiengesellschaften  und 
3.  die  Doppelbesteuerung  industrieller  Werke 
durch  die  Handelskammern  einerseits  und  die 
Handwerkskammern  andrerseits.  Zu  der  erst- 
genannten wurde  angesichts  der  nunmehr  über- 
einstimmenden Rechtsprechung  des  Reichsgerichts 
und  des  Preufsisehen  Oberverwaltungsgerichts  fest- 
gestellt, dafs  hier  ein  deklaratorischer  Beschlufs 
vorliegt,  der  die  in  Betracht  kommenden  Werke 
veranlassen  müsse,  nunmehr  ernstlich  an  die  Frage 
heranzutreten,  ob  eine  Zurückzahlung  zu  Unrecht 
erhobener  Gelder  im  Wege  des  ordentlichen  Prozefs- 
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Verfahrens  zu  fordern  sei.  Einer  gemeinsamen 
Aktion  sich  anzuschließen,  wurde  den  betreffenden 
Werken  als  empfehlenswert  bezeichnet.  —  Zur 
Frage  der  Besteuerung  von  Abschreibungen  der 
Aktiengesellschaften  liegt  nunmehr  ein  Erkenntnis 
des  Preufsischen  Oberverwaltungsgerichtcs  vor,  be- 
treffend die  Steuerveranlagung  der  «llseder  Hütte*. 

In  dem  betreffenden  Urteil  lieifst  es: 
.Die  Steuerpflichtigkeit  der  Abschreibungen 
wird  in  der  mit  der  Beschwerde  angefochtenen 
Berufungsentscheidung  damit  begründet,  dafs  der 
Buchwert  der  Werksanlagen  infolge  der  früheren 
Abschreibungen  bereits  unter  dem  wahren  Werte 
sich  befinde  und  dafs  Abschreibungen  nur  insoweit 
steuerfrei  erfolgen  dürfen,  als  sie  erforderlieh  seien, 
den  Buchwert  auf  den  wahren  Wert  herabzusetzen. 
Hierbei  befindet  sich  die  Berufungskonimission 
zwar  auf  dem  Boden  der  bisherigen  Rechtsprechung 
des  Oberverwaltungsgerichts;  denn  nach  dieser 
sind  alle  Abschreibungen,  insoweit  durch  sie  der 
Buchwert  der  in  Betracht  kommenden  Aktivposten 
unter  ihren  wirklichen  Wert  herabgedrückt  wird, 
als  verschleierte  Vermögensrücklagen  und  als  steuer- 
pflichtig anzusehen.  Dabei  soll  behufs  Prüfung 
der  Zulässigkeit  der  Abschreibungen  von  dem 
Buchwerte  unter  Hinzurechnung  der  in  früheren 
Jahren  von  der  Steuerbehörde  für  aufserordentliche 
angesehenen  und  besteuerten  Abschreibungen  aus 
gegangen  werden.  An  diesen  Grundsätzen  kann 
indessen  bei  erneuter  Erwägung  fernerhin 
nicht  festgehalten  werden.*  Insbesondere 
sind  hiermit  auch  die  Beschwerden  erledigt,  die 
mit  Recht  darüber  erhoben  wurden,  dafs  die  für 
Wohltätigkeitseinrichlungen  ausgegebenen  Gelder 
versteuert  werden  mufsten. 

Zur  Frage  der  Doppelbesteuerung  industrieller 
Werke  durch  die  Handelskammern  einerseits  und  die 
Handwerkskammern  andrerseits  war  der  Vorstand 
einstimmig  der  Meinung,  dafs  eine  derartige 
Doppelbesteuerung  als  ausgeschlossen  bezeichnet 
werden  müsse.  Dem  «Verein  der  Industriellen 
Pommerns  und  der  benachbarten  Gebiete*  gegen- 
über wurde  die  Bereitwilligkeit  ausgesprochen,  sich 
einem  gemeinsamen  Vorgehen  zu  einer  Klarstellung 
der  in  Betracht  kommenden  Gesichtspunkte  an- 
zuschliefsen. 

Die  von  der  «Vereinigung  niederrheinisch- 
weslfälischer  Handelskammern*  angeregte  Frage 
bezüglich    Aufhebung  der   Gerichtsferien  be- 


schäftigt immer  weitere  Kreise.  Man  ist  allgemein 
der  Ansicht,  dafs  diese  Institution  der  antiken 
römischen  Rechtspflege  denn  doch  nicht  mehr 
mit  unserm  modernen  Erwerbsleben  vereinbar  ist 
und  auf  Industrie,  Handel  und  Verkehr  lähmend 
wirkt.  Das  Preufsische  Justizministerium  wird 
nicht  umhin  können,  dieser  Frage  alsbald  ernstlich 
näherzutreten. 

So  hat  unsere  Körperschaft  auch  im  ver- 
flossenen Jahre  an  den  ihr  gestellten  Aufgaben 
mit  regem  Eifer  gearbeitet.  Wenn  sie  sich  auch 
des  Erreichten  freuen  darf,  so  darf  sie  doch  nicht 


ermüden, 


die 


noch 


unei 


illt  gebliebenen  Wünsche 


der  Erfüllung  entgegenzuführen. 

Aber  wir  wollen  nicht  schliefsen,  ohne  eines 
glänzenden  Erfolges  zu  gedenken,  an  dem  die 
«Nordwestliche  Gruppe*  einen  hervorragenden 
Anteil  hat :  der  vor  kurzem  geschlossenen 
Düsseldorfer  Ausstellung.  Ohne  Zweifel 
war  die  Eisenindustrie  die  mächtigste  Trägerin 
des  grofsen  Erfolges  der  Ausstellung,  die  für 
sie  einen  Triumph  darstellt,  der  auch  auf  die 
Stellung  Deutschlands  auf  dem  Weltmarkte  nicht 
ohne  wohltuenden  Einflufs  bleiben  kann. 

Diese  Ausstellung  hatte  mit  der  Ungunst  eines 
geschäftlichen  Niederganges  von  grofsem  Umfange 
zu  rechnen.  Dafs  sie  dennoch  einen  glänzenden 
Erfolg  gehabt  hat,  beweist,  dafs  die  Grundlagen 
des  Wirtschaftslebens  in  unserem  Bezirke  fest 
und  gesund  sind.  Aber  es  wäre  dennoch  ver- 
fehlt, zu  optimistisch  in  die  Zukunft  zu  sehen. 
Ein  Rückschlag  der  günstigen  Konjunktur  in  den 
Vereinigten  Staaten  wird  notwendig  auch  auf  die 
alte  Welt  einwirken :  Die  Vorgänge  an  der  New- 
Yorker  Börse  deuteten  dies  bereits  Mitte  November 
d.  J.  an.  Ob  er  die  allgemeine  wirtschaftliche 
Depression  verlängern  und  sich  in  einer  ver- 
schärften Konkurrenz  auf  den  neutralen  Märkten 
fühlbar  machen  wird,  steht  dahin.  Dazu  kommt 
die  Unsicherheit  unserer  handelspolitischen  Zu- 
kunft, welche  die  dringlichste  Regelung  erheischt. 
Möchte  der  Neuabschlufs  unserer  Handelsverträge 
im  Geiste  der  Bismarckschen  Zollpolitik  von  1879 
erfolgen,  der  das  deutsche  Wirtschaftsleben  die 
hohe  Stufe  der  Entwicklung  verdankt,  auf  der  es 
seit  jenem  Jahre  angelangt  ist! 

Dr.  W.  Beumer, 

<;«!»chllfUfnhr«ii<l<-«    Mitglied  im  Vorstände 
Gruppe  Hot  V*n-in« 
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Protokoll 

über  die  Verhandlungen  der  am  2<».  Dezember  I  !ioo  zu  hiissehlorf'  abgehaltenen 
Hauptversaininlung    der    Nordwestlichen    (iruppt*    des    Vereins    deiitsrner  Kisen- 

un<l  Stahlindustrieller. 


Zu  der  Hauptversammlung  waren  die  Mitglieder 
durch  Rundschreiben    vom  520.  November  11)02 


eingeladen, 
festgesetzt : 

l. 


Die   Tagesordnung    war    wie  folgt 


Ergänzungswahl  für  die  nach  S  3  al.  3  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht    «Iber    die    Kassern erhällnisse  und 
Beschlufs  über  die  Einziehung  der  Beiträge. 

3.  Jahresbericht,  erstaltet  vom  Geschäftsführer. 
I.   Etwaige  Anträge  der  Mitglieder. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  I  Uhr  nac  h- 
mittags durch  den  Vorsitzenden,  Hrn.  Geheimrai 
Ser  vaes,  eröffnet. 

In  Erledigung  der  Tagesordnung  werden  zu 
1.  die  nach  dem  Turnus  ausscheidenden  HH. 
Kommerzienrat  Brauns,  Kommerzienrat  Goecke  , 
Geheimrat  H.  Lueg,  Kommerzienrat  Weyland 
und  Hr.  Geh.  Finan/rat  Jencke  wiedergewählt, 
letzterer  für  die  Amtspei  iode  bis  l!»Oi. 

An  Stelle  des  verstorbenen  Hrn.  Kommerzienrat 
Ed.  Klein,  dessen  Amisperiode  Ende  l'.uct  ab- 
gelaufen sein  würde,  wird  Hr.  Kommerzienrat 
Ernst  Klein- Dahlbruch  gewählt. 

Neugewählt  werden  die  HH.  Landrat  a.  D. 
Roetger,    Vorsitzender   des    Direktoriums  der 


Firma  F  r  i  ed.  K  ru pp  und  Regiert) ngsrat  M a  1 1  h  ies , 
Generaldirektor  der  Dortmunder  Union. 

Zu  wird  der  Vorstand  ermächtigt,  für  die 
Beiträge  pro  11)03  bis  zu  UM)  %  der  einge- 
schätzten .lahresheitragssumme  zu  erheben. 

Die  HH.Geh.  Finanzrat  Jenckeund  Kommerzien- 
rat Brauns  werden  als  persönliche  Mitglieder  in 
die  Nordwestliche  Gruppe  aufgenommen. 

Zu  3.  wird  der  vorstehend  abgedruckte  Jahres- 
bericht des  geschäftsführenden  Mitgliedes  einstimmig 
genehmigt.  Es  wird  dabei  bezüglich  der  Kalk- 
sleinfrachten beschlossen,  heim  Herrn  Minister 
der  öll'eiitliehen  Arbeiten  einer  Herabsetzung  der- 
selben zu  beffirwoi  len. 

Zu  l.  wird  die  Beschlußfassung  über  einen 
Antrag  der  Firma  II.  Sehlieper  A:  Sohn- 
Griine  i.  W.,  belrelTend  die  Eisenhahnlarifierung 
\on  Ketten  für  die  ScbleppschifTahrl,  bis  zur  Neu- 
regelung unserer  handelspolitischen  Beziehungen 
zum  Auslände  verlagt. 

Schluß  der  Hauptversammlung  1  Uhr. 

I 

Der  Vori.ttzen.lo  :    I>.i*  gcsoliäftsfülirende  Mitglied: 


A.  Sernirx, 

Ktfl    Urli    Kc.lll.tK  KI.  B'ml 


Hr.  H'.  Heumtr, 
M  )  R.  u  A. 


Temperst ahl gu  fs. 

Kitte  Studie  in  der  Lirüfsten  Teniperstahlgicfserei  Kuro]>as. 

Von  Bernhard  Osann. 


Tempcrstahlgnfs  ist  ein  Erzeugnifs  des 
Glühfrischens.  Man  wendet  die  Bezeichnung,  nicht 
gerade  sehr  folgerichtig,  im  «blich  gewordenen 
Sprachgebrauchs  nur  auf  Fürderwagenräder  und 
Büchsen  für  Schmalspurbahn/wecke  an  und  be- 
zeichnet andere  Ciufsstticke,  die  in  derselben  Weise 
erzeugt  sind,  vielfach  sogar  zusammen  mit  den 
obengenannten  Theilen  und  in  denselben  Ocfen, 
mit  dem  Namen  „schmiedbarer  Guts u.  Ledebur 
Hülsen  die  Ansicht,  dafs  die  Benennung  Temper- 
stahlgufs  entstand,  als  man  neben  .lern  Ticgel- 
»chmelzen  Cupolot'enbetrieb  mit  viel  Schmied- 
eisenschrott in  der  Gattirung  für  schmiedbaren 


iN»eh'lru.:lc  Trrkotrn.i 

Gills  einführte.  Das  Erzengnifs  wurde  als  etwas 
ganz  Anderes  als  das  bis  dahin  bekannte  ange- 
sehen, weil  man  glaubte,  Stahl  vor  sich  zn  haben, 
der  durch  längeres  (Mühen  in  den  Temperofen 
weither  gemacht  werden  mufste  -  daher  der 
Name  „Tempern".  Dies  ist  natürlich  eine  irrthiim- 
liche  Anschauung,  der  man  aber  wohl  hie  und 
da  noch  begegnen  mag,  tun  so  mehr  als  über  den 
Eiuflufs  von  Stahlabfällen  in  der  Cupolofeu- 
gattirung  viele  irrige  Auflassungen  bestehen.  Das 
Eisen,  welches  bei  der  Herstellung  von  Temper- 
stahlgul's  aus  dem  t'upolofeu  fliel'st,  ist,  selbst 
wenn  die  Gattirung  ausschliefslich  aus  Suhl  und 
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Schmicdeisenschrolt  besteht ,  Roheisen  von  an- 
•  nähernd  3  "/o  Kohlenstoff,  weil  der  Sehinelzkoks 
so  viel  Kohlenstoff  abzieht,  wie  zur  Sättigung  des 
schmelzenden  Eisens  erforderlich  ist.  Erst  in  den 
Tetnperöfen  erfolgt  die  Abnahme  des  Kohlenstoffs. 

Will  man  durchaus  einen  Unterschied  zwischen 
Teniperstahlgufs  und  schmiedbarem  Hufs  geltend 
machen,  so  kann  es  nur  der  sein,  dafs  beim 
ersteren  die  Entkohlung  meist  nicht  so  weit  vor- 
geschritten ist  wie  bei  letzterem,  was  damit 
zusammenhängt,  dafs  dem  TemperstahlgufH  nur 
schwerere  Gnlsstücke  von  gröl'serer  Wandstarke 
unterworfen  werden.  Man  sollte  dann  aber  auch 
folgerichtig  alle  Gufsstücke,  die  durch  Glühfrischen 
entstanden  sind  und  mehr  als  0,H  °jo  Kohlenstoff 
enthalten,  als,, Temperst  ahlgufsst  ticke",  und  solche, 
die  weniger  enthalten,  als  „sebmiedbaro  Gufs- 
stücke" bezeichnen.  Dem  widersprechend  werden 
aber  beispielsweise  Beschlagtheile  für  Eisenbahn- 
wagen, die  als  starkwaudige  Theile  vielfach  zu- 
sammen mit  Förderwagenrädern  getempert  werden, 
unter  dem  Namen  „schmiedbarer  Güls"  geführt. 

Das  Erzeugungsverfahren  beruht  auf  der 
Eutkohlung  von  Gufseisen  durch  Gliihfriscben  d.h. 
durch  andauerndes  Glühen  in  dichter  Berührung 
mit  Eisenoxyden.  Der  Kohlenstoff  entweicht  in 
Form  von  Kohlenoxyd  aus  der  den  Oxyden  benach- 
barten Schicht.  Durch  die  Molecnlarwanderung 
werden  auch  die  inneren  Schichten  in  Mitleiden- 
schaft gezogen.  I  >ei  Vorgang  ist  beendet ,  wenn  auch 
der  innere  Kern  nicht  mehr  die  Structur  und 
den  Kohlenstoffgehalt  des  Gufseisens  zeigt.  Er- 
forderlich ist  eine  geeignete  Zusammensetzung 
des  Gulsstficks,  das  in  unserem  Falle  entweder 
im  t'upol-  oder  Flammofen  erzeugt  wird,  indem 
Tiegelschmelzerei,  die  bei  der  Erzeugung  von 
schmiedbarem  Gufs  auch  heute  noch  eine  grofse 
Rolle  spielt,  hier  ausgeschlossen  ist.  A1b  Sauer- 
stoff abgebende  Oxyde  kommen  nnr  Eisenerze 
in  Betracht. 

Das  Temperstahlverfahren  gewinnt,  nament- 
lich bei  näherer  Betrachtung,  an  Interesse,  wenn 
es  auch  nicht  im  entferntesten  solche  Kapital- 
mengen  vertritt  wie  die  Roheisen-  und  Walzeisen- 
erzetigung.  Ich  folgte  daher  gern  einer  Auf- 
forderung, die  der  Vorstand  der  Gelsenkirchener 
(iufsstahl-  und  Eisenwerke  mir  gegenüber  aus- 
sprach, um  die  entsprechenden  Untersuchungen 
einzuleiten  und  sie  im  Zusammenhange  mit  der 
Schilderung  der  dortigen  Betriebsverhältnisse  zu 
veröffentlichen.  Vom  wirtschaftlichen  Stand- 
punkt aus  ist  cb  interessant,  deu  Kampf  mit 
dem  Siemens-Martinverfahren  und  die  Wett- 
bewerbsfähigkeit des  letzteren  bei  kleineren  Gufs- 
nticken  zu  betrachten.  Ferner  zeigt  das  Verfahren 
eine  Reihe  von  wissenschaftlich  hoch  interessanten 
Vorgängen.  Abgesehen  von  den  Veränderungen 
des  Eisens  beim  Cnpolofenschmelzon  ist  es  das 
Abfliefsen  des  Kohlenstoffs  aus  inneren  Schichten 
in  äufaere.    Der  Kohlenstoff  ändert  seine  Gestalt. 


Aus  dem  amorphen  Kohlenstoff  wird  graphitischer; 

j  wohlgemerkt  aber  nicht  Graphit,  sondern  die  dem 
Graphit  verwandte,  aber  doch  in  ihren  Eigen- 
schaften selbständige  Tcmperkohle  so  genannt, 
weil  sie  bei  Tetnperverfahren  d.  h.  Glühverfahren 
in  Erscheinung  tritt.  Leider  sind  der  Räthsel 
noch  viele,  und  es  stehen  vielfach  Worte  da, 

|  „wo  Begriffe  fehlen".  Schließlich  mag  auch  die 
in  Folgendem  gegebene  Beschreibung  einer  modern 
eingerichteten  Temperstahlgielserei  mit  dazu  bei- 
tragen, die  Legende  zu  zerstören,  dafs  man  in 
deutschen  Gielsereien  in  Bezug  auf  Transport- 
wesen und  andere  Hülfsmittel  zur  Verbilligung  des 
Betriebes  hinter  amerikanischen  Giefsereien  zurück- 
stände. Das  Werk,  von  dem  die  Rede  ist,  sind  die 
..  G e  1  s e n k i r c h e n e r  G  u f s stahl-  und  Eisen- 
werke vormals  Mnuschcid  Co.  in  Geilen- 
kirchen1*. Nach  allen  Ermittlungen  ist  es  nicht 
nur  die  grölste  Temperstahlgielserei  in  Deutsch- 
land, sondern  auch  der  ganzen  Welt;  wenigstens 
haben  bisher  alle  Fachgenossen  französischer, 
belgischer,  englischer  und  amerikanischer  Natio- 
nalität, welche  das  Werk  besucht  haben,  zugegeben, 
dafs  kein  Werk  von  ähnlicher  Krzeugungsfähig- 
keit  in  ihrem  Lande  bestände.  Als  vor  etwa 
1 2  Jahren  die  Herstellung  von  Sieniens-Martinstahl 
für  Stahlformgufszwecke  eine  aufserordentliche 
Ausbreitung  gewann  und  viele  neue  Stahlform- 
gul'swerke  entstanden,  glaubte  mau,  das  Ende 
der  Temperstahlgulsräder  sei  gekommen;  um 
so  mehr,    als   sich    eine  grofse  Anzahl  neuer 

|  Martinwerke  sogleich  auf  die  Erzeugung  von 
Gruben  Wagenrädern  warf  ■  •  vielfach  schon  aus 
dem  Grande,  um  ein  geeignetes  Füllerzeugnifs 
zu  haben  — -  und  die  Preise  naturgemäl's  stark 

1  herunter  gingen.  Dazu  kam  bald  ein  Nieder- 
gang der  (,'oujunctur,  der  die  Werke  an  sich 
auf  eine  harte  Probe  stellte.  Trotz  alledem  liegt 
gegenwärtig  der  Fall  so,  dafs  heute  noch  mehr 
Temperöfen  im  Betriebe  sind  als  damals,  so  dafs 
nur  ein  Theil  des  durch  die  allerdings  aufser- 
ordentlich   gesteigerte   Kohlenförderung  verur- 

!  sachten  Bedarfszuwachses  den  Siemens-Martin- 
öfen zu  gute  gekommen  ist.  Es  niul's  also  dem 
Temperstahlverfahren  eine  grol'se  Lebensfähigkeit 

i  innewohnen,  die  auf  wirtschaftlichen  Vortheilen 
beruht,  welche  es  vor  dem  Siemens-Martinver- 
fahren hat,  wenigstens  für  Theile  geringeren 
Gewichts.  In  den  Werken,  die  gleichzeitig  über 
das  Siemens-Martin-  und  das  Temperstahlverfahren 
verfügen,  findet  eine  Arbeitsteilung  statt.  Die 
schwereren  und  stnrkwaudigoren  Theile  werden 
ans  dem  Martinofen,  sämmtliche  Büchsen  und  alle 
Räder  bis  zu  einer  bestimmten  Gewichtsgrenze 
dagegen  aus  dem  Cupolofeu  gegossen  und  nachher 
getempert.  Die  Stellung  dieser  Gewichtsgrenze 
hängt  von  deu  Einrichtungen  und  dem  Betriebs- 
verfahren ab.  In  den  Gelsenkirchener  Gufsstahl- 
werken  liegt,  sie  bei  etwa  15  bis  IM  kg  Stiiek- 
gewicht  eines  Rades;  es  sei  denn,  dafs  ein  Kadmodell 
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besonders  starkwandig  ist  und  sich  aas  diesem 
Grunde  auch  bei  geringerem  Stückgew  ieht  schlecht 
zum  Toinpern  eignet. 

Zur  Erläuterung  der  Wettbewerbsfähigkeit 
de»  Temperverfahrens  gegen  da«  Martinverfahreu 
mögen  folgende  Angaben  dionen :  Noch  heute 
arbeitet  eine  gröfsere  Fabrik  für  Räder  und 
Kadsätze  des  Siegerlandes,  die  sich  alten,  guten 
Kufes  erfreut,  ausschließlich  nach  dem  Temper- 
verfahren. Ein  rheinländisches  Werk  war  vor 
etwa  drei  Jahren  gezwungen,  seinen  betrieb 
aus  einer  grofsen  Stadt  in  einen  Vorort  zu  ver- 
legen. Es  wurde  daselbst  ein  Siemens-Martin- 
werk  mit  allen  Errungenschaften  der  Neuzeit, 
daneben  aber  vier  Temperöfen  geschaffen,  die 
man  nicht  entbehren  zu  können  glaubte.  Die 
obengenannten  Gelscnkirchener  üufsstahlwerke 
besitzen  eine  sehr  umfangreiche  Martinanlage, 
die  mit  drei  Oei'en  ein  Stahlformgufswerk  bedient 
und  in  der  Stücke  bis  zu  50  t  Fertiggewicht 
gegossen  werden  können.  Trotzdem  hat  diese 
Firma  nie  daran  gedacht,  ihre  Temperstahl- 
giefserei  einzuschränken;  im  Oegcntheil  hat  sie 
erst  vor  wenigen  Jahren  eine  ganz  bedeutende 
Erweiterung  der  Anlage,  ziemlich  gleichzeitig 
mit  der  Vergröfserung  des  Sicmeus-Martinwerks, 
vorgonominen.  Gegenwärtig  vermag  die  Temper- 
stahlhütte werktäglich  etwa  1000  Räder  und 
250  Büchsen,  im  Gewicht  von  zusammen  rund 
15  000  kg,  zu  formen,  zu  giefsen,  zu  tempern  und 
zu  bearbeiten,  jährlich  also  etwa  300  000  Räder 
und  75  000  Büchsen  im  Gesammtgewicht  von 
rund  4500  t,  zu  welcher  Erzcngungsmenge  dann 
noch  die  im  Martinwerk  abgegossenen  Räder 
kommen. 

Aus  dem  Gesagten  geht  zur  Genüge  hervor, 
dafs  das  Temperverfahren  durchaus  nicht  als 
ein  veraltetes  und  überholtes  Verfahren  anzu- 
sehen ist. 

Die  Frage  der  besseren  Beschaffenheit  der 
Erzeugnisse  beider  Verfahren  aufzurollen,  ist 
nicht  der  Zweck  dieses  Aufsatzes.  Die  That- 
sachen  beweisen,  dafs  mit  beiden  Verfahren 
gleich  gute  Beschaffenheit  erreicht  wird.  Fehl- 
ergebnisse kommen  ebenso  auch  bei  beiden  vor. 
Es  handelt  sich  also  lediglich  um  wirtschaft- 
liche Fragen,  die  sich  in  Selbstkostenrechnnngcn 
ausdrücken.  Ich  will  versuchen,  auf  die  Unter- 
schiede in  dieser  Beziehung  hinzuweisen.  Zu- 
nächst ist  es  allerdings  nicht  verständlich,  wie 
es  kommt,  dafs  der  Siemens-Martinofen  höhere 
Selbstkosten  haben  soll ,  als  der  Temperofen. 
Ein  großer  Martinofen  hat  bekanntlich  25  bis 
30  °/o  Kohlenvcrbranch,  vom  Einsatz  gerechnet, 
bei  einem  Abhrande  von  f>  bis  !»  °/o.  Dem- 
gegenüber stellt  das  Cupolofenschmelzen  beim 
Tcmpcrverfahre»  mit  nahezu  40  0/°  Koks- 
verbranch, also  im  Geldwerthe  ungefähr  die 
doppelte  Ausgabe  für  Brennmaterial.  Der  Ab- 
brand  betrügt   allerdings  nur  etwa    4  °/o,  die 


Lohnausgabe  ist  erheblich  kleiner,  auch  die 
Ofenunterhaltung  und  Abschreibung  kostet,  nicht 
so  viel,  wenn  auch  die  Ausmauerung  des  Cupol- 
ofens  bei  der  hohen  Temperatur  sehr  stark  an- 
gegriffen wird.  Der  Einsatz  kostet  in  beiden 
Fällen  ungefähr  dasselbe.  Das  Ergebnifs  wird 
sein,  dafs  eine  Tonne  des  ans  dem  Cupolofen 
abgestochenen  flüssigen  Metalls  ungefähr  ebenso 
viel  kostet,  wie  bei  einem  grofsen  Martinofen 
bei  Tag-  und  Nachtbetrieb.  Nunmehr  werden 
die  Guisformen  gefüllt.  Dieselben  kosten  bei 
Martinstabl  allerdings  erheblich  mehr,  da  die 
Formen  aus  feuerfestem  Material  unter  kräftigem 
Stampfen  hergestellt  und  sehr  sorgfältig  gebraunt 
weiden  müssen,  während  beim  Temperstahl- 
verfahren  die  Formen  aus  grünem  Sande  in 
gewöhnlicher  Weise  hergestellt  werden.  Aller- 
dings wird  auch  vielfach  aus  dem  Martinofen 
in  Formen  aus  grünem  Sande  gegossen,  man 
ist  aber  vielfach  wieder  davon  abgegangen,  da 
es  nicht  so  leicht  ist,  kleine  Störungen  beim 
Ofengange,  dem  Abstich  oder  auch  bei  den 
Pfannen  zu  vermeiden,  die  eine  Abkühlung  des 

j  Stahls  im  Gefolge  haben.  Derartige  Formen 
sind  eben  überaus  empfindlich.  Aber  auch  da, 
wo  man  in  Martinwerken  die  Räder  mit  dauerndem 
Erfolge  in  grünem  Sande  formt,  wird  man  im 
günstigsten  Falle  mindestens  den  doppelteu 
Formerlohn  anlogen  müssen.  Hinzu  tritt  noch 
die  höhere   Ausgabe   für  Formmasse  und  für 

]  größeren  Formkastcnverschleifs.  Man  vergegen- 
wärtige sich,  dafs  ein  Former  ohne  Gehnifen 
bei  Teinperstahlgufs  50  bis  »>0  Räder  in  zehn- 
stündiger Schicht  formt,  ohne  dafs  diese  Leistung 
auffällt.  Werden  die  Stahlgufsformen  getrocknet, 
so  kommen  anfser  dem  Brennmaterial  des  Trocken- 
ofens noch  bedeutende  Hülfsarbeiterlöhne  für  ihren 
Transport  in  Ausatz.  Ebenso  sind  die  Ausgaben 
für  die  Anfertigung  der  Kerne  bei  Martinstahl- 
gnfs  erheblich  höher.  Sehr  wesentlich  belastet 
ihn  auch  das  Abschneiden  der  verlorenen  Köpfe. 
Nachdem  dies  aber  geschehen  und  die  Martin- 
stahlräder in  der  Putztrommel  von  anhaftender 
Formmasse  befreit  sind,  können  sie,  da  ein 
Glühen  nur  ausnahmsweise  nölhig  ist,  ohne 
weiteres  der  Bearbeitung  tibergeben  werden , 
während  Tempcrstahlgußrädcr  zunächst  im  Knhl- 

:  ofen  abgekühlt,  von  dem  Fonnsande  befreit 
werden,  dann  in  die  Temperöfen  eingesetzt  und 
nach  etwa  1  i  tiigigem  Verweilen  in  den  Oefen 
wieder  ausgepackt  werden  müssen.  Zum  Tempern 
ist  eine  beträchtliche  Ausgabe  für  Erz  und 
Kohlen  (300  kg  Kohle  für  100  kg  Gufswaare) 
erforderlich.  Da  die  Theile  sich  im  Temperofen 
verziehen,  müssen  sie  unter  Pressen  gerichtet 
werden ,  ehe  sie  in  Bearbeitung  genomineu 
werden  können.  Alle  diese  Umstände  belasten 
das  Temporstali  [verfahren  ungünstig,  heben  die 
Ersparnifs  an  Formerlohn  u.  s.  w.  auf,  und 
würden    es  zweifellos   zum   Erliegen  bringen, 
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wenn  nicht  einige  Umstände  vorhanden  wären, 
welche  iu  obiger  Darstellung  noch  nicht  ge- 
würdigt sind.  Zunächst  kann  man  einen  Stahl- 
formguß- Martinofen  nnr  selten  Tag  und  Nacht 
vollständig  ausnutzen  und  den  Brennmaterial- 
aufwand  auf  das  Mafs  eines  auf  Walzwerks- 
erzeugnisse gehenden  Martinofens  herabdrncken. 
Bei  der  Räderherstellung  wird  man  es  wolil 
anch  nur  in  Ausnahmefällen  mit  grofsen  Martin- 
öfen zn  thnn  haben,  weil  es  schlechterdings 
unmöglich  ist,  die  Stahlerzeugung  einer  grofsen 
Charge  anstandslos  zu  vergiofsen,  wenn  eine 
erhebliche  Anzahl  derartig  kleiner  Formen  vor- 
handen ist.  Der  Guß  lullt  zu  lange  auf,  und 
es  palst  nun  einmal  ein  solches  Sondercrzeugniß 
nicht  in  eine  Stahlformguß-Gießhalle,  die  auf 
Walzwerks-,  Schiffbau-  und  schweren  Maschinen- 
gufs  zugeschnitten  ist.  Man  mufs  also  für 
unseren  Fall  kleinere  Martinöfen,  mit  höchstens 
5000  kg  Fassungsvermögen,  als  die  normalen 
ansehen,  sich  dementsprechend  aber  auch  mit 
einem  höheren  Kohlenverbrauche,  selbst  bei  drei 
Chargen  in  24  Stunden,  vertraut  machen.  Kehlt 
es  an  Arbeit,  so  wird  der  Martinofen  zu  einem 
furchtbaren  Kohlenfresser.  Kohlenverbrauchs- 
zahlen  von  190  kg  auf  100  kg  Einsatz,  ja 
sogar  von  300  kg,  sind  mir  in  solchen  Fällen 
schon  begegnet.  Auch  der  Abbrand  ist  dann 
erheblich  höher,  als  bei  einem  vollausgeuutzten 
Ofen.  Ich  würde  einen  Abbrand  von  13  °/° 
bei  nicht  bis  zur  vollen  Fassungskraft  aus- 
genutzten Oefen  nicht  für  besonders  auffallend 
halten.  Ebenso  steigen  bei  mangelnder  Be- 
schäftigung die  Schmelzerlöhno,  Reparaturen  nnd 
Abscbreibungsbeträge  für  die  Gewichtseinheit. 
Derartige  Zahlen  verschieben  natürlich  die  Selbst- 
kostenrechnung. Am  schlimmsten  werden  in 
arbeitsarmer  Zeit  naturgemäß  diejenigen  Werke 
betroffen,  die  nur  einen  Martinofen  haben  und 
die  Erzeugung  einschränken  müssen,  ohne  den 
Ofen  außer  Feuer  setze»  zu  können. 

Im  Gegensatz  dazu  ist  das  Temperstahl- 
verfahren in  jeder  Weise  anpassungsfähig.  Die 
einzige  Selbstkostensteigernng  kann  in  einem 
Mehrverbrauch  an  Füllkoks  und  Ofenunterhaltungs- 
kosten  bestehen  und  auch  hierin  wird  man  meist 
vorbeugen  können,  indem  man  die  Anzahl  der 
wöchentlichen  Schmelzen  vermindert  und  ihr 
Gewicht  beibehält. 

Noch  ein  anderer  Umstand  tritt  beim  Schmelz- 
betriebe zu  Gunsten  des  Temperstahlverfahrens 
hinzu.  Martinstahlgufs  verlangt  viel  stärkere 
Köpfe  und  Eingüsse,  die  immer  wieder  ein- 
geschmolzen werden  müssen,  so  dafs  man  mit 
Einschlufs  des  Abbrandes  für  100  kg  fertiger 
Gußwaare  dieser  Gattung  etwa  200  kg  Einsatz- 
menge im  Ofen,  dagegen  bei  Temperstahlgufs 
nur  130  kg  zu  rechnen  hat.  Der  Unterschied 
von  70  kg  mufs  mit  der  fdr  1000  kg  Einsatz 
erforderlichen   Kohlenmenge,   im   weiteren  mit 


dem  entsprechenden  Lohn,  Ofenunterhaltung  und 
Abscbreibungsbeträge  und  mit  der  höheren  Ab- 
brandziffor  zu  l'ugunsten  des  Siemens-Martin- 
betriebes belastet  werden.  Für  100  kg  fertiger 
Gußwaare  beträgt  der  Abbrand  im  Martinofen 
15  kg,  beim  Teuiperstahlverfahren  einschließlich 
des  Verluste»  im  Temperofen  (5  °/°)  nur  11 
bis  12  kg. 

Bekannt  ist  die  Erscheinung,  dafs  Räder  aus 
Siemens  -  Martinguß  vielfach  schwerer  ausfallen 
als  die  Temperstahlriider,  weil  der  Former  das 
Modell  beim  Herausheben  stärker  lockern  muß, 
daß  auch  meist  ein  größerer  Fohlgußfall  eintritt 
und  man  leicht  Gefahr  läuft,  daß  die  Bäder  zu 
weich  werden,  weil  das  (ließen  sich  in  die 
Länge  zieht  und  die  Entkohlung  des  Ofeninhaltes 
inzwischen,  wenn  man  keine  Vorsichtsmaßregeln 
trifft,  zu  weit  fortschreitet. 

Schmierbüchsen  für  Badsätze  werden  oft 
ungern  nnd  nur  unter  großem  Fehlgußverlust 
von  Siemens- Martinwerken   gefertigt.  Gerade 


Abbild.  1.   Badsatz  mit  durchgehender  Schmierbüchse. 


bei  diesen  Teilen  zeigt  sich  die  Ucborlegenheit 
des  Tempcrstalilgnsses  für  dünne  Querschnitte. 

Um  einen  Anhalt  zur  Beurthoilnng  der  Er- 
zeugungswerthe  zu  geben,  habe  ich  die  Bedarfs- 
menge an  Badsatzmaterial  einer  fiskalischen  Berg- 
werksdirektion, deren  Anteil  an  der  Steinkohlen- 
fördernng  Preußens  bekannt  ist,  zu  einer 
Schätzung  benutzt  und  bin  dabei  zu  dem  Er- 
gebnis von  etwa  ti.'loo  t  im  Werte  von  etwa 
2  000  000  <_M  als  Jahresbedarf  an  Förderwagen- 
rädern und  Büchsen  für  den  Steinkohlenbergbau 
im  Königreich  Preußen  gekommen.  Nimmt  man 
die  anderen  deutschen  Staaten  hinzu  und  be- 
rücksichtigt den  Bedarf  der  Brannkohlen-,  Salz- 
und  Erzbergwerke,  sowie  der  Fabrik-  und  Feld- 
bahnen,  so  erhöht  sich   diese  Zahl  erheblich. 

Räder  und  Radsätze,  um  die  ob  sich  haupt- 
sächlich handelt,  sind  in  der  Abbildung  1  wieder- 
gegeben. Die  Achse  ist  aus  gewalztem  Material 
gefertigt.  Andere  nach  demselben  Erzougungs- 
verfahren  hergestellte  Formstücke  für  Eisenbahn- 
wagen veranschaulicht  Abbildung  2. 

Ehe  auf  die  chemischen  Vorgänge  und  die 
Theorie  des  Temperstahlverfahrens  eingegangen 
wird,  soll  eine  Beschreibung  des  Herstellungs- 
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vorfahren*,  wie  es  auf  den  Gelsenkirchcner 
Gußstahlwerken  ausgeübt  wird,  vorausgehen: 

Die  Gelsenkirchener  Gnfsstahl-  und  Eisenwerke 
sind  im  Jahre  1*8!)  als  Aktiengesellschaft  ans 
der  Firma  Hunscheid  &  Co.  hervorgegangen. 
1875  wurden  die  ersten  Temperöfen,  18*5  der 
erste  Martinofen  gebaut. 

Abbildung  3  giebt  einen  Grundriß  der  Giefserei 
und  der  Temperhütte.  Es  sind  2<>  Temperöfen 
vorhanden.  Die  Hearbeitungs-  und  Putzwerk- 
stätten schließen  sieh  auf  der  rechten  Seite  an 
|s.  den  Plan).  Besondere 
dem  Aufbau  der  Anlage 

gewidmet,  von  dein  noch  mehrfach  die  Rede 
sein  wird.  Die  beiden  Cupnlöfen  sind  ab- 
wechselnd im  Betrieb  und  ha- 
ben bei  <>00  mm  lichtem  Durch- 
messer und  etwa  4,<>  m  Schmelz- 
säulenhöhe eine  stündliche 
Schmelzleistnng  von  2OU0  kg 
bei  ungefiihr  .i!»  %  Koksver- 
branch(  vom  Einsätze  gerechnet ). 
Es  wird  von  Morgens  s  Uhr  bis 
t>  Uhr  Abends  geschmolzen.  Die 
Uupolöfen  sind  mit  einer  ge- 
meinsamen gemauerten  Esse, 
die  sich  «her  einer  Funken- 
kammer erhebt,  ausgerüstet. 
Die  Wiudzufuhr  erfolgt  durch 
zwei  einfache  Formen  von 
150  mm   Durchmesser,  ohne 


Der  hohe  Koksverhrauch  wird  natürlich  durch 
das Schrottschmelzeii  bedingt.  Ein  auderosTeiiip»r- 
Stahlwerk,  das  dem  Verfasser  bekannt  ist,  halte 
den  gleichen  Koksverbrauch.  Das  Abstechen  des 
flüssigen  Eisens  erfolgt  ausschließlich  in  Giefs- 
pfannon,  die  auf  der  Hängebahn  gefordert  werden. 
(Abbildung  1).  Jede  Giefspfanne  fafst  lim  kg. 
Sie  werden  mit  Handrad-  uud  Schneckenrad- 
vorgelege gekippt.  Zum  Fördern  und  Steuern 
dient  eine  Gabel  und  Stange  in  der  Verlängerung 
der  Schildzapfen.  Durch  Handrad  und  Gewinde- 
Augenmerk  ist  bei  spindel  kann  die  Pfanne  gehoben  und  gesenkt 
dem  Transportwesen  weiden. 

Die  Hängebahn  beherrscht,  wie  die  Abbild.  5 
erkennen  Hilst,  die  ganze  Giefserei  und  Temper- 


=1 


U 


1.10 


! 

Windkasten,  bei  4 «5  cm  Wasser- 
säule durch  ein  elektrisch  ge- 
triebenes Kootsgebläse.  Die 
Gattierung  besteht,  abgesehen 
von  den  wieder  einzuschmel- 
zenden Eingüssen  und  Wrack- 
stücken, aus  71  °/o  Schmied- 
eisen-  und  Stahlschrott  (sogen. 
Kernschrott)  uud  2!>  °/o  eines 
Spezialkoksroheisens. 

Der  Schrott  darf  nicht  sperrige  Stücke  eut-  hiitte.  Sie  dient  nicht  nur  zum  Transport  des 
halten.    Als  Flnfsmittel  dient  Kalkstein.    Flufs-     flüssigen  Eisens,  sondern  auch  für  die  Förderung 


i. 


Abbildung  2.    Konnstücke  für  Eisenbahnwagen. 


spat  ist  als  entbehrlich  wieder  verlassen  worden. 
Der  Füllkoks  ist  in  obengenanntem  Koksverbrauch 
einbegriffen.  Auf  die  Zusammensetzung  der 
Gattirnngsbestandteile  und  des  erfolgenden  Eisens 
komme  ich  noch  zurück.  Der  hohe  Schrottzusatz 
ist  eben  notwendig,  um  die  richtige  chemische 
Zusammensetzung,  d.  h.  den  geringen  Mangan-, 
Silicinm-  und  Schwefelgehalt  zu  gewährleisten. 
Der  Abbrand  beträgt  nach  dem  Durchschnitt  von 
4  willkürlich  herausgegriffenen  Monatsergebnissen 
4,3°/o  vom  Einsatz.  Er  erscheint  anderen  Er- 
fahrungen im  Giefsereibctriebe  gegenüber  niedrig. 
I  »ie  Erklärung  ist  darin  zu  suchen,  dafs  der  Kohleu- 
stoffgehalt  des  flüssigen  Eisens  von  etwa  1  °;u  auf 
etwa  "  o  durch  die  Kohlenstoffabgabe  des  Schmelz- 
koks  erhöht  wird.  Der  durchschnittliche  Anteil 
des  Füllkoks  ist  etwa  1  1,5  °jo  vom  Schmelzkoks. 


des  Formsandes,  dor  Gußwaaren  (Abbildung  ti),  der 
Kohlen  und  des  Erzes  für  den  Temperbetrieb.  In  der 
Giefserei  kann  jede  Forin  von  der  Hängebahn 
aus  gegossen  werden.  Die  Einzelheiten  sind  aus 
den  Abbildungen  ersichtlich.  Kichtungsänderungen 
der  Fahrzeuge  werden  durch  Weichen  und  Dreh- 
scheiben ermöglicht  (Abbildung  7).  Letztere 
sind  mit  einer  Schutzvorrichtung  versehen, 
um  zu  verhindern ,  dafs  ein  Fürdergefäfs 
auch  bei  unachtsam  eingestellter  Drehscheibe 
entgleist.  Die  Hängebahnanlage  hat  die  Firma 
.1.  Pohlig,  Act. -Ges.  in  Coln,  ausgeführt.  Nach 
Einführung  des  Hängebahnbetriebes  konnte  der 
Accordformerlohn  um  15  °/o  herabgesetzt,  außer- 
dem  4  Pfannenträger  zu  je  .'l.5<>  -  ff  Tagelohu 
und  2  Gufswaarenfahrer  zu  je  :i,2<>  Jf  Tagelohn 
gespart  werden. 
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Das  Formen  der  Käder  und  Büchsen  geschieht 
in  einfacher  Weise  in  grünem  Sande.  Wie  gosagt, 
bringt  es  ein  Former  bis  zu  50  bis  60  Stück 
Rädern  als  Tagesleistung.  Unter  diesen  Umstünden 
haben  alle  Erwägungen  behufs  Einführung  der 
Fol -in Maschine  zu  keinem  Ergebnis  geführt,  da 
auch  mit  einer  Formmaschine  kaum  eine  höhere 
Tagesleistung  erreicht  w  erden  wird.  Von  einem 
mechanisch  betriebenen  Stampfen  oder  Pressen 
des  Formsandes  wird  man  von  vornherein  bei 
der  Natur  der  Formtechnik  absehen  müssen,  und 
die  Arbeit  des  Modellaashebens,  das  maschinell 
geschehen  könnte,  spielt  eine  verhältnifsinäfsig 
geringe  Rolle.  Das  was  hierbei  an  Zeit  gewonnen 
ist,  wird  wieder  dadurch  wett  gemacht,  dafs  die 
Formen  und  Formkasten  zur  Fonnmaschine  und 
von  da  aus  wieder  an  die  (Tiefsstelle  gebracht 
werden  müssen.  Kennzeichnend  für  diese  Former- 
arbeit ist  es,  dafs  gelernte  Former  und  am  aller- 
wenigsten Stahlformer  nicht  solche  Leistungen 
erreichen,  wie  von  der  Strafse  aufgegriffene 
Tagearbeiter,  nachdem  sie  sich  mit  der  Arbeit 
vertraut  gemacht  haben.  Es  ist  dies  eben  anch 
ein  Vortheil,  den  die  Teuiperstahlgiefserei  vor 
der  Stahlformgiefserei  hat,  bei  welcher  eine  solche 
Handhabung  der  Formtechnik  undenkbar  ist. 

Unter  jeder  Hängebahnschiene   der  neuen 
Formerei  stehen  zwei  Reihen  Formen;  auf  diese 
Weise  haben  etwa  H50  Räderformen  allein  in 
der  neuen  Formerei  nebeneinander  Platz.  Tat- 
sächlich sind  auch  bereits  1000  Rader  als  Tages- 
gufsleistnng  ohne  Nachtschicht  erzielt,  abgesehen 
von  der  Erzeugung  an  Büchsen.    Dieser  Leistung 
sind  auch  die  Temperöfen  und  die  Bearbeitungs- 
maschinen völlig  ge- 
wachsen.   Die  Kerne 
für  Räder  und  Büchsen 
werden  mit  der  Hand 
gestampftjedoch  wird 
eine  mechanische  Ein- 
spannvorrichtung an- 
gewendet, um  die  bei- 
den   eisernen  Kern- 
kastenhälften zusam- 
menzupressen. Diese 
Einspannvorrichtung 
ist     unterhalb  der 
Kernmacherbank  an- 
gebracht.  Der  Kern- 
kasten verschwindet 
bei  einem  Hebeldruck 
wie  in  einer  Versen- 
kung und  kommt  eben- 
so wieder  zum  Vor- 
schein.   Um  die  Ent- 
fernung der  Kernmasse  , 
beim   Pntzen  zu  er- 
leichtern ,     wird  ein 
einfacher  Kunstgriff 
bei  ihrer  Zusammen- 


Digitized  by  Google 


23.  Jahrg.  Nr.  1. 


Setzung  angewendet.  Die  Kerne  werden,  ohne 
sie  zu  schwarzen,  getrocknet.  Die  Gufsstücke 
bestehen   aus   wcifsem  Eisen.    Sie  würden  hei 


Abbildung  4. 
(iidtttMi  mit  Pfanne  an  der  Hängebahn. 

einer  Abkählang  an  der  Luft  sofort  springen 
and  müssen  daher  ebenso  wie  Glos  in  einem 
Kühlofen  abkühlen,  der  durch  Heizung  auf  die 
erforderliche  Anfangstempe- 
ratur  gebracht  wird.  Abbil- 
dung H  stellt  die  beiden 
Kühlöfen  dar.  Die  Guß- 
stücke werden  in  rothwar- 
meni  Zustande  auf  der  einen 
Seite  eingesetzt  nnd  an  der 
entgegengesetzten  heraus- 
gezogen, nachdem  sie  in 
der  Nacht  zusammen  mit 
dem  Ofen  erkaltet  sind. 
Darauf  werden  sie  in  einem 
gewöhnlichen  Kollfafs  vom 
anhaftenden  Sande  befreit, 
die  Kerne  herausgestofsen 
und  vom  Meister  abgenom- 
men. Nunmehr  gelangen  sie 
in  den  Temperofen  und  wer- 
den zu  diesem  ßehufe  durch 
einen  Aufzug, der  die  Hange- 
bahn -  Gefilfse  unvermittelt 

aufnimmt  und  oben  an  Hangebahnschienen  abgiebt, 
der  Temperofenbühne  zugeführt  der  gemein- 
samen Gichtbühne  aller  Temperöfen.  Von  da  aus 
werden  sie  zusammen  mit  Tempermasse  in  den 
Ofen  eingesetzt,  dann  der  Ofen  geschlossen  und 


angefeuert,  bis  die  nöthige  Temperatur  erreicht 
ist.  Diese  muls  einige  Tage  gehalten  werden, 
alsdann  beginnt  das  Abfeuern,  schliefslich  das 
Abkühlen  und  im  Ansrhlufs  daran  das  Auspacken 
des  Ofens.  Vom  Heginn  des  Einpackens  bis 
zum  Fertigstellen  des  Ofens  für  eine  neue  Be- 
schickung rechnet  man  21  Tage.  Ein  Temper- 
ofen fafst  1000  Rftder  und  250  Büchsen  — 
Durchsrhnittsgröfse  angenommen.  Unter  Berück- 
sichtigung der  drei  Sonntage  innerhalb  dieser 
21  Tage,  an  denen  die  Formerei  ruht,  die 
Temperei  aber  fortschreitet,  sind  21 — 3  =  18 
Ocfen  erforderlich,  um  eino  werktagige  Erzeugung 
der  Giefserei  von  1000  Rüdem  und  250  Büchsen 
(also  einer  Temperofenbeschickung)  zu  bewältigen. 
Da  20  Temperöfen  vorhanden  Bind,  können  zwei 
derselben  dauernd  in  Reparatur  sein,  ohne  die 
Erzeugung  herabzudrücken. 

Einen  Temperofen  der  (ielaenkirchener  Guß- 
stahlwerke bringt  Abbildung  9.  Der  Ofen  hat 
einen  änfseren  Dnrchmosser  von  4,6  m  und  eine 
Höhe  von  5,Ht>  »>  über  Hüttensohle.  Die  Rich- 
tung der  Keuorgase  ist  durch  Pfeile  angedeutet. 
Es  bleibt  für  die  Gufswaaren  ein  ringförmiger 
Hauiu  übrig,  in  der  Zeichnung  mit  C  bezeichnet. 
Den  senkrechten  Kanal  in  der  Ofenmitte  von 
kreisförmigem  Querschnitt,  welcher  die  Feuer- 
gase in  den  Essenkanal  führt,  mufs  man  sich  aua 
einzelnen  Chamottecvlindern  aufgebaut  denken. 
Beim  Einpackeu  und  Auspacken  wird  ein  C\  linder 
nach  dem  andern  aufgesetzt  bezw.  abgenommen. 

Als  Tempermasse  bezeichnet  man  die  Mischung 
von  Eisenoxyden,  welche  zur  Entkohlung  der 
Gufsstücke  gebraucht  werden.  Bei  der  Auswahl 


Abbildung  5.    Die  Hängebahnen  der  (üefsem. 


kommt  Gehalt  an  Eisonoxyd  und  Eisenoxydoxj'dul, 
geringer  Gehalt  an  Schwefel  und  die  Korngröfse 
in  Betracht.  Diese  Umstände  bringen  Ver- 
schiedenheiten mit  sich,  welche  mit  örtlichen 
Bezugsquellen  im  Zusammenhang  stehen. 
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Kür  den  Tempervorgang  kommt  nur  Eisen- 
oxyd in  Frage,  Eisenoxydul  ist  daher  nur  Ver- 
dünnungsmittel, das  allerdings  unentbehrlich  ist, 
um  eine  zu  kräftig  wirkende  Entkohlung  zu  ver- 
hindern. Die  Ursache  dieser  Mafsnahme,  die  auf 
eine  Verminderung  der  entkohlenden  Wirkung  I 


Abbildung  6. 
Transport  der  Uufswaaren  mit  der  Hängebahn. 


der  Tempermasse  abzielt,  ist  das  Unansehnlich- 
werden  der  Gufsstückc,  indem  Bio  infolge  der 
Kohlenoxydausströmung  löcherig  und  porös  werden . 
Auch  können  dünne  Querschnitte  derartig  stark 
oxydirt  werden,  dafs  ihre  Eisenmasse  ganz  ver- 
schwindet. Auch  auf  Grund  folgender  Er- 
wägung findet  man  eine  Erklärung:  Man  hat 
mit  zwei  getrennten  Vorgängen  zu  thun,  der 
Entkohlung  und  der  Koblenstoffwanderung  von 
innen  nach  aufsen.  Letztere  erfordert  Zeit, 
was  ja  auch  die  Vorgänge  beim  ('ementstahl 
beweisen.  Eb  führt  also  zu  keinem  Nutzen, 
wenn  die  äufsero  Schicht  der  Gufsstücke  rapide 
entkohlt  wird,  während  das  Innere  kohlenatoff- 
reich  bleibt.  Auch  Sinternngsvorgänge  mögen 
in  Frage  kommen,  welche  unter  dem  Einflufs 
der  kräftigen  Wirkung  zu  einer  fest  dem  Gufs- 
etück  anhaftenden  Haut  führen. 

Das  einfachste  Mittel  zur  Einführung  von 
Eisenoxydul  ist  die  Einmengung  von  bereits  ge- 
brauchter, eisenoxydulreich  gewordener  Masse. 
Die  Gelsen  kirebener  Gnfsatahlwerke,  welche 
einen  reichen  Rotheisenstein  zum  Tempern  ver- 
wenden, mischen  denselben  nach  dem  durch  Er- 
fahrung ermittelten  Verhältnifs  von  3  :  5  mit 
alter  Masse.     Dabei  werden  die  Krusten  und 


znsammengesinterten  Stücke  der  alten  Masse 
ausgeschieden ,  diese  enthalten  die  gröfsteu 
Eisenoxydulmengen,  da  sie  aus  der  Nachbar- 
schaft der  Gufsstücke  stammen. 

Ein  anderes  mir  bekanntes  Temperwerk, 
das  zum  Sintern  neigenden  steiriBchen  Kisen- 
glimmer  (sehr  reiner,  krystalliniBcher  Eisenglanz, 
der  dünne  Blätter  zeigt)  verwendete,  imifste 
Hammerschlag  und  Walzsintor  neben  gebrauchter 
Masse  einmengen.  Auch  Koksklein  soll  ver- 
wendet werden.  Ein  Versuch,  der  in  meinem 
Erfahrungsgebiete  liegt,  hatte  kein  gutes  Er- 
gebnis-, trotzdem  mag  die  Möglichkeit  der  An- 
wendbarkeit bestehen,  obwohl  sie  auf  den  ersten 
Blick  vom  theoretischen  Standpunkt  als  falsch 
erscheint.  Wie  der  Leser  weiter  unten  Beben 
wird,  spielt  die  in  den  Poren  eingeschlossene  Luft 
eine  Rolle  und  kann  eine  aus  dem  Kohlenstoff 
des  Koks  abgeleitete  kohlende  Wirkung  aufheben. 

Ein  Schwefelgehalt  des  ErzeB  wird  zum 
Theil  von  den  Gußstücken  aufgenommen,  auch 
—  allerdings  in  viel  geringerem  Mafse  —  ein 
Phosphorgchalt.  Die  Teuipermasse  soll  nicht 
grofse  Stücke  enthalten,  aber  auch  nicht  zu 
feinkörnig  sein;  im  ersten  Falle  findet  keine 
genügende  Berührung  mit  den  Guisstücken  statt, 
im  zweitun  Fülle  bilden  sich  gesinterte,  im 
Innern  unzugängliche  Klumpen.  Am  besten  ist 
eine  gleichmäßige  Korngröße,  etwa  Linsen  und 
Erbsen  entsprechend. 


Auf  die  sorgfältige  Mischung  der  Bestand- 
theile  der  Tempermasse  ist  grolser  Wert  h  zu  legen. 
Auf  Abbildung  3  ist  noben  den  Essen  der  Standort 
einer  Siebtrommel  angegeben,  welche  durch  ein 
Becherwerk  bedient  wird.  In  den  Füllrumpf 
des  letzteren  werden  Hängebahnkasten  entleert, 
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die  durch  eine  Scheidewand  (nicht 
in  der  Mitte,  sondern  einen  gröfse- 
ren  und  einen  kleineren  Theil  zur 
Seite  habend)  getheilt  sind  und  alte 
und  neue  Masse  gemeinsam  auskippen. 
In  der  Siebtrommel  geht  die  Sich- 
tnn£  und  Mischung  vor  sich.  Gröfsere 
Stücke  werden  abgesichtet  uud  mit 
der  Hangebahn  zur  Verladung  an 
Hochofenwerke  gebracht ,  die  ge- 
brauchsfertige gemischte  Teinper- 
masse  gelangt  durch  den  Aufzug  und 
die  Hängebahnen  zu  jedem  einzelnen 
Ofen.  He  vor  die  Temperöfen  besetzt 
werden,  müssen  sie  mit  Kalkmilch 
ringsum  bestrichen  werden,  um  ein 
Anhaften  des  Ofeninhalts  zu  verhin- 
dern. Die  Gufsstücke  werden  lagen- 
weise in  den  Raum  ('  eingebracht, 
mit  Masse  umstampft  und  nach  allen 
Richtungen  hin  unterstützt,  weil  an- 
dernfalls beim  Zusammensinken  des 
Ofeninhalts  zu  grofsc  Verkrümmun- 
gen der  Gnfsstücke  die  Folge  sein 
würden.  Oben  wird  dann  ein  Ab- 
schlufs  gegen  die  Feuergase  durch 
feuerfeste  Steine  (/>  in  Abbildung  !») 
gegeben.  Dann  wird  die  Decke  K 
ans  feuerfesten  Steinen  derartig  auf- 
gestellt, dafs  sie  in  sich  steht,  wenn 
auch  die  Decke  1)  mit  den  darauf 
crestellten  Stützsteineu  sinkt.  Dabei 
wird  für  Zugänglichkeit  an  einer 
Stelle  behufs  Probenahme  gesorgt. 
Dieses  Einpacken  nimmt  1  Tag  in 
Anspruch.  Darauf  beginnt  das  An- 
feuern. Am  3.  Tage  wird  voll  ge- 
stocht,  bis  D)  Tage  seit  dem  An- 
heizen verstrichen  sind.  Dann  erfolgt 
die  Probenahme,  nach  deren  Er- 
gebnis noch  1  oder  2  Tage  gestocht, 
oder  auch  das  Feuern  gleich  ein- 
gestellt wird.  Das  nunmehr  folgende 
Abkühlen,  d.  h.  das  Einstellen  des 
Feuern«  unter  Dichtschlielsen  der 
Thören,  dauert  3  bis  4  Tage  und 
das  Ausräumen  1  bis  5  Tage.  Dem- 
nach steht  der  Ofen  nach  1H  bis 
22  Tagen  wieder  für  eine  neue  He- 
scliickung  bereit.  Das  Auspacken  in 
dem  heil'sen  Temperofen,  in  welchem 
mit  der  Spitzhacke  die  rothglühende 
Masse  gelockert  werden  mtifs,  ist 
eine  aul'serordentlich  anstrengende 
Arbeit,  die  sich  aber  dadurch  er- 
leichtern läfst,  dafs  mehrere  Ocfen 
gleichzeitig  ausgepackt  werden  und 
die  Belegschaft  von  einem  znm  an- 
dern Ofen  geht,  um  immer  wieder 
die  freigelegten   Schichten  erkalten 
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Abbildung  'J.  Temperofen. 


Digitized  by  Google 


32    Stuhl  und  Eisen.  7Vm, 


zu  lassen.  Die  losgebrochene  Tempermasse 
wird  in  den  Schlicht.  in  der  Mitte  des  Ofens 
geworfen  und  dann  spater  aus  dem  Kssoukanal 
G  herausgesehaufelt.  Die  Gufsstücke  werden 
mit  der  Hand  herausgezogen  (ein  Aufzug  lohnt 
sich  nicht  wegeu  der  gl  ringen  Förderhöhe),  in 
Hilngebahnfahrzenge  gelegt  und  durch  eine 
Rutsche   auf   die   Hüttensohlc  gefördert. 

Die  Kssenga.se  der  Tcinpeiöfen  Huden  zur 
Dampferzeugung  Verwendung;  (siehe  Abbildung  'S). 
Mit  der  Abhitze  aller  20  Tempetöfen  kann  man 
HOornwallkessel  mit  je  90  «pn  Heizflache  bedienen. 
Der  Kohlenverbranch  beim  Tempern  int  nicht 
niedrig;  er  betragt  3mo  kg  Kohle  auf  100  kg  ein- 
gesetzte Gul'swaarc.  Der  Verbrauch  an  frischem 
Tompererz  betrügt  etwa  9  t  für  eine  Tcinperung. 

Das  gebrauchte  Erz  Hndet  bei  den  Hochofen- 
werken willige  Abnahme,  denn  es  wird  durch 
das  Tempern  angereichert  und  in  die  Form  von 
harten  Stocken  gebracht.  Die  getemperten  Gufs- 
stücke.  werden  in  einer  grolsen  l'utztrommel 
von  der  anhaftenden  Tempermasse  befreit.  Die 
Kader  werden  dann  mit  Hülfe  von  2  kleinen 
Wärmöfen  unter  2  mechanisch  angetriebenen 
Dressen  in  Matrizen  gedrückt  und  auf  diese 
Weise  gerichtet.  Die  Dressen  sind  Gewinde- 
spindelpressen  mit  Frietionsschciboti ,  wie  man 
sie  beispielsweise  auch  beim  Dressen  von  Blech- 
töpfeu  braucht.  Krst  dann  beginnt  die  Bear- 
beitung auf  gewöhnlichen  Drehbänken.  Das 
Ausbohren  der  Kader  unter  senkrechter  Bohr- 
spindel ist  nicht  von  Erfolg  begleitet  gewesen. 

Das  Bearbeiten  der  Schmierbüchsen  verlangt 
zunächst  eine  sorgfältige  Entfernung  der  im 
Innern  derselben  vielfach  sehr  fest  haftenden 
Tempermasse.  Die  in  neuerer  Zeit  hierfür  ein- 
geführten, durch  Luftdruck  bewegten  Handmeilsol 
haben  sich  gut  bewährt.  Das  Ausbohren  der 
Büchsen  geschieht  auf  Drehbänken  mit  zwei 
Spindelkasten,  so  dafs  zwei  Horizont alhohrer 
gleichzeitig  in  Thätigkeit  sind.  Diese  Bearbeitung 
setzt  überhaupt  besondere  Einrichtungen  des 
Werkzeugmaschinen  -  Bestandes  voraus.  Erfin- 
dungen, so  zahlreich  wie  Sandkörner  am  Meer, 
haben  hier  eine  grufse  Zahl  von  (^Instructionen 
geschaffen,  um  den  Schmicrverbrauch  zu  ver- 
ringern. Viele  sind  zweckmäßig.  Ihr  Werth 
wird  aber  meist  überschätzt  ,  weil  gute  l'nter- 
haltnng  und  Uebcrwachung  des  rollenden  Materials 
in  den  Urnben  einen  ungleich  wichtigeren  Factor 
darstellt,  und  die  einfachste  Vorrichtung  sich 
auch  am  leichtesten  überwachen  läfst. 

Die  Beförderung  der  Rohstoffe  und  Erzeug- 
nisse auf  den  Gelsenkirchener  (iul'sstahlwerken 
geschieht  auf  einem  normalspurigen  Hauptgeleise, 
das  etwa  1,5  m  über  Hüttensohle  liegt.  Durch 
diese  Höhenlage  wird  es  ermöglicht,  Schmelz- 
niatetialien  unmittelbar  auf  die  Plattform,  welche 
die  Gichtbühne  der  Cupolöfen  bildet,  abzuladen. 
Andererseits  wird   die   nöthige  Stürzhöhe  für 
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Kohlen,  Temporcrz  und  Formsand  geschaffen. 
Die  Hängebahnanlage  hat  sich  tadellos  bewährt. 
Abgesehen  von  der  Lohnersparnifs,  werden  die 
Former  bei  weitem  nicht  so  angestrengt  und 
leiden  nicht  an  der  Erschöpfung,  die  sich  sonst 
leicht  nach  dem  Giefsen  einstellte. 

Ein  Nachteil  des  Temperverfahrens  ist  die 
lange  Zeitdauer  der  Herstellung  der  Gufsstücke. 
Meist  ist  allerdings  der  genügende  Liefertermin 
gegeben,  weil  es  sich  um  Massen-  und  Magazin- 
waare  handelt.  Kommen  kurze  Liefertermine 
vor,  so  niufs  das  Martinwerk  eintreten.  Es  ge- 
schieht dies  aber  in  den  Gelsenkirchener  Gul's- 
Btahlwerkon  nur  nothgedrungen ,  abgesehen  von 
schwereren  Rädern,  die,  wie  gesagt,  vorteil- 
hafter aus  dem  Martinofen  gegossen  werden. 

Statt  des  Cupolofenbetriebes,  der  in  Deutsch- 
land üblich  ist,  kommt  auch  der  Flammofen- 
betrieb in  Botracht.  Die  Amerikaner  erzeugen 
das  flüssige  Eisen  für  schmiedbaren  Gufs  in 
Flammöfen  mit  Kegencrativfeuernng.  * 

Die  chemischen  Veränderungen  beim 
iem per s tah I gn  l's  -  Verfahren  werden  durch 
nachfolgend  gegebene  Analysenergebnisse  aus- 
gedrückt : 

I.  ('  u  p  o  1  o  f  c  n  g  a  1 1  i  r  u  n  g.  *" 


Zusammensetzung  der  einzelnen  Hestandtheile. 


C 

Mb 

Sl 

T 

s 

•/.. 

•/.. 

■,'o 

*<• 

Wcifses    Koheisen,  aus 

Kokshochöf.  stammend 

3,10 

o,5t; 

1,13 

0,052 

0,171 

Schrottprobe  1  

0.005 

0.48 

0,16 

0,017 

0,047 

H  -  

0,060 

0,00 

0,47 

0,059  0,08» 

O  120 

0,49 

0.43 

0,097  0,067 

n  ^  

Schrott  im  Durchschnitt 

0,000 

0.58 

0,22  0,0240,048 

0,0H1 

0,52 

0,32  0,049  0,04« 

Eingüsse  u.  WrackstüiKe 

der  letzten  Schmel/e  . 

; 

0,83 

0,54  0,095  0,16 

y 

0,87 

Bei  einer  Zusammensetzung  der  Gattirung 
mit  25  "/o  Roheisen,  tiO  "/o  Schrott,  15°/°  Ein- 
güssen von  der  letzten  Schmelze  und  39  °/°  Koks 
läfst  sich  die  Zusammensetzung  der  Gattirung 
berechnen  und  mit  der  Zusammensetzung  des 
wirklich  erfolgten  Gufseisens  vor  und  nach  dein 
Tempern  vergleichen. 


Veränderungen  beim  Schmelzen  und  Tempern. 


Q 

Si 

p 

■ 
•« 

liercchn.  Zusammenset/..  d. 
aufgegeb.  Besch  i  c  k  il  n  g 
unter  Einbeziehung  des 
Koksschwefels  .... 

Aus  dem  Cupolöfen  ab- 
gestochenes Kisen    .  . 

i  -  I  nach  Htiigig.  Feuern 

ti  *  y  am  F.nde  d.  Verfahr 

I.:;h 

{■Mir 

0,50 

0,33 
0,33 
0,33 

0,5« 

0,54 
0,54 
0,54 

0,057 

0,095 
0,100 
0,109 

0,44 

0,161 
0,181 
0.20» 

•  „Stahl  und  Eisen"  1899  S.  360. 
**  Die   Analysen   sind   von   den  Chemikern  der 
Gclsiiikirchoner  Gufsstahlwcrke  im  dortigen  Labora- 
torium ausgeführt. 
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Der  Kohlenstoffe-ehalt  betrat 


■ 

bei 

«Laer  W 

toditirke  tob 

4t5  Ulli 

9,7  mm 

20  mm 

40  mm 

% 

•:. 

•/. 

nach  otagigem  <j  Innen  . 

l,ol 

1  1,79 

2,92 

2,98 

1,19 

0,31 

1,54 
0,87 

2,77 
2,54 

2,85 
2,68 

Ein  FlnfBeisenBtab 

i  der 

getempert  wnrde, 

hatte: 

II 

Mo        81  V 

»i1,  •« 

8 

Tor  dem  Tempern 


.  .  .  0,1X55,  0,40  0,37  0,086  0,024 
.  .  .  |0,053  0,40  0,37  0,105  0,047 

Veränderungen  des  Tempereratea. 


F.  in  o*. 

Uli  TO 

n 

F.,0,  FtO 

r 

a 

•  o    :  % 

•7« 

«:<> 



Neues  Temperers  vor  d.Tetnp. 

44,73|  1,73 

0,30 

Gemisch  aus  alter  und  neuer 

Tempermasse  vor  d.  Tempern 

30.0C)'  17,0 

o,:io 

Tempermasse  nach  d.  Tempern : 

1.  unmittelbar  am  Gufsstück 

gelagerte  Krusten  .  .  . 

25,96  38,41 

0,19 

0,29 

2.  weiter  vom  Gufsstück  ent- 

7,96  39,59 

0.2U 

o,27 

Untersucht  man  ein  Gufsstück,  welches  aus 
dem  Temperofen  kommt,  so  findet  man  rings 
um  dasselbe  harte,  fest  zusammenhängende  Stücke 
von  Tempererz,  die,  ohne  noch  einmal  verwendet 
zu  werden,  an  die  Hochofenwerke  abgegeben 
werden.  Diese  sind  unter  2.  als  weiter  vom 
Gufsstück  entfernte  Masse  bezeichnet.  Unter  1. 
sind  die  etwa  3  mm  starken  Schalen  gemeint, 
die  sich  vom  Gufsstück  ablösen  lassen  und  im 
Bruch  zahlreiche  spiegelnde  Flächen  (offenbar 
Krystallflächen)  erkennen  lassen.  In  fein  ge- 
riebenem Zustande  zeigt  Masse  1  eine  ausge- 
sprochene schwarze  Färbung,  Masse  2  eine 
gelblich  braune.  Die  in  den  einzelnen  Stadien 
des  Tempervorganges  genommenen  Proben  Bind 
von  gabelartigen  Gufsstücken  genommen,  die  für 
den  Zweck  besonders  angefertigt  wurden.  Sie 
Bind  durch  die  Abbildung  10  veranschaulicht. 
Beim  Probenehmen  wurde  durch  die  GufsstÜcke 
durch  und  durch  gebohrt. 

Zur  Erläuterung  der  chemischen  Vorgänge  Bei 
Folgendes  erwähnt:  Eine  genaue  Durchschnitts- 
ermittlung  der  Zusammensetzung  des  Schrottes 
liefs  sich  bei  der  Natur  desselben  nicht  durch- 
fahren. Es  kann  daher  nicht  wundernehmen, 
dafs  der  berechnete  Phosphorgehalt  weit  hinter 
dem  in  den  getemperten  Gufsstücken  auftretenden 
zurückbleibt.  Zweifellos  ist  der  letztere  durch 
SchweifBeisenstflcke,  die  im  Schrott  enthalten 
sind,  and  zum  geringen  Theil  auch  durch  den 
Phospborgebalt  der  Koksasche  zu  erklären.  Der 
Schwefelgehalt  in  der  Gattirnng  wird  zu  etwa 
75  °/o  durch  den  Koks  eingeführt.    Durch  den 


Einflufs  der  hohen  Schmelztemperatur  bei  viel 
Kalk  werden  etwa  60  °/o  des  Schwefels  ver- 
schlackt. Beim  Schmelzen  erleidet  der  Mangan- 
gehalt eine  Abnahme  von  33  °/°  *  der  Siliciuin- 
gehalt  bleibt  ziemlich  derselbe.  Der  Kohlen- 
stoffgehalt steigt  von  1,38  auf  3,23  °/o.  Um 
den  Einflufs  kalten  und  heifsen  Schmelzganges 
im  Cupolofen  festzustellen,  wurde  der  Kohlen- 
■toffgehalt  bei  einer  kälteren  Schmelze  im  ab- 
gestochenen Eisen  ermittelt.  Er  betrug  3,382  °/o 
und  bei  heifsem  Gange  3,301  ,  also  weniger, 
was  auch  ganz  folgerichtig  ist.  Das  Eisen  wird 
vor  dem  Schmelzen  gekohlt.  Ist  der  Kohlungs- 
grad erreicht,  bei  welchem  eine  Schmelzung 
erfolgen  kann,  so  tritt  sie  ein  und  entzieht  das 
Eisen  den  höher  kohlenden  Einflüssen.  Zum 
Vergleich  mit  obigen  Ergebnissen  mögen  hier 
die  Schmelzvorgänge  auf  einem  oberschlesischen 
Werke  veranschaulicht  werden: 

Es  wurden  50  %  Federstahl,  38  °/o  Gewehr- 
theile  (aus  Militärwerkstätten  stammend),  12% 
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Abbildung  10. 


Roheisen  im  Cnpolofen  gesetzt.  Die  berechnete 
Znsammensetzung  (ohne  Koksschwefel)  ergab: 

0.91  °/o  C,    0,55  "/o  Si,    0,98°/»  Mn,  0,10u/oP. 

Die  ungeteiiiperten  GufsstÜcke  enthielten: 
2,87      C,    0,49  •/.  Si,    0,33  •/.  Mn,    0,14  %  P. 

Schwefel  wurde  leider  nicht  bestimmt.  Dafs  ein 
höherer  Manganabbrand  stattfand ,  stimmt  mit 
anderen  Erfahrungen  überein ;  denn  der  Abbrand 
wächst  mit  der  Höhe  des  Mangangehaita.  Die 
Zunahme  des  Phosphorgehalts  kommt  zum  Theil 
auf  Rechnung  des  Abbrandes,  zum  gröfaten  Theil 
aber  zu  Lasten  der  Koksasche.  Der  getemperte 
Stahl  (Förderwagenräder)  hatte  1,13  %  Kohlen- 
stoff, die  anderen  Bestandteile  wurden  nicht  be- 
stimmt. Die  Vorgänge  beim  Tempern  berühren  den 
Silicium-  und  Mangangehalt  nicht,  wie  dies  ja  auch 
bei  Untersuchungen  Anderer  zum  Vorschein  gelangt 
ist.*  Der  Schwefelgehalt  erfährt  eine  Zunahme 
durch  Schwefelaufnahme  aus  der  Tempermasse, 
wie  dies  gleichfalls  allgemein  bekannt  ist.  Man 
mufs  eine  Molecularwanderung  des  Schwefels 
annehmen,  die  durch  die  ganze  Tempermasse 
hindurch  erfolgt  und  da  endigt,  wo  die  gröfste 


•  Vergl.  Ledebur,  „Eisenhuttenkunde"  S.  1012. 
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Haftfähigkeit  des  Schwefels  besteht,  also  am 
Gußstück.  Ebenso  wie  der  Schwefel  vorhält 
sich  der  Phosphor,  nur  findet  eine  viel  geringere 
Anreicherung  im  Tempergufsstnck  statt.  Auch 
bei  dem  getemperten  Flußeisenstück  findet  man 
Phosphoranreicherung;  auch  ganz  folgerichtig  eine 
Abnahme  des  Phosphorgehalts  in  der  Temper- 
niasse,  in  der  unmittelbaren  Umgebung  des  Guß- 
stücks am  stärksten.  Zweifellos  ist  der  Phosphor 
in  der  Tempennasse  durch  den  Kohlenstoff  des 
Eisens  reduziert  und  gleichzeitig  hat  ein  Abfließet) 
des  reduzierten  Phosphors  nach  dem  Gußstück  zu 
stattgefunden.  Wie  dieses  Abfliefseu  zu  denken 
ist,  laßt  sich  auch  nur  auf  dem  Wege  der  Mole- 
cularwanderung  unter  gleichzeitiger  Reduktion 
erklären. 

Die  Abnahme  des  Kohlenstoffs  in  den  Guß- 
stücken wird  durch  die  mitgeteilten  Analysen 
ohne  weiteres  veranschaulicht.  Man  sieht,  dafs 
bereits  bei  20  mm  die  Abnahme  des  Kohlenstoffs 
sehr  langsam  fortschreitet  und  diese  Abmessung 
nicht  mehr  für  die  Herstellung  des  Temperst  ah  1- 
gusses  in  Betracht  gezogen  werden  kann.  Dagegen 
zeigt  sich  eine  vollständig  normale  Kntkohlung 
bei  10  mm  Stärke. 

Die  Veränderung  der  Tempennasse  zeigt  unter 
2  die  bedeutende  Zunahme  des  Eisenoxyduls  unter 
Abnahme  des  Kisenoxyds.  Die  unter  1  (am  Uufs- 
stück haftende  Krusten)  mitgetheilte  Zusammen- 
setzung ist  durch  die  Glühspanbildung  am  Guß- 
stiick  beeinflußt.  Daher  rührt  auch  die  Anreiche- 
rung des  Eisengehalts  von  47  °jo  in  der  ursprüng- 
lichen Tempennasse  auf  l>4  °,o. 

Durch  den  Zutritt  der  Luft,  der  bei  diesem 
Verfahren  wegen  der  Durchlässigkeit  des  Mauer- 
werks unvermeidlich  ist,  wird  die  Erscheinung 
nur  theilweiso  erklärt  ;  denn  sie  zeigt  sich  auch 
bei  Gußstücken,  die  in  festgeschlossenen  Temper- 
gefäfsen  dem  Glühfrischen  unterworfen  werden, 
wenn  auch  in  viel  schwächerem  Mafse.  Die  Glüh- 
spanbildung  kann  so  stark  werden,  dafs  die 
dünnen  Teile  der  Gußstücke  vollständig  in  Oxyd 
übergehen.  Der  Gewichtsverlust  der  Gußstücke 
beim  Tempern  betrügt  etwa  5  °,o  und  ist,  abge- 
sehen von  dein  Verlust  an  Kohlenstoff',  der  unge- 
fähr 2  bis  2,."»  %  ausmacht,  auf  diese  Glühspau- 
bildung  zurückzuführen. 

Wenn  nun,  wie  Forgnignon  zuerst  nach- 
gewiesen hat*  und  wie  es  Ledeburs  Versuche 
bestätigt  haben,  auch  das  Glühen  in  Sand, 
Kalk,  Knochenasche,  Drehspäneu  eine  Knt- 
kohlung bewirkt,  so  ist  eine  Glühspaubildung 
mit  Hülfe  der  in  den  Zwischenräumen  dieser 
Glühmittel  eingeschlossenen  Luft  sehr  wohl 
denkbar,  die  dann  ebenso  wie  Tempennasse, 
wenn  auch  nicht  so  stark  und  nachhaltig 
wirkt.     Hei   den   Drehspänen   aus  Sehmiedeisen 

'  VtTirl.  'Ii«'  Ledebursfhen  AMinnillnniren  .Stahl 
und  Kieen*  lH^i  S.  380  u.  777.  1>!»7  S.  6:  Kl;  „Kiscn- 
hüMenknnde»  S.  lu!B. 


kommt  dann  noch  die  beim  Cementstahl  zu 
beobachtende  Kohlenstoffwanderung  ans  dem 
kohlenstoffreicheren  in  den  kohlenstoftärmeren 
Körper  hinzu. 

Dafs  zuweilen  auch  Holzkohle  als  Glühinittel 
entkohlend  wirken  kann,  ist  von  Ledebur  ein- 
gehend untersucht  und  zum  Theil  auf  Grund  des 
freien  Wasserstoffes  in  dem  Holzkohlenpulver 
erklärt.  Der  Widerspruch  mit  der  Erfahrung  beim 
Cemeutiron  von  Schmiedeisen  und  der  Umstand, 
dafs  Holzkohle  bei  einigen  Versuchen  kohlend, 
bei  anderen  entkohlend  aufgetreten  ist,  harrt  noch 
der  Erklärung.  Man  wird  nunmehr  aber  ver- 
stehen, dafs  das  Einmengen  von  Koksklein  in 
die  Tempermasse  keine  kohlende  Wirkung  aus- 
zuüben braucht,  wenn  es  in  beschränktem  Mals- 
stabe geschieht. 

Die  Temperatur  beim  Temperverfahren  ist 
nach  Roystons  Versuchen  860  bis  !>00  °.  Auf  die 
Stetigkeit  der  Hitze  kommt  es,  wie  bei  aller. 
Glfihvorgängen,  ganz  besonders  an,  da  die  Um- 
wandlung der  Kohlenstoffformen  nur  innerhalb 
verhältnifsmäfsig  enger  Grenzen  erfolgt. 

Nach  Ledebur*  hat  die  Annahme,  dafs  die 
ursprünglichen  Kohlenstoft'formen,  Härtungs-  und 
Carbidkuhle,  erst  in  Temperkohle  übergehen 
müssen,  um  mit  dem  Sauerstoff  des  Tempererzes 
zu  verbrennen,  viel  Wahrscheinlichkeit  für  sich. 
Die  im  Freiberger  Laboratorium  ausgeführten 
Untersuchungen  von  Gußstücken  auf  Teinper- 
kohle,  (  arbid-  und  Härtungskohle •*  bestätigen 
dies  allerdings  nur  theilweise.  Abgeschlossen 
ist  dieses  Forschungsgebiet  noch  nicht,  schon 
allein  deshalb,  weil  man  gar  nicht  weifs,  ob 
die  bisher  bekannten  Kohlenstoffformen  „Här- 
tungskohle, Carbidkohle,  Tomperköhle  und 
Graphit"  thatsächlich  die  Reihe  derselben  er- 
schöpfen. Auch  was  Teraperkohle  eigentlich  ist, 
vermag  man  noch  nicht  mit  Bestimmtheit  zu 
sagen.  Sie  hat  mit  dem  Graphit  das  gemein, 
dafs  sie  als  mechanisch  im  Roheisen  eingesprengter 
Fremdkörper  betrachtet  werden  muß,  im  Gegen- 
satz zu  Härtungskohle,  die  gleichmäfsig  in  der 
Eisemuasse  gelöst,  und  Carbidkohle  als  Bestand- 
teil des  Eisencarbids  Fe3C,  das  thatsächlich 
als  selbständiger  Eisenbestandtheil  dargestellt 
werden  kann.  Vom  Graphit  ist  sie  aber  unter- 
schieden durch  die  feinere  und  gleichmäßige 
Vertheilung  und  die  fehlende  Krystallisation. 
Außerdem  scheidet  sich  Graphit  nur  beim  Erstarren 
flüssigen  Eisens  aus.  Temperkohle  dagegen  bei 
Temperaturen  unterhalb  des  Schmelzpunkts, 
nämlich  720  bis  850  0  nach  Royston.  Man  kann 
("arbid-  uud  Härtungskohle  in  Temperkohle  übor- 
f iihren,  aber  niemals  in  Graphit,  und  man  hat 
es  bei  allen  Glühvorgängen,  die  ein  ursprünglich 
weifsea  Eisen  in  graues  überführen,  daher  niemals 

*  „Kisen-  nn.l  Stahlgießerei«  S.  386. 
-  .Stahl  and  Eisen«  ls.97  S.  688. 
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mit  Graphit,  sondern  nnr  mit  Temperkohlo  zu  thun. 
Kohcisen,  das  nenuenswerthe  Mengen  Graphit 
enthält,  ist  vollständig  ungeeignet  zum  Tempern, 
es  verläfst  als  Roheisen  und  nicht  als  Stahl  oder 
Schmiedeisen  wieder  den  Temperofen.  Auch  die 
Umkehrnng  gilt,  indem  Temperkohle  wieder  in 
Uarbid-  und  Härtungskohle  zurückverwandelt 
werden  kann  —  Graphit  aber  nie.  Wenn  das 
in  Amerika  zuerst  bekannt  gewordene  Glühen 
von  Hartgnfsstncken  ein  graues  Gefüge  aus  dem 
weifsen  hervorbringt  und  diese  Stücke  hartbar 
sind,  so  hat  man  es  mit  Temperkohle  zn  thun 
und  nicht  mit  Graphit. 

.lüptner*  gebraucht  auch  die  Bezeichnung 
„graphitische  Temperkohle ",  um  ihre  Verwandt- 
schaft mit  dem  Graphit  anzudeuten.  Diese  nahe 
Verwandtschaft  erschwert  übrigens  die  Unter- 
suchung, weil  es  kein  analytisches  Vorfahren 
giebt,  das  beide  Kohlenstoffformen  voneinander 
trennt.  Wenn  in  Roheisenanalysen  „Graphit" 
neben  gebundenem  (nicht,  wie  vielfach  gesagt 
wird,  „amorphem")  Kohlenstoff  aufgeführt  wird, 
so  ist  dies  vielfach  ungenau.  Es  müfste  heifsen: 
„Graphit  und  Temperkohle". 

Eine  Beziehung  zwischen  Mangangehalt  und  | 
Temperkohle  besteht.  Ein  gröfserer  Mangan- 
gehalt beeinträchtigt  die  Abscheidung  der  Tem- 
perkohle im  Temperofen.  Daher  kann  für 
Temperstahl-  nnd  schmiedbaren  Gufs  nur  ein 
manganarmes  Eisen  (nicht  über  etwa  0,4  °/o) 
gebraucht  werden.  Der  Siliciumgehalt  darf  nicht 
zu  hoch  sein,  damit  nicht  Graphitbildnng  ent- 
steht, andererseits  nicht  zu  niedrig,  um  gegen 
Hohlräume  in  den  Gufsstücken  gewappnet  zu  | 
sein ;  0,4  bis  0,6  °/o  ist  das  Richtige. 

Der  Gesammtkohlenstoff  mul's  niedrig  sein, 
nm  einer  Graphitbildung  vorzubeugen.  Daher 
ergiebt  sich  im  Cupolofen  der  hohe  Schrott-  ' 
znsatz  im  Gegensatz  zum  Tiegelschmelzen.  Aber 
auch  hier,  wo  der  kohlende  Einflufs  des  Brenn- 
materials ferngehalten  wird,  kann  man  einen 
Schrottzusatz  unter  25  %  nicht  entbehren,  weil 
es  unmöglich  ist,  ein  so  kohlenstoffarmes,  dabei 
mangan-  und  schwefelarmes  Roheisen  zu  be- 
schaffen, wie  es  erforderlich  ist. 

Ein  Schwefelgehalt,  wie  er  in  dem  oben 
beschriebenen  Gufseisen  und  Temperstahlgufs 
besteht  (0,21  "/v),  hat  nicht  den  geringsten 
Nachtheil.  Ein  höherer  Schwcfelgehalt  als  in 
gewöhnlichen  Guisstücken  ist  erforderlich,  um 


*  Siderologie  I,  S.  150. 


\  die  Graphitansscheidunjr  zu  unterdrücken.*  Der 
im  Temperstahlgufs  der  Gelseiikirchener  Gufs- 
stahlwerke  gefundene  Phosphorgehalt,  0,101»  °/o, 
mul's  als  sehr  niedrig  angesehen  werden. 

Bemerkenswerth  war  übrigens  das  Verhalten 
der  Probestabe  von  20  V  40  und  40  X  >0  mm 
unter  dem  Schmiedehammer.  Die  Stilbe  Uelsen 
sich  mit  Leichtigkeit  und  ohne  jeden  Kantenrifs 
ausschmieden,  trotz  des  hohen  Kohlenstoffgehalts 
von  2,8  und  2,9  °/o.  Man  mul's  eben  beim 
Temperstahlverfahren  mit  der  Wirkung  des 
Glühens  rechnen,  das  die  Festigkeitseigenschaften 
sehr  günstig  beeinflufst,  wie  man  es  bei  Stahl- 
formgufsstneken,  namentlich  durch  Schlagproben, 
vielfach  festgestellt  hat,  und  deshalb  weitgehende 
Anwendung  macht.  Der  Bruch  der  eben  ge- 
nannten geschmiedeten  Stabe  war  feinkörnig, 
lichtgran. 

Bezeichnend  für  die  wissenschaftliche  Be- 
deutung des  Glnhfrischverfahrens  ist  der  Umstand, 
dafs  seine  Ergebnisse  und  die  dabei  gemachton 
Beobachtungen  die  Hauptgrundlage  für  die  Be- 
trachtung der  verschiedenen  Kohlenstoffformen 
in  den  Abhandlungen  dieser  Zeitschrift  bilden. 
Neuerdings  gewinnt  das  Ausglühen  von  Stahl- 
formgufsstücken  und  Schmiedestücken  unter  dem 
Drucke  der  immer  höher  geschraubten  Anforde- 
rungen grölscre  Bedeutung. 

Allerdings  ist  der  Zusammenhang  und  die 
Ursache  der  Einzelerscheinungen  noch  dunkel. 
Die  chemische  Analyse  und  auch  die  physika- 
lische Prüfung  unter  der  Zorreifsinaschine,  ebenso 
die  Biegeproben  genügen  nicht,  um  die  Ver- 
änderungen, die  sich  oft  dem  unbewaffneten  Auge 
der  Bruchfläche  bemerkbar  machen,  zu  verfolgen 
und  nachzuweisen.  Ob  die  Mikroskopie,  die 
allerdings  gerade  in  Bezug  auf  Veränderungen 
unter  verschiedenen  Temperaturen  giofse  Erfolge 
aufzuweisen  hat,  alle  gehegten  Hoffnungen  erfüllen 
wird,  ist  noch  nicht  entschieden.  Ob  die  Unter- 
suchung der  elektrischen  uud  magnetischen  Eigen- 
schaften zum  Ziele  führt,  wird  davon  abhängen, 
wie  weit  unsere  Kcnntnil's  der  Vorgänge  auf 
diesem  Gebiete  vorgeschritten  ist.  Die  Aufgaben, 
die  uns  Lösungs-  und  Ausscheidungsvorgäuge 
stellen,  sind  um  so  schwieriger,  weil  es  vielfach 
gilt,  Anschauungen,  die  in  Fleisch  und  Blut  über- 
gegangen sind,  zu  verlassen  und  neue  in  sich 
aufzunehmen. 

•  Vergl.  Ledebur:  „Eisen-  und  Stahlgießerei", 
Seite  388. 
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über  das  Btrtrand-ThUl- Verfahren. 


Jahrg.  Nr.  1. 


Betrachtungen  Uber  das  Bertrand -Thiel -Verfahren. 

Von  A.  Ledebur. 

.  ,   (S»ehdr»ck  Trrbotrn.) 


Als  auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  am  25.  April  1897 
die  ersten  umfänglicheren  Mitteilungen  über  das 
in  der  Überschrift  genannte  Verfahren  gegeben 
wurden,*  schüttelten  vermutlich  zahlreiche  Eison- 
hüttenleute  den  Kopf  und  waren  der  Meinung, 
dafs  hier  lediglich  eine  jener  Neuerungen  vor- 
läge, welche  kurze  Zeit  von  sich  reden  machen, 
um  dann  für  immer  wieder  zu  verschwinden. 
Insbesondere  warf  man  die  Frage  auf:  weshalb 
soll  man  zwei  Öfen  für  die  Erreichung  eines 
Zweckes  verwenden,  wofür  ein  einziger  Ofen 
genügt  haben  würde?** 

Die  Frage  war  nicht,  unberechtigt.  In  der 
ersten,  obengenannten  Veröffentlichung  fehlt  in 
der  Tat  jede  deutliche  Auskunft  hierüber,  und  auch 
die  spater  gegebenen  Mitteilungen***  lassen  die 
Fernerstehenden  dio  eigentliche  Veranlassung 
zur  Anwendung  zweier  Öfen  doch  nicht  scharf 
genug  erkennen,  um  ihnen  den  N'utzen  des  Vor- 
fahrens vor  Augen  zu  führen. 

Inzwischen  ist  nun  das  Verfahren  in  Kladno> 
fast  ti  Jahre  lang  ununterbrochen  in  Anwendung 
gewesen  und  wesentlich  vervollkommnet  worden  ; 
aufserdem  ist  es  auf  einigen  fremden  Werken 
zur  Einführung  gelangt.  Es  hat  damit  seine 
Lebensfähigkeit  unter  bestimmten  Verhältnissen 
zur  Genüge  erwiesen,  und  eine  abermalige  Er- 
örterung seiner  Eigentümlichkeiten  auf  Grund 
der  neuerdings  erlangten  Betriebsergebnisse  und 
atisgeführten  Analysen  dürfte  deshalb  nicht 
ungerechtfertigt  erscheinen. 

Wenn  zwei  Körper  chemisch  aufeinander 
wirken,  verläuft  die  Einwirkung  um  so  langsamer, 
je  stärker  jene  durch  fremde,  an  und  für  sich 
untätig  bleibende  Körper  verdünnt  Bind;  in  je 
reicherem  C'berBchusse  aber  der  eine  der  beiden 
Körper  anwesend  ist,  desto  rascher  wird  die 
chemische  Umwandlung  des  zweiten  Körpers  be- 
endet. Das  sind  zwei  Sätze,  deren  Richtigkeit 
man  täglich  im  chemischen  Laboratorium  wahr- 
nehmen kann.  Will  man  z.  B.  aus  einer  stark 
verdünnten  Lösung  eines  Baryumsalzes  Baryum- 
sulfat  ausfällen  und  fügt  nur  ebensoviel  Schwefel- 
säure hinzu,  als  theoretisch  zur  Ausfällung  er- 
forderlich sein  würde,  so  ist  diese  selbBt  nach 
Stunden  noch  nicht  beendigt;  sie  wird  be- 
schleunigt, wenn  man  einen  Überschufs  des 
Fällungsmittels  anwendet,  und  wenn  die  LöBung 
weniger  stark  durch  Wasser  verdünnt  ist.  Die- 


•  „Stahl  und  Eisen"  1897  S.  408. 
••  .Stahl  und  Eisen"  1897  S.  628,  1064. 

„Stahl  und  Eisen«  1897  S.  733;  1898  S.  146. 


selben  Tatsachen  bilden  auch  die  Begründung 
für  die  Benutzung  zweier  Öfen  beim  Bertrand- 
Thiel-Verfahren.  In  dem  ersten  Ofen  wird  dem 
Roheisen  nur  so  viel  Erz  zugesetzt,  als  zur  Aus- 
scheidung eines  Teils  seiner  Fremdkörper  er- 
forderlich ist.  Roheisen  ist  also  im  Überschusse 
zugegen;  es  wirkt  rasch  und  kräftig  auf  das 
Erz  ein,  dessen  oxydierende  Kraft  demnach  bald 
erschöpft  ist,  während  ein  Teil  seines  Eisen- 
gehalts reduziert  wird  und  sich  mit  dem  vor- 
handenen Metalle  vereinigt.  Die  entstandene 
Schlacke  bleibt  nunmehr  wirkungslos.  Wollte 
man  jetzt  ohne  weiteres  einen  erneuten  Erz- 
zusatz  geben,  so  würde  dieser  durch  die  ent- 
standene Schlacke  stark  vordünnt  werden,  und 
die  dadurch  veranlafste  Abschwächung  seiner 
Einwirkung  würde  erhöhte  Bedeutung  wegeu 
des  UmStandes  gewinnen,  dafs  inzwischen  auch 
die  Menge  der  aus  dem  Roheisen  noch  aus- 
zuscheidenden Fremdkörper  abgenommen  hat, 
sie  also  ebenfalls  im  stärker  verdünnten  Zu- 
stande sich  befinden.  Man  führt  deshalb  das 
Eisen  in  den  zweiten  Ofen  über,  wo  es  als- 
bald der  Einwirkung  frischer,  unverdünnter  Erze 
ausgesetzt  wird,  und  erhält  solcherart  die  Mög- 
lichkeit, die  unwirksam  gewordene  Schlacke  zu 
entfernen.  Es  erwächst  daraus  noch  der  andere 
Vorteil,  dafs  die  Erhitzung  des  von  weniger 
Schlacke  bedeckten  Eisenbades  erleichtert  und 
der  Ofen  weniger  als  von  der  reichlicheren 
Schlackenmenge  angegriffen  wird. 

Man  hat  nun  eingewendet,  dafs  die  für  den 
Verlauf  des  Verfahrens  so  wichtige  Entfernung 
der  ersten  Schlacke  auch  bei  Benutzung  nur 
eines  Ofens  durch  Anbringung  eines  Schlacken- 
stichs oder  beim  Betriebe  eines  Kippofens  durch 
Abgiefsen  sich  bewerkstelligen  lasse.*  Ob  je- 
doch bei  einem  feststehenden  Ofen  durch  Ab- 
stechen der  auf  dem  Eisen  schwimmenden  Schlacke 
eine  so  bequeme  und  vollkommene  Trennung  des 
Eisens  von  der  Schlacke  erreichbar  sei,  wie 
durch  zuvoriges  Ablassen  des  Eisens,  ist  mir 
zweifelhaft.  Ein  Kippofen  kommt  bei  dem  Talbot- 
Verfahren  zur  Anwendung.**  Die  Anlage-  und 
Unterhaltungskosten  eines  Kippofena  aber  werden 
sich  nach  meiner  Überzeugung  mindestens  so 
hoch  stellen,  wie  diejenigen  zweier  feststehen- 
der Öfen.  In  beiden  Fällen  aber,  bei  Benutzung 
eines  feststehenden  Ofens  mit  SchlackenBtich 
oder  eines  Kippofens,  würde  durch  den  erneuttn 
Erzzusatz  eine  Abkühlung  veranlafst  werden, 


*  „Stahl  und  Eisen-  1898  S.  88. 
„Stahl  und  Eisen'  1900  S.  263. 
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während  man  beim  Bertrand-Thiel- Verfahren  das 
Erz  im  zweiten  Ofen  Bchon  bis  zum  Schmelzen 
erhitzen  kann,  indessen  im  ersten  Ofen  das  Vor- 
taschen des  Roheisens  sich  vollzieht.  Wollte 
man,  wie  gleichfalls  vorgeschlagen  wurde,  znm 
Vorwärmen  statt  des  zweiten  Martinofens  einen 
andern  Ofen  benutzen,  so  waren  eben  auch  zwei 
Öfen  im  Betriebe. 

Der  Einsatz  des  ersten  Ofens  in  Kladno  be- 
steht jetzt  nur  aus  Roheisen  und  zwar  grössten- 
teils flüssigem  Roheisen  unmittelbar  vom  Hoch- 
ofen. Xur  das  an  Sonn-  und  Feiertagen  er- 
blasene  Roheisen  wird  im  ungeschmolzenen  Zn- 
stande eingesetzt.  Zuerst  bringt  man  Erz  und  ■ 
Kalk  ein,  hierauf  das  ungeschmolzene,  zuletzt 
das  flüssige  Roheisen,  welches  genug  überschüssige 
Wärme  enthält,  um  auch  das  noch  feste  Roheisen  : 
rasch  zum  Schmelzen  zu  bringen.  Dadurch  wird  I 
erheblich  an  Zeit  gespart.  Als  Erz  benutzt  man 
Magneterz  von  Gellivara  mit  60  bis  <>4  v.  II. 
Eisengehalt.  Der  Erzzusatz  im  ersten  Ofen 
wird  so  bemessen,  dafs  die  Zeitdauer  des  Vor- 
frischens  im  ersten  Ofen  annähernd  die  gleiche 
ist  wio  die  des  Fertigfrischens  im  zweiten  Ofen. 
Abfälle  schmiedbaren  Eisens  worden  zum  Zwecke 
der  Aufarbeitung  im  zweiten  Ofen  zugesetzt. 

Aus  einer  grofsen  Zahl  mir  vorliegender 
Beispiele  der  Einsätze  mögen  die  in  der  Tabelle 
auf  Seite  38  und  39  folgenden  hier  Platz  finden. 

Die  gesamte  Zoitdauer  der  Verarbeitung  be- 
trägt demnach  etwa  51/»  Stunden,  mit  Ein- 
rechnung  der  Zwischenarbeiten  ü  Stunden,  so 
dafs  in  Wirklichkeit  8  Einsätze  täglich  in  beiden 
Oefen  zusammen  verarbeitet  werden.  Auf  einen 
Ofen  entfallen  mithin  im  Mittel  täglicb  4  Ein-  | 
«ätze,  während  man  bei  den  früheren  Versuchen, 
Roheisen  mit  Erzen  zusammen  in  einem  einzigen 
Ofen  zu  verschmelzen,  kaum  mehr  als  zwei  Ein- 
sätze verarbeiten  konnte.  Das  Ausbringen  be- 
trägt im  Mittel,  ans  einer  grösseren  Zahl  Ein- 
sätze berechnet,  102  v.  H.  des  eingesetzten  Eisens, 
woraus  sich  ergibt,  dafs  aus  dem  Erze  eine  1 
reichliche  Menge  Metall  reduziert  wird.  Durch 
Rechnung  hat  man  gefunden,  dafs  etwa  die 
Hälfte  des  Eisengehalt«  der  Erze  reduziert  wird, 
was  immerhin  als  günstig  zu  bezeichnen  ist.  Anf 
1000  kg  Metall  erfolgen  im  Vorfrischofen  ungefähr 
450  kg  Schlacke  mit  17  bis  20  v.  H.  Phosphor- 
säure, also  der  Thomasschlacke  gleich werth ig.  I 

Das  bei  den  aufgeführten  Beispielen  benutzte 
Roheisen  enthielt,  wie  die  Analysen  erkennen 
lassen,  1,5  bis  2,5  v.  H.  Mangan.  In  der  Regel 
arbeitet  man  jetzt  mit  manganärmerem  Roheisen. 
Ober  den  chemischen  Verlauf  hierbei  geben  die  in 
den  Versuchsreihen  auf  Seite  40  enthaltenen, 
durch  Um.  Richards  von  der  Firma  Bolkow  &  Co. 
bei  einem  Besuche  in  Kladno  angestellten  Er- 
mittlungen AufBchlufs. 

Für  die  zweite  Versuchsreihe  war  ein  aus- 
nahmsweise siliciumreiches,  lichtgraues  Roheisen 


verwendet  worden.  Man  sieht,  dafs  auch  hierbei 
die  Entphosphorung  in  gleichem  Mafse  möglich  ist, 
wie  bei  der  Verarbeitung  silicinmärmeren  Roh- 
eisens, aber  der  Kalkzuschlag  mufs  reichlicher 
bemessen  werden,  und  die  entstehende  Schlacke 
ist  demnach  ärmer  an  Phosphorsäure.  Beide 
Versuchsreihen  aber  zeigen,  dafs  auch  Roheisen 
mit  einem  Mangangehalte  von  weniger  als  0,5 
v.  H.  für  das  Verfahren  benutzbar  ist. 

Stellt  man  den  durch  die  zweite  Versuchs- 
reihe ermittelten  Verlauf  iu  Schaulinien  dar,  so 
ergibt  sich  Schaubild  1. 

Mehrfach  hat  man  früher  behauptet,  dafs 
durch  die  Verbrennung  der  Fremdkörper  im 
Roheisen  eine  besonders  hohe  Temperatur  ent- 
wickelt werde,*  und  dafs  diese  hohe  Temperatur 
die  Entphosphorung  befördere.**  Dafs  erstero 
Ansicht  irrig  ist,  läfst  sich  leicht  nachweisen. 
In  der  Bessemer-  und  Thomasbirne  ist  es  freier 
Sauerstoff,   welcher  die  Verbrennung  bewirkt, 


schaubild  1. 

dennoch  vermögen  auch  hier,  wie  bekannt,  nur 
Silicium  und  Phosphor  durch  ihre  Verbrennung 
einigermafsen  erhebliche  Temperatursteigerungen 
hervorzubringen.  Im  Martinofen  dienen  Eisen- 
oxyde als  Verbrennungsmittel,  und  die  zu  ihrer 
Zerlegung  erforderliche  Wanne  steht  der  durch 
Verbrennung  der  Fremdkörper  gewonnenen  Wärme 
gegenüber.  In  den  Fällen,  wo  Eisenoxydul  als 
Verbrennungsmittel  dient,  stellt  sich  die  Rech- 
nung folgendermafsen : 

Bei  der  Verbrennung  von  Silicium  nach  der 
Formel  Si  +  2  FeO  =  SiO,  -f  2  Fe  müssen  für 
je  1  kg  zu  verbrennenden  Siliciums  in  runder 
Ziffer  4  kg  Eisen  zu  Metall  reduziert  werden. 

1  kg  Silicium  entwickelt  bei  der 
Verbrennung  7830  W.-E. 

4  kg  Eisen  erfordern  znr  Re- 
duktion aus  FeO  4  X  1330    .    5400  „ 

Wärmegewinn  .   .  .    24H0  W.-E. 

Bei  der  Verbrennung  von  Phosphor  nach 

der  Formel  2  P  -f  5  FeO  =  P»  05  -f-  5  Fe  werden 

•  , Stahl  und  Eisen"  1897  S.  4<U.  417. 
•*  „Stahl  und  Eisen-  1897  Seite  415:  „Man  kann 
durch  Steigerung  der  Temperatur  den  Phosphor  doppelt 
so  schnell  entfernen.4* 
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Ein- 
Nr. 


1.  Ofen 

2.  Ofen 

Zu- 

Puddelroheisen 

Ab.  :ki»'»- 

m»n- 

Spirgel- 
elten 

sammen 

Id 
beiden 
(Ifen 

r«tt  flcu.1»  /ui. 

Einsatz 


'1 


Erz 

Ofen  1     Ofen  2 

o  n  n  e  n 


Kalk 


Ofen  1 


Ofen  2 


Ausbringen 


[»lock« 


In  Uon- 
Z»-     |  den- 
'  teilen 
Je.  Rln- 

»IckU 


122  1*1 


i. 
< 

8 


122191 
122197 
122201 
122205 


7.21 

—    6,97  11,18 
7,03 

7,27  14,30 
«,56 

7,25  13,91 
7,01 

0,10  7,16  14,27 
6.76 

0,10  7,22  14,08 
6,96 

0,10  7,02  ;  14,08 


I 

"3 
—> 

2 


123745 
123748 
123752 
123766 
123759 
123762 
1237(16 
123770 


6,54 

1,00  6,14  13,68 
5,61 

1,00  6,66  13,27 
6,16 

—  7,07  13,23 
6,57 

—  6,92  13,49 
6,85 

—  5,72  12,67 
4,69 

1,30  7,14  13,13 
6.26 

1,70  5,19  13,15 
6,30 

1,60  6,14  14,(4 


1,40  0,08  0,200 

1.00  0.08  0,200 

1,00  0,13  0,400 

1,00  0,07  0,200 

1,00  0.08  0,200 

1.00  0,08  0,20C 


1,00  0,12  0,40 


1,00 
1.00 


0,09 
0,10 


0,20 
0,20 


1,00  0,12  0,20 


1,00 
1,00 
1,00 
1,00 


0,16 
0,07 
0,08 


0,20 
0,20 
0,20 


0,09  0,20 


15,86 
15,58 
15,44 
15,54 
15,36 
15.36 


für  Verbrennung  von  1  kg  Phosphor  4,5 
Eisen  rednziert. 

1  kg  Phosphor  entwickelt  bei  der 

Verbrennung   5900  W.E. 

4,5  kg  Eisen  verbrauchen  4,6 

X  1350    6075  „ 


15.20 
14,56 
14.53 
14,81 
14,03 
14,40 
14,43 
15,33 

kg 


2,256  1,500 
2,431  1,600 


2,363 
2,414 


1,700 
1,600 


2,240  1.700 
2,240  1.700 


0,918  0,550 

1,001  0,550 

1,042  0,600 

1,065  0,600 

0,980  0,600 

0,!*X)  0,600 


15,584  0,420  16,00-1  100,90 
15,910  0,160   16,070  103,01 


•15,498 
15,370 
15,005 


0,260 
0,200 
0,160 


15,758 
15,630 
15.375 


102,06 
100,58 
100,09 


2,312 
2,254 
2,112 


1,900 
1,700 
1,800 


2,025  1,800 


1,750 
1.820 


1,700 
1,600 


2,096  1,700 
2.240  1,900 


0,H56 
0,924 
0,792 


0.550 
0.550 
0,550 


0,743  0.550 


0,690 
0,715 
0.786 


0.450 
0,450 
0,500 


0,840  |  0,500 


15,250  0,160  15,410  100,32 

I  j 

14.380  0,560  14,940  97,77 

I 

14.450  0,510  14,960  102,72 

14.360  0,410  14,770  101,65 

13755  0,310  14,065  94,97 

13,510  0,260  13,770!  98,15 

0.160  14,715  102,03 


14,555 
14,910 


0.160 


15,070 


102,04 


15,150  0,790   15,940  103,93 


Wärmeverbrauch  . 


175  W.  E. 


Bei  der  Verbrennung  von  Kohlenstoff  nach 
der  Formel  C  +  FeO  =  ('()  -f  Fe  werden  für 
1  kg  Kohlenstoff  4,7  kg  Eisen  reduziert. 

1  kg  Kohlenstoff  entwickelt  bei 

der  Verbrennung   2470  W.  E. 

4,7  kg  Eisen  verbrauchen  4,7 

•  1350   .    6345  „ 

Wärnieverbrauch  .      .    3875  W.-E. 

Dafs  nur  Verbrennung  zu  Kohlenoxyd,  nicht 
/.n  Kohlendioxyd,  innerhalb  des  hocherhitzten 
Metalls  stattfinden  kann,  bedarf  keiner  Erläuterung. 

Bei  der  Verbrennung  von  Mangan  nach  der 
Formel  Mn  -\-  FeO  =  MnO  +  Fe  wird  annähernd 
dieselbe  Menge  Mangan  verbraunt  und  Eisen 
reduziert. 

1  ki:  Mangan  entwickelt  bei  der 

Verbrennung   1730  W.-K. 

I  kg  Einen  verbraucht    .   .    .   .  1350 

Wnrmegcwinn  .   .   .      380  W.-E. 


Es  wird  demnach  nur  bei  Verbrennung  des 
Silicitiins  und  Mangans  Wärme  gewonnen ,  bei 
der  Verbrennung  von  Phosphor  und  Kohlenstoff 
dagegen  Wärme  verbraucht.  Wählt  man  z.  B. 
ein  Roheisen  mit  3,5  v.  H.  Kohlenstoff,  0,5  v.  H. 
Mangan,  0,5  v.  H.  Süicium,  1,3  v.  H.  Phosphor, 
wie  in  der  oben  mitgeteilten  ersten  Versuchs- 
reihe, und  nimmt  man  der  Einfachheit  halber 
an,  dafs  die  Fremdkörper  vollständig  verbrannt 
würden,  so  würde  der  Wärmegewinn  und  Wärme- 
verbrauch dabei  folgender  sein: 

Wärmegewinn  durch  0,5  v.  11. 

Sillium  0,5X  2430    ....    1215  W.-E. 
Wiirmegewinn  durch  0,5  v.  II. 

Mangan  0,5  X  3HO  .  .   .   .   .      190  „ 

zusammen  ....    1405  W.  E. 

Wiirmcvcrbraucb  für  3,5  kg 

Kohlenstoff  3,5  X  3875  .  .  .  13  562  Wr.-E. 

Würineverbrauch  für  1.3  kg 

Phosphor  1.3  X  175   .  .  .  .      227  „ 


zusammen  .  .  .  .13  789  W.-E. 

also  reiner  Wärmeverbrauch  13  789  —  1  105  - 
12  3*1  W.-E. 

In  Wirklichkeit  fallt  der  Verlauf  etwas  weniger 
ungünstig  ans  als  hier  berechnet  wurde,  weil  nicht 
allein  Eisenoxydul  das  Vei  bi «  inoin^Miiiuel  bildet, 
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Analysen 

Zerreifsprobe 

Srhinfl/.danir 

Roheisen 

Probe  vorn  Abstechen 
des  1.  Ofens 

Fcrtigerzeugnia 

Schlucke 
Tom 

fV.tlg- 
kcti 

i>*h- 

1.  Ofrn    2.  Ofco 

P 

Mo 

Ol 

p 

r 

AI« 

i 

P 

Jln 

1.  or.n 

Fr 

ha 

ou», 

0 

St.  Min     St.  Hin. 

1,46 

2,53 

1,11 

— 

0,034 

0,049 

— 

0,003 

0,180 

1  7  7 
17,7 

.tu,« 

35,0 

2.50 

2.55 

— 

— 

0,032 

0,054 

— 

0,001 

0,294 

18,2 

34,7 

35,0 

2.35 

2.50 

1,40 

2,21 

0,85 

— 

0,040 

0,057 

— 

0,010 

0,387 

16,2 

40,3 

35,5 

2.45 

2.50 

— 

— 

0,029 

0,07» 

— 

0,002 

0,161 

16.0 

36,2 

39,0 

2.50 

2.50 

1.38  2,04 

0,«7 

— 

0,043 

0,114 

— 

0,002 

0.170 

12  2 

88  6 

36.0 

2.55 

2.30 

_ 

— 

0.035 

0.095 

— 

0.001 

0,186 

15,1 

33,4 

37.0 

2.25 

2.1") 

1,39 

i,a3 

■ 

0,7« 

2,45 

0,07« 

0,074 

0,016 

0,256 

12,0 

34.2 

36.0 

2.35 

2.40 

1,39 

1,75 

0,6« 

2,34 

0,049 

0,071 

—  ' 

0,013 

0,228 

IT  ü 

.-»1,0 

2.45 

2.20 

1.37 

1,03 

0,47 

2,7« 

0.045 

0,046 

0,114 

0,010 

0,250 

Ii  n 
I  1,» 

ao  a 
on,n 

.>-l,0 

2.35 

2.35 

1,  »i 

1,57 

0,44 

2,85 

0.076 

0,089 

0.013 

0,327 

9,3 

46,3 

27,5 

2.15 

2.35 

0,U53 

0,016 

0,270 

ii.ii 

3«,2 

32,0 

2.55 

2.35 

0,103 

0,141 

0.O16 

0,301 

9,3 

44,1 

»1,0 

2.30 

2.25 

0,070 

0,120 

0,022 

0,214 

I<Uj 

39,7 

30,5 

2.35 

2.25 

0,060 

- 

0,023 

0,366 

11,6 

39,1 

83,0 

2.30 

2.85 

sondern  auch  der  Oehalt  des  Magneteisenerzes 
an  Oxyd  Fe*03  Sauerstoff  abriebt,  sich  dabei 
in  Oxydul  umwandelnd,  wobei  für  je  1  kg  Eisen, 
welches  aus  der  höheren  in  die  niedere  Oxyda- 
tionsstufe übergeht,  nur  450  W.-E.  verbraucht 
weiden.  Wenn  also  beispielsweise  Kohlenstoff 
nach  dem  Vorgange 

C+  FeiOt     10  +2  Fe  O 

verbrannt  wird ,  wobei  auf  je  1  kg  Kohlenstoff 
13,3  kg  Eisenoxyd  mit  9,3  kg  Eisen  in  Oxydul 
verwandelt  werden,  so  ergibt  die  Rechnung: 

Wärmrgcwinn  durch  Verbren- 
nung der  Kohle   2470  W.-K. 

Wärmeverbrauch  durch  Reduk- 
tion des  Eisenoxyds  zu  Oxy- 
dul 9,3  X  450  ...  .  .  .  .    4185  n 

reiner  Wärnieverbrauch  1715  W.-K. 
Statt  des  vermeintlichen  Wärmegewinns  findet 
demnach  bei  der  üblichen  Zusammensetzung  des 
Roheisens  jedenfalls  ein  Wärmeverbrauch  statt, 
wenn  Eisenerze  die  Verbrennung  der  Fremdkörper 
bewirken,  und  auch  durch  Verwendung  eines  sehr 
»iliciumreicheu  Roheisens  würde  man  nicht  im- 
stande sein,  Ausgleich  zu  schaffen.  Erwägt  man 
jedoch,  dafs  der  Vorgang  auf  eine  Zeitdauer 
von  etwa  zwei  Stunden  sich  ausdehnt,  während 


der  Ofen  unausgesetzt  geheizt  wird,  so  wird  man 
zugestehen,  dafs  weder  dieser  Wärmeverbrauch 
noch  ein  durch  besondere  Zusammensetzung  des 
Roheisens  etwa  erreichbarer  Wärmegewinn  für 
die  Temperatur  des  Metalls  von  Belang  sein  kann. 

Die  andere  Behauptung,  dafs  eine  hohe  Tem- 
peratur im  Ofen  der  Kntphosphorung  günstig  sei, 
trifft  ebenfalls  nicht  zu.  Vergleicht  man  die 
Vorgänge  im  Puddelofen  mit  denen  im  Martin- 
ofen, so  zeigt  sich  freilich,  dafs  die  kalkreiche 
Schlacke  dos  Martinofens,  welche  im  Puddelofen 
überhaupt  unmöglich  sein  würde,  eine  weiter- 
gehende Kntphosphorung  ermöglicht,  aber  die 
Zeitdauer  dos  Verlaufs  ist  im  Martinofen  länger 
als  im  Puddelofen.  Läl'st  man  jedoch  den  Puddel- 
ofen aufser  Betracht  und  fragt  nur,  welchen 
Einfiufs  die  höhere  oder  weniger  hohe  Temperatur 
auf  den  Verlauf  von  Bertrand -Thiels  Verfahren 
im  Martinofen  ausübt,  so  gibt  uns  jenes  Oesetz 
die  Beantwortung,  dessen  Beachtung  notwendig 
ist  für  das  Verständnis  fast  aller  Vorgänge  im 
Eisenhüttenbetriebe : 

„Dafs  das  Verbrennuugsbestreben  des 
Kohlenstoffs  mit  der  Temperatur  in  stärkerem 
Mafse  wächst,  als  dasjenige  des  Kohlenoxyds, 
Mangans,  Phosphors,  Siliciums." 
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Erst«  Versuchsreihe. 


Zeit  der 
Probenahme 

Beschaffenheit  der  Proben 

Chemische 
Znsammensetzung 

Chemische 
Zusammensetzung 
der  8chlacke 

Uhr    '  Min. 

0 

81 

p 
P 

Ol  A 

BIO, 

10 
10 
10 

11 
11 
11 

12 
12 

n 

45 
05 
25 
45 
04 
22 

Roheisen  der  ersten  Pfanne  

Nach  zweimaligem  Erz-  und  Kalkzusatz 
n    einmaligem     „  '  „ 
n    erneutem        „  „ 

Ainmnli  trAm    f*  r  /  -r  11  b  n  t f    /ihn  n    K  -  •  1  Lr 

n     Binniaiigoin  r^rv.tuHHL/.  onnc  ivaiK 
t              v                 n        •     n  " 

3,60 

3,55 
3,45 
3,05 
2,65 
2,80 
2,50 

0,47 

0,42 

0,42 

0,42 

0,10 

0,058 

0,058 

0,10 

0,66 
0,46 
0,34 
0,15 
0,04 
0,04 
0,04 
0.04 

1,33 

1,39 

1,30 

0,93 

0,39 

0,043 

0,043 

0,087 

11,20 

13,2*) 
15,40 
12,00 
0,00 

20,00 
15,66 
13.66 
14,66 
19,1« 

15,67 
19,41 
20,90 
20,30 
18,88 

1 

1.  Probe  ans  dem  zweiten  Ofen  .... 

0,81 

0.058 

0,04 

0,049 

9,50 

19,00 

9,92 

1 

20 

2-       w        n        »          w            r»     •    •    •  • 

0,36 

0,05 

0,02 

0,02 

18,W 

14,66 

9,70 

1 

40 

3.       „        -        r)          «            *     ■    •    •  • 

0,19 

0.05 

0,02 

0,01 

13,50 

11,00 

7,16 

2 

4.     „      „              „  ..... 

0,18 

0,23 

0,02 

0,01 

13,50 

11,00 

6,67 

2 

22 

0,16 

0,32 

0,018 

0,01 

13,50 

13,00 

4,99 

Zweite  Versuchsreihe. 


Zeit  der 
Probenahme 


ut,r 


Renchutt'enlieit  der  Proben 


Chrmisi'he  Zusammensetzung 
des  Eisens 


Chemische 
Zusammensetzung 
der  Schlacke 


sto. 


10 
10 
10 
11 
11 
11 
12 

12 

12 
1 
: 

2 
2 


10 
40 

20 
in 


08 
40 

20 
40 

15 


Roheism  dt-r  ersten  Pfanne  

„         ,    zweiten     „  ...... 

Nach  zweimaligem  Er/-  und  Kall;znsatz 
„     einmaligem       v,  .. 

Kr/./asutz  'diiie  Kalk 
zw  eimali^em  ,.  «  » 

5  Minuten  uueh  dem  Ferli^m;ic!n;i]  zum 

Abstich  

Abstich  des  traten  (Mens  


1.  Probe  ans  dem  zweiten  '»ton 
2. 

: 

1  M 

Absti'-h  de-;  '/weifen  <  H'cii- 


»  i» 


:Ui 

3.51 
3.(15 
3.50 
3,1)1 1 
3,  in 

2.00 
2.70 

l.Oo 
1,00 
0.31 
0.22 
Sjuir 
O.IH 


0,3!» 
0,351 
0,21 
0.20 
O  05 
0,05 

0,05 

o,o»; 

0,00 
0,05 

o.io 

0.1.3 
o.l5 
in.  ht  b-->t. 


1.27 
1.31 

o.59 
0.31 

o.i  >> 
o.oi 


O.i  >3 
0.O2 
o.o2 
Spur 


1,30 
1.23 
1.01 
0.99 
0.32 
0.092 


O.Ol 

0,125 

O.Ol 

0.174 

0.01 

Spur 

0,051 

Sj.ur 

0,022 

*• 

o.oi 

o.oi 

i 

0,oi 

0.O2 

13.0  26,00  10.37 

10,0  21,00  14,63 

14,15  18,00  16,(4 

7,20  21,00  16.94 

6,00  24,33  15,83 

1S,00  12,66  14.63 

11,00  13,33  14.40 

is,oo  11, Ott  8,06 

15,00  12^0  10,53 

21,50  11,00  7,61 

15,75  11.43  5,67 


Aus  diesem  Grande  sind  wir  befähigt,  Mangan, 
Phosphor  und  bei  Gegenwart  von  Eisen  uueh 
Silicium  aus  ihren  Sauerstoffvcrbinduugen  durch 
Kohlenstoff  zu  reduzieren ,  sofern  wir  die  Tem- 
peratur entsprechend  steigern,  niemals  aber 
durch  Kohlenoxyd;  deshalb  kann  beim  Wind- 
frischen in  sehr  hoher  Temperatur  der  Kohlen- 
stoff annähernd  vollständig  verbrannt  sein,  während 
beim  sauren  Verfahren  noch  Silicium,  beim  basi- 
schen Verfahren  noch  Mangan  in  nicht  unbeträcht- 
licher Menge  zurückgeblieben  ist;  deshalb  kann 
man  beim  Hell -Krupp- Verfahren  zur  Läuterung 
dos  Roheisens ,  sofern  es  in  einer  die  Schmelz- 
temperatur des  Roheisens  nicht  erheblich  tiber- 
steigenden Temperatur  durchgeführt  wird,  den 
Phosphor  bis  auf  einen  ziemlich  kleinen  Rück- 
stand abscheiden,  ehe  der  Kohlenstoff  zu  verbrennon 
beginnt,  während  in  der  ThomaBbirne  der  Kohlen- 
stoff vor  dem  Phosphor  um  so  vollständiger  aus- 
tritt,  je  höher  die  Temperatur  ist.    So  zeigt 


sich  auch  beim  Bertrand-Thicl- Verfahren ,  dafs 
,  im  ersteu  Ofen  um  so  reichlicher  Kohlenstoff 
verbrennt  und  die  Verbrennung  des  Phosphors 
nin  so  mehr  dem  zweiten  Ofen  überlassen  bleibt, 
je  höher  die  Temperatur  im  ersten  Ofen  ist, 
während  in  weniger  hoher  Temperatur  Phosphor 
reichlicher  im  ersten  Ofen,  Kohlenstoff  reichlicher 
im  zweiten  Ofen  verbrennt.    Die  bisher  ver- 
öffentlichten Analysen  geben  uns  Belege  hierfür. 
So  z.  B.  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  1897  auf 
;  Seite  734   über  den  Verlauf  eines  Einsatzes 
.  berichtet  worden,  bei  welchem  in  den  ersten 
Ofen  Roheisen   kalt  eingesetzt   und  erst  nach 
l'i's,  Stundon  abgestochen  wurde.    Es  ist  nicht 
zu  bezweifeln,  dafs  während  dieser  langen  Zeit 
das  Roheisen  stark  überhitzt  wurde.    Die  Zu- 
sammensetzung des  Metalls  war: 

C      P         81  Mu 

beim  Einsetzen  3,8  1,5     1,0  1,10 

„    Abstechen  aus  d.  Ofen  1,8  0,6  nicht  bestimmt 
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Von  dem  Kohlenstoff  brannte  demnach  an- 
nähernd die  Hälfte,  von  dem  Phosphorgehalte 
drei  Fünftel  weg.  Ähnliche  Verhältniszahlen 
ergeben  sich  bei  den  meisten  Einsätzen,  deren 
Verlauf  auf  Seite  404  bis  409  des  Jahrgangs 
1897  von  „Stahl  nnd  Eisen"  mitgeteilt  wurde. 
Einige  davon  sind  in  den  sich  anknüpfenden 
Besprechungen  ausdrücklich  als  sehr  heifs  be- 
zeichnet worden  (Nr.  84  456,  85  207,  84  723). 
Bei  dem  Einsätze  84  456  z.  B.  hatte  sich  im 
ersten  Ofen  der  Kohlenstoffgehalt  von  2,56  auf 
1,06  v.  H.,  der  Phosphorgehalt  von  1,78  auf 
0,99  v.  H.  verringert;  von  dem  Kohlenstoff- 
pehalt  waren  drei  Fünftel,  von  dem  Phosphor- 
gehalt  weniger  als  die  Hälfte  weggebrannt.  Eine 
genaue  Verzeichnung  der  Schanlinien  des  Ver- 
laufs ist  nicht  möglich,  weil  während  des  Frischens 
keine  Proben  für  die  Analyse  genommen  wurden ; 
ungefähr  aber  würden  sie  nachstehendes  Schau- 
bild 2  ergeben. 

In  der  neueren  Zeit  benutzt  man,  wie  erwähnt, 
vorwiegend  flüssiges  Roheisen  und  setzt  nur 
so  viel  kaltes  Roheisen  ein,  dafs  dieses  durch 
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die  überschüssige  Wärme  des  flüssigen  rasch 
zum  Schmelzen  gebracht  wird.  Dadurch  mufs 
die  Temperatur  des  flüssigen  Metalls  erniedrigt 
werden,  und  da  nunmehr  wiederholt  nach  kurzen 
Pausen  Zuschläge  von  Erz  und  Kalk  gegeben 
werden,  kann  auch  die  Temperatur  nicht  erheb- 
lich steigen.  Die  Verbrennung  wirft  sich  vor- 
wiegend auf  den  Phosphorgehalt,  und  der  Kohlen- 
stoff bleibt  einstweilen  in  reichlicherer  Menge 
zurück.  Bei  der  ersten  der  oben  mitgeteilten 
beiden  Versuchsreihen  ist  im  ersten  Ofen  von 
dem  Kohlenstoffgehalt  nur  etwas  mehr  als  ein 
Drittel,  von  dem  Phosphorgehalt  dagegen  mehr 
als  neun  Zehntel  ausgetreten;  bei  der  zweiten 
Versuchsreihe  hat  der  Kohlenstoff  nur  etwa  ein 
Fünftel,  der  Phosphor  dagegen  ebenfalls  neun 
Zehntel  verloren.  Besonders  deutlich  zeigt  ein 
Vergleich  der  beiden  Schaubilder  den  Unterschied. 
Bei  dem  jetzigen  Verfahren  (erstes  Schaubild) 
zeigt  die  Kohlenstofflinie  ein  stärkeres  Fallen 
erst,  nachdem  der  grössere  Teil  des  Phosphor- 


gehalts entfernt  ist ;  bei  dem  früheren  Verfahren 
(zweites  Schaubild)  fällt  sie  von  vornherein 
ziemlich  steil  ab,  die  Phosphorlinie  flacher. 

In  beiden  Fällen  aber  ist  das  Endergebnis 
das  gleiche:  sowohl  Kohlenstoff  als  Phosphor 
werden  im  zweiten  Ofen  annähernd  vollständig 
ausgeschieden.  Die  Temperatur  spielt  also  für 
die  Entphosphorung  keine  so  wichtige  Rolle, 
wie  man  früher  annahm,  aber  die  Schlacke  des 
ersten  Ofens  wird  reicher  an  Phosphorsäure  und 
demnach  wertvoller,  wenn  or  in  weniger  hoher 
Temperatur  betrieben  wird.* 

Welche  Zukunft  läfst  sich  nun  dem  Bertrand- 
Thiel- Verfahren  voraussagen  ? 

Dar«  es  das  gewöhnliche  Martinverfahren 
auf  den  Werken  verdrängen  werde,  welchen 
eine  genügende  Menge  Alteisen  zur  Verfügung 
steht,  um  mit  geringem  Roheisenzusatz  arbeiten 
zu  können,  werden  die  Erfinder  selbst  nicht 
annehmen. 

Ebensowenig  glaube  ich,  dafs  dem  Thomas- 
verfahren  ein  ernstlicher  Wettbewerb  in  solchen 
Fällen  bereitet  werden  wird,  wo  ein  Roheisen 
mit  mindestens  2  v.  H.  Phosphor,  1,5  v.  H. 
Mangan  zur  Verfügung  stobt  und  ein  der  gröfseren 
Erzeugnngsfähigkeit  einer  Thomashütte  ent- 
sprechender Absatz  gesichert  ist.  Ich  bin  der 
Meinung,  dafs  man  unter  diesen  Verhältnissen 
mit  dem  Thomasverfahren  meistens  billiger 
arbeiten  wird,  obgleich  freilich  die  örtlichen 
Verhältnisse  —  Preise  der  Brennstoffe,  Erze 
n.  a.  —  dabei  mitsprechen.  Hat  man  aber  Roh- 
eisen in  gröfseron  Mengen  zu  verarbeiten,  welches 
für  das  Thomaaverfahren  zu  arm  an  Phosphor 
und  fdr  das  saure  Bessemerverfahren  zu  reich 
an  Phosphor  ist,  so  wird  das  Bertrand-Thicl- 
Verfahren  dafür  vortrefflich  geeignet  sein ;  ebenso 
in  denjenigen  Fällen,  wo  die  Zusammensetzung 
des  Roheisens  zwar  den  Anforderungen  des 
Thomasverfahrens  entspricht,  die  Erzeugung  aber 
zu  gering  ist,  als  dafs  die  höheren  Anlagekosten 
einer  ThomaBhntte  und  die  Betriebskosten  für 
das  Gebläse  genügenden  Ausgleich  finden  könnten. 
Besonders  vorteilhaft  scheint  mir  das  Bertrand- 
Thiel- Verfahren  im  Vergleich  zu  dem  auf  einigen 
Werken  eingeführten  vereinigten  Bessemer-  und 
Martin  verfahren  zu  sein,  bei  welchem  in  der 
Birne  nur  das  Silicium,  Mangan  und  ein  Teil 
dee  Kohlenstoffgehalts  entfernt  wird,  die  Ent- 
ph-)8{>i;o» in-<  •  d«iü  -Martinofen  überlassen  bleibt, 
die  Anlage  und  Betriebskosten  aber  wegen  der 
unvermeidlichen-Benatzunp  des  Gebläse»  ziemlich 
bo*k  Jwhi 


;*  „Stahl  und  Eisen"  1897  Seite  412:  Analysen 
der  in  höher  Temperatur  entstandenen  Schlacken. 
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Der  eisenverstärkte  Beton.* 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 


(Nucbdruck  T«rbot«n  ) 


Im  modernen  Bauwesen  verdienen  die  ans 
Beton  mit  Eigeneinlagen  hergestellten  neueren 
Tragekonstruktionen  eine  gewisse  Beachtung, 
weil  sie  in  den  letzten  Jahren  hei  der  Aus- 
fuhr ung  von  Hoch-  und  Tief  bauten  mit  solchen 
ans  Eisen  in  Wettbewerb  treten.  Der  eisen- 
verstärkte Beton  ist  aufserdem  neuerdings  an 
Stelle  von  Holz  und  Stein  vielfach  verwendet 
und  für  eine  Reihe  von  Ausführungen  als  ge- 
eigneter erachtet  worden,  wodurch  dem  Eisen 
neue,  bis  jetzt  ungekannte  Anwendungsgebiete 
erschlossen  worden  sind. 

Eine  einheitliche  abgekürzte  Bezeichnung 
für  die  mittels  Eiseneinlagen  verstärkten  Beton- 
körper gibt  es  zur  Zeit  noch  nicht.  In  Frank- 
reich, wo  die  ersten  derartigen  Konstruktionen 
erfunden  worden  sind,  nennt  man  dieselben  »Beton 
arme-,  auch  „Fer-Beton"  und  hat  hiernach  die 
in  Deutschland  üblichen  Bezeichnungen  armierter 
Beton,  Eisenbeton  oder  den  weniger  zutreffen- 
den Ausdruck  Betoneisen  gewählt;  die  Holländer 
sprechen  von  -gowapnetem  Beton",  was  schon 
deutscher  klingt. 

Die  Erfindung  des  Eisenbetons  ist  nicht  neu 
und  reicht  bis  in  die  sechziger  Jahre  zurück; 
eine  umfangreichere  Anwendung  der  Eisenbeton- 
Bauweise  findet  jedoch  erst  seit  einigen  Jahren 
»tatt,  nachdem  die  ursprünglichen  Systeme  ver- 
vollkommnet und  dadurch  in  gröfserem  Mafsstabe 
anwendungsfähig  geworden  sind.  Das  Bestreben, 
den  Eisenbeton  zu  allen  möglichen  konstruktiven 
Zwec  ken  au  verwenden,  zeigt  sich  in  fast,  allen 
Ländern.  Besonders  in  Frankreich  hat  man  in 
den  letzten  Jahren  einen  gewaltigen  Unter- 
nehmungsgeist in  der  Anwendung  und  Verbreitung 
der  neuen  Bauweise  nicht  allein  im  Lande  selbst, 
sondern  auch  über  dessen  Grenzen  hinaus  ent- 
wickelt, wie  dies  beispielsweise  die  rasche  Ver- 
breitung des  Systems  Hennebique  beweist.  Auch 
bei  Gelegenheit  der  letzten  Pariser  Weltaus- 
stellung waren  diese  Fortschritte  in  der  Ver- 
wendung des  Eisenbetons  zu  finden.  Wahrend 
die  Ausstellung  des  Jahres  IHK!)  .hin&ichUifJi  der 
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äufseren  Erscheinung  der  Ausstellungsbanten  im 
Zeichen  des  architektonisch  ausgebildeten  Kisen- 
fachwerks  mit  dekorativ  wirkender  Fachwerks- 
ausfüllung stand,  war  von  einer  erhofften  weiteren 
Entwicklung  dieses  Eisengefachstils  bei  den 
Bauten  der  letzten  Ausstellung  nichts  zn  spüren. 
Dieselben  hatten  aufserlich  das  Aussehen  von 
Massivbauten,  ohne  die  eigentliche  konstruktive 
Ausführungsart  erkennen  zn  lassen.  In  Wirk- 
lichkeit waren  in  vielen  Füllen  die  Umfassungs- 
wände  ans  Eisenbeton  hergestellt,  stellenweise 
auch  die  tragenden  Konstruktionen  und  Decken 
der  äufseren  und  inneren  begehbaren  Galerien. 
Von  einer  Wahrheit  der  Architektur  konnte  daher 
bei  diesen  Bauten  nicht  die  Rede  sein,  denn  das 
Eisen,  welches  nur  allein  die  dem  Auge  stellen- 
weise kühn  erscheinenden  Steinbauten  ermög- 
lichte, lag  versteckt,  seine  statische  Funktion 
kam  in  keiner  Weise  aufserlich  zum  Ausdruck. 
Welcher  Besucher  der  Ausstellung  hätte  bei- 
spielsweise vermutet,  dai's  das  Wasserschlofs, 
der  „Clou"  der  Ausstellung,  aufserlich  als  zier- 
licher nnd  kühner  Steinbau  erscheinend,  in  seiner 
gesamten  Konstruktion  ganz  ans  Eisenbeton 
(System  Coignet)  bestand. 

Aber  nicht  allein  bei  den  Gebäuden,  welche 
vorübergehenden  Zwecken  dienten  und  dem  Ab- 
bruch geweiht  waren,  fanden  sich  Anwendungen 
des  Eisenbetons,  sondern  auch  bei  solchen  Aus- 
stellungsbauten, deren  dauernder  Bestand  der 
Stadt  Paris  vor  der  Ausführung  zugesichert 
wurde.  So  hat  bei  der  Erbauung  der  beiden 
monumentalen  Kunstausstellungs-Palftste  in  den 
Champs-Elysees  der  armierte  Beton  zur  Her- 
stellung von  weitgespannten  Decken,  Gewölben, 
Treppen  u.  s.  w.  ohne  jegliche  Verwendung  von 
Eisenträgern  und  Eisenstützen  umfangreiche  An- 
wendung gefunden.  In  dem  Gebiete  der  Aus- 
stellung fanden  sich  zerstreut  liegend  noch  eine  • 
ganze  Reihe  von  Anwendungen  der  verschiedenen 
Eisenbeton-Systeme  auf  Brücken,  Stege,  Stütz- 
mauern, Fundamente,  Treppen  nnd  dergleichen 
Anlagen.  Diese  Ausführungen  ersetzten  die 
nur  in  verhältnismäfsig  geringer  Zahl  vorhande- 
nen Ausstellungsgegenstände  der  französischen 
Spezialisten,  welche  es  vermieden  hatten,  gröfsere 

.  Objekte  mit  bedeutenden  Herstellungskosten  vor- 

.  zuführen. 

Der  „Beton  armeu  ist  in  Frankreich  schon 
"  überall  gut  gekannt,  gewissermal'sen  schon  volks- 
;  tiimlich  geworden.    Man  hat  ihn  in  letzter  Zeit 
vielfach  sogar  den  Ausführungen  in  Eisen  wegen 
der   billigeren    Herstellung   vorgezogen.  Kon- 
struktionen in  Beton  arme  werden  in  Frankreich 
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hinsichtlich    Tragfähigkeit    und    Dauer  schon 
mindestens    auf   gleiche    Stufe    wie   Eisenkon-  | 
struktiouen  gestellt,  in  Bezug  auf  Feuersicher-  | 
heit  zieht  man  erstere  sogar  vor.  Dem  ebenfalls  ! 
in  Frankreich  erfundenen  T-Träger  ist  durch  die 
in  Hochbauten  erfolgte  Herstellung  von  Eisen- 
beton-Decken   ohne   jegliche   Verwendung  von 
T-Trägern   in   dem  Beton  arme  ein   nicht  zu 
unterschätzender  Mitbewerber  an  die  Seite  ge- 
treten.   Die   französischen    Behörden  bringen, 
gestutzt  auf  zahlreiche  Belastungsversuche  der 
ausführenden  Erfinder  und  darauf  fufsende  sta- 
tische Berechnungen,  den  neuen  Konstruktionen 
hinsichtlich  Tragfähigkeit  ein  grofses  Vertrauen 
entgegen   und  gestatten  Ausführungen,  welche 
man  bis  vor  kurzem  als  mindestens  kühn  und 
gewagt  bezeichnet  haben  würde.    Welchen  be- 
deutenden Aufschwung  die  Eisenbeton-Bauweise 
in  den  letzten  Jahren  in  Frankreich  genommeu  I 
hat,  geht  daraus  hervor,  dafs  beispielsweise  der 
Wert  der  jährlichen  Ausführungen   nach  dem  j 
in  Frankreich  ausgebreitesten  System  Hennebiqtte  | 
vom  Jahre  1892  bis  1900  von  0,16  auf  29  Mil- 
lionen   gestiegen    ist.    Über    die  Entwicklung  | 
genannten  Systems   gibt   nachstehende  Tabelle 
näheren  Anfschlufs. 
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In  der  Tat  haben  die  Eisenbeton-Konstruk- 
tionen sowohl  in  Frankreich  als  auch  in  andern 
Ländern  in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  eine 
ganz  unerwartete  Verbreitung  gefunden.  Was 
wird  nicht  heute  schon  alles  in  Eisenbeton  her- 
gestellt! Im  Hochbau  gibt  es  sozusagen  keine 
Koustruktionsteile  mehr,  welche  sich  nicht  in 
Eisenbeton  ausführen  Uelsen,  denn  man  stellt 
darin  Decken,  Stützen,  Träger,  Dächer,  Treppen, 
Krker  ti.  dergl.  her.  Anbänger  der  Eisenbeton- 
Bauweise  gehen  sogar  so  weit,  von  einer  völligen  1 
Rückkehr  zum  Massivbau  zu  sprechen  und  sehen 
in  der  Verbindung  von  Beton  und  Eisen  die 
geeignete  Lösung.  So  schlimm  ist  es  jedoch  mit 
■ler  Einführung  des  Eisenbetons  als  Massivbau 
noch  nicht  bestellt,  denn  die  Ausführungen  von 
Eisenbeton-Bauten  sind  doch  nicht  so  einfach,  sind 
mir  grofscr  Umständlichkeit  verbunden,  erfordern 
komplizierte  und  kostspielige  Einrüstungen  im 
Bau  re  ibst,    welche  die  Arbeitsstätte  unliebsam 


versperren  und  welche  bei  der  Anwendung  von 
Eisenkonstruktionen  vermieden  werden.  Dazu 
kommt,  dafs  zur  Projektierung,  Berechnung  und 
Ausführung  von  Eisenbeton-Konstruktionen  eine 
grofse  Sachkenntnis  und  vor  allen  Dingen  eine 
gewissenhafte  Beaufsichtigung  der  Arbeiten  auf 
der  Baustelle  erforderlich  ist.  Man  mufs  bedenken, 
dafs  die  Baustelle  gewissermaßen  die  Fabrik  ist, 
wo  die  Konstruktionen  aus  den  Materialien  Zement, 
Sand,  Kies  und  Eisen  hergestellt  werden,  und  dafs 
eine  bewufste  oder  unbewußte  Fahrlässigkeit  der 
mit  der  Ausführung  betrauten  Personen  den 
Zusammensturz  ganzer  Gebäude  verursachen  kann. 
Diese  Gefahr  liegt  tun  so  eher  vor,  als  die  Her- 
stellung von  Betonbauten  wegen  der  Empfind- 
lichkeit des  Zements  und  dessen  Verarbeitung 
mit  Sand  und  Kies  an  und  für  sich  schon  eine 
grofse  Aufmerksamkeit  erheischt  ,  namentlich  wenn 
die  daraus  hergestellten  Betonkörper  in  hohem 
Grade  beansprucht  werden  sollen.  Diese  Auf- 
merksamkeit mufs  noch  bedeutend  erhöht  werden, 
wenn  eine  Eisenarmieruug  hinzutritt,  deren  Lage 
im  Betonkörper  genau  fixiert  werdeu  mufs.  Es 
ist  durchaus  nicht  gleichgültig,  wo  das  Eisen  im 
Betonkörper  eingebettet  wird;  es  mufs  vielmehr 
da  liegen,  wo  es  bei  Beanspruchungen  statisch 
zur  Wirkung  kommt  und  die  Festigkeit  des 
Betons  wirksam  unterstützt.  Jede  andere  Lage 
des  Eisens  als  die  rechnerisch  vorgesehene  dient 
nicht  dem  Zwecke  und  ist  bedenklich.  Auf  der 
Baustelle  können  selbst  boi  befriedigender  Auf- 
sicht sehr  leicht  Fehler  durch  die  Arbeiter  gemacht 
werden,  welche  sich  nach  Fertigstellung  der 
Konstruktion  nicht  mehr  erkennen  lassen.  Diese 
Bedenken  hat  man  bei  der  Anwendung  reiner 
Eisenkonstruktion  nicht,  da  deren  Technik  auf 
einer  vollkommenen  Höhe  steht.  Eisenkonstruk- 
tionen lassen  sieh  auch  nach  der  Montage  noch 
leicht  auf  die  Güte  der  Ausführung  prüfen, 
wahrend  dies  bei  den  fertigen  Konstruktionen  in 
Eisenbeton  sozusagen  ausgeschlossen  ist.  Wenn 
daher  zur  Zeit  die  aufsichtführenden  Behörden 
in  Deutsehland  bei  Erlaubnis- Erteilungen  zur 
Ausführung  gröfserer  Eisenbeton-Konstruktionen 
mit  grofser  Vorsicht  verfahren  und  wegen  der 
Neuheit  der  Bauweise  vor  der  Ausführung  größerer 
Bauwerke  Probebelastungen  von  ganzen  Kon- 
struktionen verlangen,  so  ist  dies  im  allgemeinen 
Interesse  gerechtfertigt  und  zur  allgemeinen 
Sicherheit  erforderlich.  Nachdem  sich  jedoch 
solche  Versuche  au  vielen  Stellen  wiederholt 
haben  und  man  über  ein  gröfseres  Material  vun 
Erfahrungen  verfügt,  wird  man  den  Widerstand, 
welcher  zur  Zeit  stellenweise  behördlicherseits 
den  Ausführungen  in  Eisenbeton  entgegengesetzt 
wird,  fallen  lassen  müssen,  wenn  auf  Grund  dieser 
Versuche  und  zulänglicher  statischer  Berechnungen 
die  Tragfähigkeit  einer  Eisenbeton-Konstruktion 
erwiesen  und  gleichzeitig  die  nötige  Garantie 
für  sachgemäfse  Ausführung  erbracht  wird.  Die 
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Notwendigkeit  des  Vorhandenseins  dieser  Garantie 
fordert  gebieterisch,  dafs  die  Ausführung  der 
Eisenbeton-Konstruktionen  nicht  Gemeingut  wird 
und  dafs  nur  befähigten  und  geeigneten  Firmen, 
welche  die  Konstruktionen  nach  wissenschaftlichen 
Grundsätzen  projektieren  und  berechnen,  gleich- 
zeitig über  geschulte  Kräfte  für  die  Ausführung 
verfügen,  die  Erlaubnis  zur  Herstellung  erteilt 
werden  darf.  Dies  wird  nicht  leicht  durchführbar 
sein,  denn  selbst  die  seitens  der  Erfinder  benannten 
Lizenz-Inhaber  und  Bevollmächtigten  bieten  in 
dieser  Beziehung  wohl  nicht  so  ohne  weiteres 
eine  genügende  Garantie,  auch  geniel'sen  ver- 
schiedene Systeme  nur  eineu  sehr  mäfsigen  oder 
gar  keinen  Erfinderschutz,  so  dafs  deren  Aus- 
führung jedermann  freisteht.  Schlieislich  ist 
es  nicht  schwer,  da«  einzubettende  Eisen  etwas 
abweichend  von  einem  sogenannten  System  ein- 
zubauen oder  zu  formen. 

Für  die  Beurtheilung  der  Sicherheit  von 
Eisenbeton-Konstruktionen  kommt  noch  der  Um- 
stand in  Betracht,  dafs  die  nene  Technik  von 
t'nfällen,  bei  welchen  Menschenleben  zu  beklagen 
waren,  nicht  frei  geblieben  ist;  diese  Unfälle 
ereigneten  sich  entweder  während  der  Bauaus- 
führung selbst  oder  gleich  nach  Fertigstellung. 
In  der  Mohrzahl  handelte  es  sich  nach  rlen  vor- 
liegenden Berichten  um  gewöhnliche  Banunfällc, 
hervorgerufen  durch  mangelhafte  Entrüstungen 
oder  zu  frühzeitiges  Entfernen  derselben  vor 
genügender  Erhärtung  des  Betons,  in  der  Minder- 
zahl um  ausgesprochene  fehlerhafte  Konstruk- 
tionen.* 

Für  die  Beurteilung  der  Dauer  der  Eisen- 
beton-Konstruktionen ist  die  Rostfrage  von  grofser 
Wichtigkeit,  denn  jede  durch  Kost  erfolgte 
Querschnittsverminderung  des  eingebetteten  Eisens 
vermindert  die  Tragfähigkeit  und  stellt  letztere, 
sowie  die  Konstruktion  selbst  bei  zunehmender 
Verminderung  in  Frage,  besonders  wenn  diese 
Querschnitte  rechnerisch  ermittelt  sind.  Bei 
den  geringen  Querschnittsgröfsen  des  im  Eisen- 
beton zur  Verwendung  kommenden  Eisens  sind 
die  Berührungsflächen  von  Beton  und  Eisen  ver- 
hältnismäfsig  grofs,  die  Kostfrage  daher  wichtiger 
als  bei  reinen  Eisenkonstruktionen,  wo  das  Ver- 
hältnis des  Eiscnquerschnitts  zu  der  dem  Kosten 
ausgesetzten  Oberfläche  kleiner  und  deshalb 
günstiger  ist.  Die  Bedenken,  welche  man  in 
der  ersten  Zeit  der  Erfindung  des  Eisenbetons 
hegte,  dafs  das  in  Zement  eingebettete  Eisen 
roste,  sind  durch  die  Freilegung  von  Eisenstäben, 
welche  längere  Zeit  in  Zement  eingebettet  waten, 
widerlegt.  So  fand  man  z.  B.  bei  dem  Abbruch 
eines  vor  etwa  -1U  Jahren  in  Osterreich  er- 
richteten Viaduktes  einen  jedenfalls  durch  Zu- 
fall  in    das  Zeraentmauerwerk  hineingeratenen 

•  I  ber  einen  (tebättdeeinsturz,  welcher  sich  int 
Jahre  1!H)1  in  Kusel  ereignete,  wird  am  Schlüsse  die 
Kedc  sein. 


I  Schraubenschlüssel,  welcher  sich  noch  als  voll- 
ständig blank  erwies.  Ähnliche  Beobachtungen 
sind  schon  häutiger  gemacht  worden  und  sieht 
man  daher  den  Zement  schon  seit  längerer  Zeit 
als  ein  gutes  Kostschutzmittel  an.  In  den  Kreisen 
der  Betontechniker  ist  dieselbe  Ansicht  vor- 
herrschend, wie  dies  bei  der  IV.  Hauptversammlung 
des  deutschen  Beton  Vereins  (1901),  wo  bei  Ge- 
I  legenheit  eines  Vortrages  über  das  elastische 
!  Verhalten  von  Eisenbeton-Konstruktionen  auch 
die  Kostfrage  angeschnitten  wurde,  deutlich  zum 
Ausdruck  kam.  Vereinzelte  Fälle  wurden  ange- 
führt, wo  man  ein  Kosten  von  Eisen  in  gegossenen 
Zementkörpern  festgestellt  hatte;  die  genauen 
Ursachen  konnten  jedoch  nicht  ermittelt  werden. 
Die  Vermutung  wurde  ausgesprochen,  dafs  der 
verwendete  Zementmörtel  entweder  kalkhaltig 
gewesen  sei  oder  dafs  eine  innige  Berührung 
des  Zements  mit  dem  Eisen  in  diesem  Gufskörper 
nicht  stattgefunden  habe.  Die  vorwiegend  mit- 
geteilten Erfahrungen  über  freigelegtes  Eisen 
in  gestampftem  Beton  stellten  jedoch  überein- 
stimmend fest,  dafs  das  Eisen  sich  nach  einer 
Zeit  von  1 0  bis  1  ">  Jahren  als  vollständig  rostfrei 
erwiesen  hatte.  Es  handelte  sich  bei  den  mit- 
geteilten Fällen  um  Freilegung  von  Stäben  in 
Monierkonstrnktionen,  Köhren  mit  Eiseneinlagen, 
in  Zementmörtel  eingegossene  Eisenteile  bei 
Entwässerungskatiälen  u.  s.  w.  Fernere  Mit- 
teilungen erstreckten  sich  auf  die  Erfahrungen, 
welche  im  Schiffbau  mit  Zement  als  Kostschutz- 
mittel des  Eisens  im  Bilgeraum,  dem  untersten 
Kaum  des  Schiffes,  gemacht  worden  sind,  nachdem 
sich  alle  sonstigen  Atistrichmittel  als  ungenügend 
erwiesen  hatten.  Der  Bilgeraum  wird  zu  diesem 
Zwecke  ausbetoniert  und  lauteten  die  Erfahrungen 
über  das  Verhalten  des  betottgeschützten  Eisens 
sehr  günstig.  Schrauben,  Nietköpfe  und  sonstige 
angreifbare  Ecken  und  Kanten  erwiesen  sich 
nach  Entfernung  des  Betons  als  vollständig 
rostfrei.  Es  wurde  hervorgehoben,  dafs  man 
früher  vor  dei  Ausbetonierung  des  Kielraumes 
das  Eisen  mit  einem  Mennigeanstrich  versehen 
habe,  dafs  dies  aber  eher  schädlich  als  nützlich 
sei  und  dafs  man  jetzt  den  Beton  direkt  auf 
das  Eisen  bringe.  Zur  Erreichung  einer  innigen 
Verbindung  von  Beton  und  Eisen  wird  letzteres 
vorher  von  der  Walzhaut  gründlich  gereinigt; 
im  Schiffbau  mag  dies  durchführbar  sein,  bei 
anderen  Bauten  dürfte  diese  Vorsicht  jedoch  in 
den  seltensten  Fällen  zur  Anwendung  kommen. 
Die  Verltandlungen  des  deutschen  Betonvereins 
haben  ergeben,  dafs  der  Zement  als  ein  ausge- 
zeichnetes und  wahrscheinlich  als  das  beste  Rost- 
schutzmittel,  welches  es  zur  Zeit  gibt,  ange- 
sehen werden  kann. 

Das  günstige  statische  Zusammenwirken  der 
beiden  s.»  verschiedenartigen  Materialien  Eisen 
und  Zement  beruht  hauptsächlich  auf  deren 
grofser   Adhäsionsfähigkeit.      Durch    die  ver- 
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schiedensten  Versuche  ist  festgestellt  worden, 
data  die  Adhäsionskraft  zwischen  Eisen  und 
Beton  von  der  Gröfse  der  Berührungsflächen 
abhängig  ist  and  dafs  dieselbe  überwunden 
wurde,  sobald  das  cingebctteto  Eisen  über  die 
Elastizitätsgrenze  hinaus  beansprucht  wurde. 
Man  hat  ferner  gefunden,  dafs  Zementmörtel  in 
Verbindung  mit  Eisen  erheblich  gröTscre  Dehnungen 
verträgt  als  reiner  Zementmörtel.  Die  Materialien 
Eisen  und  Zement  zeigen  in  ihrer  Zusammen- 
wirkung im  Eisenbetonkörper  ein  ähnliches  Ver- 
halten wie  die  Verbindung  von  weichem  Stahl 
mit  widerstandsfähigerem.   Der  Einwand,  welcher 


Anscheine  nach  auch  in  Zukunft  häufiger  in 
Wettbewerb  treten  müssen.  In  diesem  Wett- 
bewerb wird  aufser  den  bereits  angeführten 
Bedenken  gegen  die  allgemeine  Einführung  der 
Eisenbeton-Bauweise  der  Kiseupreis  eine  wichtige 
Kolle  spielen,  wenn  es  sich  darum  handelt,  ob 
man  zu  irgend  einer  Ausführung  vorteilhafter 
Eisen  oder  Eisenbeton  verwendet.  Bei  den 
gesteigerten  Kisenpreißen  der  letzten  Jahre 
wurden  im  Hochbau  durch  Anwendung  des  Eisen- 
betons an  Stelle  von  Eisenkonstruktionen  stellen- 
weise Ersparnisse  bis  zu  25  °/o  erzielt  und  war 
dies  vornehmlich  bei  Errichtung  von  Stützen 


Abbildung  1.    Oberwasserkanal  für  die  Kraftstation  der  Beleuchtungsanlage  des  Simplon-Tnnnel». 


früher  gegen  die  Anwendung  des  Eisenbetons 
erhoben  wurde,  die  daraus  hergestellten  Konstruk- 
tionen liefsen  eich  überhaupt  nicht  berechnen, 
ist  in  vollem  Umfange  nicht  mehr  zutreffend. 
Wenn  auch  die  von  neueren  Theoretikern  auf- 
gestellten Berechnungsmethoden  wenig  Über- 
einstimmung zeigen,  so  werden  doch  diejenigen 
Berechnungen,  welche  sich  auf  das  durch  Ver- 
suche festgestellte  elastische  Verhalten  des  Eisen- 
betons stützen,  in  der  Praxis  angewandt  und 
von  den  Behörden  als  einwandfrei  anerkannt. 
So  hat  sich  der  Eisenbeton  trotz  vieler  Gegner 
der  Reibe  der  übrigen  Konstruktionselemente 
angegliedert ,  ist  bereits  vielfach  im  Hoch- 
and  Tiefbau  an  Stelle  von  EisenkonBlruktionen 
verwendet  worden  und  wird  mit  letzteren  allem 


der  Fall;  bei  Decken  ohne  Verwendung  von 
T-Trägern  z.  B.  nach  dem  System  Hennebiqne 
betrugen  die  geringeren  Herstellungskosten 
10  bis  15°/o»  im  Brückenbau  betrugen  diese 
Ersparnisse  vereinzelt  15  bis  20  °/o.  Diese 
Prozentsätze  werden  sich  bei  abnehmenden  Eisen- 
preisen wesentlich  vermindern  und  dürften  heute 
schon  nicht  mehr  als  zutreffend  bezeichnet  werden, 
im  Gegenteil  werden  sich  Eisenkonstruktionen 
in  vielen  Fällen  als  billiger  erweisen. 

So  töricht  es  daher  ist,  von  der  völligen 
Verdrängung  der  Eisenkonstruktionen  durch  die 
Eisenbeton-Bauweise  zu  reden,  wie  eifrige  An- 
hänger letzterer  dies  zu  tun  belieben,  ebenso 
unbegründet  wäre  die  Befürchtung,  dafs  durch 
die  möglicherweise  in  Aufnahme  kommende  neue 
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Hauweise  ein  geringerer  Verbrauch  an  Eisen 
stattfinden  würde.  Es  mag  ja  sein,  dafs  mit 
dor  Zeit  eine  Verschiebung  in  der  Art  der 
Eiäenerzeugnisse  stattfindet,  falls  sich  dio  neue 
Hanweise  noch  mehr  ausbreiten  und  einbürgern 
sollte.  Von  einem  Wenigerverbrauch  an  Eisen- 
material  kann  aber  keineswegs  die  Redo  sein, 
da  der  Eisenbeton  an  und  für  sich  eine  grofse 
Menge  von  Eisen  erfordert  und  besonders  be- 
fähigt erscheint,  die  Materialien  Holz  und  Stein 
in  geeigneten  Fallen  zu  verdrangen.  Dem  Ver- 
lust, welcher  dem  Eisen  auf  der  einen  Seite 
möglicherweise  erwuchst,  steht  auf  der  andern 
Seite  durch  eine  gröfsere  Anwendungsfähigkeit 
ein  Mehrverbrauch  gegenüber. 

Als  klassisches  Heispiel  hierfür  möge  die 
Ausführung  eines  Oberwasserkanals  für  die 
KrafLstation  der  Heleuchtnngsanlage  dos  Simplon- 
Tunnels  angeführt  worden.  Die  Ausführung  dieses 
Kanals  (Abbildung  1)  war  ursprünglich  in  Holz 
beabsichtigt.  Ein  vergleichender  Kostenanschlag 
ergab  jedoch,  dafs  eine  Ausführung  in  Eisen- 
beton sich  etwa  um  10  Er.  pro  laufendes  Meter 
teurer  stellen  würde.  Hei  einer  Gesamtlänge 
von  3000  Metern  betrugen  daher  die  Mehrkosten 
nur  30  000  Er.  Mit  Rücksicht  darauf,  dafs 
der  in  Holz  projektierte  Kanal  wegen  vorauszu- 
sehender Rutschungen  des  Geländes,  welche  nach 
erfolgter  Ausführung  auch  tatsächlich  eingetreten 
sind,  nicht  die  nötige  Sicherheit  bot,  ferner  mit 
Rücksicht  auf  den  geringen  Mehrpreis  einer  Aus- 


führung in  Eisenbeton  wurde  letztere  Ansführnngs- 
art  gewühlt.  Durch  die  geringe  Mehrausgabe 
von  30  000  Er.  hat  man  gleichzeitig  eine 
dauernde  Kraftwasserleitung  geschaffen ,  welche 
nach  Fertigstellung  des  Tunnels  zum  Betrieb  der 
Ventilatoren  benutzt  werden  soll. 

Als  ferneres  Hoispiel  verdient  erwähnt  zu 

j  werden,  dafs  man  in  den  letzten  Jahren  in  England 
und  Holland*  Eisenbctonpfahle  als  Ersatz  für  Holz- 
pfahle bei  Ausführung  von  Fundierungen,  Kai- 
mauern und  dergl.  vielfach  mit  Erfolg  verwendet 
hat.     Dio  Konkurrenzfähigkeit  der  Eisenbeton- 

|  Konstruktionen  mit  solchen  ans  reinem  Mauerwerk 
beweist  das  Angebot  Hennebiques  für  die  Her- 
stellung einer  Dockanlage  in  Hordeaux;  als 
massiver  Manerwerksbau  wurde  diese  Ausführung 
zu  2,0  Millionen  Fr.  veranschlagt,  während 
Hennebi<|iie  sich  erbot,  die  gleiche  Anlage  in 
Eisenbeton  nach  seinem  System  für  1,2  Millionen 
Fr.  herzustellen. 

Um  weitere  Betrachtungen  über  die  Eisen- 
beton-Konstruktionen anstellen  zu  können,  ist  e* 
erforderlich,  auf  die  Entwicklung  derselben  näher 
einzugehen.  Es  ist  jedoch  unmöglich,  im  Rahmen 
dieser  Abhandlung  alle  diejenigen  Systeme  zu 
beschreiben,  welche  bis  jetzt  erfunden  worden 
sind:  die  Heschreiburig  wird  sich  daher  nur  auf 

i  die  bemerkenswertesten  erstrecken. 

(  Fortsetzung  folgt 0 

*  Neuerdings  auch  in  Deutschland,  z.  B.  bei  der 
:  Fundierung  eines  (ieriehtsgebäudes  in  Herlin. 


Der  Einfluß  der  chemischen  Zusammensetzung  auf  die 
Blasenbildung  in  Flufseisenblöcken.* 


Unter  den  zahlreichen  Versuchsreihen  Hrinells, 
welche  bei  Gelegenheit  der  Pariser  Ausstellung 
D.tiXj  veröffentlicht  wurden,  dürfte  keine  in 
höherem  Mafse  das  Interesse  des  Metallurgen  und 
Stahlfabricanten  erregt  haben,  als  die  l'nter- 
suchungen  über  den  Einfluß*  der  chemischen 
Zusammensetzung  auf  die  Blasenbildung  in  Flufs- 
eisenblöcken, eine  Frage,  die  seit,  Heginn  der 
Flufseisendarstellting  die  allerwichtigste  Rolle 
spielt.  Da  Brinell  bei  der  Ausstellung,  infolge 
der  beschränkten  Rauinverhilltnisse,  nur  die  Er- 
gebnisse seiner  Untersuchungen  vorführen  konnte, 
so  hat  sich  der  Verfasser  genöthigt  gesehen, 
zur  besseren  Erläuterung  derselben  zuerst  auf 
die  Theorie  der  Blasenbildung  und  das  sogen. 
..Lungern"  ein  wenig  einzugehen. 

*  Untersuchungen  von  .1.  A.  Brinell,  zusammen- 
^•stellt  von  Axel  Wnhlber.tr. 


Die  Entstehung  von  Hohlräumen  in  Flnfs- 
eisengüssen  beruht  bekanntlich  auf  zwei  ver- 
schiedenen Ursachen.  Der  Saugtrichter  entsteht 
durch  die  Seh windung  des  Metalls  beim  Erkalten: 
d.  h.  das  tliissige  Metall  wird  infolge  der  Wärme- 
entziehung  durch  die  Gnfsformwäude  zunächst 
an  diesen  erstarren,  und  die  Erstarrung  schreitet 
allmählich  nach  der  Mitte  des  Blockes  vor.  Da 
das  Metall  beim  Erkalten  seinen  Rauminhalt  ver- 
kleinert, mufs  ein  Hohlraum  im  Inneren  des 
Blockes  entstehen ,  der  immer  mehr  anwächst 
und  sich  an  derjenigen  Stelle  befindet,  an  der 
das  Metall  am  längsten  flüssig  war.  Da  dieser 
Hohlraum  wahrend  des  Giefsens  durch  nach- 
fliefsendes  Metall  wieder  ausgefüllt  wird,  so 
befindet  sich  der  Saugtrichter  im  allgemeinen  in 
dem  oberen  Theile  des  Gufsblockes  (Abbild.  1).  Die 
Enge  des  Sangtrichters  hängt  indessen  auch  von 
der  Art  und  Weise  ab,  in  welcher  sieb  dio  Ah- 
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kühlung  des  Blockes  vollzieht.   Weun  z.  B.  eine 
CTofsform   mit   einer   theilweisen  Ausmauerung  i 
von  feuerfesten  Ziegeln  versehen  ist  (Abbild.  2  i 
bei  <t),   so  hält  sich  der  Stahl  an  dieser  am 
längsten  flüssig  und  es  entstehen  infolgedessen  : 
zwei  Schwindnugshohlräuine  bei  b  nnd  bei  c. 
Ein  Ähnlicher  Fall  wird  in  Abbild.  3  infolge  der 
Form  des  Gufsblockcs  eintreten. 

Es  giebt  mehrere  Methoden,  um  das  Ent- 
stehen dieser  Hohlräume  zu  verhüten,  z.  B.  die 
Methode  von  Krupp  (Druck  mittels  flüssiger 
Kohlensaure),  Whitworth  (hydraulischer  Druck), 
St.  Etienne  *  (sogenanntes  Preisziehen),  Sebenins 
(Rotation  des  Gusse»  während  der  Erstarrung 
des  Metullos,  wobei  die  Hauptachse  des  Blockes 
und  der  Radius  des  Rotationskreises  zusammen- 
fallen;  hierdurch  werden  dichte  Gusse  erzielt, 


Abbild.  1.  Abbild.  2.  Abbild.  ». 


aber  anf  Kosten  der  Homogenität  der  Zusammen- 
setzung), Stridsbcrg  (Rotation  des  Gusses  um  | 
»eine  Hauptachse,  eine  Aenderung  der  Sebenius- 
schen  Methode)  u.  a.  m.  Der  verlorene  Kopf 
wird,  nach  der  de  Lavaischen  Methode,  gleich- 
falls zu  dem  genannten  Zweck  benutzt.  Letztere 
besteht  bekanntlich  darin,  anf  die  Blockform 
einen  mit  feuerfestem  Thon  ausgefütterten 
konischen  Ring  zu  setzen,  welcher  vor  dem 
Gebrauch  wenigstens  bis  auf  Rothgluth  erhitzt 
wird.  Der  Ring  mufs  jedoch  mit  einer  gewissen 
Vorsicht  benutzt  werden,  wenn  er,  wie  später 
gezeigt  werden  wird,  nicht  mehr  Schaden  wie  | 
Nutzen  stiften  soll. 

Eine  andere  Art  von  Hohlräumen  im  Innern  • 
des  gegossenen  Metalls  sind  die  Gasblasen.  Sie 
werden,  wie  der  Name  besagt,  durch  Gase  ver- 
ursacht, welche  sich  vor  und  während  des  Br- 
»tarrens  entwickeln,  ohne  entweichen  zu  können. 
l»as  FluCseisen  absorbirt  während  des  Frischens 
Oase  in  mehr  oder  weniger  reichlichen  Mengen, 
welche  sich,  wie  die  übrigen  Begleiter  des  Eisens, 
■ —  ■  i 

'  „Stahl  nnd  Eisen«  W>1  S.857  und  1902  S.  1239. 


mit  demselben  legireu.  Diese  Gase  sind  haupt- 
sächlich Wasserstoff,  Stickstoff  und  Kohlenoxyd, 
die  Menge  derselben  hängt  wesentlich  von  der 
Frischtemperatur  des  Eisens  ab,  mit  welcher  dio 
Lösungsfähigkeit  desselben  für  Gase  steigt,  sowie 
von  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Bades; 
so  z.  B.  wird  die  Gasaufnahine  durch  die  Gegen- 
wart von  Silicium  und  Mangan  befördert.  Auch 
nach  Beendigung  des  Frischens  können  noch  Gase 
gelöst  werden.  So  wird  z.  B.  die  in  der  Luft, 
enthaltene  Feuchtigkeit  durch  das  Eisen  während 
des  Ablassens  und  Giesens  zerlegt  und  legirt 
sich  der  Wasserstoff  in  statu  nascendi  mit  dem 
Metall.  In  dem  Gufsblock  selbst  dürfte  sich 
häufig  noch  Kohlcnoxyd  durch  die  Einwirkung 
des  Kohlenstoffs  auf  eventuell  vorhandene  Oxyde 
bilden.  Von  dem  letztereu  Gas  wird  wahr- 
scheinlich nur  in  Ausnahmefällen  ein  Theil  von 
dein  flüssigen  Metall  aufgenommen,  während  der 
gröfsere  Thcil  in  dem  Mafse,  als  er  sich  ent- 
wickelt, entweicht.  Da  die  Legirnngen  des 
Eisens  mit  den  genannten  Gasen  nicht  besonders 
beständig  sind,  so  beginnt  bei  einem  gewissen 
Grade  der  Abkühlung  eine  Gasentwicklung.  Ein 
Theil  der  Gase  kann  entweichen  und  wird 
dadurch  unschädlich,  ein  anderer  dagegen  wird 
zurückgehalten  und  giebt  dadurch  zur  Bildung 
von  Hohlräumen,  der  sogenannten  Gasblasen,  Ver- 
anlassung. Der  letztere  Fall  tritt  ein,  sobald 
die  Oberfläche  des  Gusses  erstarrt  und  sich  eine 
Kruste  bildet,  welche  dem  Druck  der  entwickelten 
Oase  zu  widerstehen  vermag.  Aber  da  die  ganze 
Gasentwicklung  völlig  von  dem  Kaum  abhängt, 
welcher  den  Gasen  innerhalb  der  Metallmasse 
zur  Verfügung  steht,  so  verhindert  die  Feber- 
krustung  der  Oberfläche  jede  weitere  Gasblasen- 
bildnng,  mit  Ausnahme  derjenigen,  welche  der 
Volumenverminderung  des  Gusses  durch"'  das 
Schwinden  entspricht.  Dio  Blasenbildung  ist 
demnach  zum  grölsten  Theil  davon  abhängig, 
ob  die  Gasentwicklung  vor  oder  nach  dem  Er- 
starren der  Oberfläche  eingetreten  ist. 

Dio  allgemeine  Ansicht,  dafs  die  Beschaffen- 
heit der  Flufseisenblöcke  und  die  Lage  der 
Blasen  von  der  relativen  Gufstcmpcratur  ab- 
hängig ist,  wird  von  Brinell  nicht  getheilt.  Er 
schreibt  dieser  nur  eine  untergeordnete  Bedeutung 
zu.  Dies  gilt  jedoch  nicht  für  abnorm  niedrige 
oder  abnorm  hohe  Giefstemperaturen,  denn  in 
diesen  Fällen  mufs  sie  ja  ganz  natürlich  einen 
entscheidenden  Einflufs  auf  die  Beschaffenheit 
der  Gufsblöcke  ausüben.  Unter  normalen  Ver- 
hältnissen dagegen  will  Brinell  nur  die  Factoron 
als  entscheidend  gelten  lassen,  welche  einen 
Einflufs  auf  den  Zeitpunkt  der  Gasentwicklung 
beim  Erkalten  des  Flufseisons  ausüben.  An  und 
für  sich  kann  die  Temperatur  nicht  hierauf  ein- 
wirken, denn  der  genannte  Zeitpunkt  wird  fast 
ausschliefslich  von  den  drei  Begleitern  des  Eisen«: 
Aluminium,   Silicium    und    Mangan,  bestimmt, 
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welche  alle  in  hohem  Mafse  nicht  nur  die 
Absorption  der  Gase,  sondern  auch  das  Zurück- 
bleiben derselben  im  Flu f «eisen  befördern.  Von 
diesen  Elementen  ist  das  Aluminium  vorläufig 
unberücksichtigt  geblieben,  da  es  nicht  ursprüng- 
lich im  Eisen  vorhanden,  sondern  erst  beim 
Giefsen  zugesetzt  war. 

Ein  FlufseiBen  also,  welches  eine  genügende 
Menge  von  Silicium  und  Mangan  enthält,  kann 
bis  lum  Erstarren  abgekühlt  werden,  ohne  irgend- 
welche Gase  abzugebon.  Ans  einem  Flufseisen 
dagegen,  welches  diese  Stoffe  in  geringerer  Menge 
enthält,  fangen  die  Gase  an,  unmittelbar  vor 
dem  Erstarren,  d.  h.  aus  dem  toigartigen  Material 
sich  zu  entwickeln.  Hei  einem  silicium-  und 
manganarmen  Flufseisen  endlich  fängt  die  Gas- 
entwicklung schon  bei  sehr  geringer  Abkühlung, 
das  heifst  sogleich  nach  dem  Eingiefsen  in  die 
Formen  an.  Um  dichte  Güsse  zu  erzielen,  ist 
demnach  die  erste  Bedingung,  dafs  die  Gehalte 
an  Mangan  und  Silicium  hoch  genug  sind,  um 
den  Beginn  der  Gasentwicklung  vor  der  Erstarrung 
der  Oberfläche  zu  verhindern.  Diese  Krusten- 
bildung wird  auch  für  heifses  Flufseisen  sehr 
bald  eintreten,  wenn  nur  der  Güls  ruhig  steht, 
das  heifst,  wenn  Gase  nicht  entwickelt  werden, 
welche  das  Erstarren  der  Oberfläche  hindern. 
Wenn  Gase  dagegen  bald  nach  dem  Giefsen  sich 
zu  entwickeln  beginnen,  so  wird  immer  frisches 
Eisen  der  Oberfläche  zugeführt  und  diese  dadurch 
am  Erstarren  verhindert.  Auch  dem  Kohlenstoff" 
weist  Brinell  nur  eine  secundäre  Rolle  in  Bezug 
auf  die  Gasblasenbildnng  zu,  wogegen  er,  wie 
schon  bemerkt,  das  gröfste  Gewicht  auf  das 
Vorhandensein  ausreichender  Mengen  von  Mangan, 
Silicium  und  eventuell  auch  Aluminium  legt. 
Dafs  die  Temperatur  nur  in  extremen  Fällen 
einen  directen  Einfluls  ausübt,  wurde  gleichfalls 
oben  erwähnt. 

In  der  That  hat  die  Frischtemperatur  einen 
bedeutenden  Einrtufs  auf  die  aufgenommenen 
Mengen  des  Siliciums  und  Mangans.  So  geht 
z.  B.  in  dem  sauren  Bessemerprocefs  bei  normaler 
Temperatur  der  eigentlichen  Entkohlung  eine 
Verbrennung  des  Siliciums  und  Mangans  vorher, 
wobei  der  gröfsto  Theil  dieser  Elemente  in  die 
Schlacke  eingeht.  Wenn  die  Charge  aber  sehr 
heifs  geht,  so  findet  schon  beim  Beginn  des 
Frischens  eine  lebhafte  Kohlenstoffverbrennung 
und  ein  Kochen  des  Bades  statt,  wobei  bekannt- 
lich kein  Silicium  und  auch  nur  sehr  wenig 
Mangan  verbrennt;  in  diesem  letzteren  Falle 
werden  daher,  besonders  wenn  ein  kohlenstoff- 
reiches Endproduct  erzielt  werden  soll,  gröfsere 
Mengen  von  Silicium  and  Mangan  als  bei  nor- 
maler Frischtemperatur  aufgenommen  werden. 

Aehnliches  findet  beim  Martinprocefs  statt, 
jedoch  mit  dem  Unterschied,  dafs  (besonders 
gegen  Ende  des  Processes)  die  gesteigerte  Tem- 
peratur eine  Reduction  des  Siliciums  und  Mangans 


aus  der  Schlacke  bewirkt,  welche  Stoffe  vom 
Bade  aufgenommen  werden.  Einen  Beleg  dafür 
bietet  der  in  Tabelle  I  wiedergegebene  Gang  des 
Processes  bei  einer  Martincharge  in  den  Fagersta- 
werken,  Schweden. 

Tabelle  I. 


Probenahme 
aaek  Anfang 
tat 
Frl  neben« 


1  Stande 

2  Stunden 

3 


Chemlache 
ZunammeDietiuoc 


In  °„ 


2,20 
2,30 
2,30 
2,20 
1,80 
1,35 
1,00 
0,85 
0.72 


0.611  !0,30 
0,309  1  0,22 
0,187  0,10 
0,023  0,00 
0,028  0,07 
0,001  0,08 
0,187  0,12 
0,204  0,14 
0,383  0,18 

Gegensatz  hierzu 
Tabelle  II  den  Gang  einer  zweiten  Martincharge, 
bei  welcher  die  Temperatur  gegen  Ende  des 
Processes  nicht  gesteigert  wurde. 

Tabelle  II. 


Bemerkungen 


100  k» 


Im 


Die  Temperalor  ward«  fr- 
•teljrert  und  bla  iam  End« 
de*  Krltcbena  hochgehalten, 
un  blaaenfrele  Uufablöcke 


[■1in| 

giebt 


die  folgende 


Probenahme 

ChrmlM-he 

nach  Anfang 
de. 

mmentet 
In  •„ 

lang 

c 

x 

1  Stunde 

2,00 

0,121 

0,43 

2  Stunden 

2,00 

0,038 

0,10 

J  - 

1,75 

<  1,023 

0,16 

0,95 

0,061 

0,15 

5  : 

0,52 

0,001 

0,14 

Bemerkungen 


]>»e  «lad 

rend  de«  r'rlnehen»  ipfe»«t««- 
Die  erhaltenen  Gufiblfak« 
ballen  weder  Haugtrlcbtrr 
noeb  Kandblaaen,  aber  eln»n 
Ülanenrina;  swi«chen  Rand 
und  Kern. 

Um  die  Verhältnisse  der  Blasenbildung  leichter 
in  bestimmte  Kategorien  bringen  zu  können,  hat 
Brinell  —  ähnlich  wie  Casparsson  —  eine  Reihe 
von  Normaltypcn  aufgestellt  (Abbild.  4).  Die 
Abbildungen  stellen  Schnitte  durch  die  Längs- 
achse einiger  Gufsblöcke  von  drei  verschiedenen 
Gröfsen,  14",  10"  und  5",  dar,  wobei  die 
vertical  übereinander  stehenden  Schnitte  Flufs- 
eisenblöcke  mit  demselben  Gehalt  an  Silicium  und 
Mangan  repräsentiren ;  durch  diese  Anordnung 
erhält  man  auch  ein  Bild  von  dem  Einflufs  der 
Coquillengröfse.  In  Abbild.  5  sind  photographisebe 
Aufnahmen  der  Brnchfiächen  zusammengestellt, 
welche  stets  durch  Abschlagen  der  Stahlblöcke 
bei  »/s  der  Blockhöhe  unter  der  Oberfläche  her- 
gestellt sind.  Je  gröfser  die  Abmessungen  der 
Blöcke  sind,  um  so  mehr  verlangsamt  sich  die 
Erstarrung  der  Oberfläche  und  am  so  gröfser 
ist  die  Wahrscheinlichkeit,  dafB  die  Gasentwick- 
lung anfängt,  ehe  die  Krustenbildung  an  der 
Oberfläche  beendigt  ist. 

So  erhellt  z.  B.  aus  einer  Betrachtung  der 
Normaltypen  auf  Abbildung  4,  dafB  ein  und 
derselbe  Stahl,  welcher,  in  eine  zohnzöllige 
Coquille  gegossen,  einen  Block  rom  Typus  Nr.  5 
liefert,  —  das  heifst  vollständig  dicht  mit  Aus- 
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nähme  einer  ganz  geringen  Blasenbildung  in 
der  Nahe  des  gleichfalls  unbedeutenden  Saug- 
trichters — ,  in  eine  14 zöllige  Coquillo  gegossen, 
einen  Block  mit  Randblasen  ergiebt. 

Beschreibung  der  verschiedenen  Gnfs- 
typen  (Abbild.  4  und  5). 

Typus  Nr.  4.  Aeufsere  Kennzeichen:  Obere 
Fläche  concav.    Die  Entstehung  dieses  Typus 


dadurch,  dafs  der  Sangtrichter  weniger  tief  liegt 
und  eine  gewisse  Blasenbildung  im  oberen  Theil 
des  Gufsblocks  in  der  Nähe  des  Saugtrichters 
stattfindet;  ferner  ist,  wie  gesagt,  die  Oberfläche 
des  Blocks  eben  oder  schwach  convex,  während 
sie  bei  Nr.  4  coneave  Form  besitzt.  Dieses 
Flurseigen  besitzt  eine  gewisse  Neigung^  während 
der  Erstarrung  einen  Theil  der  aufgenommenen 
Gase  auszuhauchen.    Ks  findet  deshalb  besonders 


;  - 

t>  r-  v  - 


10 


11 


14"  Suhlblöcke. 


T 


^  y 


«  7 

10"  Stahlblöcke. 


Ii 


IT 


m 


ß"  Stahlblücke. 


10 


ii 


(Die  


Abbildung  4.    Normaltypen  von  Stahlblöcken. 

Molen  beietehaeo  dl«  Höh«,  welche  der  Suhl  unmittelbar  nach  dem  Olefien  In  Coqullleo  eingenommen  hatte.) 


ist  bereits  früher  gelegentlich  der  Besprechung 
der  Saugtrichterbildung  erklärt.  Es  mag  daher 
nur  erwähnt  werden,  dafs  bei  einem  Block  dieser 
Art  überhaupt  keine  Gasentwicklung  weder  vor 
noch  nach  dem  Erstarren  stattflndet.  Brinell  ist 
sogar  geneigt,  zu  glauben,  dafs  bisweilen  ein 
Vacnum  in  dem  Saugtrichter  entsteht. 

Typus  Nr.  5.  Aeufsere  Kennzeichen:  Obere 
Flache  eben,  zuweilen  etwas  convex.  Dieser 
Typus  unterscheidet  sich  von  Typus  Nr.  4  nur 

Ln 


in  dem  oberen  Theil  des  Blocks,  wo  der  Druck 
des  flüssigen  Metalls  geringer  ist,  eine  Ent- 
wicklung von  Gasen  statt,  welche  den  beim 
Schwinden  des  Blockes  entstehenden  Saugtrichter 
ausfüllen  und  die  sich  gleichzeitig  bildenden  Ober- 
nächenkrusten  verhindern,  eine  coneave  Form 
anzunehmen. 

Typus  Nr.  7.  Aeufsere  Kennzeichen:  Die 
obere  Fläche  des  Blockes  ist  theils  convex  und 
theils  eben,  aber  immer  mit  knollenartigen  Er- 
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hebungen  bedeckt.  Gasblasen  sind  am  Rande 
des  Blockes  vorhanden. 

Dieser  Typus  entsteht,  wenn  die  Gase  sich 
wahrend  des  Krstarrens  ans  dem  im  teigartigen 
Zustande  befindlichen  Flufseisen  entwickeln.  Der 
Verlauf  ist  folgender:  Sobald  das  Giofsen  beendigt 
ist,  steht  die  obere  Flache  einige  Augenblicke 
beinahe  ruhig  und  ist  nnr  eine  höchst  un- 
bedeutende Gasentwicklung  bemerkbar,  während 
sich  die  Oberfläche  fast  ganz  mit  einer  dünnen 
Kruste  überzieht.  Dies  ändert  sich  indessen 
schnell,  da  durch  die  Abkühlung  der  Stahlmasse 
an  den  Wänden  und  in  der  Nähe  des  Hodens 
bald  eine  heftige  Gasentwicklung  bewirkt  wird. 


jenige  Theil  des  Stahls  dagegen,  welcher  erst 
nach  der  Krnstenbildung  an  der  Oberfläche  des 
Flnfseisens  erstarrt,  bleibt  vollständig  dicht  nnd 
frei  von  Gasblasen. 

Typus  Nr.  9.  Aeursere  Kennzeichen:  Die 
Oberflächo  ist  eingosunken,  uneben  und  zeigt 
am  Rande  hochstehende  Kanten,  Randblasen  sind 
nicht  vorhanden,  dagegen  aber  ist  eine  ring- 
förmige Blasenzone  zwischen  Rand  und  Kern 
i  bemerkbar.  Die  Bildung  dieses  Typus  rindet  in 
folgender  Weise  statt:  Sobald  das  Giefsen  be- 
endigt ist,  theilweise  auch  schon  vorher,  beginnen 
die  Gase  sieb  aus  denjenigen  Theilen  des  Metalls 
zu   entwickeln,   welche  mit  den  Wänden  der 


'"'.>  "vpr4  Typ*  5  Typ,-  «  m od  7. 


T.'l"  *  Type  ».  Typt  II. 

Abbildung  5.    Brachflächen  der  Stahlhlöcke. 


Durch  die  freigewordenen  (iase  werden  die  in 
der  oberen  Mitte  befindlichen,  noch  flüssigen 
Theile  nach  oben  gedrückt,  die  dünne  Kruste 
der  oberen  Fläche  wird  durchbrochen  und  das 
ansfliefsende  Metall  bildet  die  oben  erwähnten 
unregelmäßigen  knollenartigen  Auswüchse.  Diese 
Gasentwicklung  dauert  indessen  nicht  lange,  weil 
der  durch  die  Gase  ausgeübte  Druck  nicht  grofs 
genug  ist,  um  die  Oberfläche  des  Gusses  am  Er- 
starren zu  verhindern.  Ein  weiterer  Dnrchbiuch 
des  flüssigen  Stahls  ist  alsdann  verhindert  und 
wird  hierdurch  einer  weiteren  Gasentwicklung 
bei  der  fortschreitenden  Abkühlung  der  mittleren 
Theile  des  Gusses  vorgebeugt.  Das  heifst  mit 
anderen  Worten:  Gasblasen  entstehen  nur  in 
demjenigen  Theile  der  Flulseiseniuasse,  welche 
erstarrt,  ehe  die  Oberfläche  des  Gusses  dnreh 
eine  vollständige  Kruste  abgeschlossen  ist;  der- 


Gul'sform  in  Berührung  stehen.  Die  freigewor- 
denen  Gase  entweichen  nach  der  Mitte  des 
(»tisses  zu,  wo  das  Metall  heifser,  dünnflüssiger 
und  daher  leichter  verdrängbar  ist  ;  die  hierdurch 
entstandenen  Hohlräume  werden  von  dem  flüssigen 

:  Metall  ausgefüllt.  In  dieser  Weise  entsteht  an 
den   Wänden   der  Coquille   eine   Schicht  von 

,  dichtem,  blasenfreiem  Flufseisen.  In  dem  Mafse 
wie  die  Abkühlung  fortschreitet,  würden  sich 
auch  die  Gasblasen  mehr  und  mehr  nach  der 

,  Mitte  und  nach  oben  ziehen,  wenn  diese  Möglich- 
keit nicht  durch  das  Erstarren  der  oberen  Theile 
des  (iusses  abgeschnitten  wäre.  Sobald  letzteres 
eintrifft,  hört,  wie  oben  erwähnt,  die  Gasentwick- 
lung zum  gröfslen  Theil  auf. 

Typus  Nr.  11.  Aeufsere  Kennzeichen :  Hie 
Oberfläche  des  Gusses  ißt  sehr  unregelmäfsig,  die 
Gasblasen  sind  sowohl  am  Rande  als  auch  im 
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Innern  des  Blockes  sehr  zahlreich.  Das  Flufs- 
eisen  zeigt  eine  grofse  Neigung  Gase  abzugeben, 
so  dafs  während  de«  Giefsens  und  Abkühlens  der 
flüssigen  Masse  ein  heftiges  Kochen  stattfindet. 
Diese  reichliche  Gasentwicklung  ist  die  Folge 
eines  grösseren  Gehaltes  an  oxydirtem  Eisen, 
welcher  zu  Kohlenoxydbildung  Veranlassung  giebt. 
Obwohl  die  Giefstemperatnr  dieses  Stahls  ver- 
hältnifsmäfsig  tief  liegt,  so  wird  doch  die  Er- 
starrung der  Oberfläche  durch  die  lebhafte  Gas- 
entwicklung verhindert  und  halt 
sich  dieselbe  länger  flüssig  als 
bei  irgend  einer  andern  Sorte 
Flofseisen.  In  dem  vorliegen- 
den Falle  tritt  das  Ende  der 
Gasentwicklung  erst  ein,  wenn 
der  ganze  Block  erstarrt  ist, 
da  eine  l'eberkrustung  der  Ober- 
fläche durch  die  Gewalt  der 
freigewordenen  Gase  verhin- 
dert wird  undTheiledes  heifsen 
Metalls  beständig  nach  oben 
gedrückt  werden.  Die  Folge 
davon  ist,  dar«  der  ganze 
Querschnitt  des  Blockes  von 
Blasen  durchsetzt  ist. 

Bei  dieser  Gelegenheit  mögen 
die  Fälle  erwähnt  werden,  bei 
welchen  ein  verlorener  Kopf 
mehr  Schaden  als  Nutzen  stiften 
würde  —  nämlich  wenn  das 
verwendete  Klufseisen  unter 
gewöhnlichen  Verhältnissen 
Blöcke  von  Typus  Xr.  51'.. 
oder  J»  ergeben  würde  (der 
Typus  Nr.  51'*  ist  auf  der 
Tafel  nicht  angegeben,  ist  aber 
in  Wirklichkeit  vorhanden  und 
man  kann  sich  sein  Auasehen 
leicht  vorstellen).  Dadurch, dafs 
ein  verlorener  Kopf  die  Ober- 
fläche länger  als  die  übrigen 
Theile  des  Gusses  heifs  erhält, 
wird  die  Ent  wicklung  von  Gasen 
in  diesen  Flufseisensorten  be- 
fördert und  werden  die  Blöcke 
mehr  Randblasen  bekommen  als  wenn  diese 
Giefsmcthode  nicht  angewandt  würde.  Alle  An- 
ordnungen, welche  die  Abkühlung  der  Gufsober- 
fläche  verzögern,  tragen  dazu  bei,  dem  erzeugten 
Block  eine  höhere  Nummer  in  der  Brinellschen 
Scala  zu  geben. 

Die  der  Pariser  Ausstellung  vorgelegten 
Ve  r  a  u  c  h  s  er  ge  b  n  i  s  s  e. 

Nach  langjährigen,  mit  unermüdlichem  Fleifs 
durchgeführten  Untersuchungen  gelang  es  Brinell 
endlich,  ein  bestimmtes  Verhältnifs  zwischen 
Silicinm  und  Mangan  in  Bezug  auf  ihre  Ein- 
wirkung auf  die  Dichtigkeit  der  Güsse  frstzn- 


stellen.  Dieses  Verhältnils  ist  1  :  5,2,  oder  mit 
anderen  Worten,  um  einen  bestimmten  Gufstypus 
zu  bekommen,  mufs  innerhalb  gewisser  Grenzen, 
wenn  Mangan  als  Zusatz  angewandt  wird,  das 
5,2  fache  derjenigen  Menge  zugeführt  werden, 
welche  bei  Anwendung  von  Silicinm  ausreichend 
sein  würde.  Brinell  nahm  an,  dafs,  da  bei 
normalen  Verhältnissen  Silicinm  und  Mangan  fast 
allein  die  Bildung  und  Lage  der  Gasblasen  be- 
stimmen, für  jeden  Gufstypus  ein  Dichtigkeits- 


0,5 


• 

r 

r 

> 

- 

r 

r 

r 

r 

r 

r 

r 

r 

r 

• 

\ 

— 1 

1 — 

r 

' — 

a 

1 — -. 

r 

1 

r 

> 

r 

( 

r  ) 

1 

■r 

r  y 

r 

.  \ 
r> 

kl 

y  f 

1 

r 

y 

r 

> 

i 

> 

jül 

f\ 

> 

> 

«> 

» 

r 

1 

i  j 

> 

< 

T 

T 

1  J\ 

0 

'■ 

>r>  o. 

0  045 

»0         0.2b  0,30 

Für  Mant 


r 
> 


7. 

Abbildnng  6. 
und  Siliciomgehalte  bei  0,1  bis  0 


,'o  Kuhlenstoff 
0,15  „ 
0,95  „ 
„    1,0  °/o  oder  mehr 


..  0.3 

„  o.r, 


'5 

n 


gesetz  existirt,  welches  er  durch  die  Formel 
Mn  -f-  5,2  Si  =  T  ausdrückte  und  wobei  T  eine 
Constante  —  von  Brinell  Dichtigkeitszahl  des 
Gufstypus  benannt  —  bedeutet  und  die  Mangan- 
und  Siliciumgehulte  in  Proccnten  ausgedrückt  sind. 
Zu  diesem  Resultat  ist  Brinell  durch  Vergleichen 
des  Bruchaussehens  und  der  chemischen  Zu- 
sammenselzung  der  Blöcke  von  871  Chargen 
saueren  Martineisens  gekommen.  Die  Unter- 
suchungen wurden  in  der  Weise  ausgeführt,  dafs 
für  denselben  Kohlenstoffgehalt  und  Brnchtypus  die 
Gehalte  an  Mangan  und  Silicinm  ermittelt  wurden. 
Die  Ergebnisse  wurden  in  ein  rechtwinkliges  Co- 
ordinatensystem  (Abbild.  ">),  in  dem  die  Abscisscn 
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die  Siliciumgehalte  and  die  Ordinaten  die  Mangan- 
gehalte bedeuten,  eingetragen  und  jede  Ein- 
tragung mit  einem  besonderen  Zeichen  für  den 
KohlenstoffgehaK  versehen,  z.  B.  wenn  ein  Block 
nach  Bruchaussehen  zum  Typus  Nr.  5  (Abbild.  5l 
gehört  und  0,43  °/o  Mangan,  0,19  °/o  Silicium 
and  0,6  ü/°  Kohlenstoff  enthält,  so  würde  er  in 
dem  Diagramm  mit  dem  Zeichen  >>  bei  d  ein- 
getragen (um  den  Gehalt  an  Kohlenstoff  zu  be- 
zeichnen, wurden  4  Zeichen  benutzt,  siehe  Fufs- 
note  zu  Abbild.  b).  Wenn  eine  genügende 
Anzahl  von  Versuchen  eingetragen  war,  so  wurde 
der  Mit  tel  werth  der  Untersuchungergebnisse  dieses 
Bruchtypus   durch    eine  Kesnltante  a  —  b  be- 


Abbildang  7. 

zeichnet.  Die  Dichtigkeitsgleichung  für  den  Bruch- 
typus  Nr.  5  nahm  daher  die  folgende  Form  an: 

Mn+5,2  Si=  l,6ti.    <T  =  I,6tt.) 

Die  beiden  Grenzwerthe  für  die  Erzielung 
dichter  Güsse  würden  demnach  sein: 

Si  =  0,»2<7.,  Mit  ._  O  und  Mn=l,6«J%,  Si  =  0. 

Jede  andere  mit  «  b  parallele  Linie  würde 
demnach  einen  anderen  Gufstypns  darstellen. 
Für  die  Typen  Nr.  4,  H,  7,  8  oder  9  Bind  die 
von  Brinoll  in  derselben  Weise  bestimmten  Dichtig- 
keitszahlen 7' bezw.  2,05,  1,16,  0,50  und  0,28. 

Seit  mehreren  Jahren  ist  auch  Aluminium 
als  Zusatz  zum  Flufsoisen  zur  Erzielung  blasen- 
freier Güsse  in  Gebrauch  gekommen  und  hat 
daher  Brinell  seine  Untersuchungen  auch  auf 
dieses  Element  ausgedehnt.  Es  ist  ihm  gelungen, 
dabei  festzustellen,  dafs  die  Fähigkeit  des  Alu- 
miniums, dichte  (iiisse  zu  erzielen,  90  mal  gröfser 
als  die  des  Maugans  und  17,3  mal  gröfser  als 
die  des  Silliums  ist.   Die  Dichtigkeitsgleichung 


für  den  Gufstypns  Nr.  5  würde  demnach  bei 
Aluminiumzusatz  die  folgende  Form  annehmen : 

Mn+5,2  Si  +  90  AI  -  1,6«. 
Die  Grenzwerthe  für  Mn,  Si  und  AI  würden 
bezw.  1  ,  0,32  und  0,018  °/o  sein.  Die 
graphische  Darstellung  der  Versuchsergebnisse 
mit  diesen  drei  Elementen  iBt  nach  der  von  dem 
amerikanischen  Metallurgen  Howe  eingeführten 
Methode  durch  Eintragung  in  ein  dreiachsiges 
Coordinatensystem  (Abbild.  7)  erfolgt.  Das  Dia- 
gramm besteht  aus  einem  gleichseitigen  Dreieck 
abc,  in  welchem  die  drei  Höhen  b  d,  re  und  a  f 
zur  Aufzeichnung  des  Mangan-,  Silicium-  und 
,  Aluminiumgehalts  dienen. 

Die  Benutzung  des  Dia- 
gramms kann  durch  folgendes 
Beispiel  erläutert  werden: 

Wieviel  Aluminium  niufs 
einem  Flufseisen  zugeführt 
werden,  das  0,15  °/°  Siliciuni 
und  0,20  °/o  Mangan  enthält, 
um  ein  blasenfreies  Flufs- 
eisen nach  Typus  Nr.  5  zu 
bekommen? 

Man  verfolge  die  0,15  °/o 
Linie  des  Siliciums  bis  zum 
Schnitt  mit  der  0,2  °jo  Man- 
ganlinie und  fälle  von  dem 
Schnittpunkt  g  ein  Loth  anf 
die  Aluminiumlinie  a  f.  Der 
Fufspunkt  dieses  Lothes  giebt 
den  Gehalt  an  Aluminium  an, 
welcher  zugesetzt  werden  rauft» 
(in  dem  vorliegenden  Falle 
0,0074  u/o).  Bei  einem  Gehalt 
an  Silicium  und  Mangan  von 
bezw.  0,05  und  0,4  °/o  würde 
sich  die  Znsatzmenge  von  Alu- 
minium, auf  dieselbe  Weise  ermittelt,  auf0,0108  °/o 
stellen.  Es  sei  hierzu  bemerkt,  dafs  das  von 
dem  Schnittpunkt  der  Mangan-  und  Siliciumlinien 
auf  die  Alaminiumlinie  gefällte  Loth  stets  inner- 
halb des  Dreieckes  liegen  mufs,  wie  aus  den 
Gleichungen  leicht  abzuleiten  ist. 

Es  mufs  ausdrücklich  betont  werden,  dafs 
die  vorstehenden  Ausführungen  über  Dichtezahlon 
und  die  Einschätzung  des  eventuell  erforderlichen 
Aluminiumgehaltes  nicht  ohne  weiteres  auf  andere 
Verhältnisse  Ubertragen  werden  können.  Die 
hier  gegebenen  Mittheilungen,  so  sagt  der  Ver- 
fasser, sind  mehr  als  eine  Anleitung  zu  betrachten, 
welche  je  nach  den  Umständen  einer  gröfseren 
oder  geringeren  Modifikation  bedarf.  Gewisse 
äufsere  Factoren  können  nämlich  Verschiebungen 
in  den  angegebenen  Dichtigkeitszahlen  resp.  Gufs- 
typen  hervorrufen.  So  wit  d  der  Bedarf  an  Silicium, 
Mangau  nnd  Aluminium  durch  folgende  Umstände 
herabgesetzt: 

1.  Eine  wesentlich   höhere  Temperatur  als 
die  des  normalen  Bades. 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  1908. 


Di*  Walxwerkaaiüag*  u.  t.  w. 


Stahl  and  Eisen.  53 


2.  Eine  höhere  Temperatur  der  Garsformen 
beim  Giefson. 

3.  Eine  Verminderung  der  Wandstärke  der 
Gufsformen. 

4.  Einen  gesteigerten  Gehalt  an  Phosphor. 

5.  Eine  Querschniltsverminderung  der  Gnfs- 
form. 

Die  Ursache,  data  die  unter  1  bis  1  ange- 
gebenen Factoren  in  der  bezeichneten  Weise 
wirken,  liegt  darin,  data  alle  die  Erstarrung 
des  Flufseisens  verzögern,  wodurch  die  Krusten- 
bildong  der  Oberflache  weiter  fortschreiten  kann. 


ehe  die  Gasentwicklung  anfangt.   Der  Factor  5 
beschleunigt  gewissermaßen  die  Erstarrung  so- 
wohl für  die  inneren  als  die  äufseren  Theile 
eines  Gusses,  aber  die  Oberflache  scheint  doch 
am  meisten  beeinflufst  zu  werden.     Die  vor- 
stehend angeführten  Krgebnisse  gelten  nur  für 
die  in  Fagersta  hergestellten  Flufseisenblöcke 
von  250  X  250  mm,  welche  bei  warmer  aber 
nicht  fiberwarmer  Giefstemperatur  in  Coquillen 
j  mit  50  mm  Wandstärke  gegossen  sind.  Der 
|  Phosphorgehalt    bewegte    sich    zwischen  den 
!  Grenzen  0,024  und  0,029  "ja. 


Die  Walz  Werksanlage  der  Deutsch -Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten -Aktien -Gesellschaft,  Differdingen. 


Die  Duisburger  Maschinenbau-Aktion- 
GeBellschaft,  vormals  Bechern  &  Keetman 
zu  Duisburg  wurde  im  Jahre  1899  damit  betraut, 
nach  den  Ideen  des  Hrn.  Generaldirektors  Max 
Meier  die  Detailpläne  für  das  Blockwalzwerk, 
die  Träger-  und  Knüppelstrafse  des  Diflerdinger 


der  Neuzeit  zu  benutzen,  um  ein  Werk  zu 
errichten,  das  heute  in  Bezug  auf  seine  Ein- 
richtung als  eine  Anlage  ersten  Ranges  bezeichnet 
werden  mufs.  Aus  den  vor  der  Blockstrafse 
liegenden  Tieföfen  kommen  die  Blöcke  direkt 
auf  den  Rollgang  des  Blockwalzwerkes,  welches 


Abbildung  1.  Blockstrafsc. 


Werkes  auszuarbeiten,  und  wurde  der  genannten 
Firma  nachher  auch  die  Ausführung  dieser 
Strafsen  übertragen. 

Man  ging  bei  dieser  Anlage  in  erster  Linie 
davon  ans,  möglichst  viel  Arbeiter  zn  sparen, 
oder,  mit  anderen  Worten,  die  Handarbeit  durch 
Maschinenarbeit  zn  ersetzen,  um  so  die  Pro- 
duktionskosten nach  Möglichkeit  zu  verringern, 
uod  aufserdem  alle  technischen  Errungenschaften 


nach  amerikanischer  Art  mit  hochliegcnden  Roll- 
gängen ausgerüstet  ist.  Dieselben  liegen  etwa 
800  mm  Uber  Hiittenflnr  und  ist  es  hierdurch 
möglich,  die  Rollgftnge  besser  beobachten  und 
leichter  schmieren  und  im  Standehalten  zu  können. 
Ein  sogenannter  Zuführnngsrollgang,  wie  Boicher 
bei  anderen  Blockwalzwerken  zu  Huden  ist,  fehlt 
hier,  der  Rollgang  ist  in  seiner  ganzen  Aus- 
dehnung mit  gleich  breiten  Rollen  ausgerüstet, 
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Abbildung  2.  Hlockstrafse. 


Abbildung  3.    86  -  Tonnen  -  Kran  für  die  Blonkstrafse. 


Digitized  by  Google 


L  Januar  1903. 


/>»'«  Walewtrkaatilage  w.  *.  w. 


Stahl  and  Eisen.  55 


welche  gegen  Ausführungen  älterer  Art  mit  be- 
deutend erhöhter  Tourenzahl  laufen.  Vor  nnd 
hinter  der  Blockwalze  sind  hydraulische  Kantvor- 
riditungen,  System  Grey,  angeordnet,  welche 
ein  sehr  bequemes  Kanten  und  Verschieben  der 
Blöcke  zulassen.  Auf  einem  Tisch,  der  an  jedem 
Ende  mit  je  einem  hydraulischen  Cylinder  ver- 
sehen ist,  bewegen  sich  zwei  schräg  ausgebildete 
Kantklötze,  welche  den  Block  erfassen  und  zum 


Abbildung  4.    Hydraulische  Hlockschere 


Kanten  bringen.  Das  Blockwalzwerk  hat  Walzen 
von  1100  mm  Durchmesser  bei  2750  mm  Ballen- 
länge und  ist  mit  einer  hydraulischen  Anstell- 
vorrichtnng  bekannter  Art  versehen.  Zum  Be- 
triebe dieses  Blockwalzwerkes  dient  eine  Zwil- 
lingsreversiermaschine  mitCylindern  von  1200  mm 
Durchmesser  bei  1100  mm  Hub,  welche  von  der 
Elsässischen  Maschinenfabrik  in  Mül- 
hausen i.  Eis.  geliefert  wurde.  Dieselbe  macht 
bis  zu  150  Touren  i.  d.  Minute  und  treibt  durch 
ein  Vorgelege  die  Kaminwalzen  der  Blockstrafse 
an.  Die  Maschine  kann  bis  zu  5000  P.  S.  ent- 
wickeln.   Die  Rollgängc  werden  durch  Zwillings- 


reversiermaschinen  mit  Cylindern  von  280  mm 
Durchmesser  bei  450  mm  Hub,  welche  mit 
Klugscher  Umsteuerung  versehen  sind,  an- 
getrieben, und  sowohl  diese  Maschinen,  als  auch 
die  Kant-  und  Anstellvorrichtuugen  von  einer 
gemeinsamen  Steuerbühne  aus  gesteuert.  Auf 
dem  Blockwalzwerk  werden  Blooms  erzeugt, 
welche  entweder  als  Halbfabrikate  direkt  verkauft 
werden,  oder  aber  den  .übrigen  Walzen strafsen 
zur  weiteren  Verarbeitung 
zugeführt  werden.  An  den 
Blockwalzrollgang  schliefst 
sich  zunächst  ein  Transport- 
rollgang an,  welcher  die 
Blooms  der  25  m  von  Mitte 
Blockwalze  stehenden,  lie- 
genden hydraulischen  Block- 
schere, welche  ebenfalls  von 
der  Duisburger  Maschinen- 
ban-Aktien-Uesellschaft  ge- 
liefert wurde,  zubringt.  Diese 
Schere  kann  Stablblöcke  bis 
300  mm/q  schneiden  und 
dient  dazu,  die  Enden  ab- 
zuschneiden und  die  Blooms 
in  diejenigen  Stücke  zu  zer- 
legen, welche  für  die  übrigen 
Strafsen  erforderlich  sind. 

Seitlich  dieser  Block- 
schore ist  ein  PaternoBter- 
werk  angebracht ,  welches 
die  Abfallstücke  fortBchafft 
und  direkt  in  die  Abfuhr- 
wagen fallen  läfst.  Dieser 
Scherenrollgang  wird  elek- 
trisch angetrieben. 

Wenn  das  Blockwalz- 
werk für  den  Handel  arbei- 
tet, so  geht  der  gewalzte 
Stab  nach  einer  zweiteu 
hydraulischen  Schere  ver- 
tikaler Anordnung  und  wird 
hier  in  die  verlangten 
Stücke  geschnitten.  Diese 
Schere  steht  24  m  von  der 
ersten,  horizontal  angeord- 
neten Schere  entfernt  und 
kann  Blöcke  bis  200  qmm  Durchmesser  schnei- 
den. Hinter  dieser  Schere  befindet  sich  ein 
etwa  8  in  langer  Transportrollgang,  ebenfalls 
elektrisch  angetrieben,  welcher  die  abgeschnittenen 
Stücke  auf  Trausportbänder  amerikanischen 
Systems  bringt.  DieseTransportvorrichtungbesitzt 
Abstreifevorrichtungen,  welche  es  ermöglichen, 
dafs  die  Stücke  an  beliebigen  Stellen  ablaufen 
und  verladen  werden  können.  Die  Vorrichtung 
hat  eine  Länge  von  etwa  HO  m. 

Neben  dem  Blockwalzwerk  sind  in  einer  Ent- 
fernung von  etwa  55  m  ab  Mitte  Blockgerüst  zwei 
Walzenstrafsen  angeordnet,  von  wolchen  die  eine 
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Strafse  zur  Erzeugung  von  Knüppeln  nnd  Platinen, 
die  andere  zur  Herstellung  von  Trägern  bis 
250  mm  Höhe  sowie  Eisen,  Winkeleisen,  Schie- 
nen, Schwellen  n.  8.  w.  dient.  In  der  Mitte  liegt 
eineZwillings-Tandem-Reversiermaschini'  von  Stil) 
und  1350  mm  Cylinder- Durchmesser  bei  1250  mm 
Hob,  geliefert  von  der  Maschinenfabrik  Sack 
&  Kiefselbach  in  Rath.  Auf  der  einen  Seite 
treibt  sie  direkt  angreifend  die  800  er  Kntippel- 
strafse  nnd    auf    der  andern   Seite,  ebenfalls 


und  der  hinter  der  Walze  etwa  24  m  lang.  An 
diese  Arbeitsrollgänge  schliefst  sich  ein  Trans- 
portrollgang von  etwa  10H  ra  Länge  an.  Der- 
selbe führt  das  Walzgut  den  Sägen  und  der 
am  Ende  stehenden  Knüppelschere  zu,  welche 
Maschinen  samtlich  elektrisch  betrieben  werden. 
Von  diesem  Rollgang  aus  gelangen  die  ge- 
schnittenen Knüppel  oder  Platinen  auf  das 
Lager,  um  von  hier  ans  verladen  zu  werden. 
Die  Kombination  des  Block-  und  Knüppelwalz- 


Abbildung  7.    40 -Tonnen-  Kran. 


direkt  wirkend,  die  aus  zwei  Gerüsten  von  700  mm 
Walzen  -  Durchmesser  bestehende  Trägerstrafse. 
Aach  bei  diesen  Strafsen  wurde  auf  die  mecha- 
nische Bedienung  grofses  Gewicht  gelegt.  Die 
vorgewalzten  Stücke  von  etwa  2500  kg  werden 
durch  sogenannte  Überwerfer,  welche  hydraulisch 
bewegt  werden,  auf  das  Knüppul-  bezw.  Platinen- 
walzwerk gebracht  und  hier  in  derselben  Hitze  bis 
zu  einer  Länge  von  etwa  130  m  ausgewalzt.  Auf 
der  Knnppelstrafse  können  bis  zu  400  t  Knüppel 
bei  50  mm  Querschnitt  in  12  Stunden  fabriziert 
werden.  Anf  beiden  Seiten  des  Knüppelwalz- 
werkes liegen  elektrisch  angetriebene  Rollgänge 
und  ist  der  Rollgang  vor  der  Walze  etwa  22  m 


Werkes  in  Differdingen  dürfte  wohl  in  Enropa 
einzig  dastehen.  Wie  schon  vorher  gesagt, 
befindet  sich  auf  der  einen  Seite  der  Tandem- 
Reversiermaschine  die  Träger-  u.  s.  w.  Strafse, 
bestehend  aus  zwei  Gerüsten ,  aber  so  ein- 
gerichtet, dafs  eventuell  noch  ein  drittes  Gerüst 
leicht  angefügt  werden  kann.  Vor  der  Walze 
befinden  sich  festliegende  Rollgänge,  während 
hinter  der  Wralze  hydraulisch  hebbare  Rolltische 
sich  befinden.  An  den  Rolltisch  des  zweiten 
Gerüstes  schliefst  sich  ein  Transportrollgang,  in 
welchen  etwa  45  m  von  Mitte  Walze  entfernt 
eine  Pendelsäge,  elektrisch  angetrieben,  eingebaut 
ist,  welcher  das  zerteilte  Walzgut  an  die  dahinter- 
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liegenden  Warmlager  abgibt.  Die  Länge  dieses 
Transpoi  Irollganges  betrügt  etwa  70  m. 

Die  auf  der  Bloomschere  geschnittenen  Stücke 
werden  durch  elektrisch  betriebene  Blocktrans- 
portwagen  entweder  direkt  zur  Trägerstrafse 


gebracht  und  in  derselben  Hitze  ausgewalzt, 
oder  sie  werden,  bei  Herstellung  kleinerer  Profile 
(hierbei  ist  der  Block  selbstverständlich  in 
mehrere  kleine  Stücke  zerteilt),  vor  einen  Siemens- 
Gasofen  gebracht  und  durch  eine  Chargiermaschine, 
System  Wellman,  in  den 
Ofen  eingesetzt ,  ebenso 
durch  denselben  wieder  her- 
ausgezogen. Ein  solcher 
Apparat  kann  von  einem 
Manne  bedient  werden  und 
in  zwölf  Stunden  ÖOO  Blöcke 
chargieren.  Dieser  Apparat 
ist  direkt  von  Amerika  be- 
zogen worden. 

Der  Generaldirektion  der 
Deutsch  -  Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten- 
Aktien -Gesellschaft  sei  an 
dieser  Stelle  noch  der  beste 
Dank  zum  Ausdruck  ge- 
bracht für  die  Bereitwillig- 
keit ,  mit  welcher  sie  die 
Veröffentlichung  der  Anlage 
gestattete. 


Abbildung  8.    Blocktransportwagen  für  9000  kg-Blöcke. 


Duisburger  Maschinenbau- 
Aktien-Gestllschaft, 
rarmal«  bechern  <?  Keetman. 
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Nachstehend  geben  wir  den  Wortlaut  des 
unter  dem  14.  Dezember  in  den  Drucksachen  des 
Reichstags  veröffentlichten  Gesetzes,  das  in  den 
frühen  Morgenstunden  des  14.  Dezember  vom 
Reichstag  in  dritter  Lesung  angenommen  wurde 
und  unter  dem  17.  Dezember  die  Zustimmung 
des  Bundesrats  erhalten  hat. 

Zolltarif  gaset*. 
Wir  Wilhelm,  von  Ciottes  Gnaden  Deutscher  Kaiser, 

König  von  Prenfsen  et«*, 
verordnen  im  Namen  des  Keichs,  nach  erfolgter  Zu- 
»timinung  des  Bundesrats  und  des  Reichstags,  was  folgt: 

§  1. 

Rei  der  Kinfulir  von  Waren  in  das  deutsche  Zoll- 
gebiet werden,  soweit  nicht  für  die  Einfuhr  aus  be- 
stimmten Landern  andere  Vorschriften  gelten,  Zölle 
nach  Mafsgabe  der  dem  Reichstag  am  <>.  Oktober  1902 
vorgelebten  t - 1 1 '  1  _r i ; I f i _- •  ■  r .  Beschlüsse  der  XVI.  Kommis- 
sion über  den  Zolltarif  erhohen.  Jedoch  werden  in 
Abweichung  von  dieseu  Beschlüssen  die  Zollsätze  der 
Nr.  808  auf  4,50  .41,  der  Nr.  809  auf  7,50  „«.  der 
Nr.  H10  auf  12  der  Nr.  81B  auf  8  und  IS 
der  Nr.  825  auf  h  ,H.  der  Nr.  905  auf  4  ,«  und  der 
Nr.  90t!  auf  15,  12,  10,  9,  7,  5,50,  4,50, und  3  .* 
festgesetzt. 


I  für  einen 
/  Doppel  - 
I  Zentner 


Die  Zollsätze  sollen  durch  vertragsmäfsige  Ab- 
machungen 

bei  Roggen  nicht  unter  5,—  Jt 

„   Weizen  und  Spelz    „       n  5,50 

„  Malzgerste  „       „    4, — 

a  Hafer  »       h  5-— 

herabgesetzt  werden. 

Auf  die  Erzeugnisse  der  deutschen  Zollausschlüsse 
finden  die  vertragsmäfsigen  Zollbefreiungen  und  Zoll- 
ermäfsigungen  Anwendung,  soweit  nicht  der  Bundesrat 
Ausnahmen  vorschreibt.  Die  getroffenen  Anordnungen 
sind  dem  Reichstage  sofort  oder,  wenn  er  nicht  ver- 
sammelt ist,  bei  seinem  nächsten  Zusammentritt  mit- 
zuteilen. Sie  sind  aufscr  Kraft  zu  setzen,  wenn  der 
Reichstag  die  Zustimmung  nicht  erteilt.  Den  Erzeug- 
nissen der  deutschen  Kolonien  und  Schutzgebiet« 
können  die  vertragsmäfsigen  Zollbefreiungen  und  Zoll- 
ermäfsigiingen  durch  Beschlufs  des  Bundesrats  ein- 
geräumt werden. 

8  2.  (4j  1  a,)* 

In  jedem  Steuerdirektionsbezirk  ist  eine  Behörde 
zu  errichten,  die  auf  Verlangen  über  die  Zolltarif- 
sitt/e  Auskunft  zu  gehen  hat,  zu  welchem  bestimmte 
Waren  odpr  Gegenstände  im  deutschen  Zollgebiet  zu- 
gelassen werden. 

*  Die  in  Khmmern  gesetzten  Paragraphenbezeich- 
nungeti  dieser  Zusammenstellung  deuten  auf  die  dies- 
bezüglichen Bezeichnungen  in  den  voraufgegangenen 
Beratungen  hin. 


1.  Januar  1903. 
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$  3.  (g  2.) 

Die  Gcwichtszölle  werden  von  dem  Rohgewicht 
erhoben : 

a)  wenn  der  Tarif  dies  ausdrücklich  vorschreibt, 

b)  bei  Waren,  fär  die  der  Zoll  «  #  für  den  Doppel- 
zentner nicht  übersteigt. 

Im  übrigen  wird  den  Gewichtszöllen  das  Rein- 
gewicht zu  Grunde  gelegt 

Bei  der  Ermittlung  des  Reingewichts  von  Flüssig- 
keiten wird  das  Gewicht  der  unmittelbaren  Umschlie- 
fsungen (  Fässer,  Flaschen,  Kruken  und  dergl.)  nicht  in 
Abzug  gebracht. 

Der  Bundesrat  bestimmt  den  Anteil  des  Roh- 
gewichts, der  zur  Berechnung  des  Reingewichts  als 
Tara  in  Abzug  gebracht  werden  kann. 

Beim  Eingang  von  Waren  in  den  freien  Verkehr 
bleiben  handelsübliche  Umschliefsungen  zollfrei.  Nach 
Bestimmung  des  Bundesrats  kann  bei  der  Verzollung 
von  Waren,  die  nach  dem  Rohgewicht  zollpflichtig 
sind,  sofern  sie  unverpackt  oder  in  nicht  handels- 
üblichen Umschliefsungen  eingehen,  dem  Reingewicht 
der  Waren  und  bei  der  Verzollung  von  Flüssigkeiten, 
sofern  sie  in  nicht  handelsüblichen  unmittelbaren  Um- 
schliefsungen eingehen,  dem  Eigengewicht  der  Flüssig- 
keiten das  Gewicht  der  handelsüblichen  Umschliefsungen 


§  5.  (8  4.) 
Von  der  Verzollung  befreit  sind : 
al  die  mit  der  Post  eingehenden  Warensendungen 

von  250  Gramm  Rohgewicht  oder  weniger, 
b)  die  der  Gewichtaverzollung  unterliegenden  Waren 
in  Mengen  unter  50  (»ramm. 
Inwieweit   im    Übrigen   bei   der  Gewichtsermittlung 
Bruchteile  eines  Kilogramm  unberücksichtigt  bleiben 
dürfen,  bestimmt  der  Bundesrat. 

Zollbetrüge  von  weniger  als  fünf  Pfennig  werden 
überhaupt  nicht,  höhere  Zollbeträge  nur,  soweit  sie 
durch  o  teilbar  sind,  unter  Weglassung  der  üb«r- 
schiefsenden  Pfennige  erhoben. 

Der  Bundesrat  ist  befugt,  im  Falle  des  Mifsbranchs 
für  einzelne  Warengattungen  oder  für  einzelne  Grenz- 
strecken Beschränkungen  anzuordnen. 

S  Ü.  ($  6.) 

Die  folgenden  Gegenstände  bleiben  vom  Zoll  befreit: 

1.  Erzeugnisse  des  Ackerbaues  und  der  Viehzucht 
von  denjenigen  anfserhalb  der  Zollgrenze  gelegenen 
Grundstücken,  welche  von  innerhalb  der  Zoll- 
grenze befindlichen  Wohn-  und  Wirtschafts- 
gebäuden aus  bewirtschaftet  werden:  ferner  Er- 
zengnisse der  Waldwirtschaft,  wenn  die  außerhalb 
der  Zollgrenze  gelegenen  Grundstücke  mindestens 
seit  dem  15.  Juli  1879  eine  Zubehör  des  inlän- 
dischen Grundstücks  bilden. 

2.  Von  deutschen  Fischern  und  von  Mannschaften 
deutscher  Schiffe  gefangene  Fische,  Robben. 
Wal-  und  andere  Sectierc  sowie  die  davon  ge- 

— ,  Erzeugnisse.    Von  der  Zollfreiheit  aus- 


§  4.  (§  3., 

Der  Bundesrat  ist  ermächtigt  vorzuschreiben,  dafi 
Waren,  deren  zollamtliche  Untersuchung  mit  besonderen  I 
Schwierigkeiten  verbunden  ist,  nur  bei  bestimmten  | 
Zollstellen  abgefertigt  werden  dürfen,  sofern  die  Be- 
teiligten nicht  bereit  sind,  den  Zoll  nach  dem  höchsten 
in  Frage  kommenden  8atze  d*s  Tarifs  zu  entrichten 
oder  die  Kosten  für  die  Ubersendung  der  Waren  oder 
der  davon  zu  entnehmenden  Proben  an  eine  mit  der 
erforderlichen  Abfertigungsbefugnis  versehene  Zollstelle 


geschlossen  sind  die  in  fremdländischen  Küsten- 
gewässern gefangenen  Schal-  und  Krustentiere. 
Die  erforderlichen  Uberwachungsvorschriften  er- 
läfs  der  Bundesrat. 

3.  Gebrauchte  Kleidungsstücke  und  Wäsche,  die  nicht 
zum  Verkauf  oder  zur  gewerblichen  Verwendung 
eingehen. 

4.  Gebrauchte  Gegenstände  von  Anziehenden  zur 
eigenen  Benutzung,  gebrauchte  Maschinen  zur 
Benutzung  im  Gewerbe-  und  Landwirtschaftsbetrieb 
jedoch  nur  ausnahmsweise  auf  besondere  Erlaubnis. 

Auf  besondere  Erlaubnis  auch  als  Ausstat- 
tungsgegenstände, Braut-  oder  Hochzeitsgeschenke 
eingehende  neue  Sachen,  sofern  sie  für  Ausländer 
oder  länger  als  zwei  Jahre  im  Auslände  wohnhaft 
gewesene  Inländer  bestimmt  sind,  die  ans  Anlafs 
der  Verheiratung  mit  einer  im  lnlande  wohnhaften 
Person  ihren  Wohnsitz  nach  dem  lnlande  verlegen. 
Von  der  Zollfreiheit  ausgeschlossen  sind  Nahrungs- 
und Genufsmittel ,  unverarbeitete  Gespinste  und 
GespinBtwaren  sowie  sonstige  zur  weiteren  Ver- 
arbeitung bestimmte  Erzeugnisse,  Rohstoffe  aller 
Art  und  Tiere. 

Unter  Zustimmung  des  Bundesrats  kann  durch 
Anordnung  des  Reichskanzlers  bestimmt  werden, 
dafs  für  die  Angehörigen  eines  Staates,  der  Gegen- 
seitigkeit nicht  gewährt,  die  im  Absatz  1  und  2 
vorgesehenen  Begünstigungen  ganz  oder  teilweise 
aulser  Anwendung  bleiben  sollen. 

5.  Gebrauchte  Sachen,  die  erweislich  als  Erbschafts- 
gut eingehen,  auf  besondere  Erlaubnis. 

6.  Gebrauchsgegenstände  aller  Art,  auch  neue,  welche 
Reisende  einschliefslieh  der  Fuhrleute,  Schiffer  und 
Schiffsmannschaften  zum  persönlichen  Gebrauch 
oder  zur  Ausübung  ihres  Berufs  auf  der  Reise 
mit  sich  führen,  oder  die  ihnen  zu  diesem  Zwecke 
vorausgeschickt  oder  nachgesendet  werden;  ebenso 
lebende  Tiere,  die  von  reisenden  Künstlern  bei 
Ausübung  ihres  Berufs  oder  zur  Schaustellung 
benutzt  werden. 

Ferner  aus  dem  Auslande  zurückkommende 
gebrauchte  Koffer,  Reisetaschen  und  sonstiges 
Reisegerät,  wenn  darin  Gebrauchsgegenstände  von 
Reisenden  in  das  Ausland  verbracht  worden  sind. 

7.  Die  von  Reisenden  einschliefslieh  der  Fuhrleute 
zum  eigenen  Verbrauch  während  der  Reise  mit- 
geführten Verzehrungsgegenstände;  ebenso  der 
Bedarf  der  Schiffer  und  Schiffsmannschaften,  für 
diese  jedoch  höchstens  in  einer  auf  zwei  Tage 
berechneten  Menge. 

8.  Fahrzeuge  aller  Art  einschliefslieh  der  zugehörigen 
Ausrüstungsgegenstände,  die  bei  dem  Eingange 
über  die  Zollgrenze  zur  Beförderung  von  Personen 
oder  Waren  dienen  und  nur  aus  dieser  Veranlassung 
eingeHihrt  werden,  oder  die  aus  dem  Auslande 
zurückkommen,  nachdem  sie  heim  Ausgange  diesem 
Zwecke  gedient  haben;  auch  Fahrzeuge,  wenn  sie 
dazu  bestimmt  sind,  Personen  oder  Waren  in  das 
Ausland  zu  verbringen. 

Pferde  und  andere  Tiere  einschliefslieh  der 
zugehörigen  Geschirre  und  Decken,  wenn  sie  als 
Reittiere,  zur  Fortbewegung  von  Fahrzeugen  aller 
Art  oder  zum  Warentrageu  dienen  und  nur  aus 
dieser  Veranlassung  die  Grenze  überschreiten,  oder 
wenn  sie  aus  dem  Auslande  zurückkommen,  nach- 
dem sie  beim  Ausgange  in  der  angegebenen  Weise 
verwendet  worden  sind;  auch  Pferde  und  andere 
Tiere,  wenn  sie  dazu  bestimmt  sind,  Personen, 
Fahrzeuge  oder  Waren  in  das  Ausland  zu  ver- 
bringen. 
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28.  Jahrg.  Nr.  I. 


Fahrzeuge  aller  Art  sowie  Pferde  und  andere 
Tiere  von  Reisenden  auch  in  dem  Falle,  wenn 
sie  zur  Zeit  der  Einfuhr  nir-ht  als  Beförderungs- 
mittel dienen,  sofern  Bie  erweislich  sich  schon 
seither  im  Gehrauch  ihrer  Besitzer  befunden  haben 
und  zu  deren  weiterem  Gebrauch  bestimmt  sind. 

Verbleiben  in  den  bezeichneten  Fällen  Fahr- 
zeuge oder  Tiere  dauernd  im  Inlande,  so  tritt  die 
ZolTpflicht  ein. 

Futter,  das  zum  Reiseverbrauch  der  in  Ab- 
satz 2  und  3  bezeichneten  Tiere  mitgeführt  wird, 
in  einer  der  Zahl  der  Tiere  und  der  voraussicht- 
lichen Reisedauer,  höchstens  jedoch  einem  Zeit- 
räume von  zwei  Tagen  entsprechenden  Menge. 

Uber  die  Zollbehandlung  der  Eisenbahnfahr- 
zeuge, welche  dem  durchgehenden  Personenverkehr 
dienen,  sind  vom  Bundesrat  besondere  Bestim- 
mungen zu  erlassen. 

9.  Utnschliefsungen  sowie  Schutzdecken  und  andere 
Verpackungsmittel,  auch  Webebäume,  Holz-  und 
Papprollen  und  dergleichen,  die  zum  Zwecke  der 
Ausfuhr  von  Waren  eingeführt,  oder,  nachdem 
sie  nachweislich  dazu  gedient  haben,  aus  dem 
Auslande  wieder  zurückgebracht  werden.  Im 
ersleren  Falle  ist  der  Nachweis  der  Wiederaus- 
fuhr binnen  einer  angemessenen  Frist  und,  nach 
Befinden,  Sicherstellung  des  Zolls  zu  fordern;  es 
kann  hiervon  abgesehen  werden,  wenn  die  Um- 
Schließungen  u.  s.  w.  gebraucht  sind  und  kein 
Zweifel  darüber  besteht,  dafs  sie  zur  Ausfuhr 
von  Waren  bestimmt  sind. 

10.  Musterkarten  und  Muster  in  Abschnitten  oder 
Proben,  die  nur  zum  Gebrauch  als  solche  geeignet 
sind,  jedoch  mit  Ausschlufs  der  Proben  von 
Nahrungs-  und  Genufsmitteln,  indessen  einschlicfs- 
lich  der  mit  der  Post  eingehenden  Proben  und 
Muster  von  Kaffee,  Kakao,  Zucker,  Rohtabak  und 
getrockneten  Früchten  im  Gewicht  bis  zu  350  g. 

11.  Kunstsachen,  welche  zu  Kunstausstellungen  oder 
für  öffentliche  Kunstanstalten  oder  öffentliche 
Sammlungen,  sowie  andere  Gegenstände,  die  für 
öffentliche  Anstalten  oder  öffentliche  Sammlungen 
zu  Lehr-  oder  Anschanungszwecken  eingehen. 

12.  Materialien,  die  zum  Bau,  zur  Ausbesserung  oder 
zur  Ausrüstung  von  See-  oder  Flufsschiffen  ver- 
wendet werden,  mit  Ausnahme  des  Kajüts-  und 
Küchengutes.  Von  der  Begünstigung  sind  die  zu 
Luxuszwecken  bestimmten  Binnensee-  und  Flufs- 
schiffe  ausgeschlossen.  Die  näheren  Bestimmun- 
gen erlifst  der  Bundesrat. 

13.  Wappenschilder,  Flaggen  und  andere  Gegenstände, 
die  von  fremden  Regierungen  ihren  in  Deutsch- 
land bestellten  Vertretungen  znm  dienstlichen 
Gebrauch  zugesendet  werden,  falls  die  betreffenden 
Staaten  Gegenseitigkeit  gewähren. 

14.  Särge,  in  denen  Leichen  eingehen,  und  Urnen 
mit  Asche  verbrannter  Leichen,  einschliefslich 
der  Kränze  und  ähnlicher  zur  Verzierung  der 
Särge.  Urnen  oder  Beförderungsmittel  dienenden 
Gegenstände. 

S  7.  (Sj  6.1 

Abfälle,  welche  im  Tarif  nicht  besonders  genannt 
sind,  sowie  zerbrochene  und  abgenutzte  Gegenstände 
werden  wie  die  Rohstoffe,  von  denen  sie  herstammen, 
behandelt,  wenn  sie  nur  zu  denselben  Zwecken  wie 
die  Rohstoffe  verwendet  werden  können  oder  die 
Verwendung  zu  anderen  Zwecken  nach  Anord- 
nung der  Zollbehörde  durch  geeignete  Maßnahmen 
ausgeschlossen  wird.  Zollpflichtige  Abfälle  "und 
verdorbene  Waren,  die  zu  Düngezweeken  bestimmt 
sind,  werden  zollfrei  gelassen,  wenn  ihre  Verwendung 
zu  anderen  Zwecken  ausgeschlossen  erscheint  oder  nach 


Anordnung  der  Zollbehörde  durch  geeignete  Mafsnahmen 
ausgeschlossen  wird.  Andere  verdorbene  Waren  bleiben 
zollfrei,  wenn  sie  unter  amtlicher  Aufsicht  vernichtet 
werden. 

S  8.  (§7.) 

Der  Bundesrat  wird  ermächtigt,  in  Fällen,  in 
welchen  auf  Grund  staatlicher  Abmachungen  Eisen- 
bahnverbindungen zwischen  dem  Deutschen  Reich  und 
einem  Nachbarstaate  mit  einer  innerhalb  des  deutschen 
Zollgebiets  belegenen  gemeinschaftlichen  Grenz-  und 
ßetriebswechselstation  hergestellt  sind  oder  künftig 
hergestellt  werden,  Zollfreiheit  zu  gewähren : 

1.  für  die  zur  Ausführung  des  Baues  und  zur  Be- 
triebseinrichtung der  Wechsebtation  sowie  der 
zwischen  dieser  und  der  Zollgrenze  gelegenen  An- 
schlufsstrecke  erforderlichen  Gegenstände,  soweit 
ihre  Anschaffung  ausländischen  Behörden  oder 
ausländischen  ßahnunternehmungen  obliegt, 

2.  für  die  zur  Besorgung  des  von  der  ausländischen 
Bahnunternehmung  übernommenen  Betriebsdienstes, 
einschliefslich  der  Instandhaltung  der  Betriebs- 
station und  der  Anschlufsstrecke,  und  für  alle  zu 
Dienstzwecken  der  ausländischen  Grenzämter  er- 
forderlichen Gegenstände, 

3.  für  die  Dienstgeräte  und  Dienstuusriistungsstücke 
der  innerhalb  des  deutschen  Zollgebiets  angestellten 
Beamten  und  Bediensteten  der  ausländischen  Eisen- 
bahnverwaltung und  deraufserdem  beteiligtenDienst- 
zweige  der  Verwaltung  des  Nachbarstaates. 

g  9-  (§  7a.  i 

Bei  der  zollamtlichen  Abfertigung  einer  Ware, 
die  je  nach  ihrem  Herstellungsland  einer  unterschied- 
lichen Zollbehandlung  unterliegt,  ist  von  dem  Ein- 
bringer zu  erklären  und  auf  Erfordern  nachzuweisen, 
in  welchem  Lande  die  Ware  hergestellt  worden  ist. 
Die  näheren  Bestimmungen  über  den  Inhalt  und  di« 
Form  der  Erklärung  und  über  die  Erbringung  des 
Nachweises  erläfst  der  Bundesrat. 

Kommt  der  Einbringer  seinen  vorstehend  fest- 
gesetzten Verpflichtungen  uicht  nach,  so  tritt  die  für 
ihn  ungünstigste  Zollbehandlung  ein.  unbeschadet  der 
etwa  daneben  verwirkten  Strafen  oder  sonstigen  Rechts- 
nachteile. 

45  10.  (tj  8.) 

Zollpflichtige  Waren,  die  aus  Ländern  herstammen, 
in  welchen  deutsche  Schiffe  oder  deutsche  Waren  un- 
günstiger behandelt  werden  als  diejenigen  anderer 
Länder,  können  nphen  dem  tarifmäfsigen  Zollsatz 
einem  Zollzuschlage  bis  zum  doppelten  Betrage  dieses 
Satzes  oder  bis  zur  Höhe  des  vollen  Wertes  unter- 
worfen werden.  Tarifmäfsig  zollfreie  Waren  können 
unter  der  gleichen  Voraussetzung  mit  einem  Zoll  in 
Höhe  bis  zur  Hälfte  des  Wertes  Delegt  werden. 

Auch  können,  soweit  nicht  Vertragsbestimmungen 
entgegenstehen,  ausländische  Waren  denselben  Zöllen 
und  Zollabfertigungsvorsehriftcn  unterworfen  werden, 
die  im  Ursprungsland  auf  deutsche  Waren  Anwendung 
finden. 

Die  hier  vorgesehenen  Mafsnahmen  werden  nach 
erfolgter  Zustimmung  des  Bundesrats  durch  Kaiser- 
liche Verordnung  in  Wirksamkeit  gesetzt.  Die  ge- 
troffenen Anordnungen  sind  im  Reichstage  sofort  oder, 
wenn  er  nicht  versammelt  ist,  bei  seinem  nächsten 
Zusammentritt  mitzuteilen.  Sie  sind  aulser  Kraft  zu 
setzen,  wenn  der  Reichstag  die  Zustimmung  nicht 
erteilt. 

8  IL  t§  «M 

1.  Bei  der  Ausfuhr  von  Roggen,  Weizen,  Spelz, 
Gerste,  Hafer,  Buchweizen,  Hülsenfrüchten,  Raps  und 
Rübsen  aus  dem  freien  Verkehr  des  Zollgebietes  werden, 
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wenn  die  ausgeführte  Menge  wenigstens  fünf  Doppel- 
xentner  beträgt,  auf  Antrag  des  Warenführers  Be- 
scheinigungen (Einfuhrscheine)  erteilt,  die  den  In- 
haber berechtigen,  innerhalb  einer  vom  Bundesrat  auf 
längstens  sechs  Monate  zu  bemessenden  Frist  eine  dem 
Zollwerte  der  Einfuhrscheine  entsprechende  Menge 
einer  der  vorgenannten  Waren  ohne  Zollentrichtung 
einzuführen.  Abfertigungen  zur  Ausfuhr  mit  dem 
Anspruch  auf  Erteilung  von  Einfuhrscheinen  finden 
nur  bei  den  von  den  obersten  Landesfinanzbehörden 
zn  bestimmenden  Zollstellen  statt. 

Für  Waren  der  vorbezeichneten  Art,  die  aus- 
schließlich zum  Absätze  in  das  Zollausland  bestimmt 
sind,  werden  Trunsitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs, 
in  denen  die  Behandlung  und  Umpackung  der  ge- 
lagerten Waren  uneingeschränkt  und  ohne  Anmeldung 
sowie  ihre  Mischung  mit  inländischer  Ware  zulässig 
ist,  mit  der  Mafsgabe  bewilligt,  dafs  die  zur  Ausfuhr 
abgefertigten  Warenmengen,  soweit  sie  den  jeweiligen 
Lagerbestand  an  ausländischer  Ware  nicht  über- 
schreiten, von  diesem  Bestände  abzuschreiben,  im 
übrigen  aber  als  inländische  Waren  zu  behandeln 
sind  (Keine  Transitlager). 

Für  Waren  der  bezeichneten  Artv  die  teils  in 
•las  Zollausland,  teils  in  das  Zollgebiet  abgesetzt 
werden  sollen,  können,  sofern  dafür  ein  dringendes 
Bedürfnis  anzuerkennen  ist,  solche  Lager  mit  der 
ferneren  Mafsgabe  bewilligt  werden,  dafs  die  aus  dem 
Lager  in  den  freien  Verkehr  des  Zollgebiets  abge- 
fertigten Warenmengen,  soweit  sie  den  jeweiligen 
Lagerbestand  an  inländischer  Ware  nicht  übersteigen, 
von  diesem  Bestände  zollfrei  abzuschreiben,  im  übrigen 
aber  als  ausländische  Waren  zu  behandeln  sind 
( Gemischte  TransitlagerV  Der  Bundesrat  bestimmt, 
an  welchen  Orten  solche  Lager  bewilligt  werden 
können. 

Für  die  vorstehend  nicht  erwähnten  Getreidearten 
und  zollpflichtigen  Ölfrüchte  werden,  wenn  sie  aus- 
schließlich znm  Absatz  in  das  Zollausland  bestimmt 
sind,  Transitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs,  in  denen 
die  Behandlung  und  Umpackung  der  gelagerten  Waren 
uneingeschränkt  und  ohne  Anmeldung  sowie  ihre 
Mischung  mit  inländischer  Ware  zulassig  ist,  mit  der 
Maßgabe  bewilligt,  dafs  bei  der  Ausfuhr  dieser  ge- 
mischten Ware  der  in  der  Mischnng  enthaltene  An- 
theil  von  ausländischer  Ware  als  die  zollfreie  Menge 
der  Durchfuhr  anzusehen  ist  Für  Waren  dieser  Art, 
die  teils  in  das  Zdlausland,  teils  in  das  Zollgebiet 
abgesetzt  werden  sollen,  können  solche  Transitlager 
bewilligt  werden. 

2.  Ebenso  werden  reine  Transitlager  ohne  amt- 
lichen Mitverschlufs  bewilligt  und  können  gemischte 
Transitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs  bewilligt 
werden  für  nicht  gehobeltes  Bau-  und  Nutzholz.  Dabei 
kann  von  der  Umschliefsung  der  zur  Lagerung  be- 
stimmten Räume  abgesehen  werden ;  auch  ist  es  zu- 
lässig, die  Hölzer  zeitweise  aus  dem  Lager  zu  ent- 
nehmen und,  nachdem  sie  einer  Behandlung  unterlegen 
haben,  durch  die  sie  unter  den  Begriff  des  mit  einem 
höheren  Zoll  belegten  Bau-  and  Nutzholzes  oder  einer 
groben  rohen  Holzware  fallen,  in  das  Lager  zurück- 
zufuhren. Der  Bundesrat  bestimmt,  an  welchen  Orten 
gemischte  Transitlager  bewilligt  werden  können. 

Für  Abfälle,  die  bei  der  Bearbeitung  von  Ban- 
und  Nutzholz  in  den  Transitlagern  entstehen,  tritt, 
wenn  die  Hölzer  in  das  Zollausland  ausgeführt  werden, 
an  dem  zur  Last  geschriebenen  Zoll  ein  entsprechender 
Nachla/s  ein,  dessen  Höhe  der  Bundesrat  bestimmt. 

8.  Den  Inhabern  von  Mühlen  oder  Mälzereien 
werden  bei  der  Ausfuhr  ihrer  Erzeugnisse  Einfuhr- 
»clieine  über  eine  entsprechende  Menge  Getreide  oder 
Hülsenfrüchte  (Ziffer  1)  erteilt.  1  ber  das  hierbei  in 
Rechnung  zu  stellende  Ausbeuteverhältnis  trifft  der 
Bundesrat  Bestimmung. 


4.  Den  Inhabern  von  Ölmühlen  wird  für  die  Aus 
fuhr  der  von  ihnen  hergestellten  Öle  eine  Erleichterung 
dahin  gewährt,  dafs  ihnen  der  Zoll  für  eine  den  aus- 
geführten Erzeugnissen  entsprechende  Menge  der  zur 
Mühle  gebrachten  zollpflichtigen  ausländischen  Ölfrüchte 
nachgelassen  wird.  I  ber  das  hierbei  in  Rechnung  zu 
stellende  Ausbeuteverhältnis  trifft  der  Bundesrat  Be- 
stimmung. Die  zur  Mühle  zollamtlich  abgefertigten  aus- 
ländischen, sowie  auch  sonstige  Ölfrüchte,  welche  in 
die  der  Zollbehörde  zur  Lagerung  der  ausländischen 
Ölfrüchte  angemeldeten  Räume  eingebracht  sind,  dürfen 
in  unverarbeitetem  Zustande  nur  mit  Genehmigung 
der  Zollbehörde  veraufsert  werden.  Zuwiderhandlungen 
hiergegen  werden  mit  einer  Geldstrafe  bis  zu  eintausend 
Mark  geahndet. 

Die  Bestimmungen  der  Ziffer  S  finden  auf  die  In- 
haber von  Ölmühlen  hinsichtlich  der  aus  Raps  oder 
Rübsen  hergestellten  Öle  sinngemäfs  Anwendung. 

5.  Im  Sinne  der  Bestimmungen  unter  ZifTer  1  bis  4 
steht  die  Aufnahme  in  eine  öffentliche  Niederlage  oder 
in  ein  Privatlager  unter  amtlichem  Mitverschlufs  der 
Ausfuhr  gleich. 

6.  Die  näheren  Anordnungen,  insbesondere  in  Bezug 
auf  die  Form  der  Einfuhrscheine,  auf  die  Beschaffen- 
heit der  mit  dem  Anspruch  auf  Erteilung  von  Ein- 
fuhrscheinen  ausgeführten  Waren  und  auf  die  an  die 
Lagerinhaber  zu  stellenden  Anforderungen,  trifft  der 
Bundesrat. 

Dieser  wird  auch  Vorschriften  erlassen,  durch 
welche  die  Verwendung  der  Einfuhrscheine  nach  Mafs- 
gabe ihres  Zollwertes  auch  zur  Begleichung  von  Zoll- 
gefällen für  andere  als  die  in  Ziffer  1  Absatz  1  ge- 
nannten Waren  unter  den  von  ihm  festzusetzenden 
Bedingungen  gestattet  wird. 

§  12.  (§  10.) 

Die  Zölle  können  auf  Antrag  gegen  Sicherheits- 
leistung für  eine  Frist  bis  zu  drei  Monaten  nach  näherer 
Anordnung  des  Bundesrats  gestundet  werden. 

Von  der  Stundung  ausgenommen  sind  die  Zölle  für 
Getreide,  Hülsenfrücht«,  Raps  und  Rübsen,  sowie  für 
die  daraus  hergestellten  Müllerei-  und  Mälzerei- Erzeug- 
;  nisse.  Im  Falle  der  Aufnahme  dieser  Waren  in  ein 
Zolllager  (öffentliche  Niederlage  oder  Privatlager  mit 
oder  ohne  amtlichen  Mitverschlufs)  sind  bei  der  Über- 
führung der  Waren  in  den  freien  Verkehr  die  zu  ent- 
richtenden Zollgefälle  für  die  Dauer  der  Lagerung  mit 
vier  vom  Hundert  nach  den  vom  Bundesrat  zu  er- 
lassenden Vorschriften  zu  verzinsen. 

§  13.  (§  10  a.) 

Für  Rechnung  von  Kommunen  oder  Korporationen 
dürfen  vom  1.  April  1910  ab  Abgaben  auf  Getreide, 
Hülsenfrüchte,  Mehl  und  andere  Mühlenfabrikate,  des- 
gleichen auf  Backwaren,  Vieh,  Fleisch,  Fleischwaren 
und  Fett  nicht  erhoben  werden. 

Auf  die  Erhebung  von  Abgaben  von  dem  zur  Bier- 
bereitung bestimmten  Malze  seitens  der  Kommunen 
findet  diese  Bestimmung  keine  Anwendung. 

Die  entgegenstehenden  Bestimmungen  unter  Ziffer  I 
und  in  §  7  der  Ziffer  II  des  Artikels  5  des  Zollver- 
einigungsvertrages vom  8.  Juli  1867  (Bundes-Gesetzbl. 
1  S.  81)  und  des  Gesetzes  vom  27.  Mai  1885,  betreffend 
i  die   Abänderung   des   Zollvereinigungsvertrages  vom 
I  8.  Juli  1867  (Reichs-Gesetzbl.  S.  109)  sind  aufgehoben. 

§  14.  (§  11.) 

Zuwiderhandlungen  gegen  die  Bestimmungen  dieses 
Gesetzes  oder  gegen  die  zu  seiner  Ausführung  erlassenen 
und  öffentlich  bekannt  gemachten  Vorschriften  werden, 
sofern  nicht  nach  tj  11  Ziffer  4  Absatz  1  dieses  Gc- 
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setze«  oder  nach  den  i«S  136  ff.  des  Vcreinszollgcsetzes 
eine  höhere  Strafe  verwirkt  ist,  mit  einer  Ordnungs- 
strafe bis  zu  einhundertfünfzig  Mark  geahndet. 

t;  15.  (S  IIa.) 

Der  auf  den  Kojif  der  Bevölkerung  des  Deutschen 
Reichs  entfallende  Nettozollcrtrug  der  nach  den  Tarif- 
stellen 1,  2,  102,  103,  105,  107,  107  a  nnd  160  des 
Zolltarifs  <?;  1)  zu  verzollenden  Waren,  welcher  den 
nach  dem  Durchschnitte  der  Rechnungsjahre  1898  bis 
1903  auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  entfallenden  Netto- 
zollertrag  derselben  Waren  übersteigt,  ist  zur  Er- 
leichterung der  Durchführung  einer  Witwen-  und 
Waisenversorgung  zu  verwenden. 

Über  diese  \  ersicherung  ist  durch  ein  besonderes 
Gesetz  Bestimmung  zu  treffen.  Bis  zum  Inkrafttreten 
dieses  Gesetzes  sind  diese  Mehrerträge  für  Rechnung 
des  Reichs  anzusammeln  und  verzinslich  anzulegen. 

Tritt  dieses  Gesetz  bis  zum  1.  Januar  1910  nicht 
in  Kraft,  so  sind  von  da  ab  die  Zinsen  der  ange- 
sammelten Mehrerträge,  sowie  die  eingehenden  Mehr- 
erträge selbst  den  einzelnen  Invaliden- Versicherungs- 
anstalten nach  Mafsgahe  der  von  ihnen  im  vorher- 
gehenden Jahre  aufgebrachten  Versicherungsbeiträge 
zum  Zwecke  der  Witwen-  und  Waisen  Versorgung  der 
bei  ihnen  Versicherten  zu  überweisen. 

Die  Unterstützung  erfolgt  auf  Grund  eines  vom 
Reichsversicherungsamt  zu  genehmigenden  Statuts. 

§  16.  (S  U  ) 
Der  Zeitpunkt,  mit  welchem  dieses  Gesetz  in  Kraft 
tritt,    wird    durch    Kaiserliche  Verordnung   mit  Zu- 
stimmung de»  Bundesrats  bestimmt. 

Mit  demselben  Zeitpunkt  treten 

das  durch  die  Bekanntmachung  vom  24.  Mai 
1*85  (Reichs-lesetzbl.  S.  III)  veröffentlichte 
Zolltarifgesetz  nebst  zugehörigem  Zolltarif, 


ferner  die  Gesetze 

vom  18.  April  188«  t  Reichs-Gesetzbl.  S.  123). 
vom  21.  Dezember  18*7  <  Reichs-Gesetzbl.  8. 5331, 
vom  14.  April  1H94  (Reichs-Gesetzbl.  S.  33Ö), 
vom  18.  Mai  1895  (Reichs-Gesetzbl.  S.  233), 
vom  6.  März  1899  (Reichs-Gesetzbl.  S.  133), 
vom  14.  Juni  1900  (Reichs-Gesetzbl.  S.  298), 
betreffend  die  Abänderung  des  Zolltarifgesetze> 
und  des  Zolltarifs, 
und  §  80  des  durch  die  Bekanntmachung  vom 
27.  Mai  1896  (Reichs-Gesetzbl.  S.  117)  veröffent- 
lichten Zuckersteuergesetzes 
mit  der  M  abgäbe  aufser  Kraft,  dafs  die  bisherigen  Vor- 
schriften über  die  Überweisung  eines  Teils  des  Er- 
trags der  Zolle  und  der  Tabaksteuer  an  die  Bundes- 
staaten (S  8  des  durch  die  Bekanntmachung  vom  24.  Ma. 
1885  veröffentlichten  Zolltarifgesetzes),  abgesehen  von 
der  sich  nach  4?  15  dieses  Gesetzes  ergebenden  Änderung, 
so  lange  in  Wirksamkeit  bleiben,  bis  darüber  durch 
besonderes  Gesetz  anderweit  bestimmt  wird. 
Urkundlich  u.  s.  w. 
Gegeben  u.  s.  w. 

Berlin,  den  14.  Dezember  1902. 

Die  Tarifsätze  sind  laut  S  1  des  Gesetzes 
diejenigen  der  endgültigen  Beschlüsse  der  Kom- 
mission, die  wir  in  „Stahl  und  Eisen"  1902 
8.  1139  mitgeteilt  haben;  abgelindert  worden 
sind  durch  den  Antrag  von  Kardorff  nur  im 

17.  Abschnitt:  a)  Eisen  und  Eisenlegierungen 
die  Positionen  808,  HO!l,  hIO,  816,  825  und  im 

18.  Abschnitt:  Maschinen  die  Positionen  905 
und  906.*  Diese  Positionen  lauten  nunmehr  in 
der  endgültigen  Fassung: 


Nr. 


808 

809 
810 
816 


825 


905 
906 


Spaten,    Schaufeln,    Blatthacken,    Kiicbenpfannen,   Kohlenlöffel,  .Schmelzlöffel,  Feuergeräte. 

Pflugscharen  und  l'flugstreichhretter  

Heu-,  Dünger-,  Rüben-,  Koks-.  Steinschlag-  und  ähnliche  grofse  Gabeln  

Sensen,  Sicheln;  Strohmesser,  geschmiedet  

Anderweit  nicht  genannte  Geräte  für  den  landwirtschaftlichen,  hanswirtschaftlichen  oder 
gewerblichen  Gebrauch,  z.  B.  Pflüge,  Kultivatoren,  Grubber,  Kartoffelgraber,  Eggen, 
llandrechen,  Pferderechen,  Wagen,  anderweit  nicht  genannt,  Bügeleisen  Tierfallen, 
Riemenverbinder  und  Riemenspanner: 

bei  einem  Reingewicht  |  von  3  kg  oder  darüber  

des  Stücks  l  von  weniger  als  3  kg  

Drahtseile,  Stacheldraht,  Drahtgeflechte  und  Drahtgewebe,  Drahtbürsten,  Drahtkörbe,  Stiefel- 
eisen; Schrauben  und  Niete  von  nicht  mehr  als  13  mm  Stiftstärke:  Ilaken,  anderweit 
nicht  genannt;  Kisten-  und  Sarggriffe,  Splinte,  Krampen,  Schnallen  (mit  Ausnahme 
der  Schmuckschnallen i;  Rosettenstifte;  Sprungfedern  aus  Draht;  Heftel  und  Ösen; 
Nagel,  anderweit  nicht  genannt,  auch  mit  Köpfen  aus  anderen  unedlen  Metallen  oder 
Legierungen  unedler  Metalle 


Pflüge  für  Kraftbetrieb  auch  mit  zugehörigen  Kraftmaschinen;  Mähmaschinen 
Andere  nicht  besonders  genannte  Maschinen: 


bei  einem  Rein- 
gewicht 
der  Maschine 


genannte 
von  10  kg  oder  darunter 
von  mehr  als  40  Kilogramm 


- 

- 
- 


- 

- 


bis 

1  Doppelzentner  _ 
» 

1*' 

50 


1  Doppelzentner 
2 
4 
10 


-  100  Doppelzentner 


•■ 
a 

.,  50 
„  100 


•> 

n 
m 


'  Vergl.  auch  den  Bericht  der  Nordwestlichen  Gruppe  in  dieser  Nummer  Seite  10. 
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Mitteilungen  au»  dem  EistnhSttenlaboratorium. 


Stahl  und  Eisen.  «3 


Mitteilungen  aus  dem  Ei 


Einflute  von  Aluminiumsalzen  bei  der  Schwefel- 


Pällt  man  Schwefelsäure  mit  Baryumchlorid 
in  stark  eisenhaltigen  Lösungen,  so  schliefst  das 
Baryumeulfat  stets  eine  Menge  Ferrisultat  ein; 
beim  Glühen  verliert  letzteres  seinen  Schwefel 
und  geht  in  Eisenoxyd  Ober,  man  findet  aUo  bei 
Schwefelbestimmungen  zu  wenig  Schwefel.  Ed. 
Noaillon*  untersucht  nun,  wie  sich  Aluminium- 
<alze  in  diesem  Falle  verhalten.  Er  arbeitet  mit 
Lösungen,  welche  0,001  Schwefel  pro  cc  enthalten. 
Säuert  man  bei  reinen  Lösungen  nur  wenig  mit 
Salzsäure  an,  so  erhält  man  auch  richtige  Resul- 
tate: bei  Gegenwart  von  Eisen-  oder  Aluminium- 
chlorid mufs  man  aber  einen  Ueberschufs  von 
Salzsäure  nehmen.  Noaillon  findet  nun  bei  der 
B«handlung  reiner  Lösungen,  dafs  ein  Zusatz  bis 
zu  10  "  o  Säure  das  Resultat  nicht  wesentlich  be- 
einfiufst,  obwohl  mit  der  Säuremenge  auch  die 
Gewichtszunahme  Schritt  hält.  Wahrscheinlich 
nimmt  der  Niederschlag  Chlorbaryum  auf,  da  die 
Eigenschaften  des  Niederschlags  mit  der  Säure- 
menge sich  ändern.  Bei  20°/»  Säure  löst  sich 
Baryumsulfat  in  der  Hitze  wieder.  Es  wurden 
Lösungen  enthaltend  0,1  °/o  Schwefel  (=  100  cc 
Lösung)  und  5 "/«  Salzsäure  mit  wachsenden  Mengen 
Eisen-  und  Aluminiumchlorid  versetzt  Die  beiden 
Salze  verhalten  sich  ganz  verschieden:  boi  Eisen 
findet  man  zu  wenig,  bei  Aluminium  zu  viel 
Schwefel,  z.  B.  bei  1  g  Eisen  0,08835  Schwefel- 
bei  1  g  Aluminium  0,10104,  bei  2  g  0,10180  g 
Schwefel.  Der  Verf.  empfiehlt,  boi  Schwelelsäure- 
bestimmungen  am  besten  in  Lösungen  mit  5  7» 
freier  Salzsäure  zu  arbeiten. 


Eine  genaue  Schwefelbestimmung  im  Eisen 
nach  der  Gas- Entwicklungsmethode.** 

Während  Philipps  früher  gezeigt  hat.  dafs 
bei  der  Schwefelwasserstoff-Entwieklungsmethode 
sieh  organische  Schwefel-Verbindungen  bilden, 
welche  ebenfalls  flüchtig  sind  und  durch  die  Ab- 
sorptionslösungen hindurchgehen,  haben  Shimer 
und  Blair  angegeben,  dafs  in  manchen  Eisensorten 
Kohlenstoff-,  Schwefel-,  Titan- Verbindungen  vor- 
kommen, die  in  Salzsäure  unlöslich  sind.  Harry 
E.  Walters  und  Robert  Miller  glauben  nun 
mit  der  Schwefelwasserstoff-Methode  doch  richtige 
Resultat*«  zu   erhalten,   wenn  sie  die  gewogene 


Probe  in  einem  nicht  oxydirenden  Gasgemische 
erhitzen.  Koks,  Schmied-  und  Gufseisen,  auch 
titanhaltiges  Eisen  wurde  in  derselben  Weise  ge- 
prüft. Die  Verfasser  geben  eine  Reihe  Resultate 
nebeneinander,  erhalten  nach  der  alten  Schwefel- 
wasserstoffmethode.  dann  nach  15  Minuten  lan- 
gem Erhitzen,  und  nach  der  Gewichtsmethode. 
Während  erstero  Resultate  stets  zu  tief  sind, 
stimmen  letztere  beiden  Reihen  fast  vollständig. 
Man  bringt  6  g  Substanz  in  ein  Porzellan-  oder 
Kupferschiffchen,  schiebt  dieses  in  ein  Porzellan- 
oder  Nickelrohr,  welches  in  einem  Verbrennungs- 
ofen liegt.  Man  treibt  mit  Naturgas  oder  Wasser- 
stoff die  Luft  aus,  erhitzt  15  bis  30  Minuton  auf 
helle  Rotglut,  läfst  im  Gasstrom  erkalten,  ent- 
wickelt mit  Salzsäure  (1:1)  Schwefelwasserstoff, 
den  man  in  ammoniakalischer  Cadmiumchlorid- 
lösung  auffängt.  Man  titrirt  mit  Jod.  Die  ange- 
gebenen Resultate  stimmen  sehr  schön. 


Titerstellung  von  Permanganatlösungen. 

Hr.  Prof.  Ledebur  widerspricht  auf  Seite  1242 
der  Nr.  22  1902  von  „Stahl  und  Eisen"  meiner  Be- 
hauptung, dafs  es  eine  langbekannte  Thatsache 
sei,  dafs  der  Wirkungswerth  von  metallischem 
Eisen  bei  der  Titerstellung  von  Permanganat- 
lösung  100  "/o  übersteigen  könne,  wenn  man  das 
unter  Luftabschluß  in  Schwefelsäure  gelöste  Eisen 
ohne  weiteres  zur  Titerstellung  benutzt.  Er  führt 
dann  weiter  aus,  dafs,  wenn  die  von  mir  an- 
gegebenen Einflüsse  wirklich  vorhanden  seien, 
der  Tiler  nicht  zu  hoch,  sondern  zu  niedrig  ausfalle, 
eine  Thatsache,  die  sich  denn  doch  ganz  von 
selbst  ergiebt  und  keiner  Erörterung  bedarf. 

Im  rheinisch-westfälischen  Industriebezirk  ist 
die  von  mir  behauptete  Wirkung  der  Kohlen- 
wasserstoffe u  s.  w.  seit  wenigstens  12  Jahren  be- 
kannt und  von  verschiedenen  Oheinikern  berück- 
sichtigt worden,  indem  dieselben  durch  Oxydation 
der  schwefelsauren  Lösung  des  Dtahtes  mit  Per- 
nianganat  und  nachfolgender  Reduction  mit  Zink 
oder  durch  Oxydation  der  Salzsäuren  Lösung  mit 
chlorsaurem  Kali  und  Reduction  nach  Reinhardt 
die  schädlichen  Einflüsse  der  Beimengungen  im 
Draht  (ür  die  Titerstellung  beseitigten  Da  es  hier 
Werke  giebt,  die  im  Jahre  fast  eine  Million  Tonnen 
Kauferzo  verhütten,  und  andererseits  Importfirmen 


bestehen,    welche  ein  gle 


Quantum  liefern, 


•  Bull,  de  l'Assoc,  Beige  d.  Chim.  1901,  15,  90. 
„The  Iron  Age"  1902,  69,  7. 


wobei  eine  Scala  von  3  ß  für  ±  '/io  %  Eisen  bei 
der  Bezahlung  der  Erze  Platz  greift,  so  ist  das 
Streben  nach  höchster  Genauigkeit  bei  der  Eisen- 
bestimmung geboten,  und  eine  Art  der  Titer- 
stellung, wie  die  von  Hrn. Prof. Ledebur  verteidigte, 
für  diese  Verhältnisse  unbrauchbar. 
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Auch  in  der  Literatur  befindet  sich  bereits 
1898  meine  Behauptung  bestätigt  durch  Tread- 
woll.*  Prof.  Lunge  führt  in  seiner  Bearbeitung 
der  Chem.  techn.  Untersuchungs-Methoden  1899 
Band  1  Seite  100  und  101  den  betreffenden  Theil 
der  Troadwcllsehen  Arbeit  an  und  schreibt  wörtlich: 
»Nach  Vergleich  der  in  dieser  mühsamen  Weise 
erhaltenen,  aber  durchaus  sicheren  Resultate  mit 
der  gleichzeitig  mit  Blumendraht  vorgenommenen 
Titerstellung  fand  jener  sorgfaltige  Beobachter, 
dafs  der  Blumendraht  statt  99,7  oder  99,8  manch- 
mal den  Eisen werth  von  100,88  %  besitzt,  web 
sich  durch  den  Einfluß  des  Kohlenstoffs,  Schwefels, 
Phosphors  u.  s.  w.  auf  das  Permanganat  erklärt." 

Hieraus  ergiebt  sich,  dafs  in  einem  6öpro- 
centigen  Eisenerz  bei  der  Titerst«llung  nach 
Ledebur  u,o  Eisen  zu  wenig  gefunden  werden 
können,  was  bei  einer  Dampferladung  von  4000  t 
einen  Verlust  von  500  Jf.  für  den  Verkäufer  aus- 
macht. 

Duisburg.  Dr.  Uhnktring. 

Bestimmung  des  Gesammtschwefels 
in  Brennstoffen. 

An  Stelle  der  Eschkaschen  Mischung  zum 
Aufschließen  der  Substanz  empfiehlt  R  Dubois** 
eine  Mischung  von  4  g  Mangansuperoxyd,  1  g 
Kaliumpermanganat  und  2  g  calcinirter  Soda. 
Man  vermischt  1  g  Substanz  mit  dem  Gemisch 


•  Chem.  Untersuchung  der  Heilquellen  von 
Passug,  Zürich  1898. 

•*  .Bull,  de  l'Assoc.  beige  d.  ehem."  1901,  15,  225. 


und  überdeckt  diese  Menge  im  Platintiegel  damit, 
wärmt  bei  aufliegendem  Deckel  vorsichtig  an 
und  erhitzt  dann  offen  bis  zur  Rotglut.  Die 
Schmelze  behandelt  man  mit  50  c.c  heilsem  Wasser 
und  Salzsäure,  filtrirt  und  fällt  im  Filtrat  die 
Schwefelsäure  mit  Baryumchlorid.  Der  Verfasser 
empfiehlt,  mit  den  benutzten  Materialien  (»inen 
blinden  Versuch  m  machen,  da  die  Substanzen 
nicht  immer  schwofelfrei  seien. 

Benutzung  der  Eschkaschen  Probe  für 
Roheisenanalysen. 

Die  Eschkasche  Methode  der  Schwefel- 
bestimmung (Schmelzen  mit  Magnesiumoxyd  und 
Soda)  hat  John  R.  Stehman*  bei  ver- 
schiedenen 'Roheisensorten  angewandt  und  em- 
pfiehlt folgende  Abänderung  für  diesen  Fall :  Man 
zerkleinert  die  Roheisenprobe  aufgorst  fein  (Über 
50  Maschen),  mischt  3g  davon  mit  3  g  Mischung, 
bestehend  aus  zwei  Theilen  Magnesiumoxyd,  «inem 
Theil  Soda,  oder  vier  Theilen  Magnesiumoxyd, 
einem  Theil  Soda,  einem  Theil  Pottasche  und 
erhitzt  im  Platintiegel  eine  Stunde  lang  auf  Rot- 
glut. Man  behandelt  die  Schmelze  mit  heißem 
Wasser,  setzt  10  cc  Bromwasser  zu  und  kocht 
15  Minuten.  Dann  wird  filtrirt,  der  Rückstand 
ausgewaschen,  1,5  cc  conc.  Salzsäure  ; 
Brom  verlrieben  und  die  gebildete 
mit  10  cc  10  %  Baryumchloridlösung  gefällt.  Zu 
beachten  ist  dabei,  dafs  dio  Flammengase  nicht  mit 
dem  Inhalt  des  Tiegels  in  Berührung  kommen. 

*  „Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  1902,  24,  644. 


Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Einschlufs  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1899  bis  1901  bezw.  1890  bis  1901.* 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amtes  zusammengestellt.) 


In  dem  Rundschreiben  Nr.  20  des  „Vereins 
deutscher  Eisen- und  Stahlindustrieller"  heifstes: 

„Von  dem  Kaiserlichen  Statistischen  Amte 
ist  die  Production  der  Berg-  und  Hüttenwerke  des 
Deutschen  Reichs  für  1901  veröffentlicht  worden. 
Leider  sind  93  Eisengießereien,  9  Schweißeisen- 
und  1 1  Flufseisenwerke  mit  ihren  Autworten  im 
Rückstand  geblieben,  von  denen  nur  09  Eisen- 
gießereien, 9  Schweifseisen-  und  1 1  Flußeiseu- 
werke  mit  ihrer  Production  amtlich  abgeschätzt 
werden  konnten,  während  24  Gießereien  mit  einer 
Production   von   etwa  7200  t  Eisengufswaaren 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901  Heft  24  8.  ist». 


im  Werthe  von  1  125000  ,M  durch  private  Sach- 
verständige abgeschätzt  worden  sind. 

Da  eine  vollständig  zutreffende  Ermittlung 
der  Production  für  die  Hüttenwerke  selbst  von 
grofsom  Werth  ist  nnd  die  Bestrebungen  unseres 
Vereins  sich  in  vielen  Fällen  auf  die  Statistik 
zu  Btützen  haben,  darf  die  dringende  Bitte  wieder- 
holt werden,  dafs  alle  Herren  Eisenindustriellen, 
vorzugsweise  die  geehrten  Mitglieder  unseres 
Vereins,  die  Mühe  nicht  scheuen  wollen,  die 
(demnächst  wieder  auszugebenden)  montanstatt- 
stischen  Fragebogen  für  1902  so  vollständig  als 
möglich  auszufüllen  und  sodann  an  die  betreffen- 
den Behörden  zurückgelangen  zu  lassen." 


Digitized  by 


1.  Januar  1903.  Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  u.s.w.       Stahl  und  Eisen.  «5 


L  Eisenerzbergbau. 


lf>99 

1900 

um 

Wert},  eil 

* 

Werth  .  K 
»er  Tonne  „ 

51  in 

17  f»89n:jö 

70  170  000 
:*.!«« 

40  917 

575 
18  964  2!  »4 
77  028  000 
4,0!. 

48  80!} 

1«  570  182 
71  »91»  000 
!,:::> 

40  802 

II.  Roheisenerzeugung. 


Producirende  Werk«  

Holikohlenroheisen  t 

Koksroheisen  und  Roheisen  aus  gemischtem  Bicuustuff  .  t 
Sa.  Roheisen  überhaupt  t 

Werth  c« 
Werth  einer  Tonne  , 

Verarbeitete  Erze  und  Schlacken  t 

Arbeiter  .  

Vorhandene  Hochöfen      ... 

Hochöfen  in  Betrieb  

Betriebsdauer  dieser  Uefen   ...  Wochen 

Gielserei-Roheisen  t 

Werth  .« 
Werth  einer  Tonne  „ 

Bessemer-  und  Thomas-Roheisen  t 

Werth 
Werth  einer  Tonne  „ 

 t 

Werth  .* 
Werth  einer  Tonne  „ 

I  Schmelzung  t 

Werth  ,H 
Werth  einer  Tonne  „ 

(rnfswaaren    (  Oe»<*irrguf«  (I'oteriel  t 

,  c  .      .  !  Rohren  t 

I.  Schmelzung  |  öonstige  Gufswaaren  t 

 t 

Werth  M 
Werth  einer  Tonne  _ 


108 

108 

108 

10  MX 

Vi  .'>40 

10  044 

8  132  811 

8  5l  »8  001 

7  870  044 

8  14:1 132 

8  520  541 

7  H.SO  088 

4O0  r*i  O  {ß,  m) 

na  1  14'»  uuu 

55  UH 
20  545  309 

64  «8 

62  41 

'•»1  891  032 

20  070  IH4 

3«  334 

34  743 

32  307 

2*5 

298 

.309 

203 

274 

203 

12  Kl« 

13  252 

11  517 

l  3h3  897 

1  373  132 

1  432  017 

81  349  000 

94  740  000 

9h  Ohl»  OOO 

58,78 

Ii!  i.OI» 

08,50 

5  475  399 

5  983  044 

5  4451  140 

299  9hl  OOO 

37«i  777  000 

329  391  000 

54,79 

H2.97 

«0,32 

1  222  <W 

1  Ol«)  152 

!»27  281 

08  2HT>  000 

72  554  000 

58  907  000 

55,84 

66,01 

»53.53 

4s  072 

51  2«2 

46  884 

5  057  000 

«378  000 

4  9:t4  000 

ums 

124.11 

105,24 

15 

39 

37  512 

39  321 

37  569 

11  130 

1192t! 

9  28t» 

12  477 

13  950 

12  761 

HÖH  LMU 

«itl  000 

453  000 

48,71 

49,53 

35,52 

III.  Eisen-  und  Stahlfabricate. 
1.  Elsenglefseret  (Gufaelaen  II.  Schmeliunir). 


Producirende  Werke  

Arbeiter*  

Verschmolzenes  Roh-  und  Brucheisen*    .  .  t 

Geschirrgufs  (Poterie)*   .  t 

Röhren*    t 

Sonstige  Gufswaaren*  t 

™  1  AbgeachaUt«  Giefsercien  t 

S     Summa  Gulswaaren**  t 

i>i  Werth 
i  Werth  einer  Tonne  „ 


rersen 

rl 


1  238 
91  613 
2  038168 
102  977 
243  173 
1  422  778 
7  950 
1  77«  878 
330  600  500 
186,05 


1  253 
95  548 
2  090007 
111  831 
271  964 
1412  559 
1«250 
1  812  604 
352  289  000 
194,:« 


1  249 
85  715 
1  753  322 
98  112 
254  758 
1  160  517 
7  2<X» 
1  520  617 
274  116  (XX) 
180,27 


2.  Schwelfaelgen werke  (Seh  welfsel  sen  und  Seh wolfsstahl). 


Producirende  Werke  

Arteiter  

w  /  Rohluppen  und  Rohschienen 
^  7«    Cementstahl  zum  Verkauf  . 


Verkauf 


...      .  t 

  ,   .  t 

Sa.  der  Halbtabricate  t 

Werth  - 

Werth  einer  Tonne  _ 


175 

37  667 
79  232 

79  232 
8  524  000 
107,58 


174 

38  145 
09  274 

»59  274 
8  846  000 
127.70 


KU 

31  505 
35  997 

35  997 
3  498  000 
97,16 


•  Ausschließlich  der  abgeschätzten  Werke. 
-  Einschließlich  der  abgeschätzten  Werke. 
I-, 
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ism» 


1900 


1001 


hiscn'iahnscnienen  und  Schtenenbefestigungstheile     .  .  . 

t 

1 1>  Iii 

1  U  ÜA*7 
In  CW)I 

Eiserne  Bahnschwellen  und  bchwellenbefestigungsthcile  . 

t 

90 

154 

15<) 

Eigenbahnachsen,  -Rader,  Radreifen                          .  .  . 

t 

H  509 

8  283 

6  012 

H  Annpl<pi*pn    1*^  Affin  •    Kali-  T-'r<ifil**iQpTi 

t 

!»02  926 

748  789 

5<I9  592 

o 

t 

60  971 

55  12H 

44  172 

«5 

t 

32  006 

20  9(10 

25  124 

u 

'C 

t 

62  332 

49  270 

46  :J02 

.0 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Maschinentheile,  Schmiede- 

t 

35  455 

38  993 

45  697 

t 

15 

IS 

Sa.  der  Fabricate 

t 

1  124  627 

946  352 

786  874 

Worth    „  „ 
Werth  einer  Tonne 

# 

177  7H5  45<> 

170  484  980 

119  494  000 

15H.04 

180,15 

151,86 

8.  Flofselsenworke. 


Prodi 

177 

189 

200 

Arbei 

120  983 

124  61« 

121  800 

467  721 

352  935 

368  273 

Bloom».  Biilets,  Platinen  u.  8.  w.  zum  Verkauf  t 

1  040  670 

1  183  128 

1  280  013 

fS 

«  C 

Sa.  der  Halblabricale  t 

1  508  391 

1  536  063 

1  648  28»! 

X 

Werth  „  „ 

Werth  einer  Tonne  „ 

1:38  677  000 

164  623  000 

145  669  OQO 

•2 

91.Ü4 

107.17 

88,38 

Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungstheile  .  .  .  .  t 

792  013 

903  107 

829  526 

201  688 

231  844 

203  168 

Eiuenbahnnchsen,  -Räder,  Radreifen   ...   t 

154  830 

179  271 

141  447 

2  132  112 

2  013  070 

1  841  704 

773  511 

773  812 

706  090 

• 

TS 

33  980 

30  705 

36  267 

o 

479  721 

430  557 

497  ml 

*C 
.a 

2«  583 

80  282 

32  003 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Mancliinentheile,  Schmiede- 

30  576 

28  430 

21  354 

195  201 

205  0(13 

192  410 

Sa.  der  Fabricale  t 

4  820  275 

4  825  587 

4  562  281 

Werth   .        „  ,4t 

700  458  000 

798  415  000 

648  154  0O0 

Werth  einer  Tonne  „ 

145.31 

105.45 

142,07 

Summe  der  zum  Verkauf  hergestellten  Artikel. 


18»»  1000 

1901 

18»»              1900  1901 

(iufeeiRen  erster  Schmelzung    .  .  . 

„        zweiter        „  ... 
Schweifseigen  und  Sehwcifsstahl 

M  r  D  u  e  In  Tonn«!!* 

+8  072       51  i'62        10  KS4 
I  776  s7s   1  SI2  004   1  520  017 
12i «S.V.»   1015  «20  S22S71 
6  328  000  8  361  050  0  2 10  507 

Werth  in  Mark  • 

5  057  <« K)        6  378  000        4  934  (MIO 
33O0OO5OO     352  2S9  0iHi     274  110  000 
1 80  •.':»' H 50     179  330  9N )     1 2-2  9<»2  ( « *> 
s.39  1 :!.".» «Ki     903o.;SOO0  793S23«Oit 

Summa  .  .  1 9  358  075  9  241  142  8  0O0  939 

1  361  051  950  1  501  035  980  1  195  865  000 

Die  vorhergehende  Zusammenstellung  (für  1901 : 
8  600  939  t  im  Wortlie  von  1195  865  000  c-«) 
legt  den  Schworpunkt  auf  die  zum  Verkauf  her- 
gestellten Artikel  und  ist  von  dieser  Auffassung 
aus  einwandsfrei.  Ks  wird  auch  zuzugeben  sein, 
dafs  ein  anderer  statistischer  Krhebungsmodus 
sehr  grol'se  Schwierigkeiten  geboten  hätte,  viel- 
leicht gar  nicht  durchführbar  wäre. 

I'nd  doch  kann  diese  an  und  für  sich  richtige 
Darstellung  zu  einer  irrthtimlichen  Auffassung 
über  die  Höhe  der  Production  führen,  da  der 


•  Den  Ziffern  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amts 
sind  die  Artikel  aus  Gufseisen  erster  Schmelzung 
hinzugefügt  worden. 


weitaus  gröfste  Theil  der  verkauften  Halbfabricate 
(Rohluppen,  Rohschienen,  Blooms,  Biilets,  Platinen) 
in  dentianzfabricaten  anderer  Werke  (Draht,  Blech, 
Eisenbahnachsen,  Rilder,  Radreifen,  Schmiede- 
stücke, Handelseisen  u.  s.  w.)  wieder  erscheint, 
ein  kleinerer  Theil  ausgeführt  wird  und  nur 
geringe  Mengen  im  Inland  anderweite  (hier  nicht 
berücksichtigte)  Verwendung  Anden. 

In  der  folgenden  Zusammenstellung  hat  der 
Verfasser  versucht,  die  Höhe  der  Production  in 
1899  bis  1901  wenigstens  annähernd  dadurch 
zu  berechnen,  dafs  nur  die  üanzfabricate  auf- 
geführt worden  sind  und  von  den  Halbfabricaten 
nur  dio  Ausfuhr  berücksichtigt  worden  ist.  Dar- 
nach würden  betragen  : 
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Ganzfabricate  und  ausgeführte  Halbfabricate. 


1900 


1901 


Eiaenhalbfabricate  (Luppen,  Ingots  u.  ».  w.)  zum  Verkauf,  aus- 
geführt  

Geachiirgufs  (Poterie)  ...   

Röhren     

Sonstige  Gnfswaaren  .     

Eisenbahnschienen  und  Sehieneubefestigungstheile  

Eiserne  Bahnsehwellen  und  Schwellenbefestigungstluile    .   .  .  . 

Eisenhalinachsen,  Rüder,  Radreifen   

Handelseisen,  Fein-,  Hau-,  Profileisen  

Platten  nnd  Bleche,  aufser  Weifsblech  

Weifsblech  

Draht  

Geschütze  and  Geschosse  

Andere    Eisen-    nnd  Stahlsorten 

«tiicke  u.  s.  w. 
Abgeschätzte  Werh 


<  Maschinenteile,  Schmiede- 


Sa.  der  Fabricate  t 
Werth  in  .* 
Werth  einer  Tonne  in  , 


23  438 

3.3  027 

201  710 

Ii  2  977 

1 1  1  810 

98  151 

373  «23 

388  991 

350  083 

1  4:W  !K>8 

1  424  4H5 

1  100  827 

807  730 

021  074 

840  351 

201  784 

231  HON 

203  318 

163  339 

187  554 

147  450 

3  035  038 

2  701  809 

2  441  200 

840  482 

828  440 

810  808 

33  9b0 

30  705 

3«  207 

512  327 

457  457 

522  771 

2ti583 

30  282 

32  003 

2«»  71« 

243  990 

238  107 

7  im 

10  208 

7200 

7  75«  890 

7  «69  432 

7  118  377 

1  217  001  950  1  331  0O4  8 WO  1  072  HÖH  IHK) 

150.15 

173.02 

150,05 

IV.  Kohlenförderung. 


Werth  ei 


Werth  in  M 
Tonne  in  „ 
Arbeiter 

 t 

Werth  in  .// 
Werth  einer  Tonne  in  „ 
Arbeiter 


101  639  753 
789  449  000 
7,77 
378  575 

34  204  «6« 
78  450  CHX) 

2,29 

44  745 


109  290  237  108  5:39  444 
900  005  000  1  016  254  000 

8,84      I  9,35 

413  093  448  OOO 

40  498  019  44  479  970 

»8  497  000  110  280UOO 

2,43  2,48 

50  911  5H.M7 


V.  Beschäftigte  Arbeitskräfte. 




Jahr 

Eisenerz- 
bergbau 

Hochofen- 
betrieb 

Kl«n- 
verariwllunc 

(Olrf.erel, 
SchwelfieUen 
u.  Huhlwcrke) 

Zu- 
sammen 

Jahr 

Kisetierz- 
bergbau 

Hochofen- 
betrieb 

t:i»-n- 

Tertrbellunit 

(Olef»  «Tri, 

RchwrlCarl-en 
u.  Suhlwrrk«) 

Zu- 
sammen 

1873  .  . 

.39  491 

28  129 

110  251 

183  874 

' 1888  .  . 

30  009 

23  04« 

147  301 

206  41« 

1874  . 

.31  738 

24  342 

118748 

174  823 

1889   .  . 

37  702 

23  9H5 

101  344 

223  010 

1875  .  . 

28  138 

22  760 

1 14  003 

164  901 

1890  .  . 

38  837 

24  840 

170  753 

234  43«! 

187« 

26  208 

18  550 

99  008 

144  4;w 

1891  .  . 

35  390 

24  773 

170  2«8 

230  431 

1877  .  . 

25  570 

18  1*8 

95  400 

139  158 

1892  .  . 

36  032 

24  325 

168  374 

228  731 

1878  .  . 

27  745 

10  202 

92  026 

135  973 

1893  .  . 

34  845 

24  901 

169  838 

228  884 

1879 

30  192 

17  386 

(vi  orui 

144  534 

1894  .  . 

34  912 

24  110 

174  351 

233  37« 

1880  . 

35  Ö14 

21  117 

10»;  968 

103  899 

1895  . 

33  556 

24  059 

181  173 

238  78H 

1881   .  . 

36  H91 

21  387 

1 14  433 

172  711 

1896  .  . 

35  223 

20  562 

197  522 

259  307 

1882 

38  783 

23015 

125  709 

187  567 

i  1897  .  . 

37  991 

30  459 

21 1  328 

279  77H 

1883  .  . 

39  658 

23  515 

129  452 

192  625 

I 1898  .  . 

38  320 

30  778 

230  029 

299  127 

1884  .  . 

38  914 

23  114 

132  191 

194  222 

1899  .  . 

40  917 

345  334 

250  203 

327  514 

1885  .  . 

3«  072 

22  708 

130  755 

189  595 

1 1900  .  . 

43  803 

34  743 

258  358 

33«  904 

1880  . 

32  137 

21  470 

130  858 

184  465 

1901  .  . 

40  802 

32  367 

239  140 

312  3<H» 

1887  .  . 

32  969 

21  432 

138  176 

192  577 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

dam  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  (Dr  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


8.  Dezember  1902.  Kl.  19a,  F  15107.  Befestigung 
von  Schienennägeln  in  Holzschwellen  mittels  Schwcllcn- 
dübel.  William  Fridericia,  Kopenhagen;  Vertr.:  Carl 
Pieper,  Heinrich  Springinann  u.  Th.  Stört,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  NW  40. 

Kl.  24a.  D  12  629.  Rauchgasreiniger.  James  S. 
Donohue  u.  Patrick  J.  Moran,  Washington;  Vertr.:  Paul 
Rückert,  I'at.-Anw.,  Gera,  Renfs. 

Kl.  26d,  S  ltiaW.  Theerabgang.  Franz  Siegis- 
mund,  Beuthen,  O.-S.,  Gymnasialste  12a. 

Kl.  40a,  N  5707.  Mechanisch  bewegte  Auf- 
lockernngsvorrichtung  für  feinkörnige  Beschickung  von 
Schachtöfen  Dr.  Paul  Naef,  New  York;  Vertr.: 
J.  P.  Schmidt.  0.  Schmidt  u.  R.  Wagnitz,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  NW  6. 

Kl.  49 d,  B  30493.  Werkzeug  zum  Durchschneiden 
und  Pressen  von  widerstandsfähigem  Material.  Gebrüder 
Birnbaum,  Frankfurt  a.  M-,  und  Moses  Chaim  Ratzker, 
Frankfurt  a.  IL,  Chlandstr.  31. 

Kl.  49e  G  10297.  Maschine  mit  durch  Kniehebel 
bewegtem  Stempel  zum  Pressen  u.  dergl.  George 
Washington  Green  wood,  Hann  ah  -  Block,  Cleveland, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Rieh.  Scherpe,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW6. 

Kl.  49  f,  H  28060.  Löthpaste  für  Gufseisen. 
Eduard  Herzog,  Erlach,  N.-Oe.;  Vertr.:  A.  Kohrhach, 
M.  Mever  u.  W.  Bindewald,  Pat.-Anwälte,  Krfurt. 

KL  50c,  K  23477.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen 
Sieben  und  Rückbefördern  des  zu  groben  Gutes  bei  Zer- 
kleinernngsvorrichtungen.  AugustKoch,  Hannover-List. 


Deutsche  Reichspatente. 

El.  7«,  Nr.  188142,  vom  13.  Juni  1901.  Herrn. 
Ort  mann  in  Völklingen  a.  d.  Saar.  Kupplung  für 
Walzwerke. 

Die  übliche  Scheibenkupplung  zwischen  Motor- 
welle m  und  Walzwerk  a  ist  ersetzt  durch  eine  Muffe 


oder  hohle  Spindel  *,  die  mit  inneren  Zähnen  einerseits 
in  eine  auf  der  Antriebsmaschinenwelle  m  befestigte, 
mit  Zähnen  versehene  Nabe  6  und  andererseits  in  den 
Zapfen  der  Kaminwalze  oder  Walze  eingreift  Gegen 
seitliche  Verschiebung  ist  die  hohle  Welle  sowohl  durch 
die  Scheibe  e  als  auch  durch  eine  auf  dem  Walzen- 
zapfen befestigte  Schelle  oder  dergleichen  gesichert. 

Kl.  7b,  Nr.  138037,  vom  6.  October  1898. 
Kort  Wey  h mann  in  Berlin.  Antrieb- Kupplung  für 
Drahtziehmaschinen. 

Identisch  mit  dem  amerikan.  Patente  Nr.  649783, 
vergl.  ,Stahl  und  Eisen-  1902,  Seite  766. 


Kl.  18a,  Nr.  13858«,  vom  29.  März  1901. 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  in  Bruck- 
hausen, Rhein.  In  der  Fahrtrichtung  kippbarer 
Schlaekenwagen. 

Bei  den  bisherigen  in  der  Fahrtrichtung  kippbaren 
Schlaekenwagen  niufstc,  weil  der  eigentliche  Kipptrog 
auf  beiden  Wagenachsen  gelagert  war,  beim  Kippen 
fast  das  ganze  Troggewicht  angehoben  werden;  aufser- 


dem*  konnten  die  Lager  des  Troges  nicht  ganz  ge- 
schlossen werden. 

*-  Beide  Uebelstände  sind  bei  dem  neuen  Schlacken- 
wagen dadurch  vermieden,  dafs  der  den  Srhlacken- 
bebälter  tragende  Rahmen  mittels  Träger  b  um  eine 
zu  den  Wagenachsen  parallele  Mittelachse  «  drehbar 
gelagert  ist  und  in  der  wagerechten  Stellung  durch 
umlegbare  Stützen  e  gehalten  wird.  Durch  Entfernen 
der  Stützen  und  leichtes  Anstofsen  kippt  der  Behälter 
um;  seine  abgeschrägten  Träger  b  legen  sieh  auf  die 
dachförmigen  Träger  e  des  Wagengestelles.  In  dieser 
Lage  gleitet  der  Behälter  ab  oder  kann  entleert  werden. 

Kl.  19a,  Nr.  138814, 

vom   2.    März  1901. 

American   C  o  n  - 
struetion  Company 
in  New  Y<  rk.  Eisen- 
bahnschiene   für  ein- 
sehienige  Eisenbahnen. 

Die  beiden  Halb- 
schienen e  und  rf,  welche 
zwischen  sich  einen 
mittleren  Theil  für  das 
Laufrad  g  und  die  bei- 
den Führungsräder  h 
freilassen,  besitzen  an 
den  Innenseiten  zwei 
sich  gegenseitig  über- 
lappende Flantschen  » 
und  Jt.  Diese  haben  senk- 
rechte Löcher,  durch 
welche  Schraubenbolzeti  m  zur  rieiehieitimn  Verbin- 
dung der  Schienenhiilften  unter  sich  und  mit  den  (|uer- 
schwellen  6  hindurchgehen. 


Kl.  49f,  Nr.  138011,  vom  19.  October  1901 
William  R.  Bennett  in  New  ßritain  (Conn. 
V.  St.  A.).     Verfahren  zum  Härten  von  Stuhl. 

Der  gehörig  erhitzte  Stahl  wird  zunächst  in  einem 
Wasserbade  so  weit  abgekühlt,  bis  die  Bewegung  de* 
Wassers  fast  aufhört.  Dann  wird  der  Stahl  in  ein  auf 
gewöhnlicher  Temperatur  befindliches  Oelbud  gebracht 
und.  hierin  belassen,  bis  Oel  und  Stahl  die  gleiche 
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23.  Jahrg.  Nr.  1. 


Temperatur  besitzen.  Hierauf  winl  dos  Oelhad  mit- 
sammt  dem  Stahl  bis  zur  Anlafstemperatur  erhitzt  und 
schliefslich  der  Stahl  in  Sägemehl  oder  dergleichen 
langsam  abkühlen  gelassen.  • 

Kl.  18a,  Nr.  188888,  vom  20. .Juni  1900.  James 
Gayley  in  Pittsburg,  V.  St.  A.  Verfahren  und 
Vorrichtung  tum  Trocknen  ron  Luft  für  hüttentech- 
nische  und  andere  Zwecke  durch  Abkühlung. 

Die  Luft  kann  nach  dem  Gebläse  durch  zwei  oder 
mehrere  Kammern  a  und  b  mit  geöffneten  Schiebern  r 
und  rf  hindurchgesogen  werden,  uui  mit  Abkühlung 
allein  zu  arbeiten.  Diese  Schieber  können  aber  auch 
bewegt  werden,  um  die  Luftverdünnung  als  Mittel  zur 
Kühlung  beim  Niederschlagen  von  Feuchtigkeit  zu  ver- 
wenden. Beim  Aufwärtsgange  des  Kolbens  im  Luft- 
evlinder  der  Maschine  «  wird  diesem  durch  die  Leitung  a 
Luft  auB  der  einen  der  Kammern  ab  zugeführt,  während 
beim  Niedergange  des  Kolbens  der  Cylinder  Luft  durch 
die  Leitung  f  nus  einer  andern  Doppclkammer  erhalt. 


Hierdurch  wird  eine  Unterbrechung  in  dem  Durch- 
strömen von  Luft  durch  jede  Kammer  der  Reihe  nach 
hervorgerufen,  wobei  die  Luft  in  der  Kammer  wahrem] 
eines  ganzen  Kolbenhubes  in  beständiger  Berührung* 
mit  den  Kühlrobren  und  Kühlflächen  k  in  der  Kammer 
ist.  Durch  diese  Unterbrechung  des  Luftstromes  wird 
ihm  die  Wärme  viel  schneller  und  wirkungsvoller  ent- 
zogen, als  bei  dauernder  Bewegung  der  Luft.  Bei  fort- 
gesetztem Gange  der  Maschine  wird  hierdurch  die  Luft 
bei  ihrem  Durchgang  durch  die  Kammer  nicht  nur 
während  einer  einzigen  Periode,  sondern  während  einer 
grofsen  Anzahl  von  Perioden  in  Kuhe  und  in  Be- 
rührung mit  Kühlflachen  gehalten. 

Diese  Reihenfolge  häufiger  Bewegung«-  und  Kuhe- 
Perioden  der  Luft  bei  ihrer  Kühlung  wird  durch  selbst- 
tätig wirkende  Schieber  hervorgerufen. 

KL  81  c,  Nr.  18*176,  vom  22.  Januar  H»01.  Edgar 
Arthur  Weimer  in  Lcbanon  (l'enns.,  V.  St.  A.). 
Fahrbare  und  xelbrtth&tig  kippende  Giefspfanne. 

Die  auf  den  Wagengestellen  a  b  gelagerte  Giefs- 
pfanne  c  ist  auf  zwei  zur  Fahrrichtung  quer  liegen- 


den Zahnstangen  d  mittels  eines  Motors  beweglich; 
durch  Antreffen  des  Steuerventils  des  die  Pfanne  be- 
wegenden Motors  an  einen  Anschlag  wird  der  Motor 
umgesteuert,  wodurch  ein  silbstthätiges  Kippen  der 
Pfanue  und  Wiederaufrichten  derselben  erfolgt. 


Kl.  49b,  Nr.  138867,  vom  8.  Mai  1901.  L.  K  »Be- 
litz in  Grofs- Kosenhurg  bei  Kalbe  a.  Saale, 
blechscheere  für  Handbetrieb. 

Die  Bewegung  des  oberen,  um  Bolzen  «  drehbaren 
Scheerenblattes  k  gegen  das  untere  feststehende  g 
erfolgt  in  hekaunter  Weise  durch  ein  Excenter  n.  Die 
beiden  Seheerenblüttcr  sowie  das  Excenter  sind  zwischen 
zwei  Baekenstützcn  b  gelagert.    Das  Excenter  1 


einen  Arm  o.  der  mittels  einer  hügelförinigen  Klinke  p 
in  die  Zähne  eines  Segmentstückes  *  eingreift,  das  mit 
seinem  unteren  Ende  an  einem  Hebel  f  angreift.  Gegen 
unbeabsichtigte  Hückdrehung  ist  das  Excenter  n  durch 
eine  Sperrklinke  r  gesichert.  Nach  Lösen  derselben 
kann  der  Hebel  o  in  seine  Anfangsstellung  zurück- 
gedreht werden,  wobei  er  mit  einem  Stift  t  unter  einen 
am  oberen  Si  lu-erenblatt  fr  angebrachten  Arm  a  greift 
und  letzteres  mit  hochnimmt. 


KL  48  b,  Nr.  188  911,  vom  13.  September  1W1. 
Albert  Kogel  in  Stuttgart.  Verfahren  zum  dauer- 
haften Verzinnen  von  Kupfer-  und  Me-ntinggegenständrn. 

Der  zu  verzinnende  Gegenstand  wird  zunächst  mit 
einem  harten  Zinnübcrzug  versehen,  der  durch  Beizen 
des  Kupfer-  oder  Messinggeschirres,  Verziuuen  und 
schwaches  Ausglühen  hergestellt  wird. 

Das  Heizen  und  Verzinnen  wird  dann  noch  ein- 
mal, erforderlichenfalls  noch  mehrere  Male,  wiederholt, 
jedoch  wird  der  Gegenstand  dann  etwas  stärker  geglüht 
Hierdurch  entsteht  eine  sehr  harte  und  dauerhafte 
Zinnschicht  auf  dem  Geschirr,  indem  durch  das  Glühen 
der  Schmelzpunkt  des  Zinnes  erhöht  wird  und  eine 
nochmalige  Schicht  aufgetragen  werden  kann,  ohne 
dafs  die  untere  absrhmilzt. 

Auf  diese  Grundverzinnung  wird  nun  das  Glanz- 
zinn in  der  bisher  üblichen  Weise  aufgetragen,  d.  h. 
das  Geschirr  wird  nochmals  kurz  gebeizt  und  dann 
ohne  nachfolgendes  Glühen  glanzverzinnt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  687  51».  Samnil  M.  Vanclain  in  Phila- 
delphia und  Arr.hv  A.  Stevenson  in  Burnham, 
Pa.,  V.  St.  A.  Verfahren  zur  Herstellung  ron  Guf*~ 
ttahlrädern. 

Um  die  Bildung  von  Hohlräumen  im  Radkranz 
oder  Nabe  zu  verhindern ,  werden  diese  Teile  in  ge- 
ringerer Wandstärke  und  gröfserer  Breite  gegossen 
als  das  fertige  Rad  haben  soll.  Die  Ueberführong 
jener  Teile  in  die  Endgestalt  geschieht  nach  dem 
Wiederanwärmen  durch  Druck,  z.  B.  durch  hydraulische 
Pressung,  welche  auf  die  Seitenflächen  des  Radkranzes 
oder  der  Nabe  ausgeübt  wird. 
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Mr.  685468.  Joseph  Fawell  in  Pittsburg, 
Pa.  Waltwerk. 

Die  Figur  zeigt  ein  Trio- Walzengerüst.  Die  obere 
Walzr  ci  und  die  mittlere  b  sind  mittels  hydraulischer 
Uylindcrpaare  c  und  d  anhebbar,  die  obfin  auf  dem 

Geriet  angeordnet  sind,  wo 
sie  der  Beschädigung  nicht 
so  leicht  ausgesetzt,  auch 
leichter  zugänglich  sind. 
Die  beiden  Kraftcylinder  d 
für  die  mittlere  W  alze  sind 
duich  die  Kurbelwelle  t 
nebst  Zugstangen  f  in  ihrer 
Wirkung  voneinander  ab- 
hängig gemacht.  Die  Ge- 
radführung des  Lagergehäu- 
ses von  b  ist  dadurch  ge- 
sichert, da/s  der  Hebel  g 
bei  h  mittels  einer  seitlich 
i  verschiebbaren  Rcihungs- 

rJrJ/!^>]tt  ^rV\       ro"e  aa^'e8t*  ^ie  mittlere 
J3&  b  ftjjJB)<r^Gt»_    Walze  kann  durch  die  Hebe- 
="1  y»^**/ Y=       ■  vorrichtungabwechselnd  mit 
©  O  der  oberen  oder  der  unteren 

^  '  Walze  zum  Zusammenarbei- 

ten gebracht  werden.  Beim 
Auswechseln  der  Walzen  (vergl.  Am.  Patent  Nr.  661470) 
werden  die  Walzen  a  und  b  angehoben  und  auf  einen 
durch  die  Seitenfenster  des  Gerüstes  eingeschobenen 
Wagen  abgelegt.  Schliefslich  wird  die  unten-  Walze 
mit  Ketten  »  (punktirt)  an  der  Hebevorrichtung  Tür  die 
obere  Walze  angehängt  und  ausgehoben. 


Schienenkopf  bei  b  mit  Wasser,  bei  r,  rf,  e  mit  ent- 
sprechend geformten  Brausen  mit  Oel  besprengt.  Das 
gebrauchte  Wasser  wird  in  f  aufgefangen,  das  Oel  in  g. 


Stunden ,   während  ein 
Fassung  höchstens  600  t  liefert. 


Jfr»686-W».  Samuel 
W.  V  a  u  g  Ii  e  n  in 
J  o  h  n  s  t  o  w  n  ,  Pa. 
Hochofen. 

Um  die  Schwierig- 
keiten zu  Überwinden, 
welche  sich  bei  Hoch- 
öfen mit  sehr  grobem 

Gestelldurchmesser 
dem  Eindringen  des 
Windes  bis  in  das 
Innere  und  dadurch 
einem  gleicbmäfsigen 
und  raschen  Nieder- 
schmelzen entgegen- 
stellen, ist  das  Gestell 
a  des  Ofens  und  die 
Rast  b  bis  zur  Linie 
e  e  elliptisch  oder  oval 
gestaltet.  Von  c  e  ab 
aufw  ärts  ist  der  Ofen- 
querschnitt kreisrund. 
Ein  Ofen,  dessen  Ge- 
stell 3,6  m  kleinsten, 
6,1  m  gröfsten  Durch- 
messer, dessen  Käst 
7,8  m  Durchmesser  be- 
trägt und  der  bei  30  ra 
Hohe  etwa  860  cbm 
fafst,  leistet  nach  An- 
gabe des  Erfinders 
1000  t  Roheisen  in  24 
kreisrunder  Ofen  derselben 


Nr.  686208.  William  E.  Coyan  in  Horn- 
estead,  Pa.,  V.  St.  A.  Verfahren  zum  Härten  und 
Walzen  von  Schienen. 

Die  8chienenköpfe  werden  bei  den  Passagen  durch 
du  Trio-Furticwalzengerust  u>  mit  Wasser  und  Oel 
gekohlt.   Nach  der  ersten  Passage  bei  a  wird  der 


Letzteres  geht  durch  h  zur  Oelpumpe  i.  Aus  den 
Rohren  k  zugeführte  Dampfstrahlen  verhindern  das 
Oel,  Feuer  zu  fangen. 

Nr.  68&066.  Joseph 
S.  Seaman  in  Pittshurg, 
Pa.  Form  tum  Giefsen  ron 
Walzen. 

Die  Erfindung  bezweckt 
die  Beseitigung  eines  Uebel- 
standes  beim  Giefsen  von 
Walzen,  der  darin  besteht, 
dafs  die  Enden,  vorzugsweise 
das  obere  Ende  der  Walze, 
von  ungleichmafsiger  Ab- 
kühlung herrührende  Ver- 
zerrungen zeigt.  Dem  soll 
in  der  Weise  abgeholfen 
werden,  dafs  am  oberen, 
eventuell  auch  am  unteren 
Ende  des  Mittelkastens  a 
kräftige  Ringe  b  befestigt 
werden,  welche  an  ihrer 
Unterseite  mit  Zapfen  e  be- 
setzt sind,  die  .in  das  Metall  des  Walzenkörpers  d  ein- 
greifen und  dasselbe  festhalten. 


Nr.  6*6  760.  Samuel  M.  Gufs  in  Reading,  Pa. 
Führung  für  Walzwerke. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  Trio- Walzen- 
gerüste, bei  denen  die  mittlere  Walze  o  durch  Ver- 
schiebungin der  Höhen- 
lage abwechselnd  mit 
der  oberen  und  unteren 
Walze  (6,  e)  zum  Zu- 
sammenarbeiten ge- 
bracht wird.  Dielfüh- 
rung besteht  aus  zwei 
Theilen,  einem  oberen 
d  als  Führung  für  die 
nach  links  zwischen  b 

und  a  eingeführten 
Bleche,  und  einem  un- 
teren t  für  die  zwischen 
c  und  a  austretenden. 
Beide  sind  in  der  Breit« 
aus  einzelnen  Elemen- 
ten zusammengesetzt. 
Die  von  d  umgreifen 
lösbar  die  festeStangef. 
Die  Elemente   von  e 
sind  je  an  denen  von  d 
bei  g  angelenkt  und  werden  durch  Federn  h  nach  oben 
ogen.    Die  punktirten  Linien  geben   die  zweite 
tellnng  der  Vorrichtung  an. 
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 *  - 

Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 

Bezirke 

Monat  November  1902 

Werk« 

(F1rmm) 

Krurut'ODir 
t 

Puddel- 
roheisen 

Spiegel- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Suarbezirk  und  ohne  Siegerlaud    .  . 

18 

IM 
9 
1 

1 

7 

21  168 

29  313 
28  735 
777 

16  601 

olsen. 

I'nddelroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Oktober  15*02  .... 
(im  November  1001  .... 

54 

53 

r,u 
un 

97  494 
101264» 
KM)  ilKl.i 

1 

Bessemer- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Smirhezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  un«l  Hessen  Nassau  

* 

2 
1 
1 

14  139 

2  223 
4  937 
r,  325 

rohelsen. 

Ressemerrohcisen  Summa  .  . 

(im  Oktober  1902  .... 
(im  November  1901  .... 

7 
6 
7 

26  624 
32  493) 
32  737  > 

Thomas- 
roheisen. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  un<l  ohne  Siegerland .  .  . 

10 

2 
1 
1 

1« 

18  <32(  ) 

17  744 
19  024 
7  9Mi 
229  !»99 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 

(im  Oktober  1902  .... 
(im  November  1901  .... 

:» 
32 
35 

458  (N17 

479  346i 
3G8  872) 

Gießerei- 
roheisen 

und 

Culswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 

15 

6 
6 
1 
2 
2 
9 

71  903 

13  033 
7  276 

10  509 
3  895 
2  415 

39  KÖ2 

Giefsereiroheisen  Summa  .  . 

(im  Oktober  1002  .... 
(im  November  1901  .... 

40 
37 
38 

148  743 

129  399; 
125  001t 

Zu- 

Bessemerroheisen  

- 

97  494 
26  624 
45M  067 
148  743 

sammen- 
stellung. 

t'  r'/Alli.lllii'     1  Irl     i  iL'ti.liul.      1  ^11 1') 

Krz.-u^ariL.'  vom  1.  Januar  bis  30.  November  1902   

Kr/.-nt,'uiit'  vom  1 .  .Iiiiiuiir  bis  30.  November  1901   

7:30  928 
742  502 
027  356 
7  <HM  605 
7  144  342 

NoTrmtvrr 

11KW 

bU°30.No"l»Ös 

Erzeugung 
Bezirke. 

D    1  \      ■  „ 

Königreich  S.i.  Iim  n  

290  530     2  977  521 
44  569       492  201 
58  092       623  a-,7 
11346       110  167 

28  244       316  974 
11  295       120  000 
286  252    3  002O85 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

7:30  928     7  018  665 
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Berichte  ttber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinen -Industriellen  in  Österreich. 

Unter  grofscr  Beteiligung  der  Industriellen  und 
zahlreicher  offizieller  Persönlichkeiten  fand  am  17.  No- 
vember eine.  Versammlung  statt,  welche  die  gegen- 
wärtige, höchst  ungünstige  Lage  der  österreichischen 
Eisen-  und  Maschinenindustrie  zum  Gegenstande  hatte. 
Da»  Ereignis  des  Tages  bildete  eine  Rede  des  Zentral- 
direktors Kestranek,  durch  welche  die  bestehenden 
Verhältnisse  in  schärfster  Weise  gekennzeichnet  wurden. 
Die  Rede  lautete: 

„Wir  befinden  uns  gewisserrnafsen  in  einem  Krank- 
heitszuatand,  und  wir  sollten  uns  nicht  darauf  be- 
schränken, zu  fragen,  wie  die  Krankheit  augenblicklich 
zu  heilen  ist,  sondern  wir  müssen  den  Ursachen  nach- 
gehen, und  hier  scheint  man  geneigt,  sich  damit 
abzufinden,  dafs  man  sagt,  in  Österreich  geht  es  ebenso 
schlecht,  wie  in  Deutschland.  Dem  mufs  ich  schon 
widersprechen.  Unsere  wirtschaftliche  Entwicklung 
geht  dahin,  dafs  wir  nur  mit  geringem  Teil  auf  Export 
zu  rechnen  haben,  ich  möchte  warnen,  diesem  Phantom 
wie  einem  .Schlagworte  nachzujagen,  sondern  Hedacht 
zu  nehmen  auf  die  Krstarkung  des  Inlandsmarktes. 
Wir  müssen  die  Ursachen  unseres  Rückganges  innen 
und  nicht  aufsen  suchen.  Auf  gute  Zeiten  folgten 
auch  in  Deutschland  schlechte  Zeiten.  Wenn  auch  in 
Frankreich  schlechte  Zeiten  gefolgt  sind,  so  ist  es 
natürlich,  dafs  dort  nach  der  Ausstellung  ein  Rück- 
schlag eingetreten  ist;  auch  in  Rufsland  hat  sich  das 
gezeigt,  das  in  den  letzten  Jahren  eine  Treibhauspolitik 
auf  volkswirtschaftlichem  Gebiete  getrieben  hat.  Dafs 
ein  Land  seinen  selbständigen  Entwicklungsgang  gehen 
kann,  sehen  Sie  an  Nordamerika,  dort  spricht  kein 
Mensch  vom  Rückgang  der  ausländischen  Industrie. 
In  Österreich  ist  man  geneigt,  zu  sagen,  in  Österreich 
geht  es  schlecht,  weil  es  anderwärts  schlecht  geht. 
Ich  negiere  das.  Wenn  einer  sehr  viel  gelaufen  ist 
nnd  er  wird  müde  und  matt,  so  ist  das  natürlich;  wenn 
wir  aber  müde  und  matt  werden,  ohne  dafs  wir  gelaufen 
sind,  so  müssen  wir  irgendwo  kranken.  (Beifall.)  Und 
wenn  wir  kranken,  so  kranken  wir  heute  an  Rüek- 


ligkeit. 
Ich 


werde  hier  Konkretes  und  Allgemeines  ver- 
quicken. Wir  sind  rückständig,  und  zwar  nicht  etwa 
in  dem  Sinne  allgemeiner  kultureller  Rückständigkeit, 
wir  sind  rückständig  in  der  mangelnden  Deckung  vor- 
handener Bedürfnisse.  Wenn  man  heutzutage  von 
Wien  nach  Prag  auf  einer  eingelcisigen  Hahn  fährt, 
ist  man  rückständig,  und  wenn  man  in  Prag  ankommt 
und  solche  Verhältnisse  findet,  wie  am  Prager  Bahn- 
hofe, lebensgefährliche  Verhältnisse,  so  ist  man  rück- 
ständig. Und  wenn  man  nach  Salzburg  kommt  und 
den  Hahnhof  sieht,  oder  in  Pilseu  und  so  weiter  fort, 
so  ist  man  rückständig.  Dafs  wir  weiters  rückständig 
sind,  will  ich  Ihnen  an  einem  mir  naheliegenden  Bei- 
spiele illustrieren:  In  der  Nähe  unsere»  Werkes  ist 
ein  Bahnhof,  bei  welchem  von  uns  seit  zehn  Jahren 
über  mangelnde  Ausgestaltung  Klage  geführt  wird. 
Es  ist  uns  folgende  Antwort  von  der  Behörde  gegeben 
worden:  „Du  «ist  schuld,  deine  Geleiseanlagen  sind 
zu  klein."  Man  hat  uns  den  Rat  gegeben,  «lern  wäre 
durch  Sistierung  der  Transporte  abzuhelfen.  (Heiter- 
keit.) Da«  ist  eine  Antwort,  die  wir  von  den  Behörden 
bekommen,  als  Illustrationsfaktum  der  Rückständigkeit. 

An  eine  Besserung,  fährt  Redner  fort,  denkt  man 
nicht.  Wir  sind  auf  die  Depression  zugeschnitten. 
Dafs  wir  rückständig  sind,  fühlt  jeder,  der  ein  Tele- 


thon  braucht.  Wir  bekommen  es  nicht,  weil  im  Budget 
ein  Titel  vorhanden  ist.  Wir  sind  rückständig,  wenn 
wir  heute  in  Wien  ins  Allgemeine  Krankenhaus  gehen. 
Die  Zustände  der  Hör-  und  Krankensäle  illustrieren 
hier  die  Rückständigkeit.  Wir  sind  rückständig  auf 
wichtigen  Gebieten,  so  auch  auf  dem  Gebiete  des 
technischen  Bildungswesens.  Die  Wiener  Technik  ist 
ein  Skandal,  und  Leoben,  wie  es  heute  existiert,  bedeutet 
Rückständigkeit.  Wir  sind  rückständig  auf  kommu- 
nalem tiebiete;  es  ist  eine  Schande  zu  sagen:  Prag 
hat  kein  Trinkwasser  und  keine  Kanalisierung.  Wir 
sind  rückständig,  weil  für  tatsächliche  Bedürfnisse  nicht 
vorgesorgt  wird.  Man  hat  in  der  letzten  Zeit  bei  der 
Regierung  viel  von  Notstandsbauten  gesprochen.  Wir 
wollen  keine  Notstamlsbauten ,  ich  verwahre  mich 
dagegen,  wir  verlangen  Hückstandsbauten.  Es  wird 
von  Notstandshauten  gesprochen,  als  ob  es  sich  handeln 
würde  um  deu  Hau  von  Pyramiden  oder  einer  chinesi- 
schen Mauer;  wir  verlangen  Bauteu,  die  notwendig 
sind,  die  Bedürfnisse  darstellen.  Man  sagt,  zum  Bauen 
braucht  man  Geld,  und  Geld  haben  wir  nicht.  Der 
österreichische.  Staat  befindet  sich  im  Zustande  eines 
Privatunternehmers,  der  nicht  investieren  will,  weil 
er  kein  Geld  bat.  Ein  solcher  Unternehmer  ist  ver- 
loren. Die  Wirtschaft  des  Staates  unterscheidet  sich 
in  diesem  Punkte  nicht  von  der  Wirtschaft  eines 
Privatunternehmers.  Man  findet  Geld,  wenn  man  will. 
Diese  Riickständigkeit  kann  sich  furchtbar  rächen. 
Eine  solche  finanzielle  Politik  kann  die  schlechteste 
Wirtschaftspolitik  sein,  nämlich  wir  haben  kein  Geld, 
ergo  können  wir  nicht  bauen:  das  ist  ein  t'irculus 
vitiosus.  In  diesem  Kreisspiel  geht  es  hier  immer 
schlechter. 

Was  haben  wir  von  der  Zukunft  zu  erwarten? 
Ich  will  nicht  davon  sprechen,  dafs  wir  hier  von  der 
Steuer  furchtbar  belastet  sind,  dafs  man  die  Privat- 
bahnen in  ihren  Anschaffungen  hemmt.  Ich  will  nicht 
davon  sprechen,  ob  es  richtig  ist.  dafs  der  Staat  mit 
den  Anschaffungen  zurückhält,  denn  der  Staat  würde 
Gehl  in  l  berHufs  bekommen.  Ich  spreche  nicht  von 
dem  Ausgleich  mit  Ungarn,  welcher  hemmt,  nicht  von 
den  Handelsverträgen.  Wenn  man  gesprochen  hat  von 
dem  mangelnden  Unternehmungsgeist,  der  allein  uns 
Beschäftigung  auf  die  Dauer  bringen  kann,  so  mufs 
ich  sagen,  dafs  tiefere  Ursachen  vorhanden  sind. 
Warum?  Die  Steuerpolitik  ist  nur  eine  Erscheinunir, 
und  nicht  die  Ursache,  diese  liegt  tiefer.  Ich  mufs 
es  ohne  Reserve  aussprechen,  mit  Freimut,  der  industrie- 
feindliche  Geist  mufs  doch  irgendwo  seinen  Sitz  haben, 
diesen  Sitz  hat  er  in  der  Burcaukratie,  von  der  wir 
beherrscht  wirden.  Die  Mehrzahl  unserer  Bureaukraten 
sind  angekränkelt  von  dem  allgemeinen  (ieiste  der 
Mifsgunst  nnd  sind  Träger  des  industriefeindlichen 
Geistes,  den  die  Öffentlichkeit  nicht  merkt,  den  aber 
der  Industrielle  alltäglich  im  Verkehr  mit  Behörden 
zu  spüren  bekommt.  Dieser  tieist  ist  sehr  gefährlich 
für  uns.  Die  Sozialisten  im  Staatsfrack  sind  gefähr- 
licher als  die  Sozialisten  von  Beruf.  Letztere,  die 
Arbeiter,  haben  die  Berechtigung.  Sozialisten  zu  sein, 
weil  sie  die  Folgen  ihrer  Handlung  am  eigenen  Rock 
spüren.  Der  Bureuukrat  merkt  diese  Folgen  nicht. 
Der  Arbeiter  wird  zur  Erkenntnis  kommen,  dafs  er 
das,  was  er  tut,  an  dem  eigenen  Leib  zu  spüren 
bekommt,  das  sehen  die  Bureaukraten  nicht.  Diesem 
bureaukratischen  Geiste  wird  von  den  Industriellen, 
die  ich  nicht  von  Schuld  freisprechen  kann,  nicht  jener 
Damm  entgegengesetzt,  wie  er  soll.  Unsere  indu- 
striellen leiden  an  Servilismus  und  Opportunismus.  Es 
gibt  viele  Industrielle,  die  über  irgend  eine  Orde;>>- 
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Auszeichnung  ihre  Standesinteressen  vergessen,  es  gibt 
Industrielle,  die  sieh  durch  eine  Ministerrede  in  Sicher- 
heit  wiegen  und  nicht  sehen,  dafs  der  Minister,  der 
sich  alle  volkswirtschaftlichen  Sentenzen  au  eigen  macht, 
sich  in  den  Delegationen  nicht  mehr  erinnert  und  ruhig 
ins  Ausland  geht,  wenn  Bestellungen  zu  machen  sind. 

Diese  Industriellen  sehen  nicht,  dafs  ein  Minister 
des  Aeufsern  alle  schonen  Phrasen  in  den  Mund  nimmt, 
•lie  man  heutzutage  von  jedem  Minister  fordern  mufs 
(Heiterkeit),  wenn  aber  eine  Vertretung  kommt  und 
von  ihm  verlangt,  wirtschaftliche  Interessen  zu  ver- 
treten, einen  über  die  Achsel  ansiebt,  denn  der  Mann 
ist  nur  ein  Geschäftsmann.  Diese  Empfindungen  und 
diese  Tatsachen  kann  ich  Ihnen  nicht  besser  illu- 
strieren, als  durch  den  Ausspruch  eines  sehr  bedeuten- 
den Mannes.  Ich  finde  einen  Brief  von  Bismarck  aus 
dem  Jahre  1877  und  mufs  gestehen,  wenn  Bismarck 
heut«  in  Osterreich  wäre,  würde  er  genau  denselben 
Brief  und  mit  demselben  Wortlaute  geschrieben  haben. 
Im  Jahre  1877  schrieb  er  an  Kaiser  Wilhelm  I.  ge- 
legentlich von  Gesetzentwürfen,  die  sich  der  Industrie 
schädlich  und  unpraktisch  zeigten,  folgendes: 

„Ich  bin  eben  unter  Euer  Majestät  Ministem  allen- 
falls mit  Friedenthal  der  Einzige,  der  vermöge  seines 
Besitzes  zugleich  zu  den  „Regierten"  gehört  und  mit 
diesen  empfindet,  wo  und  wie  die  Schuhe  drücken,  die 
uns  vom  grünen  Tische  der  Gesetzgebung  angemessen 
werden.  Die  Minister,  ihre  Bäte,  ilie  .Mehrzahl  der 
Abgeordneten  sind  gelehrte  Leute,  ohne  Besitz,  ohne 
Gewerbe,  unbeteiligt  »n  Industrie,  und  ihre  Gesetz- 
entwürfe, überwiegend  Jnristenarbeit,  stiften  oft  Unheil, 
und  die  Abgeordneten  aus  dem  praktischen  Leben  sind 
einmal,  den  Gelehrten  gegenüber,  im  Landtag  und 
Reichstag  die  Minderheit." 

Der  Brief  könnte  heute  in  Österreich  nicht  anders 
geschrieben  werden,  nur  mit  dem  Unterschied,  dafs, 
worüber  sich  damals  Bismarck  beklsgt,  wir  uns  hier 
schon  hoch  erfreuen  würden,  und  mit  dem  l'nterschiede, 
dafs  wir  jetzt  190*2  schreiben  und  er  im  Jahre  1877 
geschrieben  hat.  Ich  möchte  un  Sie  den  Appell  richten, 
dem  Geiste,  der  unter  den  Industriellen  herrscht,  einen 
Damm  entgegenzusetze  indem  Rewufstsein  der  Stärke 
und  Macht  der  Indnstne  und  eingedenk  des  Wortes: 
Was  bringt  zu  Ehren  ?  Sich  wehren  '.-  (Stürmischer, 
lang  anhaltender  Heifall.) 

Im  Anschlufs  an  die  Rede  Kcstruneks  und 
in  ihrem  Sinne  wurde  eine  Resolution  angenommen 
und  die  Versammlung  mich  mehrstündiger  Dauer  ge- 
schlossen. 

Verein  deutscher  Chemiker. 

Die  Hauptversammlung  des  „Vereins  deutscher 
Chemiker"  fand  in  Düsseldorf  am  21.  bis  24.  Mai  1902 
statt.  Dem  nunmehr  vorliegenden  Bericht  *  entnehmen 
wir,  dafs  die  Entwicklung  des  Vereins  im  Jahre  1901 
eine  befriedigende  gewesen  ist.  Die  Mitgliederzahl  ist 
von  2400  auf  2587  gestiegen.  Die  Zahl  der  Bezirksvereine 
bat  «ich  seit  der  letzten  Hauptversammlung  nm  den 
Märkischen  Bezirksverein  mit  dem  Sitz  in  Berlin  ver- 
mehrt, so  dafs  der  Verein  sieb  nunmehr  in  Iii  Bezirks- 
vereine gliedert.  Den  breitesten  Raum  in  den  geschäft- 
lichen Verhandlungen  nahm  der  Bericht  der  Patent- 
kommission  und  die  an  denselben  sich  anknüpfende 
Diskussion  ein.  Es  kann  natürlich  nicht  unsere  Aufgabe 
sein,  hierüber  eingehend  zu  berichten,  wir  wollen 
indessen,  um  die  in  den  Kommissionsberatungen  in 
Rczug  auf  die  gegenwärtige  Praxis  des  Patentamt« 
vorwaltende  Stimmung  zu  kennzeichnen,  die  der  Haupt- 
versammlung vorgelegte  Resolution  1  hier  mitteilen, 
welche  folgenden  Wortlaut  besitzt:  „Die  Haupt- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Chemiker  beauftragt 
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den  Vereinsvorstand,  in  einer  Eingabe  an  den  Herrn 
Präsidenten  des  Patentamts  zum  Ausdruck  zu  bringen, 
dafs  die  gegenwärtige  milde  Praxis  des  Patentamtes 
bei  der  Auslegung  des  §  1  deR  Patentgesetzes  (Begriff 
der  Erfindung)  dem  eigenartigen  Wesen  der  chemischen 
Erfindung  nicht  genügend  Rechnung  tragt  und  daher 
die  berechtigten  Interessen  sowohl  des  erfindenden 
Chemikers  wie  der  chemischen  Industrie  schädigt." 
Nach  einer  längeren  Debatte,  in  die  auch  der  Präsident  des 
Kaiserlichen  Patentamtes,  Wirkt.  Geh.  Oberregierungs- 
rat von  Huber.  eingriff,  beschlofs  die  Versammlung, 
die  genannte  Resolution  zu  vertagen  und  den  Vorstand 
zu  bevollmächtigen,  einen  Vertreter  nach  Berlin  zu 
delegieren,  der  sich  mit  dem  Präsidenten  des  Patentamts 
über  die  behandelten  Fragen  in  Verbindung  setzt.  — 
Aus  Anlafe  des  am  12.  Mai  dieses  Jahres  stattfindenden 
100 jährigen  Geburtstags  Liebigs  wurde  die  Stiftung 
einer  goldenen  Ehrendenkmiinze  für  hervorragende  Ver- 
dienste in  der  angewandten  Chemie  beschlossen.  —  Aus 
dem  wissenschaftlichen  Teil  der  Verhandlungen  hat 
für  den  Eisenhüttenmann  zunächst  der  Vortrag  von 
Ferd.  Fischer: 

Zur  Theorie  des  Bessemerverfahrens 

Interesse.  Die  äufsere  Veranlassung  zu  diesem  Vortrage 
war  durch  eine  Abhandlung  von  Ponthicre*  gegeben, 
dessen  thermochemisehe,  Berechnungen  der  Vortragende 
für  nicht  zutreffend  erklärt.  Auch  die  Berechnungen 
Ehren  werths,  dessen  Verdienste,  die  Entphosphoning 
des  Eisens  zuerst  rechnerisch  verfolgt  zu  haben,  er 
übrigens  anerkennt,  treffen  nach  seiner  Meinung  teil- 
weise nicht  mehr  zu  und  sind  auch  insofern  nicht 
übersichtlich,  da  sie  einmal  auf  1  kg  Sauerstoff,  dann 
auf  1  kg  Metall  oder  Oxyd  bezogen  werden.  Fischer 
erwähnt  ferner  die  Untersuchungen  von  Müller, 
M  a  s  s  e  n  c  z ,  S  n  e  1  u  s ,  Geldmacher  u.  a.,  wobei 
er  besonders  die  von  Snelus  benutzte  Methode,  Gas- 
proben  einer  Bessemerbirne  durch  ein  Eisenrohr  anzu- 
saugen, bemängelt,  dadurch  den  im  Eisenrohr  gewöhnlich 
vorhandenen  Rost  Kohlenoxyd  und  Waaserstoff  oxydiert 
werden,  wahrend  blankes  "Eisen  Sauerstoff  aufnimmt. 
Er  hält  diese  Gasanalvsen  überhaupt  nicht  für  geeignet, 
ein  zuverlässiges  Bild  über  die  Vorgänge  im  Bade  zu 
geben,  da  infolge  der  15  bezw.  IG  mm  weiten  Düsen 
und  des  nur  0,3  m  hohen  Metallbades  viel  freier 
Sauerstoff  entwich,  der  nun  in  der  Birne  über  dem 
Eisen  und  im  heifsen  Ende  des  Eisenrohres  mehr  oder 
weniger  Kohlenoxyd  und  Wasserstoff  verbrannte. 

bezieht  die  Berechnung  der  Wärnievcr- 
anf  das  Atom-  bezw. 
"  wie  folgende  Tabelle 


Fischer 

hältnisse  des  Bcsseiueqirozesses 
Molekulargewicht  in  Kilogramm, 
zeigt : 
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Der  Wert  für  FeO  wurde  nach  Favre  und 
Silberiuann,  der  für  Fei  O«  nach  Herthelot  eingesetzt, 
der  für  Mn  O  geschätzt  nach  Thonisen,  für  Si  0,  gilt 
der  von  Troost  und  Hautefeuille  gefundene  Wert.  Die 
Zahlen  für  PiOv,  S0<  und  Phosphat  sind  von  Berthelot 
bestimmt.  Für  die  Bildung  von  Eisensilicat  nimmt 
Fischer  350  hw  an.  Die  Brennwert»-  sind  so  bestimmt, 
dafs  Ausgungsstoffe  und  Produkte  gewöhnliche  Tem- 
peratur hatten.  Es  müfste  daher,  streng  genommen, 
dir  Warme  bestimmt  werden,  welche  durch  die  Roh- 
stoffe (geschmolzenes  Eisen,  Prefsluft,  Kalk)  eingeführt, 
und  diejenige,  welche  durch  Gase,  Eisen  und  Schlacke 
abgeführt  wird.  Die  Schmelzwärme  des  Eisens,  der 
Schlacken  und  der  (läse  schwankt  aber  sehr,  so  dafs 
diese  umständliche  Berechnung  doch  nicht  genau  wird. 
Es  ist  daher  angenommen  worden,  dafs  Eisen  und 
Schlacke  im  Durchschnitt  1400°  wann  sind  und  die 
/□geführte  l.uft  und  die  entw eichi-nden  (iase  dieselbe 
Temperatur  haben.  Um  1  kg- Atom  Sauerstoff 
11.1  cbm  auf  1400°  zu  erwärmen,  sind  4S  hw  er- 
forderlich. Der  Sauerstoff  ist  mit  11,8  cbm  Stickstoff 
gemischt»  dessen  Erwärmung  180  hw  erfordert,  somit 
rund  53  cbm  Luft  230  hw.  Die  2.  Spalte  der  Tabelle 
zeigt,  wieviel  Warme  die  Stoffe  bei  der  Verbindung 
mit  1  Atom  (10  kg  —  11.1  cbm)  Sauerstoff,  die  3.  Spalte 
dieselbe  Wärme  nach  Abzug  der  48  hw  für  die  Er- 
wärmung des  Sauerstoffs,  die  letzte  die  Wärmemenge, 
welche  beim  Blasen  mit  atmosphärischer  Luft  nutzbar 
bleibt.  Die  Resultate  der  Fiscln-rschen  Betrachtungen  . 
sind  im  folgenden  unter  geringen  Auslassungen  wortlich 
wiedergegeben.  Silicium  bezw.  die  Bildung  von  Silicat 
liefert  die  meiste  Wärme,  dann  folgt  Mangan,  dessen 
Wirkung  aber  durch  teilweise  Verflüchtigung  beein- 
trächtigt wird.  Beim  Phosphor  wird  die  Verbindungs- 
wänne  von  Kalk  mit  Phosphorsiiure  wohl  durch  die 
Erhitzung  des  Kalkes  und  das  Schmelzen  des  Phosphates 
aufgewogen,  so  dafs  kaum  mehr  al*  510  hw  zu  rechnen 
sind.  Die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  zu  Kohlen- 
oxyd ist  für  die  Erwärmung  des  Eisens  unwesentlich, 
meist  aneb  die  Bildung  von  Kohlensäure,  da  wegen 
der  mit  der  Temperatur  stark  steigenden  spezifischen 
Wärme  viel  mehr  Wärme  entführt  wird,  als  durch 
die  gleichen  Mengen  anderer  »iase,  so  dafs  von  den 
25«  hw  kaum  2(10  hw  nutzbar  bleiben,  übrigens  ist 
die  Bildung  von  Kohlensäure  meist  verhältnismülsig 
gering.  Würde:  die  eiugeblasene  Luft  auf  etwa  700" 
vorgewärmt,  so  würden  die  Wärmewerte  der  letzten 
Spalte  um  etwa  115-  hw  erhöht  werden ;  die  praktische 
Durchführung  dieses  Verfahrens  nach  Ileyrowsky 
hut  aber  keinen  Beifall  gefunden.  Auch  das  Trocknen 
der  eingeblasenen  Luft,  um  die  Störung  durch  den 
Feuchtigkeitsgehalt  derselben  zu  vermeiden,  dürfte 
selten  lohnen!  Wesentlich  günstiger  würde  die  Ein- 
führung von  Sauerstoff  statt  Luft  sein.  Es  würde 
dann  nur  \r,  der  Gasmenge  erforderlich  sein,  somit  auch 
nur  1  .-.  der  Gebläsearbeit,  Anlage  der  Maschinen  u.s.  w. 
Dazu  kommt  der  viel  gröfsere  Wärmewert  (3.  Spalte), 
*»  dafs  niBn  in  der  Auswahl  des  Roheisens  viel  weniger 
beschränkt  wäre,  als  jetzt.  Besonders  für  die  Klein- 
bessemerei,  für  Stahlgufs  u.  s.  w.  kann  dieses  von 
solcher  Bedeutung  sein,  dafs  die  Kosten  des  Sauer- 
stoffes (z.  B.  nach  Linde)  reichlich  aufgewogen  würden. 

Die(Müllersche)  Angabc, die  Entzündungstemperatur 
des  Kohlenstoff»  liege  bei  1400°,  widerspricht  aller 
Erfahrung.   Wird  beim  Bessemerprozefs  atmosphärische 
Lnft  durch  das  flüssige  Roheisen  geblasen,  so  ver- 
brennen alle  Stoffe,  welche  mit  Sauerstoff  in  Berührung 
kommen,   so   dafs   zunächst  nur  von  direkter  Ver- 
brennung die  Rede  sein  kann.   Die  so  gebildeton  Oxyde 
treten  aber  sofort  mit  den  übrigen  Bestandteilen  des 
IfetalJbades  in  Wechselwirkung.    Allgemein  verbreitet 
ist  die  Reaktion  :  C  +  CO.  =  2  CO  —  388  hw,  so  dafs 
tl»o  12  kg  Kohlenstoff  sich  mit  44  kg  Kohlensäure 
atiter  Bindung  von  88«  hw  verbinden;  diese  Wirkung 
den  Kohlenstoffs    bedingt  also  eine  wesentliche  Ab- 


kühlung des  Metallbades.  Nach  Troost  und  Hautefeuille 
gibt  Roheisen  mit  Kieselsäure  oder  Silicaten  ge- 
schmolzen Kohlenoxvd  und  Silicium,  welches  vom  Eisen 
aufgenommen  wird:  fJ*  -•-  SiOi  =  2CO  -f-  Si  —  Ki20  hw. 
Diese  Reaktion  erfordert  aber  einen  Wärmevcrbraneh 
von  lf>20  hw,  wird  also  wohl  nur  bei  sehr  hoher 
Temperatur  stattfinden  können.  Dagegen  erfolgen  die 
Reaktionen  Si  +  CO,  =  SiOj  +  C  -f-  1232  hw  und 
Si  +  2  CO  =  SiOt  +  2C  -(-  1B20  hw  unter  sehr  greiser 
Wärmeentwicklung  und  danach  besonders  lebhaft. 
Ähnlich  verhält  sich  Mangan:  Mn  +  C  Os  —  Mn  O  + 
CO  +  268  hw  und  2Mn-i-C0i  ^2  MnO -f  C  +  »24  hw; 
dazu  MnO  +  Sil),  —  MnSiO,  -j-  etwa  3"><>  hw,  so  dafs 
also  die  Verbrennung  des  Mangans  in  Kohlensäure 
und  die  Verschlackung  unter  erheblicher  Wärmc- 
entwicklung stattfindet.  Auch  die  Reaktion  Mn  -f  CO  - 
MnO  -f-  C  +  t>5(>  hw  wird  sehr  leicht  vorkommen. 
Silicium  und  Mangan  schützen  also  nicht  etwa  den 
Kohlenstoff  vor  Verbrennung,  sondern  Nie  reduzieren 
die  Verbrennungsprodukte  des  Kohlenstoffs  und  ver- 
anlassen so  die  Zurückführung  desselben  in  das  Eisen. 
Viel  schwächer  ist  die  Wirkung  des  Eisens.  Nach 
Akerman  beginnt  die  Reduktion  von  Eisenoxyd  durch 
Kohlenoxvd  schon  bei  300".  Nach  Finkencr  gibt 
Eisen  in  Kohlensäure  bei  dunkler  Rotglut  Kohlenoxvd: 
3  Fe  -i-  4l'd:  =  Fei  Oi  -f  4  CO  —  81  hw.  Andrerseits 
gibt  Eisenoxyd  in  Kohlenoxyd  bei  dunkler  Rotglut 
Kohlensäure  :  FeiO.  -f  4  CO  3  Fe  4  C04  -f  81  hw 
und  bei  sehr  hoher  Temperatur  FeaO.  -f-  8  CO  3  Fe  t 
2  (.'  +  (>  CO,  —  1071  hw,  also  starke  Wärmebindung, 
so  dafs  die  letzte  Reaktion  nur  in  sehr  beschränktem 
Umfange  stattfinden  wird.  Schwach  ist  ferner  die 
Umsetzung:  2  Fe  +  3  SiOi  =  2  FeSKh  -f  Si  +  104  hw 
in  die  Schlacke.  Die  Warmetönung  der  bei  der  Ent- 
phosphorung  des  Eisens  durch  Kalk  möglichen  Um- 
setzungen ist  leider  noch  wenig  bekannt.  Es  tritt 
demnach  beim  Bessemerprozefs  neben  der  direkten 
Verbrennung  eine  Reihe  umkehrbarer  Reaktionen  ein, 
welche  einem  Gleichgewichtszustand  zustreben,  welcher 
von  der  Wärmetönung,  der  Temperatur  und  den  Mengen- 
verhältnissen abhängig  ist;  von  Einflufs  ist  ferner  die 
Zeitdauer  der  Aufeinanderwirkung.  Zur  Klarstellung 
dieser  Verhältnisse  sind  noch  umfassende  Versuche 
im  Laboratorium,  ferner  au  der  Birne  selbst  durch 
Untersuchung  des  Metallcs,  der  Schlacke  und  der  Gase 
(durch  Porzellanrohr  entnommen)  erforderlich. 

Unter  den  ferner  gehaltenen  Vorträgen  streift 
das  Gebiet  des  Eisenhüttenwesens  der  Vortrag  von 
Dr.  H .  G  o  I  d  s  c  h  in  i  d  t  über : 

Die  Energiedichte  des  Thermit»  und  einige  nene 
technische  Anwendungen  der  Aluminothermie. 

In  der  Einleitung  seines  Vortrags  berechnet  Gold- 
schmidt die  bei  der  aluminothermiRchen  Eisendarstellnng 
entwickelte  disponible  Wärmemenge  zu  925,05  Cal.  für 
1  kg  Eisen.  Da  1  kg  Thermit  praktisch  etwa  '/*  kg  Eisen 
gibt,  so  liefert  1  kg  Thermit  etwa  450  Cal.  Angesichts 
dieser  bei  oberflächlicher  Betrachtung  ausserordentlich 
niedrig  erscheinenden  Zahl  möchte  man  es  kaum  für 
möglich  halten,  dafs  so  überraschende  thermische  Effekte 
mit  Hilfe  des  Thermits  hervorzubringen  sind.  Allein 
man  hat  sich  zu  vergegenwärtigen,  dafs  nicht  nur  die 
Reaktion,  die  sich  bei  sehr  hoher  Temperatur  abspielt, 
aufserordentlich  schnell  vor  sich  geht,  sondern  auch 
vor  allem  keine  flüchtigen  Verbrennungsprodukte  auf- 
treten und  man  deshalb  imstande  ist,  diese  Mengen 
von  Calorien  in  gewisser  Hinsicht  quantitativ  aus- 
zunutzen. 1  kg  Thermit  brennt  in  etwa  1  bis  2  Sekunden 
ab,  sobald  etwas  gröfsere  Mengen  auf  einmal  im  Tiegel 
entzündet  werden ,  z.  B.  10  kg.  Gelangen  gröfsere 
Mengen ,  bei  denen  gröfsere  Kntzünduugsfläclicn  in 
Wirkung  treten  können,  zur  Reaktion,  so  wird  das 
Abbrennen  eines  Kilogramms  Thermit  noch  erheblich 
besch leunigt.  Angenommen,  dafs  in  einer  Sekunde 
beim  Abbrennen  von  10  kg  Thermit  nur  300  Calorien 
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entwickelt  werden,  so  entsprechen  diese,  das  mecha- 
nische Wärmeäquivalent  —  425  mkg  -  zu  Grunde 
gelegt,  einer  mechanischen  Arheitslpistunj»  von 
127  600  mkg  oder  1700  Pferdekraftsekunden  oder 
1149.5  Kilowattsekunden.  Das  würde  der  einsekund- 
lichen Wirkung  einer  Bogenlampe  von  etwa  30  000 
Ampere  bei  40  Volt  gleichkommen.  Bei  Anwendung 
von  100  kg  würde  die  Wirkung  einer  Bogenlampe  von 
etwa  »00  000  Ampere  bei  40  Volt  erreicht  werden. 
Ks  geht  hieraus  hervor,  dafs  die  Wärmeentwicklung 
während  des  Abbrennen»  von  Thermit  weit  intensiver 
resp.  konzentrierter  ist  ,  als  in  einem  mit  Hilfe  des 
elektrischen  Lichtbogens  geheizten  Ofen,  da  in  einem 
elektrischen  Ofen  dem  Schmelzgut  in  der  Zeiteinheit 
ein  so  ungeheurer  Strom  bezw.  Wärmemenge,  praktisch 
kaum  zugeführt  werden  kann,  vor  allem  aber  nicht 
innerhalb  eines  Raumes  von  wenigen  Cubikdecimetern 
Inhalt,  wie  das  beim  Abbrennen  von  Thermit  bewirkt 
wird.  Das  Verhältnis  der  Energiedichte  des  Thermits 
(beim  Abbrennen  von  10  kg)  zu  der  eines  mit  500  P.S. 
betriebenen  Stassano  t Ifens  berechnet  Goldschmidt  zu 
1000  :  1,  für  einen  gleichfalls  mit  500  P.S.  betriebenen 
Cukiumcarbidofen  wird  das  folgende  Verhältnis  er- 
mittelt: a)  Carbidofen  zur  gesamten  Wärmemenge  des 
Thermits  1  :  188,  1»)  Carbidofen  zur  disponiblen  Wärme- 
menge des  Thermits  1  : 50.  Um  den  Beweis  zu  geben, 
dafs  tatsächlich  Thermit  in  der  oben  erwähnten  Weise 
schnell  abbrennt,  wurden  alsdann  10  kg  dieses  Materials 
in  einem  Spitztiegel  durch  Aufweifen  einer  Messer- 
spitze voll  sogen.  Kntzündungsgemisehes  iBarvumsuper- 
oxyd  und  Aluminium»  und  Einstecken  eines  in  Brand 
gesetzten  Sturmstreichholzes  zur  Reaktion  gebracht, 
wobei  das  ausfliefsende  aluminogenetische  Eisen  gleich 
zur  Verschweifsung  zweier  Schienenenden  verwendet 
wurde.  —  l"ber  die  Anwendungsgebiete  des  ulumino- 
thermischen  Verfahrens  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  schon 
wiederholt  ausführlich  berichtet,  so  dafs  w  ir  an  dieser 
Stelle  von  der  Wiedergabe  dieses  Teiles  des  Vortrages 
absehen  kotinen. 

Aus  dem  interessanten  Vortrag  von  Borchers  über: 

Die  Zuguteinachung   bisher  schwor  oder  nicht 
verhilttbarer   Zinkerze,   zinkhaltiger  Zwischen- 
und  Abfallprodukte 

können  wir,  da  derselbe  einen  dem  Eisenhüttenwesen 
ferner  liegenden  (iegenstnnd  behandelt,  nur  einige  der 
wesentlichsten  Angaben  anführen.  Als  Rohmaterialien 
kommen  hauptsächlich  in  Betracht: 

1.  blendische  Bleiglanze,  bezw.  Mittelprodukte  von 
der  Aufbereitung  solcher  Erze,  welche  sich  auf  elektro- 
magnetischem oder  mechanischem  Wege  nicht  weiter 
scheiden  lassen.  Auch  die  staubigen  Abfalle  von  der 
elektromagnetischen  Aufbereitung  sind  hierzu  zu  rechnen ; 
2.  schwerspathaltige  Zinkblende;  3.  blendische  Pyrite; 
4.  stark  kie«elsaurehaltige  arme  Zinkerze;  5.  Abfälle 
von  der  Verzinkerei. 

Kür  die  beiden  zuerst  genannten  Produkte  kommt 
ein  Verfahren  in  Anwendimg,  welches  der  Vortragende 
als  i'hloration  in  wässriger  Lösung,  verbunden  mit 
Laugerei  und  Elektrolyse  der  entwässerten  Chloride 
bezeichnet.  Bezüglich  der  Einzelheiten  des  Verfahrens 
müssen  w  ir  auf  die  unten  angegebene  (Quelle*  verweisen, 
in  welcher  der  Borcber-che  Vortrag  ausführlich  wieder- 
gegeben ist.  In  derselben  Weise  lassen  sieh  auch 
s<  liwerspathaltige  Erze  verarbeiten.  Blendische  Pyrite 
und  stark  kieselsäurehaltige  arme  Zinkerze  lassen'sich 
am  zweekinäfsigsten  im  elektrischen  «Ifen  verarbeiten 
»hne  vorgiingige  Extraktionsprozesse.  Kür  stark  kiesel- 
säurebaltige  Erze  ist  von  A.  Dorsemagen  ein  sehr 
einfaches  Verfahren  ausgearbeitet  worden,  welches  darin 
besteht,  die  Kieselsäure  w  ährend  der  Reduktion  desZink- 
"xydes  uiif  Carl.orundum  zu  verarbeiten.    Es  brauchen 

*  „Zeitschrift  für  angew.  Chemie-  Heft  2«  S.O'iO. 


zu  diesem  Zwecke  die  Erze  bezw.  ihre  Röstprodukte  nur 
mit  so  viel  Kohle  gemischt  zu  werden,  dafs  nach  der 
Reduktion  des  Zinkoxydes  noch  hinreichend  Kohlen- 
stoff für  die  Bildung  von  Siliciumcarbid  übrig  bleibt. 
Ebenfalls  auf  thennoelektrischem  Wege  gelang  die 
Verarbeitung  blendischcr  Pyrite.  Es  kommen  Erze 
dieser  Art  mit  Zinkgehalten  von  über  20"/»  vor. 
Dieselben  werden  nach  erfolgter  Abrüstung  so  mit 
ouarzhaltigen  bezw.  eisenhaltigen  Zuschlägen  gartiert. 
dafs  beim  reduzierenden  Verschmelzen  im  elektrischen 
Ofen  das  Eisen  in  Eorm  von  Kerroailicium  mit  etwa 
25*.«  Silicium  erhalten  wird.  Das  Ziuk  destilliert 
begreiflicherweise  bei  dieser  wie  bei  der  eben  vorher 
beschriebenen  Arbeitsweise  in  die  Vorlagen  über. 
Die  Verarbeitung  der  Verzinkerei-Abfalle  wurde  bisher 
meist  nur  bis  zur  Gewinnung  von  Zinkchlorid  durch- 
geführt, welches  Salz  früher,  als  noch  beim  Eisenbahn- 
Bau  fast  ausschließlich  Holzschwellen  benutzt  wurden, 
eine  sehr  ausgedehnte  Anwendung  zun  Imprägnieren 
dieser  Hölzer  fand.  Heute  ist  der  Bedarf  an  Chlorzink 
ein  wesentlich  geringerer  geworden,  während  sich  die 
Abfälle  der  Verzinkereien  jährlich  mehren.  Ein  Ver- 
fahren der  direkten  Verarbeitung  der  Abfälle  auf 
andere  zinkische  Prodnkte  ist  bis  jetzt  noch  nicht 
gefunden  worden,  auch  wurde  die  Anwendung  einer 
anderen  Säure,  z.  B.  Schwefelsäure,  nur  Zinksalze 
ergeben,  welche  zum  Teil  schon  als  Abfallprodukte 
von  Hüttenbetrieben  l  Zinkvitriol)  in  hinreichender 
Menge  auf  billigem  Wege  gewonnen  werden,  im 
übrigen  ein  noch  weit  beschränkteres  Absatzgebiet 
als  das  Chlorzink  haben.  Es  wurde  daher  die  Ver- 
arbeitung auf  Chlorzink  beibehalten.  Die  Weiter- 
verarbeitung des  Chlorzinks  kann  alsdann  nach  den 
Vorschriften,  w  ie  sie  von  Kngelgen  in  seiner  Habilitations- 
schrift gibt,  auf  Messing  und  andere  Zinkknpferlegierun- 
gen  erfolgen.  Zu  diesem  Zwecke  wird  das  Chlorzink, 
gemischt  mit  Kupferoxyd  und  Calciumcarbid,  zunächst 
angezündet,  worauf  die  erfolgende  Reaktion  in  derselben 
Weise  wie  beim  Goldt-ehmidtseheu  Aluminiumverfahren 
selbsttätig  verläuft.  Nach  Beendigung  derselben  wird 
die  Masse  noch  eine  kurze  Zeit  im  Tiegelofen  erhitzt. 
Dafs  sieh  in  derselben  Weise  alle  übrigen  Zink- 
legierungen (die  zinkhaltigen  Bronzen,  Tombak,  Neu- 
silber, Weifsmetalle  u.  s.  w.j  herstellen  lassen,  in  denen 
neben  dem  Zink  elektronegative  Metalle  enthalten 
sind,  bedarf  nur  des  Hinweises. 

Dr.  H.  Gockel  leitet  seinen  Vortrag: 

Die  präzise  Deiilfltlon  von  chemischen  Mefslustru- 
tnenten,  ein  wichtiger  Faktor  znr  Wertsteigerung 
analytischer  Arbeit 

mit  dem  Hinweis  darauf  ein,  du  Ts,  während  gut  ge- 
arbeitete Wagen  und  richtig  justierte  einheitliche 
Gewichte  im  Handel  schon  langst  allgemein  zu  haben 
und  im  Laboratorium  leicht  nachzuprüfen  sind, 
solches  von  den  chemischen  Meßinstrumenten  nicht 
gesagt  werden  kann.  Die  Fabrikation  derselben  liefs 
und  lasse  auch  noch  heute  viel  zu  wünschen 
übrig  und  sei  dies  bei  den  billigen  Preisen,  die  einer 
stark  zunehmenden  Konkurrenz  zu  verdanken  seien, 
auch  nicht  anders  möglich.  Aber  seihst  bei  sorgfäl- 
tigster Justierung  nach  vorhandenen  Normalien  bedingen 
die  verschiedenen,  letzteren  zu  Grunde  liegenden  Systeme 
eine  große  Unsicherheit  und  Verwirrung.  Der  Vor- 
tragende erinnert  besonders  an  die  Komplikationen, 
die  das  von  Mohr  eingeführte  Liter  neben  dem  als 
Volutneneiiiheit  aufgestellten  wahren  Liter  geschaffen 
hat.  Wenn  auch  in  wünschenswerter  Weise  die  Deutsche 
Normal-Eiehungs- Kommission  zur  Herneiführung  einer 
Einheitlichkeit  in  der  Justierung  chemischer  Mefsgeräte 
die  Eichung  derselben  nach  Vorschriften  übernommen 
hat.  die  nur  nach  dem  wahren  Liter  justierte  Mef>- 
geiute  zur  Eichung  zulassen,  so  betrifft  dies  nur 
bestimmte  Mefsgeräte,  wie  Kolben,  Vollpipetten.  Mcfs- 
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gläser,  Baretten,  Mefspipetten.  Die  Chemiker  und  die 
gewerblichen  Kreise  gebrauchen  aber  noch  eine  sehr 
grofseZahl  von  Mefsin«trumenten.  namentlich  zn  Spezial- 
untersuchungen, mit  deren  Eichung  sich  die  erwähnte 
Kommission  gar  nicht  hefafst  oder  erst  in  unbestimmter 
Zeit  beginnen  wird.  Hierzu  rechnet  Gockel  vor  allem 
die  arg  vernachlässigten  gasanalytischen  Apparate.  Ks 
sollten  daher  beim  Bezüge  rheinischer  Meßgeräte  von 
Seiten  des  Chemikers  möglichst  genaue  Angaben 
bezuglich  des  gewünschten  Justiernngssystems  gemacht 
werden  und  die  bestellten  Mefsgerate  sollten  selbst  mit 
wichtigen  Angaben  versehen  sein,  die  das  zn  Grande 
gelegte  Justierungssystem  sofort  erkennen  lassen  nnd 
s»  eine  Nachkontrolle  des  Instrumentes  durch  den 
Analytikter  bedeutend  erleichtern.  Der  Vortragende  redet 
daher  einer  präzisen  Definition  der  Meßinstrumente 
das  Wort,  die  znm  Teil  auf  denselben  selbst,  zum  Teil 
in  einem  besonderen  Prüfungsschein  durch  weitere 
wichtige  Angaben  in  allgemein  verständlicher  Weise 
znm  Ausdruck  kommen  soll.  Der  knappe  uns  zur 
Verfügung  stehende  Raum  erlaubt  uns  nicht,  auf  die 
E'uzelheiten  des  (iöckelschen  Vortrages,  der  in  Heft  28 
der  Zeitschrift  für  angewandte  Chemie  zum  Abdruck 
gekommen  ist,  einzugehen,  wir  wollen  daher  nur  durch 
ein  Beispiel  das  Wesen  der  gemachten  Verbesserungs- 
vorschläge erläutern.  Die  Instrumente  zur  Messung 
von  Flüssigkeiten  sollten  nicht  nur,  wie  bisher,  die 
(iebrauehstemperatur  allein,  sondern  auch  dieTemperatur 
des  als  Volumeneinheit  zn  (irunde  gelegten  Wassers 
erkennen  lassen.    Es  müfste  daher  auf  dem  Kolben 

15°  C.  l'i'C. 
durch   die  Bezeichnung         'oder  ,.„.,'  zum  Aus- 

4  l .  In  '  ( . 

druck  gebracht  werden,  dafs  im  ersteren  Fall  für  die 
»tefäfsteiiiperatur  15°,  das  wahre  Liter  mit  seiner  auf 
4  '  bezogenen  Volumeneinheit  gilt,  wahrend  letzterer  Fall 
besagt,  das  es  si"h  um  das  Mohrsche  Liter  handelt 
und  Wasser  von  15"  C.  in  das  Gefäfs  von  15*  eingewogen 
ist.  Bedarf  man  also  mafsanalytischer  Apparate,  so 
soll  man  stets  die  mittlere  Temperatur  des  Arbeits- 
raumes berücksichtigen,  die  durch  die  Fabrikation  oder 
klimatischen  Verhältnisse  bedingt  wird,  und  sich  an 
eine  zuverlässige  Firma,  die  mit  der  Justierung  für 
verschiedene  Systeme  vertraut  ist,  unter  Augabe  des 
gewünschten  .fusticrungssvstemos  wenden.  Büretten 
und  Mefspipetten  sind  stets  auf  Ausgufs  justiert, 
Mefskolben  und  Meßzylinder  hingegen  werden  auf 
Eingufs  oder  Ansgufs  justiert  verwendet.  Deshalb 
«oll  bei  letzteren  durch  die  obigen  Bezeichnungen  bei- 
gefügten Buchstaben  A'oder  A  auch  diesem  Fall  Rech- 
nung getragen  werden,  welch  letztere  Bezeichnung  ja 
auch  die  zur  amtlichen  Eichung  zugelassenen  Mefs- 
gerate tragen  müssen. 


Von  den  übrigen  Vorträgen  erwähnen  wir  nur  noch 
jenen  von  Dr.  R,Hase  über: 


Die 


hoher  Temperaturen 
Pjrometer  Wanner. 


ilt 


Fr  behandelt  denselben  (Gegenstand  wie  der  Aufsatz 
von  H.  Wanner  „l  her  ein  nenes  Pyrometer",  welcher  vor 
einiger  Zeit  in  «,Stahl  und  Eisen"  *  erschienen  ist. 
Dasselbe  ist  bekanntlich  ein  optischer  Warmemefs- 
apparat.  Wanner  benutzt  eine  einzige  Farbe  des 
Spektrums,  die  rote,  vergleicht  Gliihfarbe  nnd  Polari- 
sationsfarbe und  stellt  beide  ein.  Weddings  Urteil 
über  diesen  Apparat  ist  folgendes:**  „Der  Wannerschc 
Apparat  bedeutet  eiuen  sehr  erheblichen  Fortschritt, 
er  bat  nur  einen  Nachteil :  er  bezieht  seine  Messungen 
auf  eine  Normallampc  und  diese  mufs  in  jedem  einzelnen 
Falle  erst  eingestellt  werden,  der  Apparat  erfordert 
also  eine  doppelte  Einstellung  und  es  ist  die  Lieht- 
intensität  nicht  gerade  grofs,  so  dafs  auch  hier  grofse 
Übung  erforderlich  ist." 


V.  Internationaler  Kongrefs  für  an- 
gewandte Chemie.*** 

Die  Vorbereitungen  für  den  in  der  Pfingstwoehc 
dieses  Jahres  in  Berlin  tagenden  V.  Internationalen 
Kongrefs  für  angewandt*  Chemie  schreiten  in  er- 
freulicher Weise  fort.  Die  Zahl  der  Mitglieder 
des  (iesamt-Ausschusses  und  des  von  demselben 
delegierten  Organisations-Komitees  ist  auf  etwa  150 
angewachsen  und  befinden  sich  unter  denselben  aufser 
dem  Herrn  Reichskanzler  Vertreter  der  Ueichsämter, 
der  preußischen  Regierung,  der  Bundesstaaten  sowie 
zahlreicher  Behörden  und  Körperschaften.  Voraus- 
sichtlich ist  eine  starke  Beteiligung  an  den  Ver- 
handlungen des  Kongresses  aus  allen  Ländern  Europas 
und  auch  aus  überseeischen  Ländern  zu  erwarten, 
l'ber  die  Einteilung  der  Kongrefsarbeiten  in  Sektionen 
haben  wir  bereits  berichtet.  Bemerkt  sei  hierzu,  dufs 
der  Vorsitz  in  der  un«  in  erster  Linie  interessierenden 
Sektion  III  (Metallurgie,  Hüttenkunde  und  Explosiv- 
stoffe) von  Herrn  Geheimen  Regierungsrat  Professor 
Dr.  J.  Weereti,  Charlottenburg,  "Stuttgarter  Platz  13, 
übernommen  worden  ist. 

'  „Stahl  nnd  Eisen"  1902  Nr.  4  S.  207. 
**  „Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleifses"  1902  VIII.  Heft  Nr.  201. 
*♦*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902  Nr.  15.  S.  848. 
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Au  Huttenerzeugnissen  wurden  gewonnen: 


Österreichs  Bergwerks*  nnd  HUttenbetrleb 
im  Jahre  1001  bezw.  1900. 

An  Bergwerkserzeugnissen  wurden  gewonnen: 


Steinkohlen  . 
Braunkohlen 
Eisenerz  .  . 
Manganerz  - 
Kupfererz 
Bleierz  .  .  . 
Zinkerz 
Zinnerz 


11738  839 
22  473  509 
1  963  245 
7  79« 
7  405 
16  688 
Sr,  072 
42 


10  992  511 
21539  917 
1  804  45H 
8  803 
5  825 
14  313 
38  242 
51 


I 


Frischroheisen    .  . 

884  814 

879  131 

Giefsereiroheiscn  . 

145  355 

121  074 

Kupfer  

77(5 

881 

Blei  

10  161 

10  650 

1  317 

1  287 

7  558 

6  741 

4S 

40 

ng-  u.  Häll«wf« 

•D".  22.  Mor.  1904.) 

Italiens  Ehen-  und  Stahlindustrie  im  Jahre  1901. 

Nach  der  „Rasspgna  Mincraria"  vom  I.  Dez.  1!K)*2 
betrug  die  Eisenerzfordernng  im  Jahre  l!k)l  2322O0  t 
im    Werte    von    3  672  728   Lire   gegen  247  278  t  im 
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28.  Jahre.  Nr.  1. 


Werte  von  4  585522  Lire  im  Vorjahr.  Ein  Rüekcang 
ist  besonders  nuf  der  Insel  Elba  eingetreten,  wo  nur 
21«  230  t  gegen  28038«  t  im  Vorjahre  gefordort  wurden. 
7  im  Betrieh  befindliche  Hochöfen  lieferten  158r9t 
Roheis -n  im  Werte  von  1900  920  Lire.  Im  Vorjahre 
wurden  in  11  Hochöfen  23  990  t  Roheisen  im  Werte 
von  3  12!»  170  Lire  erblasen.  Die  Produktion  der  Eisen- 
und  Stahlwerke  stellte  sich  auf  804  089  t  im  Wert« 
von  79047  051  Lire  (int  Vorjahre  30« 405  t  und 
85887  219  Lire). 


Amerikanische  Zollplackereien. 

Einen  weiteren  Beitrag  zu  diesem  Kapitel*  haben 
kürzlich  in  den  Hafen  von  Philadelphia,  Baltimore 
und  Boston  einige  Zollbeamte  durch  den  Versuch  ge- 
liefert, die  Zolle  auf  aus  Canada  eingeführte  Knüppel 
und  andere  Flufseisenartikel  durch  Zuschläge  zu  den 
Fakturenpreisen  willkürlich  zu  erhoben  mit  der  Be- 
gründung, dafs  die  canudische  Regierung  eine  Prämie 
auf  die  Erzeugung  dieses  Materials  bezahle.  Diese 
Mafsnahme  steht  im  offenbaren  Widerspruch  zu  dem 
von  den  Beamten  angezogenen  Artikel  5  des  Dingley- 
Tarifgesctzes,  welcher  besagt,  dafs,  im  Falle  ein  fremder 
Staat  auf  die  Ausfuhr  eines  bestimmten  Artikels  eine 
Prämie  bezahle,  bei  Einfuhr  desselben  Artikels  nach 
den  Vereinigten  Staaten  ein  Zuschlag  zu  dem  sonst 
vorgeschriebenen  Zollsätze  in  Hohe  eben  dieser  Prämie 
erhoben  werden  soll.  Der  Diugley-Tarif  spricht  dem- 
nach klar  und  deutlieh  von  Ausfuhr-  und  nicht  von 
Produktionspräinien,  welche  letztere  zum  Unterschied 
von  den  Ausfuhrprämien  in  jedem  Falle  bezahlt  werden, 
einerlei,  ob  die  Erzeugnisse  ausgeführt  oder  im  In- 
land verbraucht  werden.  Dieser  Auffassung  ist  auch 
der  Schatzsekretar  der  Vereinigten  Staaten  beigetreten, 
der  nach  Kenntnis  dieser  Angelegenheit  sofort  die 
Verfügung  getroffen  hat,  dafs  die  vou  der  canadisehen 
Regierung  bezahlte  Produktionsprämie  bei  Bestimmung 
des  Fakturawertes  oder  Festsetzung  des  Zolles  nicht 
in  Anschlag  gebracht  werden  darf.  "  Zugleich  erinnert 
der  Schatzsekretär  daran,  dafs  Bestimmungen  über  die 
Anwenduni:  des  Artikels  5  des  Dingley  Tarifgesetzes 
ihm  allein  zuständen.  In  Anbetracht  der  durch  die 
willkürlichen  Mafsnahmen  der  amerikanischen  Zoll- 
behörden im  internationalen  Handelsverkehr  verursachten 
Störungen  kann  das  Vorgeben  des  amerikanischen 
Sehatzsekretärs  nur  mit  Genugtuung  begriilst  und  die 
Hoffnung  ausgesprochen  werden,  dafs  auch  in  anderen 
Fällen  derartigen  Zollschikanen  ein  Ziel  gesetzt  wird. 


Eine  neue  Zusammenlegung  In  den  Ter.  Staaten. 

Die  bedeutendste  Zusammenlegung  seit  der  Bildung 
der  „United  States  Steel  Corporation"  ist  regen  Mitte 
des  vorigen  Monats  durch  Vereinigung  der  „Union  Steel 
Company,  Pittsburg  und  der  „Shuron  Steel  Company14, 
Sharon,  l'a.,  vollzogen.  Es  sind  dies  die  bedeutendsten 
Draht,  Wulzdraht  und  Drahtstifte  erzeugende  Wirke, 
welche  anfserhalb  der  „American  Steel  and  Wir.1 
Company-  stehen.  Der  Name  der  neu  gebildeten  Ge- 
sellschaft ist  die  „l/nion  Steel  Company".  Die  „Sharon 
Steel  Company"  wurde  im  Oktober  "l*99  mit  einem 
Kapital  von  zwei  Millionen  Dollars  gegründet,  welches 
inzwischen  auf  sechs  Millionen  Dollars  erhöht  worden 
ist.  Die  im  November  lSHO  gegründete  „l'nion  Steel 
Company**  besitzt  ein  Kapital  von  einer  Million  Dollars, 
welches  nominal  ist.  während  volle  sieben  Millionen 
Dollars  für  die  Anlagen  der  Gescllsehiift  und  Erz- 
felder verausgabt  sind.  Das  Kapital  der  vereinigten 
Gesell«. haften  soll  auf  40  bis  50  Millionen  Dollars 
vermehrt  werden.  ^      Noy  lmrJ  ) 

'  Vgl.  „Stahl  und  Eisen-  1902,  Xr.  23  S.  1311. 


Staatliche  Förderung  der  rassischen  Eisenindustrie. 

Der  russische  Finanzminister  Witte  hat  ein 
Schreiben  an  den  Präsidentender  Russischen  Technischen 
Gesellschaft  gerichtet,  in  welchem  er  u.  a.  folgendes 
ausführt: 

„Das  protektionistische  System  in  seiner  Anwen- 
dung auf  die  russische  metallurgische  Industrie  hat 
gegenwärtig  bereits  dazu  geführt,  dafs  der  Preis  des 
wichtigsten  Produktes,  nämlich  des  Eisens,  denjenigen 
niedrigen  Stand  erreicht  hat,  bei  welchem  eine  weit- 
gehenae  Verwendung  des  Eisens  als  Baumaterial  voll- 
kommen erschwinglich  und  vorteilhaft  erscheinen  mufs. 
Wenn  man  jedoch  die  Praxis  des  Baugewerbes  in 
Rufsland  betrachtet,  so  ergibt  sich,  dafs  es  eine  Art 
von  Scheu  vor  dem  Eisen  als  Baumaterial  besitzt  und 
sich  an  der  gewohnheitsmäfsigen  Bauweise  hält,  nach 
welcher  aussehliefslich  Ziegel  und  Holz  zur  Verwendung 
gelangen.  Dieses  Verhalten  dem  Eisen  gegenüber  war 
vor  15  bis  20  Jahren  einigermafsen  erklärlich,  als  die 
Preise  des  Eisens  dasselbe  bei  billigen  Bauten  fast 
unerschwinglich  machten.  Gegenwärtig  jedoch  sollte 
man  eine  weitergehende  Verwendung  dieses  Metalles 
in  den  verschiedenen  Zweigen  des  Baugewerbes,  des 
Schiff  baues  u.  s.  w.  erwarten.  Die  Frage  der  möglichst 
weiten  Verbreitung  des  Eisens  als  Baumaterial  ist  für 
die  Eisenindustrie  eine  ungemein  wichtige,  und  ich 
halte  es  für  sehr  wünschenswert,  dafs  die  Kaiserliche 
Technische  Gesellschaft  die  Initiative  dazu  ergreift, 
dafs  ein  besonderer  Kongrefs  zur  Erörterung  der  vor- 
liegenden Frage  berufen  wird;  dem  Kongrefs  hätten 
Personen,  die  durch  ihre  Bautätigkeit  bekannt  sind, 
Vertreter  der  metallurgischen  Industrie,  der  Städte 
und  Landschaften  und  derjenigen  Ressorts  anzugehören, 
die  zu  der  Sache  in  Beziehungen  stehen."  Der  Ver- 
w  altungsausschul's  der  Russischen  Technischen  Gesell- 
schaft hat,  w  ie  der  „Russisch-Deutsche  Bote"  unter  dem 
28.  Xovembcr  19t »2  berichtet,  die  ihm  seitens  des 
Finanzutinisters  gegebene  Anregung  zur  Veranstaltaug 
eines  Kongresses  der  bezeichneten  Art  bereitwilligst 
aufgegriffen  und  den  Entwurf  des  Beratungsprogrammes 
der  Versammlung  zunächst  an  die  betreffenden  Ab- 
teilungen der  Gesellschaft  zur  Vorberatung  gelangen 
lassen.  Es  ist  zugleich  beschlossen,  mit  dein  bereits 
in  nächster  Zeit  einzuberufenden  Kongrefs  eine  Aus- 
stellung für  die  in  Frage  kommenden  Zweige  der  Eisen- 
industrie zu  verbinden.  Aufser  durch  Anweisungen 
und  Katschläge  ist  die  russische  Regierung  bestrebt, 
der  heimischen  Eisenindustrie  direkt  durch  Bestellungen 
in  kräftigster  Weise  zu  Hilfe  zu  kommen.  Der  Bau 
der  in  Angriff'  genommenen  neuen  Staatsbahnen,  unter 
denen  sich  auch  solche  von  ungewöhnlicher  Erstreckung 
befinden,  wie  die  Orenburg-Taschkenter,  wird  mög- 
lichst beschleunigt,  ebenso  die  Auswechslung  der  zu 
leichten  Schienen  der  Sibirischen  Bahn  gegeu  solche 
von  normalem  Profil  und  alle  Lieferungen  für  diese 
Neubauten  an  Schienen,  Brücken  und  rollendem  Ma- 
terial werden  aussehliefslich  den  heimischen  Eisen 
werken  und  Mas«  hinenbauanstalten  zugewiesen.  Der 
jährliche  Mindesthedarf  ist  berechnet  auf  19  Millionen 
Pud  Schienen.  22 000  Wagen  und  1150  Lokomotiven 


Schwedische  Eisenerze. 

In  der  .Revista  .Minera"  vom  1«.  November  1902  u.ff. 
veröffentlicht  der  spanische  Ingenieur  P.  de  felis 
einen  eingehenden  Bericht  über  seine  Studienreise 
nach  den  bekannten  Eisenerzgruben  von  Gellivara, 
Kirunavaara  und  Luossavara,  dem  wir  zur  Ergänzung 
unserer  früheren  ausführlichen  Mitteilungen  über  diese 
Erzvorkommen'  folgendes  entnehmen  : 

Die  im  Anscblufs  an  die  seit  dem  Jahre  lKt!" 
bestehende  203  km  lange  Strecke   Luleä-  Gellivara 

•  „Stahl  und  Eisen"  1S84  S.  307.  1899  S.  «1  und  ff. 
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erhaute  neue  100  km  lange  Linie  Gellivara  ~ Kirunavara 
ist  vor  kurzem  dem  Verkehr  übergeben  worden,  die  Bahn 
von  Kininavara  bis  zu  dem  am  Ofoten-Fjord  gelegenen 
Viktoria  Hafen,  die  eine  Länge  von  177  km  besitzen 
wird,  ist  im  Bau  begriffen  und  »oll  bis  Ende  des  Jahres 
1902  fertiggestellt  sein.  Diese  letztere  Linie  ist  für 
den  Transport  der  Kininavara-  nnd  Luossavaraerze 
bestimmt  und  bietet,  wie  wir  seiner  Zeit  erwähnten, 
gegenüber  der  Strecke  Kirana — Gellivara — Lnlen  den 
besonderen  Vorteil,  dafsderam  Ende  der  Bahn  liegende 
Verschiffungshafen  Viktoria  das  ganze  Jahr  hindurch 
eisfrei  bleibt.  Nach  den  unter  Berücksichtigung  der 
neueren  Aufschlüsse  gemachten  Schätzungen  beträgt 
der  über  dem  Niveau  des  Luossa.jürvisees  anstehende 
Erzvorrat  des  Kirunavaraberges  über  300  Mill.  Tonnen, 
während  Lundbohm  in  seinen  früheren  Schiitzungen 
nur  205  Millionen  Tonnen  veranschlagt  hatte.  Von 
der  enormen  Krzmasse  von  Kiirunavaara  stehen  etwa 
Oö'/o  UQter  freiem  Himmel  an,  der  Rest  ist  von  einem 
Deckgebirge  von  geringer  Mächtigkeit  überlagert,  so 
diifs  sich  seihst  hier  die  Vorrichtung  der  Lagerstätten 
auf  die  Entfernung  des  Abraums  beschränkt.  Die 
AbbauverhältnisBe  sind  demnach  äufserst  einfach. 
Zunächst  hat  man  einen  massiven  Erzkörper  von 
2600  m  Abbaulänge,  60  m  mittlerer  Mächtigkeit  und 
einer  unmittelbar  verfügbaren  Höhe  von  "mehr  als 
150  m  in  Angriff  genommen,  welcher  an  100  Millionen 
Tonnen  Erz  enthält.  Der  Abbau  erfolgt  in  Sohlen 
von  je  30  m  vertikalem  Abstand,  von  diesen  waren 
zur  Zeit  der  Anwesenheit  des  Berichterstatters  drei  in  [ 
Angriff  genommen.  Da  in  Anbetracht  des  rauhen  ' 
Klimas  im  Winter  die  Tagebaue  zeitweise  eingestellt  ; 
werden  müssen,  so  ist  für  diese  Jahreszeit  ein  unter- 
irdischer Betrieb  vorgesehen.  Der  Schichtlohn  schwankt 
zwischen  8  und  5  Kronen  je  nach  Art  der  Arbeit. 
Die  Bezahlung  der  Häuerarbeiten  erfolgt  nach  der 
Leistung  im  Gedinge  und  zwar  betrügt  der  Preis  für 
das  Kubikmeter  au  Ort  und  Stelle  bei  losen  Massen 
wie  Erde  und  dergl.  1,5  Kronen,  bei  Erz  3  Ihb  3,50 
und  bei  Porphyr  3,50  bis  4,50  Kronen.  Da  eine, 
tägliche  Leistung  bis  zu  7  Kubikmeter  Knie  oder  2  bis 
3  Kubikmeter  Erz  erreicht  wird,  so  ist  die  Bezahlung 
eine  hohe  zu  nennen.  Im  Monat  September  dieses' 
Jahres  betrug  der  mittlere  Schichtlohn  7,08  Kronen,  der 
Durchschnitt  von  Mai  bis  September  betrug  5,97  Kronen. 
Dies  gilt  natürlich  nur  für  die  Häuer,  während  die 
Tagelöhner  etwa  3  Kronen  verdienen.  In  den  unter- 
irdischen Betrieben  wird  sich  nach  Schätzung  der 
schwedischen  Ingenieure  der  Preis  f.  d.  Kubikmeter 
auf  5  bis  6  Kronen  stellen.  Aus  dem  Kirunavara- 
lager  glaubt  man  mit  Leichtigkeit  eine  jährliche 
Forderung  von  2  bis  4  Millionen  Tonnen  erzielen  zu 
können,  tatsächlich  scheint  dieselbe  nur  von  der 
Leistung  der  Eisenbahn,  der  Zahl  der  Arbeiter  und 
der  geschäftlichen  Entwicklung  des  Unternehmens 
abzuhängen.  Die  Arbeiterschaft  rekrutiert  sich  zum 
grofsten  Teil  aus  Nord-  und  Mittelschweden  sowie  aus 
Pinland.  Die  in  neuerer  Zeit  begonnene  Kussiiikation 
dieser  letzteren  Provinz  hat  eine  wachsende  Ein- 
wanderung finnischer  Arbeiter  veranlafst,  die  den 
schwedischen  Grubenbetrieben  «ehr  zu  statten  kommt. 
Fdr  Wohlfahrtseinrichtungen,  Altersversorgung  u.  s.  w. 
ist  trotz  der  Neuheit  des  Betriebes  in  umfassender 
Weise  Sorge  getragen.  Für  den  Eitransport  sind 
zwei  Klassen  von  Güterwagen  vorgesehen,  solche  von 
25  t  und  solche  von  45 1  Ladefähigkeit.  Die  ersteren 
sind  bereits  vorhanden,  die  letzteren  im  Bau  begriffen. 
Aus  diesen  Wagen  wird  man  Züge  von  800  bis  1000  t 
Ladefähigkeit  zusammensetzen. 

Das  nördlich  vom  Luossajärvi-See  gelegene  Lager 
von  Luossavara  ist  mit  Ausnahme  einer  kleinen  Ent- 
blofsang  in  der  Nähe  des  höchsten  Gipfels  mit  Alluvium 
und  Gletsrhereehutt  bedeckt.  Seine  ungefähre  Aus- 
dehnung und  Lage  sind  durch  Schürfarbeiten  und 
magnetische  Messungen  ermittelt.    Der  Erzvorrat  wird 


von  Lundbohm  schätzungsweise  auf  8800000  cbm 
entsprechend  etwa  18  Millionen  Tonnen  veranschlagt. 
Obgleich  nach  Ansicht  des  Berichterstatters  das  Lager 
von  Luossavara  gleichfalls  einen  leichten  Abbau 
gestartet  und  sich  eine  jährliche  Förderung  von  500  000  t 
erzielen  liefse,  spielt  dasselbe  doch  dem  enormen 
Erzkörper  von  Kininavara  gegenüber  eine  unter- 
geordnete Rolle.  Beträchtlicher  sind  die  Lager  des 
Gellivaradistriktes,  auf  denen  bereits  ein  bedeutender 
Bergbau  umgeht  und  dessen  Erzvorrat  auf  100  Millionen 
Tonnen  geschützt  wird. 

Die  Eröffnung  der  Lofoten  •  Elsenbahn. 

Die  provisorische  Eröffnung  der  für  den  Transport 
der  nordschwedischen  Eisenerze  hochwichtigen  schwe- 
disch-norwegischen Lorbten-Eisenbahn  (Lulea  Narvik\ 
der  nördlichsten  der  Welt,  fand  am  15.  November  1!J02 
statt,  während  die  offizielle  Eröffnungsfeier  erst  im 
Juni  1903  abgehalten  werden  soll.  Am  15.  November 
traf  nämlich  der  erste  Passagierzug  aus  Stockholm  in 
dem  norwegischen  Hafen  Narvik  ein,  am  17.  November 
der  erste  Erztransport  aus  dein  Bergwerksdistrikte 
Luossavara.  Täglich  kommen  jetzt  Erztransporte  in 
Narvik  an.  Die  Erzvcrechitfungen  werden  indessen 
erst  im  Laufe  des  Januar  beginnen ,  da  die  Hafenanlagen 
noch  nicht  ganz  vollendet  sind. 

(„OiUrrelcbUch««  H»Dd«lsmu««iiin".) 

1)1«  Mesaba-Kiflenorxlager. 

In  ,Iron  Age*  vom  53.  Oktober  v.  J.  findet  sich 
ein  von  C.  K.  Leith  für  die  United  States  Geologien! 
Survey  verfafster  Bericht  über  den  Mcsaba-Eiscnei  z 
distrikt  von  Minnesota,  ans  dem  einige  der  wichtigsten 
Angaben  Iiier  Platz  finden  mögen. 

In  Anbetracht  der  weichen  Beschaffenheit  der 
Mesabaerze  und  ihres  Vorkommens  in  geringer  Teufe 
kann  ein  grol'ser  Teil  derselben  durch  Aufdeckarbeiten 
unter  Zuhilfenahme  von  Dampfschaufeln  gewonnen 
werden.  Nicht  weniger  als  die  Hallte  der  im  Jahre  19  M 
geförderten  Mesabaerze  wurde  durch  Dampfschaufelii 
direkt  in  Eisenbahnwagen  verladen.  Unter  weniger 
günstigen  Verhältnissen,  z.  B.  wo  die  horizontale 
Flächenausdelnuing  der  Lagerstätte  im  Verhältnis 
zur  Länge  gering  ist  oder  die  Bewältigung  des  Ab- 
raums (Gletseherschutt)  l>edeutende  Kosten  verursacht, 
mufs  man  zum  unterirdischen  Abbau  seine  Zuflucht 
nehmen.  Die  Erze  werden  dem  Lake  Suporior  mittels 
Eisenbahnen  zugeführt.  In  den  Transport  teilen  sich 
drei  Gesellschaften  :  die  Duluth,  Missahe  A*  Northern 
die  Duluth  &  Iron  Bange  und  die  E.istern  Bailway 
of  Minnesota.  Zur  Verschiffung  dienen  die  Häfen 
Two  Harburs,  West  Duluth  und  Superior  (sämtlich 
in  Minnesota),  welche  mit  umfassenden  Dockanlageu 
versehen  sind.  Die  bedeutenderen  an  der  Erzförderung 
beteiligten  Firmen  bedienen  sich  eigener  Dampfer. 
Die  bei  weitem  gröfste  Flotte  von  120  Schiffen  ist 
im  Besitze  der  United  States  Steel  Corporation, 
während  die  Gesamtzahl  Mesabaerz  ladender  Schiffe 
zur  Zeit  IbO  nicht  übersteigt.  Der  Mcsabadistrikt.  welcher 
im  Jahre  18'Jl  noch  unaufgeschlosseii  war.  erreichte 
bereits  im  Jahre  1S95  die  gröfste  Förderung  in  der 
Gegend  des  Lake  Superior,  indem  er  in  diesem  Jahr 
den  Marqueltedistrikt,  welcher  bis  daliin  die  Führung 
besessen  hatte,  überholte.  Im  Jahre  1901  machten 
die  Mesabaerze  bereits  44  °j»  der  ganzen  Förderung 
am  Lake  Superior  aus  und  rückte  damit  Minnesota 
an  die  Spitze  der  eisenerzeugenden  Staaten  der 
amerikanischen  Union.  Der  Erzvorrat  der  einzelnen 
Lager  beläuft  sich  von  einigen  wenigen  Tausend  Tonnen 
bis  hinauf  zu  einem  geschätzten  Maximum  von 
70  Millionen  Tonnen.  Der  gegenwärtig  anstehende 
Vorrat  an  reichem  d.  h.  mehr  als  5S  bis  59  »/•  ent- 
haltendem Erz  wird  auf  400  bis  li<X)  Millionen  Tonnen 
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geschätzt,  gewöhnlich  rechnet  man  mit  500  Millionen. 
Hiervon  haben  2U  bis  25  °,o  Bessemerqualität.  Erze 
mit  weniger  als  5!S  bis  59  ",'«  Eisen  sollen  angeblich 
in  ungeheuren  Mengen  vorhanden  sein.  Dieselben 
werden,  soweit  sie  mehr  als  U>  %  enthalten,  als 
Reserve  stehen  gelassen  oder,  wenn  sie  aus  betriebs- 
technischen Gründen  gewonnen  werden  müssen,  für  > 
die  Zukuntt  aufgehäuft,  falls  sich  dies  ohne  gröfsere  | 
Kosten  bewerkstelligen  läfst.  Da  der  gesamte  Erz-  | 
vorrat  der  alten  Lager  am  Lake  Superior  auf  nur 
2~>0  Millionen  Tonnen  geschätzt  wird,  so  ist  ersicht- 
lich, dals  die  Mesabaerze  in  der  Zukunft  der  amerika- 
nischen Eisenii  dustrie  eine  grolse  Rulle  zu  spielen 
l>esliinmt  sind.  Bezüglich  der  Eigentumsverhältnisse, 
sei  noch  bemerkt,  dals  die  Förderung  der  Mesabnerze 
in  wenigen  Händen  liegt,  72  %  derselben  entfallen 
allein  auf  die  Uniled  States  Steel  Corporation. 


Die  Erze  der  Insel  Elba. 

Zu  der  einer  französischen  Quelle  entnommenen 
Notiz  über:  „Die  Erze  der  Insel  Elba"  in  Heft  22, 
1902  S.  12ti0,  igt  uns  von  der  Gesellschaft  „Elba, 
Soeieta  Anonima  di  Miniere  e  di  Alti  Forni* 
folgende  Berichtigung  zugegangen: 

„In  dem  Referat  über  die  Erzlager  der  Insel  Elba 
werden  Annahmen  ausgesprochen,  welche  wir  nicht  nn- 
berichtigt  lassen  können.  Die  Erze  der  Insel  Elba  haben 
von  ihrer  Reichhaltigkeit  und  ihrer  Reinheit,  welche 
sie  zum  Gegenstand"  der  Nachfrage  in  der  ganzen 
eisenhüttenmännisehen  Welt  gemacht  haben,  nicht  nur 
nichts  verloren,  sondern  sind  auoh  in  genügenden 
Mengen  vorhanden,  um  die  in  Porteferraio  errichteten 
Hochöfen  für  Jahre  hinaus  zu  versorgen.  Wir  fügen 
hinzu,  dafs  wir  aus  diesen  Erzen  gegenwärtig  ein 
Roheisen  erblasen,  welches  mit  den  reinsten  in  irgend 
einem  beliebigen  Teile  der  AVeit  dargestellten  Erzeug- 
nissen in  vorteilhaften  Wettbewerb  treten  kann,  nament- 
lich ist  der  Schwefelgehalt  geringer  als  der  der  guten  | 
in  Karopa  hergestellten  Hämatite,  in  sehr  vielen  Fällen 
ist  der  Schwefel  sogar  nur  in  Spuren  vorhanden.  Diese 
Ergebnisse  sind  durch  das  gewöhnliche  Verfahren  er- 
halten und  bei  einem  Hocholengange.  welcher  eine 
Tageserzeugung  von  200  t  Hämiititroheisen  Nr.  1  und 
mehr  f.  d.  Ofen  gestattet" 


Feld-  und  Industriebahnen  In  China. 

Feld-  und  Industriebahnen  finden  in  China  bis  | 
jetzt  noch  sehr  geringe  Verwendung.    Für  die  Fort-  i 
Schaffung  von  Lasten  steht  menschliche  Arbeitskraft  i 
zu  billigem  Preise  in  unbeschränkter  Menge  zur  Ver-  [ 
fügung,  und  es  ist  bezeichnend,  dafs  Reibst  in  Hafen-  ; 
platzen  wie  Shiun'liui  der  riesige  Lasten  verkehr,  der 
sich  beim  Laden  und   Löschen  der  Dampfer  abspielt, 
anssehliefslieh   durch  Kulis  mit    Hilfe   von  Bambus- 
stangen  und  Stricken  bewältigt  wird. 

Auch  auf  anderen  Gebieten  der  wirtschaftlichen 
Tätigkeit  ist  'ins  Bedüifnis  für  die  erwähnten  Bahnen 
kaum  vorhanden.  Eine  richtige  Forstwirtschaft  besteht 
nicht;  in  der  Landwirtschaft  herrscht  der  Kleinbetrieb; 
die  wenigen  nach  ausländischem  Muster  eingerichteten 
Fabriken  kommen  nicht  in  Betracht;  Strafsenanlagen 
in  gröfserem  Marsstabe  werden  nicht  unternommen, 
und  beim  Eisenbahnbau  bedient  man  sich  für  die  Erd- 
arbeiten kleiner  Körbe  oder  Sc'iubkarren.  Augen- 
scheinlich stellt  sieh  in  allen  diesen  Fällen  menschliche 
Arbeit  billiger  als  die  Anlage  und  Unterhaltung  einer 
Bahn,  nnd  das  Moment  der  Zeit  kommt  kaum  in  Frage. 

Daher    hat    auch    die    deutsche    Industrie,    wie  ' 
Dr.  Delius.  Haudelssachverstündiger beim  Kaiserlichen 
tieneralkonsulat    in    Shanghai,   in   einem  Schreiben 
vom  {».  Oktober  v.  .1.  bestätigt,  trotz  aller  Anstrengungen. 


Mitteilungen.  23.  Jahrg.  Nr.  1. 


die  sie  seit  Jahren  auf  diesem  Gebiete  in  China  macht, 
nur  sehr  geringe  Erfolge  aufzuweisen.  Von  bedeutenderen 
Unternehmungen,  bei  denen  Feld-  und  Industriebahnen 
zur  Verwendung  gekommen,  sind  die  Erdarbeiten  bei 
der  Anlage  der  deutschen  Niederlassungen  in  Hankau 
und  Tientsin  zu  erwähnen;  ferner  wurde  vor  einigen 
Jahren  eiue  kleine  Bergwerksbahn  in  der  Nahe  von 
Hankau  und  eine  kurze  Strecke  für  die  Münzstätte 
in  Nanking  zur  Fortschaffung  schwerer  Maschinen- 
teile angelegt.  Ein  Bedürfnis  für  Feld-  und  Industrie- 
bahnen wird  sich  in  gröfserem  Umfange  in  China 
wohl  nicht  eher  einstellen,  als  bis  die  Ausbeute  der 
Kohlen-  und  Erzlager  des  Landes  unter  Leitung  von 
Ausländern  ernsthaft  in  Angriff  genommen  wird. 


Prlmlierung  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung. 

Hierzu  wird  uns  von  der  Kölnischen  Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft, Köln-Bayen- 
thal, nachträglich  folgendes  mitgeteilt:  Durch  den 
Umstand,  dafs  die  genannte  Gesellschaft  bei  Anmel- 
dung ihrer  Ausstellungsobjekte,  nämlich  ihrer  Gaskraft- 
Gebläsemaschine,  Kraftgas-Generatoranlage,  Gasdruck- 
regulatoren,  Gassauger,  Gasumlaufregler  u.  s.  w.,  ge- 
wissermafsen  eine  geschlossene  Gasfach -Ausstellung 
anmeldete,  wurde  dieselbe  in  Gruppe  XIX,  Bau-  und 
und  Ingenieurwesen,  klassifiziert,  was  schliefslieh  zur 
Folge  hatte,  dafs  auch  später  in  dem  Venteichnifs  der 
stattgehabten  Främiierung  die  Finna  in  Gruppe  XIX 
als  mit  der  goldenen  Medaille  prämiiert  auf- 
geführt wurde,  obwohl  der  Schwerpunkt  ihrer  Aus- 
stellung in  Gruppe  IV,  Maschinenbau  lag.  Das  der 
Kölnischen  Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft  zuge- 
gangene Diplom  zur  goldenen  Medaille  besagt  am-h 
ausdrücklich ,  dafs  diese  Auszeichnung  ihr  für  ihre 
Leistungen  im  Geldäse-  und  Gasmaschinenbau  zu- 
erkannt worden  ist. 

Angabe  der  Erscheinungszelt  anf  Katalogen, 
Prospekten  nnd  dergl. 

Von  dem  Kaiserlichen  Patentamt,  Abteilung  für 
Warenzeichen,  geht  uns  folgende  Mitteilung  zu:  In 
Warenzeichensachen  wird,  wenn  es  sich  um  Frei- 
zeichenermittlungcn  oder  Löschungssachen  handelt,  es 
häufig  erforderlich,  urkundliches  Material ,  wie  Kata- 
loge, Preislisten,  Etiketten  und  dergl.  zum  Beweise 
der  Verwendung  von  Zeichen,  deren  Freiheit  behauptet 
ist,  zu  beschaffen.  Die  meisten  der  dem  Patentamt 
überreichten  Kataloge  und  Preislisten  trugen  im  Druck 
nicht  das  Datum,  das  die  Zeit  ihres  Erscheinens  er- 
kennen läfst;  sie  sind  deshalb  meistenteils  -  nach 
der  ständigen  Rechtsprechung  des  Patentamts  —  als 
Beweismaterial  nicht  verwendbar;  auch  die  nachträg- 
lich für  die  Zwecke  des  patentamtlichen  Verfahrens 
hinzugefügten  schriftlichen  Angaben  genügen  nicht, 
schon  deshalb  nicht,  weil  erst  wieder  bewiesen  werden 
inufs,  von  wein  und  wann  und  ob  mit  Recht  die  Ver- 
merke gemacht  worden  sind.  vl)ie  Folge  davon  ist, 
dafs  in  zahlreichen  Fällen  zu  zeugeneidlichen  Ver- 
nehmungen geschritten  werden  mufs.  Diese  werden 
aber  von  einem  grofsen  Teil  des  interessierten  Publi- 
kums als  Belä-tigung  empfunden;  dazu  kommt,  dafs 
sie  eine  unerwünschte  Verzögerung  der  Erledigung 
solcher  Freizeichenerraittlungen,  mitunter  über  Jahres- 
frist hinaus,  nach  sich  ziehen,  da  nicht  selten  die 
allein  über  die  einschlägigen  Fragen  informierten  Per- 
söulichkeiten  der  Tenuinsladung  zunickst  nicht  Folge 
leisten  können  u.  s.  w.  Es  scheint  deshalb,  als  läge 
es  im  eigenen  Interesse  der  Fabrikanten  und  Kaufleute 
seih  t,  wenn  sie  sieh  entschliefsen  würden,  von  vorn- 
herein bei  der  Ausgabe  von  Katalogen,  Prospekten 
und  dergl.  grundsätzlich  an  sichtbarer  Stelle  deren 
Er»  heinuiigsze  t  durch  den  Druck  anzugeben. 
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Jahrbuch  der  Elektrochemie.  Berichte  über  die 
Fortschritte  des  Jahres  1901.  Unter  Mit- 
wirkung der  HH.  Dr.  P.  Askenasy-Karlsruhe, 
Professor  Dr.  W.  Borchers- Aachen,  Professor 
Dr.  K.  Elbs-Giefsen,  Dr.  F.  Harms-Würzburg, 
Privatdozent  Ingenieur  F.  von  Kügelgen- 
Aacben,  Dr.  M.  Mugdan-Breslau,  herausgegeben 
von  Dr.  Heinrich  Danneel,  Privatdozent 
der  physikalischen  Chemie  und  der  Elektro- 
chemie an  der  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen.  VIII.  Jahrgang.  Halle  a.  S.  Verlag 
von  Wilhelm  Knapp. 

Mit  dem  vorliegenden  Jahrgang  haben  die  ver- 
dienstvollen Gründer  nnd  bisherigen  Herausgeber  dieses 
in  weitesten  Kreisen  hochgeschätzten  Werkes  die 
fernere  Redaction  an  Dr.  H.  Danneel,  einen  ihrer 
früheren  Mitarbeiter,  abgegeben.  Trotz  des  ein  wenig 
veränderten  Titels  bildet  das  Buch  durchaus  eine  Fort- 
setzung der  früheren  Jahrgänge.  Wie  diese  bietet  es 
dem  Leser  eine  kritische  und  möglichst  vollständige 
Berichterstattung  über  die  neuesten  Erscheinungen  auf 
dem  Gebiete  der  Elektrochemie,  sowohl  in  Bezug  auf 
die  Ergebnisse  rein  wissenschaftlicher  Forschung  als 
auch  die  aus  der  Praxis  bekannt  gewordenen  Erfah- 
rungen. Für  den  Eisenhüttenmann  hat  das  Kapitel 
über  elektromagnetische  Aufbereitung  besonderes  Inter- 
esse. Dafs  das  Jahrbuch  der  Elektrochemie  einem  tat- 
sächlich gefühlten  Bedürfnis  entspricht,  dürfte  unter 
anderem  auch  aus  dem  beständig  wachsenden  Umfang 
des  Buches  zu  schliefsen  sein,  der  seit  dem  letzten 
Jahrgang  um  über  100  Seiten  gestiegen  ist,  so  dafs 
er  jetzt  725  Seiten  beträgt. 


Gesteinskunde  für  Techniker,  Bergingenieure  und 
Studierende  der  Naturwissenschaften.  Von  Prof. 
Dr.  F.Rinne.   Hannover,  Gebräder  Jänecke. 

Die  vorliegende  Gesteinskunde  soll  in  erster  Linie 
dem  Bedürfnis  der  Architekten,  Ingenieure,  technischen 
Chemiker  u.  s.  w.  dienen,  deren  Berufstätigkeit  die 
Gewinnung  und  Verwendung  von  Gesteinen  mit  sich 
bringt.  Dem  verfolgten  Zweck  gemäfs  haben  die  geo- 
logischen Verhältnisse,  insbesondere  die  Entstehung  der 
Gesteine,  ihre  ja  auch  für  die  Praxis  ungemein  wich- 
tigen Lagerungsverhältnisse,  ihre  chemische  Natur, 
ferner  die  Methoden  und  Ergebnisse  der  mineralogischen 
Untersuchung  umfassende  Berücksichtigung  erfahren, 
während  der  Verfasser  sich  in  Bezug  auf  den  rein 
petrograpbischen  Teil  zu  Einschränkungen  gezwungen 
sab.  Trotzdem  ist  die  wissenschaftliche  Grundlage 
des  Werks,  dessen  Wert  durch  eine  reichliche  Anzahl 
vortrefflicher  Originalabbildungen  noch  wesentlich  er- 
höht wird,  durchaus  gewahrt  und  dürfte  dasselbe  dem 
Ingenieur  und  Techniker  sowie  manchem  anderen 
Freunde  der  Natur  ein  höchst  willkommener  Berater 
und  Führer  sein. 


Eisenhüttenkunde.  Von  A.  Krauss,  Diplom. 
Hütteningenieur.  Leipzig,  G.  J.  Göschensche 
Verlagsbuchhandlung. 

Da»  vorliegende  kleine  Werk  gehört  der  „Samrn- 
lang  Göschen"  an,  deren  Ziel  ist,  dem  gebildeten  Laien 
eine  klare,  leicht  verständliche  Einführung  in  samt- 
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liehe  Gebiete  der  Wissenschaft  und  Technik  zu  geben. 
Es  bringt  diesem  Zwecke  entsprechend  in  zwei  kleinen 
Bändchen,  von  denen  das  eine  das  Roheisen,  das  andere 
das  Schmiedeisen  behandelt,  einen  dem  Verständnis 
des  Laien  angepafsten  Abrifs  der  Eisenhüttenkunde, 
welcher  die  gestellte  Aufgabe  in  glücklicher  Weise  löst 


Johows  Hilfsbuch  für  den  Schiffbau.  Zweite  voll- 
ständig umgearbeitete  Auflage.  Herausgegeben 
von  Ed.  Krieger,  Marine-Oberbaurat  Berlin. 
Julius  Springer. 

Die  Neubearbeitung  des  bereits  in  seiner  ersten 
Auflage  mit  ungeteiltem  Beifall  begrüfsten  Hilfsbuches 
ist  auf  Wunsch  der  Angehörigen  des  verstorbenen 
H.  Johow  vom  Verfasser  übernommen  und  in  vor- 
züglichster Weise  durchgeführt.  Infolge  des  bedeuten- 
j  den  Aufschwunges,  den  der  deutsche  Schiffbau  in  den 
i  beiden  letzten  Jahrzehnten  genommen  hat,  sind  um- 
|  fassende  Umarbeitungen  erforderlich  gewesen,  wobei 
in  anzuerkennender  Weise  Wert  darauf  gelegt  ist,  die 
hinzugefügten  Zahlenbeispiele  möglichst  ausschliefslich 
dem  heimischen  Schiffbau  zu  entnehmen.  Inhaltlich 
zerfallt  das  Werk  in  vier  Hauptteile.  Der  erste  ent- 
hält eine  mit  besonderer  Rücksicht  auf  die  Bedürfnisse 
des  Schiffbauingenieurs  bearbeitete  Zusammenstellung 
mathematischer  und  anderer  Tabellen,  sowie  eine  An- 
zahl Abschnitte,  welche  das  Wichtigste  aus  der  Festig- 
keitslehre, der  Hydraulik  und  anderen  Hilfswissen- 
schaften der  Technik  enthalten.  Lediglich  dem  Schiff- 
bau ist  der  folgende  Teil  gewidmet,  der  dritte  umfafst 
die  Bewaffnung  der  Schiffe  und  der  vierte  die  gesetz- 
lichen Bestimmungen  und  andere  Vorschriften. 


Technisches  Auskunftsbuch  für  das  Jahr  1903. 
Von  Hubert  Joly.     Mit   126  in  den  Text 
gedruckten  Figuren.  Zehnter  Jahrgang.  Leip- 
zig, K.  F.  Koehler. 
Die  in  der  10.  Auflage  vorliegende  Neubearbeitung 
zeigt  gegenüber  der  vorigen  erhebliche  Verbesserungen 
und  Änderungen,  so  dafs  wir  dieses  anerkannt  vor- 
zügliche Nachschlagebuch  allen  Fachgenossen  als  will- 
kommenen und  bewährten  Ratgeber  aufs  neue  empfehlen 
können. 


Grundrifs  der  Elektrotechnik  für  technische  Lehr- 
anstalten. Von  Dr.  W.  Brüsch,  Oberlehrer. 
Leipzig.    B.  G.  Tenbner  1902. 

Der  Verfasser  hatte  im  Jahre  1900  wiederholt 
eine  Reihe  von  Exoerimentalvorträgen  über  die  An- 
wendung der  Elektrizität  im  Bergbau  für  die  Beamten 
mehrerer  hervorragender  schlesischer  Berg-  und  Hütteu- 
werke gehalten  und  diese  Vorträge  spater  zu  einem 
Leitfaden  zum  Gebrauch  beim  Unterricht  in  der  ober- 
schlestschen  Bergschule  umgearbeitet.  Aus  letzterem 
Leitfaden  ist  durch  abermalige  Umarbeitung  das  vor- 
liegende Buch  hervorgegangen.  Dasselbe  ist  demnach 
den  Bedürfnissen  der  technischen  Mittelschulen  an- 
gepafst  und  enthält  das  für  den  praktischen  Betrieb 
Wissen  werteste  unter  Verzicht  auf  weitgehende  Wissen- 
schaftlichkeit in  klarer,  allgemein  verständlicher  Form, 
so  dafs  der  Zweck  des  Buches  vollständig  erreicht  ist. 
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23.  Jahrg.  Nr.  1. 


Zur  Besprechung  sind  eingegangen: 

Die  Wartung  der  Fördermaschine.  Von  Wilhelm 
Wirtz.   Essen,  G.  D.  Baedeker.    Preis  4  Jt. 

Geschichte  des  Steinkohlenbergwerks  Vereinigte  >S<ilzer 
und  Xettak  nebst  historisch-statistischen  Ab- 
handlungen mit  besonderer  Berücksichtigung 
von  Stadt  und  Stift  Essen.  Von  Albert  von 
Wal  dt  hausen.  Essen,  ü.  L).  Baedeker. 
Preis  6  *#. 


Geschichte  des  Eisens.  Von  Dr.  Ludwig  Beck. 
Fünfte  Abteilung.  Brannschweig,  Friedrich 
Vieweg  &  Sohn. 

Year  Book  of  the  Michigan  College  of  Mines 
1901—1902.  Houghton,  Mich.  Published  by 
the  College. 

Report  of  the  proeeedings  and  abstrarts  of  the  pape'rs 
reud  (International  Engineering  Congress,  Glas- 
gow 1H01).   Glasgow,  William  Asher. 


Marktbericht. 

Die  Lage  des  nordamerikanischen  Stahl-  und  Eisenmarktes  und  die 

Möglichkeit  deutscher  Einfuhr. 


NewYork,  den  28.  November  1902. 
Die  Lage  des  Eisen-  und  Stahlmarktes  der  Ver- 
einigten Stauten  von  Amerika  läßt  fortgesetzt  erkennen, 
dafs  ein  Mangel  an  Roheisen  und  Stahlfabrikaten 
besteht  und  die  hiesige  Industrie  daher  noch  nicht 
imstande  ist,  den  Bedarf  an  Fertigfabrikaten  zu  decken. 
Die  Anfang  dieses  Jahres  so  außerordentlich  gestiegene 
Nachfrage  hat  die  amerikanische  Eisenindustrie  zum 
Bezug  von  Roheisen  und  Stahlfabrikaten  aus  dem 
Auslande  genötigt  und  auch,  allerdings  in  bedeutend 
geringerem  Umfange,  die  Einfuhr  von  Walzwerks- 
erzeugnissen, wie  Konstruktionsmaterial  und  Bändels- 
eisen,  ermöglicht.  Die  Tatsache,  dafs  dieser  Bedarf 
und  seine  teilweise  Deckung  aus  dem  Auslände  nur 
eine  vorübergehende  Erscheinung  ist,  bleibt  nach  wie 
vor  bestehen,  aber  durch  eine  Reihe  unvorhergesehener 
Umstände  ist  die  Möglichkeit  der  Einfuhr  wahrschein- 
lieh  noch  bis  in  die  zweite  Hälfte  des  nächsten  Jahres 
gegeben.  Zunächst  veranlaßte  der  Streik  der  Kohlen- 
arbeiter im  Pittsburger  Hartkohlenbeiirk  nur  eine 
Abnahme  der  Roheisenproduktion  derjenigen  Hochofen, 
welche  mit  Anthracit  und  Koks  gemischt  arbeiten. 
Die  Verlängerung  des1  Streiks  bewirkte  aber  eine 
allgemeine  Kohlennot,  unter  welcher  fast  alle  Werke 
zu  leiden  hatten,  da  auch  die  Kokereien  in  Mitleiden- 
schaft gezogen  waren.  Dazu  kommt  nun  seit  den 
letzten  Wochen  ein  Wagenmangel,  wie  er  in  solchem 
Umfange  bisher  nicht  dagewesen  ist.  Die  Behebung 
diese»  Mangels  ist  angesichts  der  großen  Getreide- 
ernten und  der  bedeutenden  Inanspruchnahme  des 
rollenden  Materials  wahrend  der  Bewegung  des  Ge- 
treides nach  den  atlantischen  Hafen  nicht  möglich. 
Für  die  mit  der  Beendigung  des  Kohlenarbeiterstreiks 
und  dem  gleichzeitigen  Beginn  der  Getreidetransporte 
zu  Tage  tretende  Wagenbewegung  reichten  auch  die 
Geleisanlagen  der  Hauptcentren,  besonders  von  Pitts- 
burg und  Chicago,  nicht  aus,  und  in  Pittsburg  herrschte 
für  eine  Woche  lang  eine  vollständige  Blockade  der 
Rangiergeleise  durch  Frachtwagen.  Dieser  Wagen- 
mangel und  die  Blockade  haben  den  Transport  von 
Roheisen  und  Halbfabrikaten  für  den  Markt,  vor  allem 
aber  den  Transport  von  Koks  nach  den  Hochöfen  und 
den  Transport  von  Gaskohlen  nach  den  Stahlwerken 
zeitweise  vollständig  ins  Stocken  gebracht.  Betriehs- 
einschränkungen  der  Hochöfen,  vollständige  Betriebs- 
einstellung einiger  Stahlwerke,  besonders  der  Martin- 
stahlwerke, im  Pittsburger  Revier  und  im  östlichen 


Pennsylvanien  sowie  Betriebseinstellungen  in  Walz- 
werken waren  die  Folge.  So  ist  denn  die  augen- 
blickliche Lage  kaum  anders  als  zu  Beginn  dieses 
Jahres.  Kommt  ein  früher  und  strenger  Winter  mit 
zeitigem  Schneefall  dazu,  so  wird  der  Mangel  an 
Material  sich  noch  verschärfen,  da  die  Nachfrage  nach 
Fertigfabrikaten  nicht  nachgelassen  hat.  Die  Lage 
spiegelt  sich  in  den  Preisen  fast  aller  Halbfabrikate 
wieder,  die  ansehnlich  gestiegen  sind.  Die  Annahme 
in  interessierten  und  sachverständigen  Kreisen  geht 
dahin,  dafs  der  Winter  eine  nicht  unbedeutende  Ver- 
minderung der  Produktion  mit  sich  bringen  wird. 
Damit  wird,  wie  bisher,  eine  Vermehrung  der  Einfuhr 
und  eine  Verminderung  der  Ausfuhr  bedingt.  Für 
die  Einfuhr  kommt  zunächst  Roheisen  in  Betracht 
und  zwar  neben  Roheisen  für  Stahlerzeugung,  das 
Deutschland  in  grofsen  Mengen  in  den  hier  benötigten 
(Qualitäten  kaum  liefern  kann,  das  für  Giefsereizwecke 
benötigte  phosphorarme  Roheisen.  Giefsereiroheisen 
wird  z.  Z.  in  Philadelphia  mit  23,50  f  die  Tonne 
gehandelt  und  gröfsere  Abschlüsse  für  Import  sind 
bereits  für  phosphorarmes  Roheisen  gemacht.  Da 
auch  der  Süden,  d.  h.  der  Alabama-Bezirk,  in  seiner 
Roheisenproduktion  stark  durch  Kohlenmangel  beein- 
trächtigt wurde,  so  ist  kaum  von  dort  eine  Deckung 
des  Bedarfs  zu  erwarten.  Roheisen  für  Import  wird 
fast  ausschließlich  in  Philadelphia  und  Baltimore 
gehandelt,  und  zwar  meist  über  England,  d.  h.  duich 
englische  Firmen.  In  den  ersten  neun  Monaten  dieses 
Jahres  wurden  bereits  Sit»  000  t  Roheisen  gegen  H3000 
in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  eingeführt.  Nach 
der  neuesten  Statistik  Englands  betrug  die  Ausfuhr 
von  England  nach  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
bis  Ende  Oktober  d.  J.  :i!36147  t  Roheisen.  Bei  weitem 
am  beträchtlichsten  ist  jedoch  der  Bedarf  an  Stahl- 
halbfabrikaten, und  zwar  Bessemer-  wie  Martinstahl 
und  Flufseisen.  Der  Mangel  an  Gaskohlen,  der  die 
Murtinstahl  werke  so  sehr  betroffen  hat,  wird  besonders 
für  Siemens-Martinstahl  die  Nachfrage  erhöhen.  Es 
handelt  sich  um  die  Halbfabrikate.  Die  Preise  für 
Halbfabrikate  sind  wieder  im  Steigen  und  Pittsburg 
notierte  heute  HO  /  die  Tonne.  Ein  Abschluß  von 
-1000  tons  für  Billets  aus  t'anada  wurde  zum  Preise 
von  28,50  /  bewirkt.  Deutscher  Stahl  notierte  zuletzt 
zu  28,50  ^  und  27  $.  Bereits  früher  wurde  darauf 
hingewiesen,  daß  die  Zollfrage  für  die  Einfuhr  von 
Stahl  .-ine  bedeutende  Rolle  spielt.    Der  Zoll  richtet 
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sich  nach  dorn  Preis  der  Ware.    Der  Zoll  beträgt  für 
Suhlfabrikate,  Ingote,  Billets,  Blooms  u.  8.  w.    p.  rfd. 
Werth  1        Ct  oder  weniger  für  1  Pfund  engl.  —  3,'lOCt. 

„     1        Ct.  bis  14  10     „1     B      „    — 1/lOCt. 
1  4/10  Ct.  bis  18  10  Ct.  ,,  „     „      ,       6/10  Ct. 

„     1,8  bis  2,2  Ct.  .  „     „      „    -0,7  Ct. 

Die  Wertgrenze,  zu  welcher  deutscher  Stahl  zum 
Zoll  von  0,3  Ct.  per  Pfund  eingeführt  werden  kann, 
liegt  also  bei  92,627  ,M  f.  d.  t  Die  Einfuhr  deutschen 
Stahls  hat  durch  die  Verschiedenheit  der  Auffassung 
von  dem  der  Verzollung  zu  (  »runde  zu  legenden  Werte, 
auf  die  später  genauer  eingegangen  werden  soll,  einen 
bedauerlichen  Schlag  erhalten,  es  ist  jedoch  zu  hoffen, 
dafs  bei  der  für  die  Einfuhr  dauernd  günstigen  Situation 
die  Schwierigkeiten  behoben  werden,  sofern  die  deutschen 
Exportpreise  oder  die  Zollliewertungen  der  Auffassung 
der  amerikanischen  Zollbehörde  entsprechend  geregelt 
werden. 

Bis  Ende  September  d.  J.  betrug  die  Einfuhr  von 
Stahlhalbfabrikaten  425,5  Millionen  Pfund  im  Werte  von 
548776«»/  gegenüber  von  12,8  Millionen  Pfund  im  Wert 
von  JH52869/  im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres.  Die 
englische  Statistik  gibt  für  Rohstahl  bis  Ende  Oktober 
eine  Einfuhr  Englands  nach  hier  von  rund  92  Millionen 
Pfnnd  im  Wert  von  2470590  Dollars. 

Neben  den  Halbfabrikaten  ist  auch  Abfall  und 
Altmaterial  ein  lohnenden  Absatz  versprechender  Artikel. 
Die  Einfuhr  stieg  von  15000  auf  7B488tons. 

Die  Einfuhren  von  Walzwerkfabrikaten  stellten 
sich  wie  folgt:  pfund 

Stabeisen  ....  47317039   925 103  geringe  Zunahme 
Bandeisen.  .  .  .    7183938    1 10224 Zunahme  100  > 
Grob-u.Feinbleche  10587805    396979  geringe  Zunahme 
Engl. Weifsbleche  104542283  3O3028H Abnahme 
Walzdraht  .  .  .  31602956    682211  geringe  Zunahme 

im  Gewicht, 
Wert  gesunken 

Draht  u.  Waren  .    5524519    432  983  geringe  Zunahme. 

Wie  ersichtlich,  ist  die  Einfuhrmöglichkeit  für  alle 
fertigen  Walzwerkserzeugnisse  eine  sehr  beschränkte. 
Si-hr  gering  ist  sie  besonders  für  alle  profilierten 
Erzeugnisse,  für  geschweifste  Röhren  und  die  gewöhn- 
lichen Feinbleche.  Im  Vorjahre  hatte  der  Streik  der 
Arbeiter  in  den  Feinblechwalzwerken  der  Steel  Corpo- 
ration eine  gröfsere  Einfuhr  gestattet,  die  sich  auch 
auf  die  Dynamobleche  erstreckte.  Gerade  in  diesen 
Blechen  hat  aber  die  deutsche  Qualität  sowie  die 
Unregelmäfsigkeit  der  Lieferung  hiesige  Abnehmer 
sehr  enttäuscht.  Es  ist  wohl  nur  für  einzelne  Speziali- 
Uten  in  Feinblechen,  besonders  für  beste  Qualitäten. 
Absatzmöglichkeit  vorhanden.  Die  Annahme  liegt  ja 
nahe,  dafs  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  wenn 
der  Bedarf  an  Fertigfabrikaten  so  hoch  ist,  dafs  er 
von  der  amerikanischen  Industrie  nicht  gedeckt  werden 
kann,  genötigt  sein  würden,  Fertigfabrikate  zu  impor- 
tieren. Dem  steht  aber,  abgesehen  von  dem  höheren 
Zoll  auf  Fertigfabrikate,  der  Umstand  entgegen,  dal's 
die  hiesigen  Werke  den  Bedarf  an  Fertigfabrikaten 
wohl  zu  decken  imstande  sind .  wenn  ihnen  Halb- 
fabrikat genügend  zur  Verfügung  steht.  Der  Unterschied 
zwischen  der  Produktionsfähigkeit  der  Werke,  welche 
Halbfabrikat  erzeugen,  und  der  Werke,  welche  Fertig- 
fabrikat erzengen,  ist  erst  Anfang  dieses  Jahres  eklatant 
zu  Tage  getreten,  obgleich  den  Gesellschaften,  welche 
beide  Fabrikate  erzeugen,  die  Tatsache  bekannt  war, 
und  durch  den  Bau  zahlreicher  Hochöfen  und  Stahl- 
werke Abhilfe  angestrebt  wurde.  (Der  amerikanische 
Markt  ist  also  in  Hütten-  und  Walzwerkserzengnissen 
mehr  das  Absatzgebiet  für  Halbfabrikat  wie  für  Pertig- 
fahrjkat.)  Neben  den  eingangs  bereits  ausführlicher 
angeführten  Umständen,  die  eine  Verminderung  der 
erwarteten  Produktion  an  Roheisen  und  Stahl  Fabrikaten 
bewirkten,  kommt  ein  neuer  Faktor  zur  Geltung,  der 
auch  in  Zukunft  nicht  ohne  tiefere  Wirkung  auf  die 


Produktion  sein  wird.  Es  hat  sich  in  letzter  Zeit  heraus- 

S »stellt,  dafs  die  erwarteten  hohen  Produktionen  der 
ochöfen  und  Stahlwerke  im  Betriebe  nicht  immer 
erreicht  werden  konnten.  Veränderungen  in  der  Wertig- 
I  keit  und  der  Art  der  Erze,  Schwierigkeiten  in  der 
I  Koksbeschickung  haben  zu  Betriebsverlusten  und  zum 
I  Teil  zu  Verstopfungen  der  Ofen  und  schweren  Explo- 
sionen geführt.    Man  begegnet  mehrfach  der  Ansicht, 
dafs  die  Ausbeute  der  Ofen  mit  der  Zeit  sinken  wird, 
die  benötigte  Produktion   der  Hochofenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  also  nur  durch  eine  weitere  Ver- 
mehrung der  Hochöfen  erreicht  werden  kann.   Der  Bau 
neuer  Ofen  kostet  aber  Zeit  und  viel  Geld.   Der  eigent- 
liche Hüttenprozefs  im  Hochofen  wie  im  Stahlofen  läfst 
sich  eben  durch  die  besten  mechanischen  Beschick  ungs- 
und  Transportanlagen,  der  Triumph  der  amerikanischen 
Ingenieurkunst,  nicht  beeinflussen.  Im  Gegenteil  scheint 
sogar  die  weitgehende  mechanische  Handhabung  von 
Erzen  und  Koks  durch  Vermehrung  des  Kleinzeugs  und 
I  Staubabfalls  zu  Nachteilen  zu  führen.  — 

Da«  hiesige  Zollgesetz  gewährt  für  importierte 
Materialien,  welche  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  weiter  verarbeitet  werden  und  für  sich  oder 
in  Verbindung  mit  anderen  Materialien  zur  Ausfuhr 
gelangen,  eine  Rückerstattung  des  bezahlten  Zolles  im 
Betrage  von  99  <y0  der  gezahlten  Summe.  Ein  Blick 
auf  die  Zollentscheidungen  der  letzten  Monate  zeigt, 
dafs  von  dieser  Vergünstigung  weitgehender  Gebrauch 
gemacht  wird.  Der  amerikanische  Fabrikant,  welcher 
Halbfabrikate  verarbeitet  und  dos  Fertigfabrikat  ausführt, 
arbeitet  daher  tatsächlich  ohne  Einfuhrzoll  und  der 
Gedanke,  dafs  zu  den  billigen  deutschen  Exportpreisen 
ja  der  Zuschlag  des  Zolles  für  den  amerikanischen 
Fabrikanten  tritt,  und  er  deshalb  mit  dem  deutschen 
Fabrikanten  nicht  in  Wettbewerb  treten  könnte,  erweist 
sich  als  falsch.  Was  an  Konstruktionsmaterial,  Fein- 
|  blechen,  Gießereiroheisen,  Stahlfabrikaten,  Walzdraht 
I  u.  s.  w.  in  letzter  Zeit  nach  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  exportiert  worden  ist,  wurde  oder  wird 
zum  gröfseren  Teil  nach  Verarbeitung  von  hier  wieder 
I  exportiert  und  damit  das  Material  für  den  hiesigen 
Fabrikanten  zollfrei.  Die  Folgerungen  aus  dieser  Tnt- 
sache für  die  deutsche  Industrie  ergeben  sich  von  selbst. 

Die  Grundlage  des  hiesigen  Zollsystems  ist  der 
Wertzoll.  Nach  der  Auslegung,  welche  dem  Wort- 
laut des  Gesetzes  zu  teil  geworden  ist,  und  nach  der 
bisherigen  Praxis  ist  der  Einkaufs-  oder  Verkaufspreis 
der  Ware  nicht  der  der  Verzollung  zu  Grunde  zu  legende 
Wert,  vielmehr  gilt  als  Grundlage  der  Verzollung  der 
Marktwert  einer  bestimmten  Ware,  d.  h.  derjenige 
Wert,  zu  welchem  die  betreffende  Ware  in  den  haupt- 
sächlichsten Märkten  des  Landes,  von  welchem  sie 
erzengt  wird,  in  den  üblichen  Grofshandelsmengen 
allen  Käufern  in  genannten  Markten  offen  und  frei 
angeboten  wird.  Das  Zollgesetz  sucht  dadurch,  daTs  es 
nicht  den  Fakturenwert  der  speziellen  zur  Abschätzung 
kommenden  Warensendung,  sondern  einen  allgemein 
für  die  Ware  {reitenden,  oft  fiktiven  Marktwert  der 
,  Verzollung  zu  Grande  legt,  eine  gewisse  Gleichmäfsig- 
keit  zu  erzielen.  Die  deutsche  Industrie  wird  mit  dieser 
Auffassung  rechnen  müssen.* 

•  Wir  bitten  auch  S.  1311  in  Nr.  23  v.  J.  zu  ver- 
gleichen. Ist  ein  Zustand  schon  schlimm  genug,  bei 
welchem  ein  „fiktiver*,  d.  h.  von  der  subjektiven  Auf- 
fassung der  amerikanischen  Zollbeamten  abhängiger  Wert 
der  Verzollung  zu  Grunde  gelegt  wird,  so  spricht  es 
einem  geordneten  Verkehr  zwischen  zwei  Staaten  geradezu 
Hohn,  wenn  in  solchen  Fällen,  in  denen  der  Importeur 
die  Werte  der  von  ihm  eingeführten  Ware  in  der 
von  seinem  Standpunkt  aus  einzig  richtigen  Weise, 
nämlich  nach  der  Rechnung,  angegeben  hat,  hohe 
I  Strafen  eintreten,  weil  er  damit  nicht  die  „fiktive" 
Annahme  des  amerikanischen  Zollbeamten  getroffen  hat 
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Schließlich  sei  mir  gestattet,  die  Frage  zu  erörtern, 
wie  die  deutsche  Industrie  die  Lage  kräftiger  ausnützen 
könnte.  Soweit  mir  bekannt  geworden,  ist  bisher  die 
Einfuhr  von  Erzeugnissen  der  Stahl-  und  Eisenbranche 
lediglich  durch  hiesige  Händler,  die  auf  Kommission 
arbeiten,  zum  Teil  auch  wohl  spekulierten,  erfolgt.  Der 
exportierende  Fabrikant  war  also  mehr  oder  weniger 
nicht  von  der  Marktlage,  sondern  von  dem  hiesigen 
Importeur  abhängig. 

Bei  der  grofsen  Bedeutung,  welche  ein  dauernder 
und  gleichmäßiger  Absatz  an  das  Ausland  für  unsere 
Eisenindustrie  hat,  bin  ich  der  fberzeugung,  dafs 
besondere  Anstrengun  gen  von  uns  gemacht  werden 
sollten,  um  in  diesem  Lande  dauernd  festen  Fufs  zu 
fassen.  Die  hiesige  Geschäftslage  rechtfertigt  es  meines 
Erachtens,  wenn  die  Syndikat«,  welche  am  Verkauf  von 
Roheisen,  Halbfabrikaten  und  Schienen  interessiert 
sind,  hier  ein  gemeinsames  Verkaufsbureau  einrichten 
würden,  dessen  Tätigkeit  auch  Canada,  Mexiko  und 
Westindien  zu  umfassen  hätte.  Auch  wenn  diese  Ein- 
richtung nur  eine  vorübergehende  sein  sollte,  so  würde 
sie  meines  Erachtens  bei  den  grofsen  Summen,  um  die 
es  sich  dabei  handelt,  sich  doch  lohnen.  Besondere 


Aufmerksamkeit  würden  Canada  und  Mexiko  für  den 
Absatz  von  Schienen  verdienen.  Die  Sache  ist  jeden- 
falls ernster  Erwägung  und  auch  einiger  Opfer  wert. 


New  York,  den  2.  Dezember  1002. 

Weitere  Nachrichten  bestätigen  den  Mangel  an 
Siemens- Martinstahl  und  betonen  ferner  einen  vor- 
aussichtlich 'grofsen  Mangel  an  Schienen-  und  Kon- 
struktionsstahl  für  den  hiesigen  Bedarf.  Es  erscheint 
mithin  sicher,  dafs  zum  mindesten  ein  Angebot 
hiesiger  Werke  in  Schienen  und  Konstruktionsstahl 
ins  Ausland  nicht  erfolgen  wird,  oder  wenn  es  erfolgt, 
durch  Fabrikat  englischer,  deutscher  und  belgischer 
Werke  gedeckt  werden  mufs.  Die  Nachfrage  nach 
Feinblechen,  Weifeblechen,  Draht,  Drahtwaren  und 
geschweifsten  Rohren  ist  durch  die  hiesige  Fabrikation 
reichlich  gedeckt,  die  Preise  sind  gesunken  und 
gröfserer  Absatz  ins  Ausland  steht  bevor. 

Waelzoldt, 

tUodcWcbTormtiodlger  twlm  Keleerllebeo 
Genertlkootulet  In  New  York. 
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Rheinisch- Westfälisches  K  ohlensyndikat. 

Der  Vorstand  erstattete  in  der  in  Essen  am 
19.  Dezember  1902  abgehaltenen  Zecfienbesitzer- 
versarnmlung  den  Bericht  über  die  Monate  Oktober 
und  November  1904  und  über  die  Zeit  vom  Januar 
bis  einschliefslicli  November  1904,  woraus  wir  folgen- 
des mitteilen: 

Im  Oktober  Im  Korember 

mit  t7  mit  fS':, 

ArtwitittffcB  Arbeitstagen 

Die  rechnungsmäßige  Be- 
teiligung betrug    ....     5574474  t  4792607  t 

die  Förderung   4.579  595  1  4  192f4gt 

so  dafs  sich  eine  Minder- 
förderung ergibt  von  .  .        994  879  t     599  959 1 

Es  betrug  der  arbeitstägliche  Versand: 

Im  Oktober       Im  Korember 

in  Kohlen  .  .  .    12  633D.-W.  13  334  D.  W. 
.  Koks  ....     4  550     ,       2919  . 
.  Briketts    .  .       533     .         5(il  . 

in  Summa  .    15716D.-W.  16814D.W. 

Für  die  Zeit  vom  1.  Januar  bis  30.  November  er- 
geben sich  die  folgenden  Zahlen: 

1901  190* 

Beteiligung    ....    52  488  784  1    55  444  041  t 

Förderung  46  406  940  t    44  390  1 55  t 

Minderförderu.  g  .  .     6  Oh-2  HM  t    1 1  053  886  t 
>  der  Beteiligung  .         11.59  19,94 

bei  2777,        bei  276',* 
Arbeitstagen. 

("her  die  (Jrtinde  für  die  Besserung  im  Absatz 
bemerkte  Hr.  Direktor  01fe: 

.Zunächst  ist  es  der  früh  und  mit  außergewöhn- 
licher Starke  einsetzende  Winter  gewesen,  der  eben- 
sowohl für  Hausbrand  wie  auch  für  die  Industrie 
einen  verstärkten  Verbrauch  an  Brennmaterial  her- 
vorgerufen hat.  Es  hat  sich  dabei  gezeigt,  dafs  die 
(Jrofehäiuiler,  besonders  in  den  westlichen  Provinzen, 
wohl  infolge  des  außerordentlich  milden  vorjährigen 


Winters  den  tatsächlichen  Bedarf  bei  ihren  Einkäufen 
erheblich  unterschätzt  hatten  und  daher  gezwungen 
gewesen  sind,  größere  Mengen  nachzukauien.  Die 
Lager  am  Oberrhein  sind  größtenteils  stark  gelichtet, 
so  dafs  man  bei  der  durch  den  Frost  erschwerten, 
stellenweise  ganz  geschlossenen  Schiffahrt  gezwungen 
gewesen  ist.  größere  Bezüge  auf  dem  Bahnwege  zu 
machen.  Auch  die  Eisenindustrie  hat  in  der  letzten 
Zeit  stark  bezogen,  so  daß  auf  eine  bessere  Be- 
schäftigung derselben  geschlossen  werden  muß.  Dabei 
mag  erwähnt  werden,  daß  dieser  starken  Beschäftigung 
durch  die  bewilligten  Ausfuhrvergütungen  erheblicher 
Vorschub  geleistet  worden  ist  und  daß  die  allerdings 
nicht  unerheblichen  Beträge,  welche  dafür  aufgewendet 
sind,  ihren  Zweck  nicht  verfehlt  haben.  Dem  fran- 
zösischen Streik  ist  ein  nicht  geringer  Mehrabsatz  zu 
verdanken.* 

Hr.  Direktor  Ülfe  gab  zum  Schluß  der  Hoff- 
nung Ausdruck,  daß  sich  die  Lage  der  Kohlen  ver- 
I  brauchenden  Industrien  mehr  und  mehr  bessern 
möge,  dafs  damit  auch  der  Absatz  an  Brennmaterial 
wieder  die  gewohnte  Steigerung  erfährt  und  daß 
damit  das  Mifsverhältnis  zwischen  der  Beteiligungs- 
ziffer Iwzw.  der  Fördermöglichkeit  und  dem  Verbrauch 
ausgeglichen  werde. 

Hierauf  erfolgte  die  Festsetzung  des  Förderplanes 
für  das  erste  Vierteljahr  1903,  indem  die  Versammlung 
auf  übereinstimmenden  Vorschlag  des  Vorstandes  und 
des  Ausschusses  beschloß,  die  Einschränkung  Tür  den 
gedachten  Zeitraum  auf  40°/o  gegen  bisher  44°,'«  zu 
ermäßigen. 


Westfälisches  Kokssyndikat. 

In  der  am  10.  Dezember  1902  in  Bochum  abge- 
haltenen Versammlung  der  Kokereibesitzer  wurden  die 
Anfragen  einiger  Mitglieder  des  Kokssyndikats  betr. 
die  fernere  Selbständigkeit  des  letzteren  dahin  .beant- 
wortet, daß  eine  Verschmelzung  des  Kokssyndikats 
mit  dem  Rheinisch-Westfälischen  Kohlensyndikat  nicht 
beabsichtigt  sei.  Die  Produktionseinschränkung  für 
|  Dezember,  die  den  Mitgliedern  bereits  Ende  November 
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mit  47  °/s  angegeben  war,  wurde  genehmigt.  Es  ist 
in  keinem  Monat  die  Innehaltung  der  veranlagten  Ein- 
schränkung nötig  geworden.  Die  Umlage  für  Oktober 
wurde  au?  6°/«,  für  November  auf  /*/•  und  für 
Dezember  ebenfalls  auf  7°/o  festgesetzt.  Direktor 
Trapp«  erstattete  Bericht  über  die  Lage  des  Geschäftes 
und  die  voraussichtliche  Entwicklung  desselben  im 
1.  Semester  des  Jahres  1908.  Der  Versand  in  den 
letzten  5  Monaten  hat  sich  stetig  gesteigert.  Derselbe 
betrug  vom  1.  Januar  bis  Ende  August  1902  4  203866 1, 
September  610754  t,  Oktober  688487  t,  November 
d.  J.  678797  t  und  dürfte  im  Dezember  schätzungs- 
weise 650000  t  betragen  haben,  womit  eine  Gesamt- 
ziffer  von  rund  6832000  t  erreicht  sein  wird. 
Dieses  Resultat  ist  um  so  mehr  zu  beachten,  als  man 
noch  im  August  mit  einem  erheblichen  Minderabsatz 
im  Gesamtresultat  des  laufenden  Jahres  gerechnet 
hatte.  Wenn  man  bedenkt,  dafs  das  Jahr  1901  in 
seiner  ersten  Hälfte  noch  unter  den  günstigen  Nach- 
wirkungen der  Hochkonjunktur  stand,  und  dafs 
ferner  der  mangelhafte  Absatz  des  Jahres  1902  das 
Syndikat  zu  nie  dagewesenen  Einschränkungen  zwang, 
so  ist  die  Entwicklung  des  Koksgeschäftes  im  Laufe 
des  2.  Semesters  1902  von  ganz  besonderem  Interesse, 
wobei  in  erster  Linie  die  verstärkte  Aufnahmefähigkeit 
des  Rheinisch- Westfälischen  Kohlenreviers,  sodann 
aber  auch  der  stärkere  Absatz  nach  den  Revieren 
Lothringen  und  Luxemburg  hervorzuheben  ist.  Anderer- 
seits ist  nicht  zu  verkennen,  dafs  die  Tätigkeit  der 
Abrechnungsstelle  für  die  Ausfuhr  in  Düsseldorf  nicht 
unwesentlich  dazu  beigetragen  hat,  die  deutsche  Aus- 
fuhr in  Hüttenerzeugnissen  zu  beleben,  und  dafs  da- 
durch die  Opfer,  welche  die  Syndikate,  insbesondere 
das  Rheinisch- Westfälische  Kohlensyndikat  nnd  das 
Westfälische  Kokssyndikat  zu  diesem  Zwecke  bei- 
gesteuert haben,  nicht  ohne  Erfolg  gewesen  sind.  Es 
wurden  nach  dem  Minettehezirk  vom  Kokssyndikat 
abgesetzt  im  Jahre  1897  2  536900  t,  1898  1797500  t, 
1899  2783500  t,  1900  3117000  t,  1901  2744000  t 
und  im  Jahre  1902  voraussichtlich  über  3000000  t. 
Die  Ausfuhr  über  See  hat  sich  ebenfalls  in  stärkerem 
Mafse  entwickelt,  als  vorauszusehen  war.  Der  Absatz 
für  1902  wird  etwa  450000  t  im  Übersee-Export  er- 
reichen, während  die  Ziffer  des  Jahres  1898  mit 
330000  t  als  bisheriger  Höchststand  galt.  -  Was 
die  Verkäufe  für  das  Jahr  1903  anbetrifft,  so  lautet 
der  Bericht  durchaus  nicht  ungünstig.  Es  konnte 
schon  jetzt  konstatiert  werden,  dafs  z.  B.  das  Kohlen- 
revier für  das  1.  Quartal  des  Jahres  1903  etwa 
40000  t  mehr  abgeschlossen  hat  als  im  1.  Quartal 
1902.  Ebenso  hat  das  Minetterevier  stärkere'  Ab- 
nahmen aufzuweisen.  Auch  sind  die  Verkäufe  in 
Giefsereikoks,  Brechkoks  und  Kleinkoks  für  das 
1.  Semester  1903  in  flottem  Zuge. 


Der  Abschluß  des  österreichisch-ungarischen 
Eisenkart«  Iis. 

Am  2.  Dezember  fand  in  den  Räumen  der  Prager 
Eisenindustrie  -  Gesellschaft  in  Wien  eine  Plenar- 
versamrulnng  der  Teilnehmer  an  dem  österreichischen 
Eiscnkartell  statt,  in  welchen  das  Übereinkommen 
zwischen  den.  österreichischen  Eisenwerken  unter 
Anschlufs  des  bosnischen  Eisenwerkes  „Zenica"  in 
seinem  ganzen  Umfange  ratifiziert  und  auch  unter- 
fertigt wurde.  Das  Kartell  tritt  mit  rückwirkender 
Kraft  ab  1.  Juli  1902  auf  zehn  Jahre  in  Wirkung, 
während  das  Übereinkommen  mit  den  ungarischen 
Werken  schon  reit  1.  Januar  1902  läuft.  Mit  der 
Ratifikation  und  Unterfertigung  des  Übereinkommens 
ist  das  Kartell  als  endgültig  zustande  gekommen  an- 
zusehen, nachdem  sämtliche  t'nterverbänae  bis  auf  das 
Fein  blech  karteil  ihre  Konstituierung  bereits  vollzogen 
taben.  Im  Kartellentwurf  befindet  sich  bereits  eine 
genaue  Bestimmung  darüber,  welche  Werke  berechtigt 


j  sind,  Feinblech  zu  erzeugen.  Zugleich  ist  in  dem  Ent- 
I  würfe  ausgesprochen,  dafs  diese  Werke  auf  Grund  von 
j  Vereinbarungen,  die  bisher  im  Prinzip  festgestellt 
sind,  noch  ein  definitives  Abkommen  untereinander  zu 
schliefen  haben  werden.  Das  von  dem  Komitee  der 
österreichischen  Werke  mit  den  ungarischen  Werken 
abgeschlossene  Übereinkommen  wurde  gleichfalls  vom 
Plenum  ratifiziert.  Mit  einem  zweiten  bosnischen 
Werke  der  Vareser  Eisenindustrie- Gesellschaft  sind 
die  Verhandlungen  eingeleitet  und  die  prinzipiellen 
Vertragspunkte  bereits  festgesetzt,  so  dafs  nur  der 
formelle  Anschlufs  an  das  Kartell  noch  fehlt. 


Syndikat  rassischer  nnd  polnischer  Eisen- 
industrieller. 

Die  Gründung  eines  Syndikats  russischer  und 
polnischer  Eisenindustrieller  ist  mit  dem  21.  Oktober 
1902  in  Form  einer  Aktiengesellschaft  endgültig  zu- 
stande gekommen.  Dem  Syndikate,  dessen  Verwaltung 
ihren  Sitz  in  Charkow  hat,  sollen  im  ganzen  zwölf 
Werke,  davon  zwei  im  Zartura  Polen,  angehören. 
Das  Gründungskapital  von  900000  Ruhein  zerfällt  in 
Aktien  von  je  250  Rubeln,  welche  sich  auf  die  dem 
Syndikat  angehörenden  Werke  verteilen. 

(berieht  de*  Kalt.  Oenenl-KoniuUU  In  Wencben  ) 

„Bismarekhfitte"  in  Blsaiarckhfltte,  0.-8. 

Auch  die  Bismarckhütte  hatte  in  fast  allen  Be- 
triebsabtheilungen über  ungenügende  Beschäftigung  bei 
theilweise  verlustbringenden  Preisen  zu  klagen.  Wenn 
das  Resultat  des  Geschäftejahres  1901/02  unter  Berück- 
sichtigung der  obwaltenden  Umstände  als  ein  noch 
befriedigendes  bezeichnet  werden  kann,  so  haben  hierzu 
die  Vielseitigkeit  der  Betriebe  des  Werks  und  einige, 
den  Schwankungen  der  allgemeinen  Marktlage  nicht 
so  wesentlich  unterworfene  Fabricationsartikel  haupt- 
sächlich beigetragen.  Die  gegenwärtige  Lage  der 
Eisenindustrie  tätet  dem  Bericht  zufolge  noch  außer- 
ordentlich viel  zu  wünschen  übrig.  Wenn  auch  die 
Beschäftigung  in  Walzeiscn  im  laufenden  Jahr 
wiederum  eine  befriedigende  ist,  so  konnten  die 
Preise  für  dieses  Fabricat  doch  immer  noch  nicht 
so  weit  gesteigert  werden,  dafs  den  Werken  ein 
Nutzen  verbleibt.  In  Grob-  und  Feinblechen  ist 
die  Beschäftigung  bei  sehr  gedrückten  Preisen  unzu- 
reichend ;  im  Rohrwalzwerk  fehlt  es  ebenfalls  an 
genügender  Arbeit.  Die  Aussichten  für  die  Winter- 
monate sind  ungünstig,  und  es  ist  im  Interesse  aller 
deutschen  Eisenwerke  und  der  in  denselben  be- 
schäftigten Beamten  und  Arbeiter  dringend  zu  wünschen, 
dafs  die  diesjährige  gute  Ernte  im  nächsten  Frühjahre 
in  etwa  eine  Besserung  der  Marktlage  im  Eisengewerbe 
herbei  führt. 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  280000^. 
Die  Vertheilung  des  Gewinnes  von  700215,71  *Ä  wird, 
wie  folgt,  vorgeschlagen:  Für  Gratifikationen  an 
Beamte  und  Arbeiter  22000  JK;  für  das  Kaiser 
Wilhelmstift  in  Beuthen  O.-S.  1000  ,M\  für  den 
Beamten-Pensionsfonds  20  000  ,H\  für  Tantieme  an 
den  Aufsichtsrath  44609,08  «#;  Dividende  10 %  = 
600000 Uebe.rtrag  für  das  Jahr  1902/03  12  606,63 

Düsseldorfer  Eisen-  nnd  Draht-Indnstrie,  Act.-6es. 
zu  Düsseldorf. 

Die  Bilanz  für  1901  1902  schliefst  mit  einem  Fehl- 
beträge von  858  601,41  J(  ab.  Die  am  Schlüsse  des 
vorigen  Geschäfteberichtes  ausgesprochene  Hoffnung, 
dafs  sich  die  Lage  des  Unternebmens  nach  Abfindung 
der  Lieferanten  bezw.  vom  1.  Oetober  vorigen  Jahres 
ab  verhältnifsmäfsig  befriedigend  gestalten  werde,  hat 
sich  insofern  erfüllt,  als  die  letzten  neun  Monate  des 
Berichtejahres  einen  Gewinn  ergaben,  der  trotz  erhöhter 
Zinsenlast  den  Betriebsverlust  der  ersten  drei  Monat« 
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wieder  einbrachte  nnd  die  statutarischen  Abschreibungen 
(14186:1,20.4'  gegen  113  246,2:«  im  Jahre  1  f»0» >/ 1  i« » 1  > 
dockt*.  Ks  wird  aber  eine  Keihe  gewinnbringender 
Jahre  nothwendig  sein,  um  die  jetzige  Fnterhilanz 
zu  beseitigen.  I »ie  Firma  war  im  allgemeinen  besser 
beschäftigt,  als  im  vorhergehenden  Jahre;  es  betrug  die 
Produktion:  an  Stahlblocken  27  232  t,  an  Walzdraht 
22026  t,  an  gez.  Draht  nnd  Drahtfabricaten  34  723  t, 
an  Stabeisen  11276  t.  Die  Verkaufspreise  hingegen 
«teilten  sieh  durchschnittlich  erheblich  niedriger  als  im 
Jahre  1900,1901,  so  dafs  die  Summe  der  Ausgangs- 
facturen  von  6 10!) 760,17  «*  auf  5845935,22  J[  zu- 
rückging. 

Düsseldorfer  Kisenbahnbedarf, 
Torrn.  Carl  Weyer  &  Co.  zu  Düsseldorf- Oberbilk. 

Im  Jahre  1901/1902  haben  die  Ablieferungen  des 
Werkes  4  527  684,18  .«  betragen  gegen  5585  931,02  .« 
im  Vorjahre.  Infolge  der  in  den  letzten  Jahren  ent- 
standenen grofsen  Conrtirrenz  waren  angemessene  Preise 
nnd  eine  Erhöhung  des  Umsatzes  nicht  zn  erzielen,  so 
dafs  das  Ertriignifs  einen  Rückgang  aufweist.  Die 
Abschreibungen  belaufen  sich  auf  43  963,18  .U.  Es 
wird  beantragt,  den  nach  Abzug  von  17  356,57 
Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  zur  Verfügung  bleibenden 
Reingewinn  wie  folgt  zu  vertheilen:  12°/o  Dividende 
=  216000  ,M,  Vortrag  auf  neue  Rechnung  60  857,58 

Phoenix,  Act.-Ge».  für  Bergbau  uod  Httttenbetrieb 
zu  Laar  bei  Ruhrort, 

lieber  die  Lage  der  Eisenindustrie  spricht  sich  der 
Bericht  der  Direction  über  das  Geschäftsjahr  1901/1902 
wie  folgt  aus: 

„Die  am  Schlüsse  unseres  vorjährigen  Geschäfts- 
berichtes ausgesprochene  Hoffnung,  dafs  das  Vertrauen 
zurückkehren  und  damit  eine  Besserung  der  geschäft- 
lichen Lage  eintreten  werde,  bat  sich  im  Laufe  des 
Geschäftsjahres  nur  in  geringem  Mafse  berechtigt 
gezeigt.  Wenn  auch  zeitweise  das  Geschäft  sich  zu 
beleben  schien  und  die  Nachfrage  zunahm,  so  war  doch 
während  des  ganzen  Jahres  kein  rechtes  Leben  im 
Geschäft  zu  spüren.  Besonders  im  Inlande  blieb  die 
Nachfrage  sehr  schwach  und  nur  dem  grofsen  Auf- 
schwünge, den  die  Industrie  in  Amerika  nahm  und  der 
veratilafste,  dafs  die  dortigen  Werke  in  den  meisten 
Artikeln  nicht  in  der  Lage  waren,  den  Bedarf  des 
eigenen  Landes  voll  zu  decken,  viel  weniger  nach 
fremden  Ländern  zu  exportiren,  ist  es  zu  danken,  dafs 
es  den  hiesigen  Werken  gelang,  hinlänglich  Aufträge 
herein  zu  holen,  um  einen  geordneten  Betrieh  zu  ermög- 
lichen. Diese  gröfsere  Beschäftigung  der  Werke,  die 
zwar  half  die  Krisis  im  Inlande  weit  weniger  fühlbar 
zu  machen  und  wenigstens  gröfsere  Arbeitseinsehrün- 
knngen  und  Entlassung  von  Arbeitern  zu  vermeiden, 
konnte  aber  nur  mit  grofsen  Opfern  im  Preise  erreicht 
werden,  und  es  mufsteti  vielfach  Geschäfte  übernommen 
werden,  die  nicht  nur  keinen  Gewinn,  sondern  wirk- 
lichen Verlust  brachten." 

In  dem  Bericht  heifst  es  dann:  „Dafs  diese  Verhält- 
nisse sich  auch  in  unserem  Geschäfte  sehr  fühlbar  machten, 
beweist  der  vorliegende  Abschlufs  per  30.  Juni  1902, 
der  trotz  der  grofsen  Rückstellungen,  die  wir  im  vorigen 
Jahre  auf  noch  zu  beziehende  Materialien  machen  und 
die  ganz  verwendet  werden  mufsten,  nur  mit  einem 
Bruttogewinn  von  3549938,43  ,H  absehlicfn.  Dazu 
kommt  der  Vortrag  aus  dem  vorigen  Geschäftsjahre 
mit  71  072,85  0  und  die  verjährte  Dividende  im  Betrage 
von  74712.*;  der  Bruttogewinn  beläuft  sich  daher  auf 
3695723,28,4',  wovon  noch  dieGeneralnnkosten  der  alten 
Phönixwerke  und  des  Centralhureaus  mit  546961,47,*  in 
Abzug  kommen,  so  dafs  3  148761,81  ttf  als  Gewinn  übrig 
bleiben.  Hiervon  sind  zu  Ali«  1  leihungen  uuf  Immobilien 
und  Dienstmaterial  verwendet  2511705,38       so  dafs 


ein  Gewinn  von  604056,43  M  verbleibt  Hiervon 
kommen  für  vertragsmäfsige  Tantiemen  22818,58  .H 
in  Abzug  und  bleiben  581237,85  ,H  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung.  Es  wird  vorgeschlagen,  die  ganze 
Summe  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Kosten 
unserer  Betheiligung  an  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
sind  mit  etwa  130 000  M  vollständig  auf  die  verschie- 
denen Betriebe  verrechnet." 

lieber  die  Neubauten  wird  Folgendes  bemerkt: 
.Die  in  Ausführung  begriffenen  Neubauten  gingen  gut 
voran  nnd  sind  gröfstentheils  jetzt  beendet.  Zu  Laar 
wurde  der  dritte  der  neuen  Hochöfen  ausgebaut  und  ist 
so  weit  fertiggestellt,  dafs  er  in  kurzer  Zeit,  wenn  nöthig-, 
dem  Betriebe  übergeben  werden  kann.  Die  Wäsche 
auf  Westende  ist  in  Betrieb  und  funetionirt  gut  Ebenso 
die  neue  Blcchstrafse  in  Nachrodt  und  die  grofse  Draht- 
strafse  in  Hamm,  die  nunmehr  auch  die  Kinderkrank- 
heiten überwunden  zu  haben  scheint" 

Der  Betrieb  der  Werke  war  zeitweise  durch  Mangel 
an  Bestellungen  beeinflufst  und  nicht  von  Störungen  frei. 
Von  den  EiBensteingruben  in  Nassau  standen  nur  wenige 
in  Förderung,  es  wurden  in  diesem  Bezirke  nur  8177  t 
Eisenstein  gegen  18081t  im  Vorjahre  gefördert  Die 
Förderung  auf  Grube  Carl  Lueg  bei  Fentsch  entwickelt 
sich  recht  gut  und  wurden  232686  t  Minette  gefördert, 
gegen  180150  t  im  Jahre  vorher.  —  Auf  Grube  Stein- 
berg sank  die  Förderung  von  121675t  auf  101482t 
Der  eigene  Verbrauch  von  Minette  stieg  auf  93382  t 
gegen  50122  t  im  Vorjahre.  Die  Förderuog  der  Zeche 
Westende  belief  sich  im  vorigen  Jahre  auf  432716,66  t 
gegen  389771,3  t  im  Jahre  vorher.  An  Koks  producirtedie 
Zeche  59  297,5  t  gegen  57  167  t  Die  Ziegelei  war  wegen 
Mangel  an  Absatz  die  meiste  Zeit  aufser  Betrieb  und 
wurden  nur  844000  Steine  hergestellt  gegen  3907975 
im  Vorjahre.  Im  Betriebe  der  Hochöfen  hatte  die 
Gesellschaft  vielfach  mit  Störungen,  besonders  bei  den 
I  neuen  grofsen  Hochöfen  zu  Laar,  zu  kämpfen.  Die 
Production  an  Roheisen  übersteigt  wesentlich  diejenige 
des  Vorjahres.  Zu  Laar  waren  während  des  ganien 
Jahres  vier  Hochofen,  davon  zwei  neuerbautt»,  in  Betrieb, 
die  zusammen  167  025  t  Thomaseisen  und  13  937  t  Ferro- 
mangan,  im  ganzen  also  1  HO  962  t  Roheisen  erbliesen, 
gegen  128  200  t  Thomaseisen  und  6181 1  Ferromangan, 
im  ganzen  also  134381  t  Roheisen  im  Jahre  vorher. 
Zu  Berge- Borbeck  war  der  Hochofenbetrieb  ungestört 
<  »feu  11  kam  am  25.  Februar  1902  in  Betrieb,  dagegen 
wurde  Nr.  IV  am  31.  Mai  ausgeblasen,  so  dafs  faat  immer 
nur  ein  Ofen  in  Betrieb  war.  Die  Production  belief 
sich  auf  68  663  t  Roheisen,  gegen  59  462  t  im  Vorjahr. 
Zu  Kupferdreh  war  ein  Ofen  in  Betrieb,  der  gröfsten- 
theils Hämatit- Roheisen  producirte.  Die  Production  be- 
trug 30793t  gegen  31454  t  im  Vorjahre.  Die  Ge- 
sammtproduetion  an  Roheisen  belief  sich  einsehliefslich 
Ferromangan  auf  280  418  t,  gegen  225297  t  im  Jahr* 
vorher.  Die  Puddelwerke  waren  in  ziemlich  gleichem 
Umfange  beschäftigt  wie  im  Jahre  vorher,  da  durch- 
sehnittlich  33.42  Öefen  in  Betrieb  waren,  gegen  31,5 
Oefen  im  vorigen  Jahre,  und  36075  t  Puddelluppen 
hergestellt  wurden,  gegen  36268  t.  —  Schweifs-  und 
Warmöfen  waren  auf  sänimtlichen  Werken  der  Gesell- 
schaft 43,82  durchschnittlich  im  Betrieh,  gegen  40,4  im 
Vorjahre.  Die  Erzeugung  von  Rohstahl  nahm  im  ab- 
gelaufenen Jahre  wieder  zu,  erreichte  aber  noch  nicht 
diejenige  des  Jahres  1899  1900;  sie  belief  sich  zu  Laar 
auf  215  1H4  t  Thomasstahl  und  72284  t  Martinstahl,  also 
im  ganzen  287  468  t  Rohstahl,  gegen  196  376  t  Thomas- 
stahl und  63  705  t  Martinstahl  oder  im  ganzen  2606Hlt 
im  Jahre  vorher.  Die  Hütte  zu  Esch  weiter-  Aue  blieb 
dagegen  in  der  Stahlproduktion,  wegen  Mangel  an  Auf- 
trägen, weit  zurück  und  producirte  nur  16681  t  Martin- 
stahl gegen  27  846  t  im  Vorjahre.  Die  Ge*ammt-Pro- 
dnetion  an  Rohstahl  betrug  daher  304 149  t,  ?'>Tf0 
287  927  t  im  Vorjahre.  An  fertigen  Fabricaton  strlltt 
die  Hütte  zu  Laar  her:  Eisen-  und  Stahlfabricate  148540t 
gegen  140551  t,  Gufsstücke  8722  t  gegen  9096  t,  im 
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ranzen  157  262  t  gegen  149647  t  An  Stahlknüppeln, 
Platinen  und  Breitstahl  wurden  75694  t  abgegeben, 
gegen  62073  t,  und  an  Rohblöcken,  vorgewalzten  Blöcken 
und  Brammen  27  400  t  gegen  19286  t.  Die  Hütte  zu 
Eschweiler- Aue  lieferte  nur  17  460,4  t  fertige  Waaren 
gegen  24  982,5  t  und  617,6  t  Halbfabricate,  gegen  432,4  t 
im  Vorjahre.  Die  Werke  zu  Hamm,  Nachrodt,  Lipp- 
stadt und  Belecke  arbeiteten  ziemlich  stark  und  produ- 
cirten  an  Halbfabricaten  183  719,3  t  Regen  149  819,6  t, 
und  an  fertigen  Waaren  146699,4  t  gegen  115899,6  t. 
Die  Prodnction  aller  Werke  der  Gesellschaft  an  fertigem 
Eisen  und  Stahl  betrug  daher  321 421,8t  gegen  290529,1 1 
im  Vorjahre.  An  feuerfestem  Matena!  lieferte  die 
Hütt«  zu  Eschweiler- Aue  1100  t  gegen  2479  t,  uud  die 
Hütt«  zu  Laar  6199  t  gegen  6668  t  — 

Die  Summe  der  facturirten  Betrage  belauft  sich 
auf  64807  865,86  M  gegen  67  600914,17  M  im  Jahre 
vorher.  — 

Es  beschäftigte  die  Oesellschaft  durchschnittlich 
11132  Meister  und  Arbeiter,  gegen  10987  im  Vorjahre 
und  zahlte  an  Löhnen  und  Gehältern  13717466,16,//, 
eegen  13  605  724,12  *M  im  Vorjahre,  d.  i.  pro  Kopf 
1232,25  Jf  gegen  1238,35  Die  Beiträge  zu  der 

Unfall  Versicherung»-'  Genossenschaft,  zu  den  Kranken- 
and  Invalidenkassen,  sowie  zur  Invalidität»-  und  Alters- 
versicherung der  Beamten  und  Arbeiter  beliefen  sich 
im  ganzen  auf  576  022,33  .H  gegen  483  714,1«  .#  im 


Vorjahre  und  wurden  aufserdem  33  741,81  t4t  aus  dem 
Dispositionsfonds  zu  Gunsten  der  Arbeiter  bezw.  deren 
Familien  verwendet.  An  Staats-  und  Communalsteuern 
muhten  601  300,83.«  bezahlt  werden  gegen  4!M)677,11  M 
im  Vorjahre.  In  Summa  verausgabte  die  Firma  also 
Tür  sociale  Zwecke  und  für  Steuern  1177  323,16 
d.  i.  3,92°/«  des  Actienkapitals. 

Der  Schlufs  des  Berirhts  lautet: 

„Das  neue  Jahr  begannen  wir  mit  91  7t>6  t  Auf- 
trägen an  Halb-  und  Ganzfabriraten,  gegen  122477  t 
zu  Beginn  de»  vorhergehenden  .lahres.  Schon  aus  dieser 
Zahl  lafst  sich  schliefsen,  dafs  die  Geschäftslage  noch 
viel  zu  wünschen  übrig  läßt.  Die  Nachfrage  aus  dem 
Inlande  ist  fortwährend  bei  verhältnißmäßig  niedrigen 
Preisen  sehr  gering  und  sind  deshalb  die  Werke  noch 
immer  gezwungen,  Arbeit  im  Auslande  zu  suchen,  um 
die  Hütten  in  einigermaßen  Hottem  Betriebe  zu  halten. 
Bei  der  glücklicherweise  noch  starken  Nachfrage  in 
Amerika  ist  das  Ausfuhrgeschäft  sehr  bedeutend,  wenn 
auch  die  Preise  äufserst  mäßig  sind  und  einen  Gewinn 
überhaupt  nicht  übrig  lassen.  Einstweilen  hat  sich  die 
Hoffnung,  dafs  auch  im  Inlande  die  Nachfrage,  sich 
heben  werde,  nicht  bewahrheitet,  und  dürfte  noch  lange 
Zeit  vergehen,  bevor  zwischen  der  gewaltig  gestiegenen 
Productionsfähigkeit  der  Werke  und  das  t'onsumtions- 
fähigkeit  des  inländischen  Marktes  ein  Ausgleich  ein 
getreten  sein  wird.- 
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Auszog  aas  dem  Protokoll  der  Vorstandssitzung 
tob   13.  Dezember  1902,    Nachmittags  6  Uhr, 
Düsseldorf,  städtische  Tonhalle. 

Anwesend  sin«!  die  Herren:  C.  Lueg  (Vorsitzender), 
H.  Brauns,  Elbers,  Dr.  Beumer,  Daelen, 
Heimholt»'.,  Kintzle,  Klein,  Krabler,  Lür- 
roann,  Macco,  Massenez,  Niedt,  Dr.  Schultz, 
Servaes,  Springorum,  Weyland,  Schrödter 
und  Vogel  (Protokoll). 

Entschuldigt  sind  die  Herren:  Blafs,  Bueck  und 
H  a  a  r  m  a  n  n. 

Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Zu  Punkt  1.  Verteilung  der  Ämter  im  Vor- 
stand für  1903.  Es  erfolgt  einstimmig  Wiederwahl 
in  sämtliche  Ämter;  dieselben  verteilen  sich  wie  folgt: 
Vorsitzender:  (ich.  Komuierzicnrat  f.  Lueg; 
1.  -Stellvertreter:  Kotnmerzienrat  H.  Brauns;  2.  Stell- 
vertreter: F.  Asthiiwer.  Vorstandsausschufs: 
die  genannten  drei  Vorsitzenden  nnd  die  Herren 
Oeh.  Bergrat  Krabler  nnd  Direktor  Kintzle. 
Literarischer  Ausschufs:  die  Herren  Mitglieder 
des  Vorstandsausschusses  und  die  Herren  Helmholtz 
und  Lürmann.  Kassenführer:  Herr  Kotnmerzien- 
rat Ed.  Elbers.  Die  anwesenden  Herren  nehmen  die 
•uf  sie  gefallene  Wahl  an. 

Ferner  wird  beschlossen,  die  nächste  Haupt- 
versammlung am  19.  April  1903  in  üblicher 
Weise  in  der  stadtischen  Tonhalle  in  Düsseldorf 
il  zuhalten.  Auf  die  Tagesordnung  werden  neben  den 
gwchäftlichen  Angelegenheiten  folgende  Punkte  gesetzt: 


1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktion*- 
mnterial  (Referent:  Herr  Direktor  Eich  ho  ff  in 
Schalke!. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenvtrhältnisse  in  den 
Vereinigten  Staaten  (Referent:  Herr  Civilingenieur 
Macco,  Siegen). 

3.  Ursachen  der  durch  das  Hängen  der  Hochofen 
verursachten  Explosionen  (Referent :  Herr  Direktor 
Schilling,  Oberhausen ). 

4.  Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen 
der  FJochöfenansätze  und  dergl.  (Referent:  Herr 
Dr.  Menne). 

Weiter  beschließt  der  Vorstand,  bei  der  Leitung 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  einen  dort  ein- 
gereiehten  Antrag  auf  Gewährung  eines  Beitrages 
'  für  ein  besonderes  Gebäude  für  ein  eisenhütten- 
männisches  Institut  an  der  Rheinisch- Westfälischen 
Technischen  Hochschule  in  Aachen  zu  unterstützen. 

Ferner  wird  eine  Kommission,  bestehend  aus  den 
HFL  Kintzle,  Niedt,  Springorum  und  Schrödter, 
mit  dem  Rechte  der  Zuwahl  eingesetzt,  welche  die 
wissenschaftliche  Vorbildung  der  Hüttenleute  prüfen 
und  in  geeigneter  Weise  die  diesbezüglichen  Wünsche 
vorbringen  und  vertreten  soll.  Srhriidur 


Adolf  Riemer  f- 

Mit  schmerzlichem  Beilauern  müssen  wir  den  Tod 
unseres  Mitgliedes  und  bewährten  Mitarbeiters,  des 
Hrn.  Ingenieur  Adolf  Riemer,  verzeichnen. 

Hr.  Riemer  war  vor  einiger  Zeit  als  Betriebs- 
assistent  der  Pastuchowschen  Eisenhüttenwerke  nach 
Sulin  (Rufsland)  gegangen,  erkrankte  dort  an  Unter- 
leibstyphus, dein  er  nach  14tägigem  Leiden  erlag. 
Wir  "beklagen  in  ihm  den  Verlust  eines  hoffnungs- 
vollen Fachgenossen. 
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Hoeseh,  Robert,  Ingenieur,  Dortmund,  Ostwall  14. 

Hubl,  A-,  Ingenieur,  Eisenwerk,  Witkowitz,  Mähren. 

Jacob»,  Otto,  Montois  la  Montagne  b.  Metz. 

Kehren,  G.,  Ingenieur,  Berlin  W.,  Köthenerstr.  31 in- 

Kirehhoff,  Heinr.,  Civilingenieur,  Köln,  Hohenzollern- 
ring  34. 

Klaulee,  E.,  in  Fa.  Wlozlaweker  Drahtwerk  C.  Klauke, 
Wlozlawek,  Thorn,  Westpr.,  Wilhelmstr.  7  * 

Lackner,  Michel  J.,  Oberingenieur  und  Prokurist  der 
Fa.  Poetter  &  Co.,  Dortmund. 

Lichtenberger,  Th.,  Ingenieur,  Goslar  a.  H.,  Vitithor- 
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May,  Leon  jr.,  Hütteningenieur,  Diffcrdingen,  Luxem- 
burg. 

Medrednieoff,  W.,  Ingenieur  der  Hüttenwerke  Krama- 
torskaja,  Akt-Ges.,  Kramatorskaja,  Gouv.  Charkow, 
Rufsl. 

Kau,   John    B.,    Supt.  of  the   United    8teel  Co., 

Canton  0.,  U.  S.  A. 
Quart,  Bruno,  Ingenieur  der  Gewerkschaft  Deutscher 

Kaiser,  Abth.  Stahl-  u.Walzwerk,  Bruckhausen  (Rhein). 
Rayner,  John  Querin,  Ingenieur-Technolog,  Moskau. 
Schmidt,  Fr.,  Oberingenieur,  Betriebschef  der  Maxi- 
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SchiUte,  Franz,  Betriehschef  des  Phoenix,  Abth.  Westf. 

Union,  Lippstadt 
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werk A.  von  der  Nahmer,  Act -Ges.,  Remscheid, 

Düsseldorf,  Bismarckstr.  48. 
Servaes,  A.,  Geh.  Kommerzienrat,  Generaldirektor  der 

Aktien-Gesellschaft  Phoenix,  Laar  b.  Ruhrort 
Singer,  S.,  Präsident  der  Comp.  Europeenne  Griftin, 

53  Chaussee  d' Antin,  Paris  IX. 
Souheur,  L.,  Kgl.  ßcrgassessor  und  Hütteninspektor 

a.  D.,  Barcelona  (Spanien)  Calle  de  la  Diputacion  337. 
Tellering,  Ernst,  Ingenieur  in  Fa.  Ernst  Tellering 

&  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Immigrath. 
Waldeck,  Carl,  Dr.  ing.,  Berlin  ().,  Weidenweg  76  »• 
Wesstlhotft,  II.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Winkelsfelder- 

strafse  26. 
Willieh,  Friedr.,  Eschweiler  b.  Aachen. 
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Ziegler,  M.,  Ingenieur,  Technologisches  Institut,  Char- 

koff,  Rufsl. 

Neue  Mitglieder: 
Amende,  Fritz,   Ingenieur   der  Röchlingschen  Eisen- 

und  Stahlwerke,  Völklingen,  Saar. 
BrOggemann,   W.,  Direktor  des  Annener  Gufsstahl- 

werks,  Annen  i.  W. 


Dach,  Ii.,  Bergwerksdirektor,  Düsseldorf,  Goethestr.28. 
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Faddeeff,  A.,   Generaldirektor    der   Hüttenwerke  zu 

Werch-Issetsk  b.  Jekaterinburg,  Rufsl. 
Friedrieh,  Dr.  Arthur,  Kattowitz  O.-S. 
Geilenkirchen,  Th.,  Diplom -Ingenieur,  Hörde  i.  W., 

Schildstr.  4. 

van  Gogh,  kanfm.  Direktor  des  Eisenhütten-Aktien- 
Vereins  Düdelingen,  Düddingen,  Luxemburg. 

Goretzlei,  Paul,  Mühlenbesitzer,  Gleiwitz  O.-S. 

Ganther,  Arthur,  Ingenieur- Chemiker,  Societe  Metallur- 
gique  de  Taganrog,  Taganrog,  Süd-Rufsl. 

Hebing,  Herrn.,  Ingenieur,  Tncr,  Gartenfeld str.  19 " 

Heckel,  Kgl.  Berginspektor,  Zabrze  O.-S. 

Heuser,  Heinrieh    in  Firma  Gebr.  Kiefer,  Duisburg. 
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Street 

Huber,  C,  Ingenieur,  Berlin  W  50.  Rankes  traf«  e  27. 
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Dombrowa,  Koss. -Polen. 
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23.  Jahrgang. 


Eine  elektrisch  betriebene  Feinstrafse. 

Von  Ingenieur  F.  Janssen. 


Jie  Einführung  der  elektrischen  Kraft- 
übertragung hat  vielen  bestehenden 
Betrieben,  insbesondere  den  alteren 
Walzwerken,  es  ermöglicht,  ohne  eine 
nennenswerte  bauliche  Erweiterung  jene  grofs- 
artige  Produktionssteigerung  mitzumachen,  welche 
die  Hüttenindustrie  gegeu  Ende  der  neunziger 
Jahre  kennzeichnet.  Ein  lehrreiches  Heispiel 
hierfür  biotot  die  nachstehend  beschriebene  Aus- 
führung der  Union  E 1  e  k  t  r  i  7  i  t  ät  s  -  (i  e  s  e  1  I  - 
Schaft  Herl  in  auf  den  Walzenstrafsen  der 
Beimischen  .Stahlindustrie  in  Remscheid. 

Wennschon  diese  elektrisch  betriebene  Walz- 
wcrksanlage,  was  Gröfse  der  Antriebsmotoren 
anbelangt,  durch  neuere  Ausführungen  wohl 
äbert  rotten  wird,  so  dürften  dennoch  die  unten 
mitgeteilten  Betriebsergebnisse  von  ganz  be- 
sonderem Interesse  sein,  weil  dieselben,  wahrend 
eines  2 1  \t  jährigen  Dauerbetriebes  gewonnen, 
mehrfach  einer  genauen  Kontrolle  unterzogen 
worden  und  somit  eine  wei  tvolle  Grundlage  für 
die  Beurteilung  und  Neuausfiihrung  ahnlicher 
Einrichtungen  bieten.  Auch  zeigt  die  zu  be- 
sprechende Anlage  in  hervorragender  Weise, 
wie  vollkommen  in  jeder  Richtung  die  elek- 
trische Kraftübertragung  jenen  eigenartigen  Auf- 
gaben gerecht  wird,  welche  die  Anpassung  einer 
bestehenden  Anlage  an  neue  Anforderungen  mit 
sich  bringt.  Aufgaben,  die  oft  schwieriger  zu 
lösen  sind  als  solche,  wie  sie  bei  dem  Bau  einer 
Netianlage  auftreten. 

Die  bestehende  altere  Einrichtung  mit  Dampf- 
betrieb zeigte  folgendes  Bild :  Das  in  Abbildnng  1 

1  In 


skizzierte  Walzwerk,  bestehend  aus  Feinstrafse 
und  Grobslralse,  wurde  durch  eine  gemeinsame 
Dampfmaschine  angetrieben  in  der  Weise,  dafs 
die  in  der  Mitte  liegende  Maschine  unter  Ver- 
mittlung von  Hanfseilen  abwechselnd  auf  die 
.Seilscheiben  der  beiden  Strafsen  trieb.  Die  Fein- 
strafse, auf  welcher  Stabeisen  in  flachen,  halb- 
runden, quadratischen  und  runden  Profilen 
kleinerer  Abmessungen  aus  Knüppeln  von  etwa 
50  mm  Seitenlänge  gewalzt  wird,  erhielt  dem- 
gemäß eiue  Zwisebenwelle  angekuppelt,  welche, 
in  zwei  Lagern  von  170  mm  Bohrung  gelagert,  die 
Seilscheibe  von  1<>4Ö  min  Durchmesser  und 
l>7U  mm  Breite  aufnahm.  Der  Seiltrieb  der 
GrobstralVe  war  gegen  denjenigen  der  Fein- 
strafse derart  versetzt,  dafs  der  Antrieb  der 
beiden  Scheiben  von  der  einen  Schwuugrad- 
scheibe  der  Dampfmaschine  aus  erfolgen  konnte,  • 
und  zwar  trieben  auf  die  Grobstrafse  acht,  nnf 
die  Feinstrafse  dagegeu  nur  vier  Seile. 

Die  Eineyliuder-  Walzenziigniaschine  älterer 
Bauart  ist  au  eine  Zcutralkondeusntion  ange- 
schlossen und  hat  einen  Oylinderdurchmesser  von 
H:iO  mm  bei  (Mit  mm  Hub.  Da  ihre  Leistung 
für  den  Betrieb  der  Grobstrafse  gerade  aus- 
reichte, und  weil  die  Walzarbeiten  auf  den 
beiden  Strafsen  verschiedene  Geschwindigkeiten 
verlangten,  so  war  es  nicht  möglich,  die  Fein- 
und  Grobstrafse  zusammen  zu  betreiben,  und  es 
war  dahor  der  Normalbetrieb  derart,  dafs  die 
eine  Stiafse  bei  Nacht,  die  andere  bei  Tag 
arbeitete.  I  m  auf  den  beiden  Strafsen  Ober- 
schichten  machen  zu   können   und   somit  eine 
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bessere  Ausnutzung  der  Produktionsmittel  zu  Belastungaschwankungen  innerhalb  gewisser 
ermöglichen,  entschlofs  sich  die  Verwaltung,  für  Grenzen  auszugleichen;  dazu  kam,  dafs  die  Bo- 
die  Fcinstrafse  einen  eigenen  Antriebsmotor  zu  triebsverwaltung  in  ihren  Lieferungsbedingungen 
beschaffen,  während  die  Grobstrafse  standig  die  Abnahme  der  Anlage  von  einem  mehrmonat- 
von  der  Dampf -Walzenzugmaschine  angetrieben  liehen  erfolgreichen  Probebetrieb  abhängig  machte, 
werden  sollte.  i  so  dafs  die  Unternehmerin  allen  Grund  hatte, 

Für  den  ans  den  gekennzeichneten  Gründen  1  nach  Möglichkeit  die  Verwendung  von  Normal- 
geplantcn  Umbau  der  Anlage  war  die  Gesamt-  konstruktionen  anzustreben ,  aber  —  obwohl 
anordnung  Abbildung  1  gegeben.  Hauptbedingung  somit  die  Ausführung  eines  schnell  laufenden 
war  dabei,  dafs  jede  Vergröfserung  des  bereits  Motors  in  Verbindung  mit  einem  Seiltrieb 
vorhandenen    Maschinenraumes    wegen    Platz-     wünschenswert  erschien,  drängten  doch  die  oben 


et  7500 


Abbildung  1.    Elektrisch  betriebene  Feinstrafse  der  Bergischen  Stahlindustrie  Remscheid. 


mangel  unterbleiben  mufste.  Diesen  eigen- 
artigen, durch  die  örtlichen  Verhältnisse  ge- 
gebenen Bedingungen,  vermochte  nur  der  elektro- 
motorische Antrieb,  und  zwar  auch  nur  bei 
unmittelbarer  Kupplung  mit  der  Feinstrafse, 
gerecht  zu  werden;  die  Zwischenschaltung  eines 
Seiltriebes  war  von  vornherein  ausgeschlossen 
wegen  des  geringen  zur  Verfügung  stehenden 
Raumes.  Zwar  hätte  eine  Seiliibertragung  die 
Verwendung  eines  raschlatifendcn  Motors  ermög- 
licht und  somit  die  Anschaffungskosten  nicht 
unwesentlich  reduziert;  auch  wäre  in  diesem 
Falle  zwischen  Motor  nud  Strafse  ein  Zwischen- 
glied eingefügt  gewesen,  welches  in  hohem 
Mafsc  geeignet  war,   die  gröfsten  Stöfse  und 


gekennzeichneten  Verhältnisse  dazu,  für  diese 
eigenartige  Aufgabe  einen  Spezialmotor  zu  bauen 
und  unter  Berücksichtigung  der  schwierigen  Ar- 
beitsverhältnisse eine  Konstruktion  zu  schaffen, 
welche  auch  bei  unmittelbarem  Antrieb  allen 
Anforderungen  entsprechen  würde. 

Zur  Berechnung  und  Dimensiouierung  des 
Motors  wurden  von  der  Walzwerksleitung  die 
nachstehenden  Unterlagen  zur  Verfügung  gestellt: 
(■rundliche  Belastungsmessnngen  und  eingehende 
Beobachtungen  hatten  ergeben,  dafs  die  vor- 
handene Walzenzugmaschine  beim  Antrieb  der 
Feinstrafse  während  des  Beharrungsznstandes 
durchschnittlich  70  eff.  P.S.  zu  entwickeln  habe; 
der  gröfste  gemessene  Kraftbedarf  der  Strafse 
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betrog  110  eff.  P.S.  Abbildung  2  und  3  zeigen 
einige  den  Untersuchungen  zu  Grunde  gelegte 
Diagramme.  Die  Tourenzahl  der  Strafse  sollte 
innerhalb  der  Grenzen  225  bis  350  minutlich, 
je  nach  der  Beschaffenheit  des  Walzproduktes,  ein- 
stellbar sein;  der  Motor  sollte  die  oben  genannten 
gröfsten  Leistungen  noch  bei  der  niedrigsten 
Tourenzahl  entwickeln.  Als  Betriebsstrom  stand 
Gleichstrom  von  250  Volt  Spannung  zur  Ver- 
fugung. Aufser  den  dem  Walzwerksbetrieb  all- 
gemein eigenen  Bedingungen  war  als  Besonder- 
heit angegeben,  dafs  jede  Arbeitsperiode  etwa 
1  Stunde  dauere,  worauf  alsdann  eine  halbstündige 
Pause  folgte. 

Beim  Entwurf  der  Anlage  wurde  von  vorn- 
herein der  motorische  Antrieb  mit  Schwungrad- 
wirkung  ins  Auge  gefafst,  d.  h.  eine  Teilung 
der  Höchstleistung  zwischen  Schwungmassen  und 
Motor  vorgesehen.  Diese  Anordnung  bietet 
bekanntlich  ein  bequemes  Mittel,  den  Antriebs- 


Schwungmassen,  zumal  wenn  es  sich  —  wie  im 
vorliegenden  Falle  —  um  den  Umbau  einer  bereits 
vorhandenen  Strafse  handelt,  deren  Arbeits-  und 
Belastungsverhältnissc  genügend  bekannt  sind. 

Der  Umbau  vollzog  sich  in  der  Weise,  dafs 
die  in  Abbildung  1  mit  a  bezeichnete  Zwischen- 
welle zur  Aufnahme  eines  zusätzlichen  Schwung- 
rades b  eingerichtet  und  demgeniäfs  ausgewechselt 
wurde.  Die  vierrillige  Seilscheibe  c  des  früheren 
Dampfmaschinenantriebes  im  Gewichte  von  8000  kg 
verblieb  in  ihrer  alten  Anordnung.  Das  zusätz- 
liche Schwungrad  von  1600  mm  Durchmesser  und 
400  mm  Breite,  im  Gewicht  von  5000  kg,  wurde 
unmittelbar  neben  der  Seilscheibe  aufgebracht. 
Der  Anschlufs  der  Zwischenwelle  erfolgte  auf 
der  einen  Seite  an  die  Feinstrafse  in  der  üblichen 
Weise  mittels  einer  Klauenknpplung,  auf  der 
andern  Seite  mittels  einer  Lederbandkupplung 
an  den  Motor.  Die  Anordnung  der  letzteren  in 
der  Ausführung  der  Maschinenfabrik  J.  M.  Voith 


Abbildung  t.   Mit  Kondensation. 
TacuommetcnUnd  =  6S  cm;  pl  —  ql  =  1,«  Atm.;  n  —  70  p. 


Abbildung  3.    Ohne  Kond«ni«tlon. 

pl  —  ql  —  1,12  Atm.;  n  s=  70  p.  m. 


Abbildung  2  und  3.    Diagramme  der  Walzenzugmaschine  zur  Feinstrafse. 
Kolbendurchmesser  =  630  mm,  Kolbenhub  =-  940  mm,  Kesselspanming  =  6  Atm.  (10 


1  Atm.). 


motor  sowie  auch  die  Energiequelle  relativ  gleich- 
mäfsig  zu  belasten,  zu  Gunsten  einer  erhöhten 
Betriebsökonomie.  Die  Belastnngschwankungen 
werden,  je  nach  der  Gröfse  der  eingeschalteten 
Schwungmasse,  mehr  oder  weniger  vollkommen 
ausgeglichen,  so  dafs  der  Motor  im  voraus  nur 
für  eine  mittlere  Arbeitsleistung  zu  bemessen  ist. 
Für  die  richtige  Gröfsenbemessung  der  anzu- 
wendenden Schwungmassen  ist  ein  eingehendes 
Studium  der  Arbeitsweise  der  Strafse  nötig;  so 
ist  besonders  zu  ermitteln  das  Verhältnis  der 
gröfsten  auftretenden  Kraftschwankungen  zum 
mittleren  Arbeitsbedarf,  weiterhin  die  Zeiten, 
innerhalb  welcher  die  Belastungsschwankungen 
sich  vollziehen,  bezw.  die  Zeiten  für  den  Leer- 
lauf der  Strafse.  Selbstverständlich  ist  die  genaue 
rechnerische  Bestimmung  und  Festlegung  der 
Arbeitsteilung  zwischen  Schwungmasse  und  Motor 
ausgeschlossen,  da  die  Belastungszeiten  und 
Belastungsschwankungen  von  Faktoren  abhängen, 
deren  vollständige  Berücksichtigung  unmöglich  ist. 
Immerhin  bietet  das  Studium  der  als  mafsgebend 
gekennzeichneten  Verhältnisse  praktisch  eine  gute 
Grundlage  zur  Bestimmung  der  erforderlichen 


Heidenheim,  bietet  den  bekannten  Vorteil  einer 
leichteren  Montage  für  die  in  Einzelladern 
gelagerten  Wellen.  Auch  gestattet  die  Längs-  und 
Querbeweglichkeit  der  zu  kuppelnden  Wellenenden 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  ein  verschiedenes 
Sichsetzen  der  Fundamente  bezw.  eine  ungleiche 
Abnutzung  der  verschieden  belasteten  Lagerstellen. 
Ein  weiterer  Vorteil  ist  der,  dafs  die  zwischen 
Motor  und  Schwungmassen  angeordnete  Leder- 
bandkupplung ein  elastisches  Zwischenglied  bildet, 
welches  geignet  ist,  etwa  auftretende  gröfsere 
Stofswirkungen  abzuschwächen  bezw.  gänzlich 
vom  Motor  fernzuhalten.  Jede  Veränderung  des 
Drehmomentes,  sei  es  beim  Auftreten  oder  Ver- 
schwinden eines  Arbeitswiderstandes  oder  beim 
unvermittelten  Eintritt  des  Beharrungszustandes, 
bringt  ein  Anspannen  bezw.  ein  Zurückfedern 
des  kuppelnden  Riemens  hervor,  so  dafs  also  ein 
Teil  der  Masaenstofswirkungcn  in  Federarbeit  um- 
gesetzt wird.  Hieraus  ergeben  sich  ohne  weiteres 
die  Grundlagen  für  die  Berechnung  der  Kupplung, 
deren  Einzelheiten  im  vorliegenden  Fall,  eben  mit 
Rücksicht  auf  die  stofsweise  auftretenden  Kraft- 
wirkuugen,  besonders  reichlich  bemessen  wurden. 
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Bei  einem  iinfseren  Durchmesser  von  HOO  mm 
der  Kupplungsscheiben  betraft  die  Baulänge 
400  mm,  das  Gewicht  der  Kupplung:  etwa  355  kg. 
Der  Riemen  hat  eine  Breite  von  75  mm  und  ist 
5  mm  stark.  Die  Verbindung-  der  Enden  des  in 
1  2  Schlingen  umgelegten  Kiemens  geschah  durch 
ein  Kiemenschlof*.  Die  Kupplung;  hat  in  dem 
2'i'g jahrigen  Dauerbetrieb  zu  Anstanden  keinen 
Anlafs  gegreben  und  arbeitet  seit  der  Inbetrieb- 
nahme, ohne  dafs  der  Kiemen  ersetzt  oder  nach- 
gespannt worden  wäre. 


S'-hwnngmassen  Gelegenheit  gegeben  wird,  einen 
Teil  der  aufgespeicherten  Energie,  entsprechend 
der  Gröfse  der  Geschwindigkeitsdifferenz,  ab- 
zugeben. 

Was  die  Einzelheiten  dieser  Art  Motoren 
anbelangt,  so  gilt  frir  die  Durchbildung  der- 
selben hier  wie  überall,  dafs  durch  die  Um- 
wandlung in  elektrischen  Betrieb  die  Sicherheit 
und  Zuverlässigkeit  der  Anlage  unter  keinen 
Umstünden  irgendwie  nachteilig  becinflnfst  werden 
darf.    Die  Verwendung  aller  solcher  Elemente, 


Abbildung  4.    Ansicht  der  Feinst!  äffte  mit  elektischem  Antrieb. 


Der  aus  Abbildung  1  und  4  ersichtliche  Elektro- 
motor zeigt  in  seinem  iinfseren  Aufbau  keine 
auffallende  Verschiedenheit  von  den  sogenannten 
Normalmotoren  gleicher  Type  und  Leistung.  Ab- 
gesehen von  der  reichlichen  Diinensionieruug  aller 
Teile  ist  eigentlich  nur  die  Wicklung  der  Feld- 
inagnete  anonnal  und  eigenartig  mit  Hiicksicht 
auf  die  eingangs  gekennzeichneten  Arbeits- 
bedingungen. Damit  die  angestrebte  Arbeits- 
teilung zwischen  Schwungmasse  und  Motor  auch 
tatsächlich  eintritt,  erhielt  der  Motor  eine  CoWl- 
ponndwjcklnng,  so  dafs  bei  steigender  Belastung 
ein  Tourenabüd]  eintritt  und  somit  den  rotierenden 


welche  bei  weniger  aufmerksamer  Behandlung 
im  Betriebe  versagen  und  zu  Störungen  Anlafs 
geben  könnten,  ist  daher  von  vornherein  aus- 
ziischliefsen.  Das  gilt  insbesondere  von  den  der 
Abnutzung  unterworfenen  Maschinenelementcn. 
die  alsdann,  bei  Verwendung  nur  bester  Ma- 
terialien, der  sorgfältigsten  Durchbildung  be- 
dürfen, da  diese  Teile  sonst  eine  peinlich  genaue 
Wartu-ig  verlangen  und,  falls  diese  nicht  geleistet 
wird,  bald  zu  einer  Quelle  fortlaufender  Betriebs- 
störungen werden. 

Wie  aus  den  Abbildungen  1  und  4  hervorgeht, 
sind  die  beiden  Ankerlagerböckc  sowie  das  b  polige 
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Magnetgestell  auf  einem  kräftigen  gufseiscrnen 
Grundruhuieu  aufgeschraubt  und  in  ihrer  gegen- 
seitigen Lage  durch  l'risousiifte  gesichert.  Hier- 
durch wird  eine  leichte  Demontage  dieser  Teile 
bei  etwaigen  Reparaturen  ermöglicht.  Aus  dem- 
selben Grunde  wurde  das  Magnetgestell  zwei- 
teilig gegossen  und  es  wurden  die  beideu  Haltten 
miteinander  verschraubt,  so  dafs  also  nach  Lüsen 
dieser  Schraubonverbiudung  und  nach  Abnahme 
der  Lagerdcckel  der  Anker  vollkommen  frei  liegt 
und  abgehoben  werden  kann. 

Der  G lun drali ine n  ist  mit  vier  Fundament- 
ankeru  auf  dem  Kundameutsockcl  befestigt,  dessen 
Grundfläche  beiläufig  nur  2300  X  2100  mm 
betragt.  Die  äufserslen  Rahmendimctisionen  sind 
1935  X  1 71*0  mm;  die  ganze  Höhe  des  Motors, 


Abbildung  5.    Motorlager  mit  ltingschniierung. 

gemessen  von  Unterkante  Rahmen  bis  Oberkante 
Maguetgestell  beträgt  nur  1795  mm.  Diese 
relativ  geringen  Baumafse,  derfen  Einhaltung 
für  den  Umbau  der  beschrankten  Raumverhältnisse 
wegen  sehr  wichtig  war,  liefsen  sich  nur  dadurch 
erreichen,  dafs  der  Motor  ohne  jede  eigentliche 
Kapselung  zur  Ausführung  gelangte,  so  dafs 
also  eine  gute  Luftcirciilation  und  somit  eine 
wirksame  Wärmeabführung  gewährleistet  ist. 
Es  wurde  aber  auch  dafür  Sorge  getragen,  dafs 
trotz  des  Fehlens  einer  Schutzkapselung  ein 
etwaiges  Verstauben  der  empfindlichen  Motor- 
teile, insbesondere  der  Feld-  and  Ankerwicklung, 
von  keinem  schädlichen  Einflufs  auf  die  Dauer- 
haftigkeit derselben  ist.  Die  Ankerlager  er- 
hielten Ringschmierung,  deren  Details  aus  der 
Abbildung  5  hervorgehen.  Die  oberen  Lager- 
deckel sind  abnehmbar;  die  ungeteilten  gufs- 
eisernen  Lagerbüchsen,  mit  Kugellagerung  ver- 
leben, erhielten  Aussparungen  in  der  Lauffläche, 


die  mit  Weifsmetall  ausgefüllt  sind.  Eine  der- 
artige Ausbildung  der  Lager  hat  sich  in  lang- 
jährigem Betriebe  durchaus  bewährt  und  stellt 
an  die  Bedienung  erfahrungsgeraäf»  nur  sehr 
geringe  Auforderuugen.  Der  jeweilige  Ölstand 
an  der  Schmierung  ist  leicht  von  aufsen  kon- 
trollierbar; ein  Verschmutzen  der  Laufflächen 
ist  ausgeschlossen;  die  beständige  Cireulation 
des  Öles  durch  die  Lager  bewirkt,  dafs  diese 
ständig  kühl  gehalten  werden. 

Eine  besonders  sorgfältige  Durchbildung  er- 
fahr die  Stromabnahme,  deren  Einzelteile  durch- 
weg kräftig  bemessen  siud. 
Da»  bürstenlialtcrjoch,  wel- 
ches die  einzelnen  Halter 
mit  den  bürsten  trägt,  ist 
drehbar  nm  einen  Ansatz 
des  vorderen  Lagers  ange- 
ordnet, und  kann  mittels 
Spindel  und  Handrad  leicht 
eingestellt  werden.  Die 
Stromabnahme  vermitteln 
ausschließlich  Kohlenbür- 
sten, welche  in  ihren  Hal- 
tern so  befestigt  sind,  dafs 
sie  jeder  Unebenheit  der 
Kommulatorfläche  leicht  fol- 
gen können  und  demgemilfs 
Heibnngsverlust  und  Ab- 
nutzung nur  gering  aus- 
fallen. Die  Stromabnahme, 
welche  für  Gleichstrom- 
motoren im  allgemeinen  als 
so  aufserordeutlich  empfind- 
lich hingestellt  wird,  hat 
trotz  der  im  angestrengten 
Dauerbetrieb  vorkommenden 
hohen  belastungsschwnn- 
knngen  nie  versagt  und  auch 
keinerlei  besondere  Wartung 
erfordert.  Selbst  bei  plötz- 
lichen belastungsschwan- 
klingen  von  leer  bis  voll 
und  weit  darüber  ist  eine 
nennenswerte  Funkenbil- 
dung nicht  zu  beobachten, 
und   zwar   ohno   dafs  die 

bürstenverstellnng  verändert  wird.  Diese  mit  dem 
Gleichstrommotor  gewonnenen  günstigen  betriebs- 
erfahrungen  stehen  in  unmittelbarem  Gegensatz  zu 
jener  immer  wiederkehrenden  Behauptung,  dafs 
wegen  der  bctriebsgefährdeiiden  Empfindlichkeit 
einzelner  wichtiger  Teile  des  Gleichstrommotors 
dieser  dem  Drehstrommotor  in  ähnlichen  betrieben 
unbedingt  unterlegen  sei.  In  der  Allgemeinheit 
erhoben,  gegen  das  Gleichstromsystem  als  solches 
gerichtet,  sind  diese  Vorwürfe  durchaus  verfehlt 
und  auf  Grund  zahlreicher  günstiger  betriebsresul- 
tate  mit  gut  durchgebildeten  Motorkonstruktionen 
mühelos  auf  das  richtige  Mafs  zurückzuführen. 


Abbildung  6. 
Schaltanlage 
für  den 
Walzenzagmotor. 
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In  einer  Entfernung  von  etwa  3  in  vom 
Motor  befindet  sich  die  Schalttafel  (Abbildung  (>), 
welche  die  zum  Anlassen  und  Regulieren  des 
Motors  nötigen  Schalt-  nnd  Mefsapparate  ent- 
halt. Vor  Heginn  der  Schicht  bezw.  der  Walz- 
periode wird  dnrch  Drehen  des  ans  der  Ab- 
bildung ersichtlichen  mittleren  Handrades  die 
gewünschte  Motortourenzahl  eingestellt;  alsdann 
wird,  nach  Einschalten  des  doppelpoligen  Moment- 
schalters, der  untero  Handhebel  von  links  nach 
rechts  über  die  Kontakte  bewegt  und  somit  dem 
Motor  allmählich  die  volle  Netzspannung  zu- 
geführt; die  Aulaufperiode  kann  dnrch  ent- 
sprechendes Einschalten  an  diesem  Anlasser 
beliebig  bemessen  werden.     Das  Widerstands- 


sowohl wie  das  gesamte  Triebwerk  bis  zur 
Widerstandsquelle  stark  gefährden.  Um  diese 
Gefahr  der  Überanstrengung  mit  Sicherheit  aus- 
znschliefsen,  wurde  in  der  Stromzuleitnng  ein 
Maximalautomat  eingeschaltet,  welcher  in  dem 
Augenblick,'  wo  der  Stromstofs  unzulässig  hoch 
wird,  den  Motor  vom  Netz  selbsttätig  abschaltet. 
Dieser  automatische  Stromschalter  fand  eben- 
falls auf  der  Schalttafel  Platz;  Abbildung  9  zeigt 
denselben  in  etwas  gröfserem  Mafsstabe. 

Diejenige  Hüchststromstärke ,  welche  der 
Motor  ohne  Hetriebsgefährdung  aufnehmen  kann, 
wird  vorher  festgelegt,  und  es  wird  dann  hier- 
für der  Stromschalter  justiert,  derart,  dafs  bei 
Überschreitung  dieser  Stromstärke  der  Schalter 


Abbildung  7. 

Anlasser  auf  Schalttafel- 
Vorderseite  montiert. 
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U.E.G. 


Abbildung  x. 

Auf  Schalttafel  ■  Kuckseite  montierter 
Nubenschlufs-Kegulator  Type  F  R. 


Abbildung  9. 

Selbsttätiger 
Maximal  -  Stromscbalter. 


material  des  Anlassers,  den  Abbildung  7  noch- 
mals in  Mittelstellung  zeigt,  ist  hinter  der  Schalt- 
tafel angeordnet  und  von  hier  aus  zugänglich 
gemacht.  Das  gilt  auch  vou  dem  oben  erwähnten 
Tourenregulierwiderstand,  den  Abbildung  H  in 
vergröfsertem  Mafsstabe  wiedergibt.  Ein  Strom- 
messer gibt  dem  Maschinisten  zu  jeder  Zeit 
die  vom  Motor  aufgenommene  Stromstärke  an 
und  läfst  Unregeliuäfsigkeiten  an  der  Strafse, 
hervorgerufen  durch  unzulässige  Überlastungen, 
Heilslaufen  der  Lager,  Bruch  und  dergleichen 
sofort  erkennen. 

Wennschon  die  eingangs  angestellten  Er- 
wägungen klar  den  Weg  zeigen,  auf  welche 
Weise  den  durchschnittlichen  Helastungssehwan- 
kungen  beizukommen  ist,  so  darf  doch  nicht 
übersehen  werden,  dafs  plötzliche  Stöfse  —  z.  Ii. 
durch  gewaltsame  Hindernisse  —  auftreten 
können,  welche  selbst  bei  reichlicher  Verwen- 
dung der  vorerwähnten  Hilfsmittel  den  Motor 


ausschlägt  und  somit  den  Strom  abstellt.  Mag 
das  Anwachsen  bis  auf  die  Höchststromstärke 
nun  auf  das  Heifslaufen  der  Lager  oder  auf 
sonstige  Hindernisse  zurückzuführen  sein,  immer 
ist  der  Maschinist  gezwungen,  die  Störung  voll- 
kommen zn  beseitigen.    Geschieht  dies  nicht, 
so  wird  beim  nächsten  Anlauf  der  Automat  un- 
verweigerlich   wieder  eine  Stromunterbrechung 
herbeiführen.    Dieser  selbsttätige  Stromschalter 
übernimmt  somit  in  gewissem  Sinne  die  Funktion 
der  bekannten   Maximal  -  Drehmomentkupplung; 
jedoch  ist  die  beabsichtigte  Wirkung  bei  dem 
elektrischen  Stromschalter  mit  gröfserer  Sicher- 
heit als  bei  dor  Knpplung  zu  erreichen,  da  der- 
selbe nur  ruhende,  vom  Strom  dnrchflossene  Ele- 
mente enthält  nnd  ein  genaues  Einjustieren  für 
das  Maximalmoment  gestattet.  Mit  der  genannten 
Kupplung  hat   der  automatische  Stromschalter 
den  Vorteil  gemein,  dafs  er  sofort  wieder  ge- 
brauchsfähig ist,  ohne  dafs  irgend  welche  Teile 
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ausgewechselt  werden  müfsteu :  Horch  einfaches 
Herunterdrücken  des  aus  Abbildung  it  ersicht- 
lichen isolierten  Handgriffes  wird  der  Stromkreis 
wieder  geschlossen,  so  dafs  der  Betrieb  wieder 
aufgenommen  werden  kann. 

Nachstehend  seien  einige  Mersresnltate  mit- 
geteilt .  welche  im  Normalbetrieb  gewonnen 
wurden.  Die  Stromdiagramme  (Abbildung  10, 
11  und  12)  wurden  mit  einem  registrierenden 
Amperemeter  aufgenommen  und  geben  unmittel- 
bar die  Belastungsschwankungen  wieder,  denen 


motor.  Oie  Arbeitsperioden  betragen  normal 
20,  30  und  50  Minuten,  denen  wieder  Pausen 
von  etwa  Kl  Minuten  folgen;  es  kommen  jedoch 
auch  Arbeitsperioden  von  3  bis  3'/*  Stunden 
vor,  denen  eine  Panse  von  etwa  1  2  Stunde  folgt. 
Beim  Anlassen  des  Motors  erfolgt  auch  zugleich 
die  Einstellung  auf  die  gewünschte  Tourenzahl, 
mit  welcher  dann  der  Motor  die  ganze  Arbeits- 
periode lauft,  bis  eine  andere  Qualität  oder  ein 
anderes  Profil  die  Veränderung  der  Tourenzahl 
uötig  macht. 


»T:  I 
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Abbildung  10.    Stromkurve  beim  Walzen  von  Stahlknüppelii  13  •  H  und  15  -  lu. 
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Abbildung  11.    Strimikurve  beim  Walzen  von  Knüppeln  13  x  4'/«. 
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Abbildung  12.    Stromkurve  beim  Walzen  von  Knüppeln  14  •  6. 


der  Motor  unterworfen  ist.  Abbildung  10  zeigt 
die  Stromschwankungen  beim  Auswalzen  von 
Stahlknüppeln  13  X  «  and  15  X  10  ;  Abbil- 
dung 11  gibt  den  Stromverbrauch  wieder  beim 
Walzen  eines  C^-Proflles  von  13  X  4lU'< 
Abbildung  12  zeigt  Stromschwankungen  von 
0  bis  840  Ampere  entsprechend  einer  Höchst- 
leistung bis  255  P.S.  Diese  Diagramme  (ver- 
gleiche auch  die  Abbild.  12a  bis  12f)  lassen 
die  während  einer  VValzperiode  auftretenden 
Belastang88Chwankungen  anschaulich  übersehen 
und  geben,  im  Zusammenhang  mit  den  zugehörigen 
Spannaugs-  und  Geschwindigkeits-Diagrammen, 
genauen  Aufschlufs  über  die  jeweilige  Arbeits- 
teilung zwischen  Schwungmassen  und  Antriebs- 


Um  einen  genaueren  Aufschhifs  über  den  Energie- 
bedarf der  Strai'se,  bei  Leerlauf  und  Vollbelastung, 
sowie  für  das  Auswalzen  verschiedener  Profile 
zn  gewinnen,  wurden  eingehende  Messungen  mit 
einem  Wattstundenzuhlcr  vorgenommen. 

Die  folgenden  Daten  sind  als  Durchschnitts- 
werte einer  Anzahl  von  Mefsreihen  entnommen: 

I.  Energieverbrauch  i.  d.  Stunde  bei  Leerlauf 
der  Strafse. 

a)  Motor  mit  Zwischen  wel  le  und  Strafse. 

EntrglcT<!rbr«»ch  Tooirnt.hl  Bemerkung 

S,9  K.-W.-Stunden  300*  mit  Anlassen 

6,4      „  3()0  ohne  „ 

9,3      .         .  215  mit  , 

8,0      .         „  215  ohne  „ 
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Abbildung  12a.  Nr.  5.  15  X  5  min  DnrrhneMar. 


Holirnniul'sstab  etwa  1  :  7. 


Abbildung  12b.  Nr.  6.  12  uiui  Durchmesser. 


Huhenmafsstab  etwa  1  :  7. 
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Höhenmafsstab  etwa  1:7. 


Abbildung  12d.  Ni.20.  B  :  nun  Durchmesser. 


Höbunuiafsstab  etwa  1  :  7. 


Abbildung  'S«.       Nr.  25.    11  -  4  mm.  Nr.  2ti.    11     4"  j  mm. 


HühenmafgKtab  etwa  1:7. 


Abbildung  12  f.  Nr.  3«.  11  mm  Durchmesser. 
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Eine  eltktri$ch  brtritbtnt  FeinttrnfM. 


28.  Jahrg.  Nr.  2. 


b)  Motor  mit  Zwischen  wolle  (Strafse 
abgekuppelt). 
ö,2  K.  W.-Stundeu  310»         mit  Anlassen 

5,6      ||         n  310  ohne 

5.6  „         „  220  mit 

5.2  „         ,  220  ohne 

c)  Motor  u Hein  (Zwischen welle  und  Strafse 
abgekuppelt). 

3.3  K.-W.  Stunden         320»          mit  Anlassen 
3,2      .         „  320  ohne  „ 

3.7  ,.  „  220  mit  „ 
3,6      „         „              220  ohne  „ 


Hei  den  mit  *  bezeichneten  drei  Versuchen 
war  die  Stellung  des  Regulierwiderstandes  die- 
selbe ,  bei  der  höheren  Tourenzahl  sowohl  als 
bei  der  niederen. 

Heim  Auswalzen  von  Stablknuppelu  von 
40  mm  Durchmesser  (in  Harte  von  V  l!t 
bis  VI  W  der  Skala  des  Hochumer  Vereins, 
Gehalt  an  Kohle  bis  0,5  "  in  nachstehenden 
Dimensionen  wurden  die  folgenden  Aufnahmen 
gemacht : 


Abbildung  13.    Zentralstation  der  Bergischen  Stahlindustrie,'. Remscheid. 
Aufgestellt  sind:  5  Dampfdynamos  mit  1110  K.-W.  Gesamtleistung. 


II.  Energieverbrauch  i.  d.  Stunde  b«i  Belastung  der  Stralse. 


Querschnitt  der  fertiggewalzten  Rute 

Tourenzahl 

Spannung 

Energieverbrauch,  K.-W. 

(4  bis  15  m  Länge) 

leer 

belutet 

leer  belastet 

1.  d.  Stunde 

f.  d.  qmm  Querichnltu- 
Ternloderuf  bei  100  kf 
W»l«*-ut 

flach  l    l   50  bis  100  ijmm  .  . 

250 
250 

■>:«) 
230 

255  240 
245  236 

«6,86 
46,04 

0,00698 
0,00636 

kantig  □  100   „  150   

■      „     50  „  100  

260 
240 

225 
225 

280  260 
250  240 

37,87 
63,90 

0,00816 
0,00843 

rund          11    „    Durchmesser.  .  .  . 

275 
230 

250 
210 

255  245 
250  240 

44,46 
52,28 

0,00703 
0,00426 

Auf  Grund  der  vorstehenden  Mefsresultate  in  der  Zentralstation  (vergleiche  Abbildung  13) 

läfst  sich  eine  ziemlich  genaue  Herechnung  für  beträgt  im  Mittel  82  °/o  ;  derjenige  der  Fernleitung 

den  Gesamtwirkungsgrad  der  Anlage  aufstellen.  94°/o,  der  durchschnittliche  Motorwirkungsgrad 

Der  Nutzeffekt  für  die  stehenden  Dampfdynamos  stellt  sich  auf  92  °jo.    Demnach  berechnet  sich 
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der  Gesamtwirknngsgrad,  gemessen  von  derDaiupf- 
dynauio  bis  zum  Motorwellenstumpf,  zu  71  0/°- 
Eingehende  Messungen  ergaben  für  die  Dampf- 
dynamos in  der  Zentralstation  eiuen  Dampf- 
verbranch  von  7,4  kg  f.  d.  indizierte  Pferde- 
stärke und  Stunde;  der  effektive  Daiupfverbraucb, 
an  der  Strafse  gemessen,  stellt  sich  daher  auf 
10,4  kg  f.  d.  Pferdestärke  und  Stunde.  Bei  dem 
froheren  Dampfbetrieb  ergab  sich  für  die  Fein- 
Btrafse  ein  Dampfverbrauch  von  18, u  kg  f.  d. 
Pferdestärke,  so  dafs  sich  also  durch  die  Kin- 
führuug  der  elektrischen  Kraftübertragung  eine 
Ersparnis  an  Energiekosten  von  über  4o  °;o 
ergibt. 

Die  Gesaintgestehungskosten  für  die  Tonne 
Walzeisen  vermindern  sich  noch  mehr  dadurch, 
ials  der  elektrische  Betrieb  ungleich  weniger 
Wartungs-  und  Kleinmaterialkosten  verlangt  als 
der  frühere  Dampfbetrieb.  Die  Verwaltung  teilt 
hierüber  folgendes  mit: 

„Nach  den  angestellten  Versuchen  ist  die 
durchschnittliche  stündliche  Leistung  des  Motors 
47,56  K.-W.- Standen.  Bei  lOstündiger  Ar- 
beitsschicht arbeitet  der  Motor  durchschnittlich 
H  Stunden.    Die  K.-W. -Stunde  kostet  uns  4  <), 


die  Betriebskosten  des  Motors  stellen  sich  dem- 
nach auf : 

Strom  kos)  «  n.  .  .  .   47,56 .  8  .  0,04  =  --  15,20 
Verbrauch  an  Schmieröl  i.  d.  Schicht  =  ~-  0,15  „ 

somit  Gesamtkosten  i.  d.  Schicht    .  15,35  -.H 

Legt  man  bei  Bestimmung  der  Betriebskosten 

der  Dampfmaschine  die  durchschnittliche  Leistung 

des  Motors  zu  Grunde,  so  ergeben  sich  bei  einem 

Dampfvcrbrauch  von  IS  kg  f.  d.  Pferdestärke 

und  bei  0,2  e)  Dampfkosten  f.  d.  kg: 

Dampfkosten  i.  d.  Schicht  J7_*j^  •  18  •  0,002  -  23,3  .* 

für  Schmieröl  und  rucknngsmaterial  in 

der  Schicht  =  5,0  „ 

für  Lohn  des  Warters  —  4.0  „ 

Romit  Gesamtkosten  i.  d.  Schicht  .  .  .  .  =  32,30 
Neben  der  erwähnten  verbesserten  Ausnutzung 
der  Produktionsmittel  wurden  die  Betriebskosten 
für  den  Antrieb  der  Feinstrafse  durch  die  Ein- 
führung der  elektrischen  Kraftübertragung  dero- 
gemilfs  auf  die  Hälfte  reduziert." 

Die  Beschreibung  einer  im  Bau  befindlichen, 
elektrisch  betriebeneu  Walzwerksanlage  mit  einem 
Kraftbedarf  von  zusammen  800  bis  1000  P.S. 
zum  Betriebe  von  Feinstrafsen  sei  einem  zweiten 
Berichte  vorbehalten. 


Stah lforinguis  und  seine  Verwendung. 

Eine  Betrachtung  unter  dem  Eindrucke  der  Düsseldorfer  Ausstellung.* 

Von  Bernhard  Osann. 


M.  H. !  Es  kann  nicht  meine  Aufgabe  sein, 
Ihnen  die  glänzenden  Erfolge  der  Düsseldorfer 
Ausstellung  auf  dem  Gebiete  des  Stahlform- 
gusses und  die  ganz  hervorragenden  Leistungen 
einer  sehr  grofsen  Zahl  rheinisch-westfälischer 
Werke  vor  Augen  zu  führen.  Wie  Sie  alle 
i,  sind  diese  Leistungen  im  Inlande  und 
Auslande  einstimmig  als  die  höchsten,  die 
jemals  auf  diesem  Gebiete  erreicht  worden  sind, 
anerkannt  worden  und  haben  nicht  zum  kleinen 
Teile  zu  dem  glänzenden  Gelingen  des  Unter- 
nehmens und  zur  Hebung  dos  deutschen  Namens 
beigetragen.  Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen" 
hat  diese  Gesichtspunkte  zum  Ausdruck  gebracht 
und  beabsichtigt,  noch  eine  eingehende  Beschrei- 
bung vieler  bemerkenswerter  Gufsstücke  an  der 
Hand  zahlreicher  Abbildungen  zu  bringen. 

Wenn  ich  heute  um  Ihre  Aufmerksamkeit 
bitte,  so  geschieht  dies,  um  die  Bedeutung  des 
Stahlformgnsses   für  die  ganze  Technik  klar- 

•  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung 
der  „Eisenhütte  Oberschlesicn"  am  30.  November  1902 
«  üleiwit*. 


zulegen  und  nachzuweisen,  in  welchen  engen 
Beziehungen  die  Fortschritte  in  seiner  Erzeugung 
zu  den  Fortschritten  des  Bergbaues,  Geschütz- 
wesens, des  Schiff-  und  Maschinenbaues,  des 
Hüttenwesens  und  der  Elektrotechnik  stehen  und 
voraussichtlich  auch  noch  fernerhin  stehen  werden, 
in  dem  Mafse,  wie  sich  die  Anforderungen  auf 
allen  diesen  Gebieten  steigern  und  dazu  zwingen, 
nach  einem  zuverlässigen  starken  Material  bei 
möglichster  Einschränkung  des  Gewichts  zu 
suchen,  das  grofse,  oft  auch  wechselnde  Be- 
anspruchung auf  Druck  und  Zug,  oder  beides 
zusammen  aushalten  mufs.  Allein  der  Gesichts- 
punkt der  durch  Anwendung  von  Stahlformgufs 
erzielten  Gewichtsersparnis  erscheint  von  grolser 
Tragweite,  wenn  man  sich  bewufst  ist,  welchen 
Wert  die  Aufrechterhaltung  und  Erweiterung 
unsers  Exporthandels  für  unser  Vaterland  hat, 
und  wie  schwierig  es  ist,  im  Wettbewerb  mit 
anderen  Landern  die  einmal  errungene  Stellung 
zu  behaupten. 

Dafs  ich  hier  die  Ehre  habe,  nicht  nur  vor 
hüttenmännischen  Fachgenossen,  sondern  auch 
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Bergleuten  und  Maschiueutechnikern  zu  sprechen, 
gereicht  mir  insofern  zur  Freude,  als  ich  glaube, 
dafs  die  KenntniB  der  Verwendbarkeit,  der 
Leistungsfähigkeit  und  der  konstruktiven  Be- 
handlung noch  nicht  genügend  bekannt  und  ge- 
würdigt wird;  allerdings  im  Gegensat/,  zu  einigen 
Soudergcbieten  wie  Schiffbau  und  Lokomotivbau, 
wo  die  Verhältnisse  so  gebieterisch  zwangen, 
dafs  es  kein  Ausweichen  gab,  wollte  man  nicht 
einfach  beim  Wettlauf  um  die  gröfsten  Lei- 
tungen unterliegen. 

Der  Leiter  des  Kruppschen  Martin  werks  in  Essen 
hat  luirerzilhlt,  dafs  mau  iu  Essen  die  Bestellbriefe 
der  Kruppschen  Genuaniawerft  iu  Kiel  oft  mit  Kopf- 
schütteln gelesen  habe.  Derart  ige  Anforderungen 
in  Bezug  auf  Gestaltung  uud  Beanspruchung  kann 
mau  bei  so  geringer  Wandstärke  nicht  erfüllen," 
soll  man  oft  geantwortet  haben;  und  dennoch 
ging  es,  wenn  auch  nicht  immer  nach  dem  ersten 
Entwürfe  der  Zeichnung  --  es  mufste  einfach 
gehen;  denn  sonst  konnte  die  Werft  die  ver- 
tragsmäfsig  festgelegte  Schiffsgeschwindigkeit 
nicht  einhalten  und  am  Schiffskörper,  an  Panze- 
rung, Armierung,  Gewicht  der  Kohlen  und  Be- 
anspruchung durch  Bemannung,  Ausrüstung  und 
Proviant  liefs  sich  eben  nicht  sparen. 

Dies  nur  ein  Beispiel,  wie  man  sich  einzelne 
Leistungen  —  es  sind  nicht  nur  die  der 
Firma  Fried.  Krupp,  sondern  auch  die  vieler 
auderer  Firmen  — ■  herausgebracht,  oder  besser 
gesagt  ^horausgeprefst'*  denken  mufs. 

Auf  anderen  Gebieten  der  Technik  liegt 
nicht  ein  solcher  machtvoller  Zwang  wie  beim 
Schiffbau,  Lokomotivbau,  auch  beim  Geschütz- 
und  Kranbau  vor.  Man  hat  einige  hoch  be- 
anspruchte Teile,  vielfach  nach  ileiiselhen  Mo- 
dellen, die  man  für  Gußeisen  anwendete,  aus 
Stahlgufs  hurgestellt,  kann  aber  von  einer 
tiefeinschneidenden  Einwirkung  auf  die  Ge- 
staltung wenig  oder  gar  nichts  verspüren. 
Dieses  gilt  besonders  vom  Dampfmaschinen- 
bau. Ich  bitte  aber,  m.  H. ,  mich  nicht 
falsch  zu  verstehen:  Es  soll  darin  kein  Vor- 
wurf gegen  unseren  Maschinenbau,  am  aller- 
wenigsten gegen  unsere  Daiupfinaschinentechnik 
erhoben  werden.  Unter  dem  frischen  Eindruck 
der  eiuzig  dastehenden  Maschinenhalle  iu  Düssel- 
dorf wäre  dies  so  verkehrt,  wie  nur  etwas  »ein 
könnte.  Das,  was  bei  der  Marine  zutrifft,  wo 
Millionen  darangesetzt  werden  müssen,  um 
ein  Kriegsschiff  im  Ernstfälle  zu  befähigen, 
ein  artilleristisches  und  maschiuentechnisches 
Übergewicht  zu  entwickeln ,  kann  nicht  in 
unserer  FriedenMiidustrie  angewendet  werden. 
Mau  kann  auch  nicht  alle  erprobten  Modelle 
und  Zeichnungen  verbrennen,  ohne  die  wirt- 
schaftliche Grundlage  zu  verlieren,  und  das 
Alterprobte,  und  durch  die  Anschauung  von 
Menschengenerationen  Festgelegte  verlassen,  ohne 
infolge  unvermeidlicher  Fehlgriffe  statt  der  Vor- 


teile Nachteile  zu  erhalten.  Die  schlechte  Zeit 
zeigt  gerade,  wie  fehlerhaft  eine  Überstürzung 
auf  wirtschaftlichem  Gebiete  ist,  und  lftfst  schwer 
empfinden,  wie  auch  die  besten  Erfindungen 
und  technischen  Errungenschaften  einer  ge- 
wissen Zeit  zur  Entwicklung  bedürfen,  andern- 
falls die  in  sie  gesetzten  Hoffuuugeu  nicht  iu 
Erfüllung  gehen. 

Ich  denke,  ml  H.,  wir  köuuen  mit  der  Entwick- 
lung der  Stahlforingufsiudustrie  wohl  zufriedeu 
seiu.  Andrerseits  müssen  wir  alle,  —  ich  meine 
die  Fachleute  aus  allen  Industriezweigen  -  uns 
rechtzeitig  mit  der  Anwendung  diese»  neuen 
Baustoffs  vertraut  machen,  um  unsoreu  Vorspruug, 
den  wir  auf  diesem  Gebiete  vor  anderen  Na- 
tionen gewonnen  haben,  nicht  wieder  zu  verlieren. 
Zu  diesem  Zwecke  erlauben  Sie  mir,  einige 
Gesichtspunkte  auf  Grund  des  Lehr-  und  An- 
schauungsmaterials der  Düsseldorfer  Ausstellung 
zu  entwickeln ,  ein  Lehrmaterial,  dessen  Wert 
allein  dadurch  gekennzeichnet  wird,  dafs  manche 
im  Stahlformgufsfach  altgewordene  Ingenieure 
vielfach  bei  dem  Besuch  der  Ausstellungsplätze 
geäufsert  haben,  dafs  sie  diese  oder  jene  Lei- 
stung nicht  für  möglich  gehalten  hätten. 

Schon  die  historische  Entwicklung  de» 
Stahlformgusses  ist  für  die  Art  seiner  Herstellung 
bezeichnend.    Die  Erfinduug  stammt  von  Jakob 
Mayer,  dem  technischen  Direktor  des  Bochumer 
Vereins,  der  1851  eine  Glocke  aus  Stahlf;>rm- 
gufs  herstellte  uud  zwar  aus  Tiegelgufsstahl, 
der  auch  heute  noch,  trotz  der  inzwischen  er- 
folgten Einführung  des  Siemens-Martiuverfahreiis, 
für  diese  Zwecke  Verwendung  findet.    Die  Ein- 
führung des  Siemens-Martinofens,  der  heute  den 
gesamten  Stahlformgnfs,  mit  Ausnahme  weniger, 
meist  durch  sehr  geringes  Stückgewicht  gekenn- 
zeichneter Teile  liefert,  erfolgte  durch  Frie- 
drich Alfred  Krupp  in  Essen  im  Jahre  1867. 
Als  Leiter  des  damals  zu  errichtenden  Martin- 
werks berief  er  den  nachmaligen  Mitbegründer 
1  und  Geschäftsführer  unseres  Vereins  Ingenieur 
1  Fritz  Osann.    Seitdem  sind  die  Fortschritte 
nicht  in  allzuschneller  Reihenfolge  zu  verzeichnen, 
l  Stahlformgnfs  ist  eigentlich  erst  seit  15  Jahren 
|  weiteren  technischen  Kreisen  bekannt  gewordeu 
|  und   wohl  erst  seit   10  Jahren   als  allgemein 
bekanntes    Konstruktionsmaterial  eingebürgert. 
Bis  dahin  galt  es  als  ein  anfserordentlich  teures 
Erzeugnis,  das  anfänglich  nur  der  Bochumer  Verein 
und  Krupp  beherrschten,  und  das  infolge  der 
Schwierigkeiten  bei  seiner  Herstellung  erst  sehr 
spät  von  anderen  Werken  aufgenommen  wurde  — 
danu  aller  lings  um  so  gründlicher.    Jede  Flut- 
welle der  Konjunktur  liefs  neue  Stahlfnrnignfs- 
anlagen  entstehen,  die  letzte  kurz  hinter  uns 
liegende  Hochflutwelle  sogar  wiederum  sehr  zahl- 
reiche, so  dafs  wir  uns  nicht  über  Mangel  an 
Wettbewerb   zu   beklagen   brauchen.    Es  gibt 
sogar  Leute,  und  anscheinend  recht  verständige, 
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die  behaupten,  es  seien  zu  viel  Mitbewerber  da, 
nud  die  dazu  tuuhnen,  durch  Gründung  und  den 
Ausbau  von  Vereinigungen  einer  Wiederholung 
derartiger  Massengriindungen  möglichst  vor- 
zubeugen und  den  Wettbewerb  nicht  zu  einer 
wüsten  Schleuderei  ausarten  zu  lassen,  von  der 
schließlich  nur  das  Ausland  als  Zuschauer  beim 
Verbluten  vieler  auf  so  hoher  technischer  Stufe 
stehender  Werke  Nutzen  ziehen  kann. 

Die  Schwierigkeiten  bei  der  Herstellung  des 
Stahlformgusses  waren  zuerst  in  der  Unvoll- 
kommeuheit  unseres  Martin  Verfahrens  begründet. 
Erst  als  man  dieses  vollständig  zu  beherrschen 
gelernt  hatte,  auch  weiches  Material  herstellen 
und  ruhig  und  blasenfrei  giefsen  konnte,  gelang 
es,  Gicfsformen  tadellos  zu  lullen.  Nun- 
mehr blieben  aber  die  Hindernisse  übrig,  welche- 
die  Herstellung  der  Gnfsfonn,  das  Auftreten  von 
Spannungen,  die  Kalt-  und  Warrarisse 
bereiteten.  Dafs  unter  diesen  Umstanden  der 
Bochnmer  Verein  bereits  für  1872  den  Gnf* 
einer  vierflügcligen  Schiffsschraube  von  5'/s  »» 
Durchmesser  und  9000  kg  Gewicht  verzeichnet, 
auch  Krupp  bereits  1870  Kaminwalzen  für  Walz- 
werke gofs,  stellt  beiden  Werken  ein  glänzendes 
Zengnis  ans.  1882  gofs  die  Firma  Krupp  die 
ersten  Steven  und  Ruderrahmen,  1883  die  ersten 
I.'.komotivradsterne.  Für  das  Jahr  1887  findet 
man  in  einem  der  Krnppsrhcn  Kataloge  die  Notiz 
eingetragen:  „Steven  und  Maschinenteile  aus 
w  eichstem  Flnfseiscngnfs  von  etwa  40  kg  Festig- 
keit nnd  über  20  °/o  Dehnung."  Diese  kurzen 
Worte  sind  sehr  inhaltsvoll.  Sie  besagen,  dafs 
das  Herstellungsverfahren,  welches  bis  dahin 
bereits  tadellose  Gufsstückc  aus  härterem  Material 
geliefert  halte,  nunmehr  auch  weiche  Beschaffen- 
heit lieferte  und  damit  alles,  was  überhaupt 
gefordert  werden  konnte.  Nunmehr  kam  der 
Vorteil,  durch  dio  Zahlcnwerte  der  Festigkeit, 
Dehnung.  Streckgrenze  das  Konstrnktionsmaterial 
entsprechend  den  ermittelten  Beanspruchungen 
zu  kennzeichnen,  erst  recht  zur  Geltung  und 
stellte  damit  Stahlformgufs  in  eine  Linie  mit 
Walzeisen  und  Schmiedestücken,  nm  ihn  an 
ihrer  Stelle  da  anzuwenden,  wo  die  verwickelte 
Gestalt  das  Walz-  oder  Sclnniedeverfahren  zu 
teuer  und  das  spröde  Gufseisen  wiederum  als 
zu  unzuverlässig  oder  zu  viel  Gewicht  und  Raum 
beanspruchend  erscheinen  liefs. 

Abgesehen  von  der  Bearbeitungsfähigkeit 
kommt  auch  bei  weichem  Material  die  Sicherheit 
gegen  Spannung  im  Gnfsstnck  hinzu,  die  sich 
ja  beim  Bearbeiten  oder  Gebrauch  sehr  nach- 
teilig bemerkbar  machen  kann.  Bei  der  Neigung 
weichen  Materials,  zu  reifsen,  und  zwar  die 
ungenannten  Warmrisse  d.  h.  Risse  während  oder 
gleich  nach  dem  Erstarren  zu  bilden,  kann  man 
dreist  behaupten,  dafs  ein  rifsfrei  aus  der  Form 
gebrachtes  weiches  Gufsstfick  zuverlässig  ist, 
weil  etwaige  gröfeere  Spannung  zweifellos  zu 


einem  Rils  geführt  hätte.  Dafs  es  oben  erst 
Ende  der  achtziger  Jahre  und  auch  da  eist 
einer  Firma  wie  Krupp  gelang,  weiche  Form- 
gufsstücke  zu  erzengen,  müssen  Sie  auf  Rechnung 
dieser  Warinrisse  setzen.  Zunächst  ist  tadelloses 
Giefsmaterial  erforderlich.  Phosphor,  Schwefel, 
Knpfer  dürfen  nur  in  ganz  geringen  Grenzen 
auftreten,  alsdann  ist  ein  schnelles,  oft  nur 
durch  das  gemeinsame  Arbeiten  einer  dicht  sich 
drängenden  Menschenmenge  ermöglichtes  Frei- 
machen des  Gufsstücks  gleich  nach  dein  Erstarren 
nötig.  Unter  diesem  „Freimachen4*  versteht  man 
das  Loshacken  und  Schaufeln  der  Formmasse,  um 
dem  Gnfsstück  die  Möglichkeit  zu  geben,  ohne 
Widerstand  zu  schwinden.  Denkt  man  sich  ein 
Gnfsstnck  au  zwei  gegenüberliegenden  Punkten 
festgehalten,  so  mufs  ein  Reifsen  in  der  Mitte 
eintreten,  wenn  das  Schwinden  beginnt.  Auch 
Gufseisen  besitzt  die  Eigenschaft  zu  schwinden, 
hier  ist  aber  dio  Schwindnng  nnr  halb  so  giofs, 
nnd  das  Formmaterial  nicht  so  widerstandsfähig, 
wie  die  aus  feuerfester  Masse  regelrecht  ge- 
brannten Formen  des  Stahlgusses.  Außerdem 
zeigt  Gufseisen  nicht  die  unangenehmen  Warin- 
risse, wenigstens  nur  bei  Haitgnfs. 

Je  gröfser  die  Flächenerstrecknng  eines  Gufs- 
stücks, je  vielseitiger  die  Form  verzweigt  ist, 
um  so  gefährlicher  sind  die  Warmrisse.  Ein 
einfacher  glatter  Stab,  von  der  Mitte  oder  einem 
Ende  aus  gegossen,  kann  ohne  jedes  Zutun  des 
Formers  rifsfrei  schwinden.  Stellen  Sie  sich 
aber  andrerseits  den  grofsen,  gitterartig  ver- 
zweigten Hintersteven  vor,  den  das  Annener  Werk 
in  der  Krupphalle  ausgestellt  hatte,  mit  einer 
FLchenbeanspruchung  von  11,1  m  mal  4,'J  m, 
und  vergegenwärtigen  Sie  sich,  dafs  jeder  Vor- 
sprung, jeder  Steg,  jeder  Eingufs  und  Steiger 
zum  Reifsen  und  zum  unfehlbaren  Verlust  des 
Gufsstücks  führen  kann,  wenn  es  nicht  gelingt, 
unmittelbar  nach  dem  Erstarren  der  äufseren 
Rinde  überall  Spielraum  für  das  Schwinden  zu 
schaffen,  so  werden  Sie  viele  Stahlgnfsstücke  der 
Ausstellung  in  richtiger  Weise  würdigen.  Es 
gilt  dies  besonders  von  den  grofsen  Schiffsstcvcn, 
den  grofsen  Zahnrädern  (u.  a.  dem  von  Hörde 
ausgestellten  Stirnrade  für  Baggerzweckc  und 
den  riesigen  Stirnrädern  für  Reversierwal/.werke 
von  Witten  und  den  Saarbrücker  Gufsstahl- 
werken),  den  grofsen  Schiffscvlinderdeckeln,  dem 
von  Krupp  ausgestellten  Lokomotivrahmenstück 
(System  Lentz),  dem  von  derselben  Firma  aus- 
gestellten Lanfkatzengehänse,  den  von  Krupp, 
Witten,  Gutehoffnungshütte  hergestellten  Gas- 
motorenköpfen und  vielen  anderen  Teilen.  Auch 
die  von  sehr  vielen  Werken  ausgestellten  Pol- 
gehäuse und  Magneträder  für  Dynamomaschinen 
dürfen  aus  dem  Grunde  nicht  übergangen  w  erden, 
weil  zu  ihrer  Herstellung  die  weichste  Qualität, 
die  es  gibt,  die  sogenannte  Dynamoqualität,  bei 
0,1  bis  0,1 5  °/'o  Kohlenstoff,  0,2  bis  0,3  °/o  Mangan, 
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verwendet  wird.  Von  einigen  der  eben  genannten 
Gnfsteile  soll  noch  im  folgenden  die  Rede  sein. 

Auch  der  Konstrukteur  mufs  das  Seinige 
tun,  um  Materialanhanfungen ,  namentlich  an 
schwer  dem  Former  zuganglichen  Stellen,  zu 
vermeiden.  Solche  Materialanhaufungen  begün- 
stigen insofern  das  Reifsen,  als  sie  noch  flüssigen 
oder  teigigen  Stahl  einschliefsen,  wahrend  dünnere 
Teile  bereits  vollständig  erstarrt  sind.  Tritt  nun 
irgendwelche  Spannnng  auf,  so  kommt  es  an 
diesen  wenig  widerstandsfähigen  Stellen  zum 
Rifs.  Allerdings  wird  man  derartige  Material- 
anh&ufungen  niemals  vollständig  vermeiden  können. 
Wir  müssen  uns  daher  mit  einem  weiteren  Hilfs- 
mittel vertraut  machen,  das  zur  Verhütung  von 
Schrumpfrissen  angewendet  wird.  Dieses  besteht 
in  dem  Anschneiden  von  konsolartigen  Rippchen, 
oder  Schrumpfbändern.  Fürchtet  man  beispiels- 
weise, dafs  beim  Erstarren  an  dem  Fufspunkt 
der  Rippe  B  (Abbild.  1)  ein  Schrumpfrifs  entsteht, 
weil  an  der  Kreuzungsstelle  der  beiden  Gufskörper 
B  und  C  naturgeniäfs  das  Material  am  längsten 
flüssig  oder  teigig  bleibt,  so  schneidet  man  die 

Konsolrippen  a  an. 
Diese  werden  erheb- 
lich dünner  gestaltet 
als  die  Rippen  B  und 
C,  damit  sie  vermöge 
ihrer  frühzeitigen  Er- 
starrung, falls  es  tat- 
sächlich zum  Reifsen 
kommen  sollte,  die 
beiden  Wände  B  und  ('  wie  feste  Ränder  gegen- 
einander drücken.  Derartige  Schrumpfbiinder 
konnte  man  au  vielen  Gufsstücken  der  Ausstellung 
erkennen,  u.  a.  an  den  vielen  ausgestellten  Schiffs- 
cylinderdeckeln,  deren  radial  gestellte  Rippen 
namentlich  bei  gröfseren  Durchmessern  zum  Ab- 
reifsen  neigen.  Überhaupt  können  Sie  annehmen, 
dafs  alle  Formgufsstücke  mit  Rippen  oder  kasten- 
artig  zusammentretenden  Gufswänden  nicht  ohne 
diesen  Hilfsgriff  beim  Formen  hergestellt  sind. 
Bei  einigeu  Gufsstücken  waren  sie  nicht  entfernt, 
weil  sie  nicht  stören,  vielfach  waren  sie  so  geschickt 
modelliert  und  sorgsam  beim  Formen  behandelt, 
dafs  man  sie  für  Stützrippen  hielt,  die  der  Kon- 
strukteur vorgeschrieben  hatte.  Dieses  gibt  einen 
Wink,  den  namentlich  die  Fachgenossen  aus  dem 
Maschinenfach  beherzigen  wollen,  dahin  zielend, 
dafs  womöglich  gleich  vom  Konstrukteur  solche 
Schrumpfrippen  in  der  Zeichnung  angedeutet 
werden,  und  dafs  sie  nicht  beanstandet  werden, 
wenigstens  nicht  da,  wo  sie  nicht  dein  Anpassen 
eines  Stückes  im  Wege  sind.  Das  Entfernen 
der  Schrumpfbander  macht  viel  Arbeit,  und  der 
ersparte  Lohn  kann  nützlicher  verwendet  worden. 

Es  ist  nun  natürlich,  dafs  derartige  Stücke, 
wie  die  verwickelt  gestalteten  Panzerschiffstoven, 
welche  die  Firma  Krupp  ausgestellt  hatte  und 
von  denen  der  mächtige  Hintersteven,  abgesehen 


Abbildung  1. 


vom  Ruderrahmen,  ein  einziges  Stück  darstellte, 
beim  Schwinden  nicht  die  Gestalt  behalten  und 
sich  verziehen.  Es  bleibt  dann  nichts  weiter  übrig, 
als  sie  nachzurichten.  Auch  sind  Spannungen 
in  keinem  verwickelter  gestalteten  Gufsstück  ganz 
zu  vermeiden.  Denken  Sie  sich  beispielsweise 
ein  Zahnrad.  Fast  immer  ist  die  Nabe  stark- 
wandiger  als  die  Anne  und  vielfach  auch  wieder 
der  Kranz  stärker  als  die  Arme.  Die  Folge  ist, 
dafs  die  Arme  am  frühesten  kalt  werden;  zu- 
letzt erstarrt  die  Nabe,  beginnt  zu  schwinden 
und  übt  dabei  einen  Zug  an  den  bereits  erstarrten 
und  geschwundenen  Armen  aus  und  dieser  führt 
dann  oft  zu  Rissen,  namentlich  wenn  das  Giefs- 
material  infolge  zu  hohen  PhosphorgehalU 
dazu  neigt.  Diese  Risse  geschehen  im  kalten 
Zustande  —  es  sind  also  Kaltrisse  — ;  sie  sind 
eine  Folge  der  Spannungen  im  Gufsstück.  Auch 
wenn  es  nicht  zum  Reifsen  kommt,  bleibt  die 
Spannung  bestehen.  Ein  Gufsstück  mit  Spannung 
ist  natürlich  unzuverlässig,  selbst  wenn  die 
Zerreifsprobe  nnd  Analyse  die  besten  Werte  ergibt. 

Um  Spannung  zu  vermeiden,  gilt  es  zunächst, 
den  Konstrukteur  zu  veranlassen,  sein  mög- 
lichstes zu  tun.  Man  kann  z.  B.  die  Nabe 
grofser  Räder  aussparen  oder  auch  schlitzen, 
die  Arme  stärker  machen,  als  es  die  Berechnung 
des  Querschnitts  nach  Festigkeitsgesetzen  ergibt, 
ferner  grofse  Stücke  entsprechend  teilen  und 
dergleichen.  Auch  der  Former  kann  durch 
schnelles  Blofslegen  und  Wasserbonetzen  starker 
Teile  des  Gnfsstücks  unmittelbar  nach  dem  Gnfs 
helfen.  Wenn  nichts  anderes  hilft.,  legt  man 
auch  Schmiedeisenstücke  in  die  Form  ein,  die 
dann  von  dem  einfliefsenden  Stahl  ganz  oder 
teilweise  geschmolzen  werden.  Es  erfordert 
dieses  letzte  Mittel,  das  leicht  eine  Fehlgufs- 
gefahr  bringt,  anfserordentliche  Erfahrung  bei 
seiner  Anwendung. 

Trotz  alledem  bleibt  leicht  bei  Gufsstücken 
von  gröfserer  Flachenausdehnnng  Spannung  be- 
stehen, zum  mindesten  ist  man  nicht  sicher, 
ob  nicht  doch  spater  bei  Temperaturwechsel 
oder  Erschütterungen  ein  Bruch  oder  ein  Rifs 
erfolgt.  Daher  glüht  man  derartige 
Gufsstlicke  und  bringt  sie  in  eine  solche 
Temperatur,  dafs  die  gespannten  Fasern  nach- 
geben, d.  h.  so  lange  dem  Zuge  infolge  der 
Spannung  folgen,  bis  es  zu  einem  Ausgleich 
gekommen  ist.  Es  ist  ja  der  Fall  denkbar,  dafs 
dieser  Ausgleich  ohne  Deformation  stattfindet. 
Wenn  beispielsweise  der  Arm  eines  Zahnrades 
vom  Kranze  ans  gedrückt  und  von  der  Nabe 
aus  gezogen  wird,  so  kann  möglicherweise  -f 
und  sich  aufheben.  Meist  allerdings  wird 
es  zu  einer  Deformation  kommen,  die  man  in 
der  Glühhitze  durch  Richten  beseitigen,  zum 
Teil,  wie  bei  Zahnrädern,  in  den  Kauf  nohmen 
mufs.  Das  Glühen  hat  auch  noch  einen  anderen 
Zweck,  der  heute  vielfach  im  Vordergrunde  steht. 
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Es  ist  die  Umgestaltung  des  Gefüges.  Im 
Gebäude  der  Gntehoffnnngsbütte  konnten  Sie 
zwei  Bmchproben  ein  and  desselben  Gufsmaterials 
in  einem  Glaskasten  nebeneinander  sehen;  die 
eine  zeigte  grobkörniges,  die  andere,  geglühte 
Probe  feinkörniges  Gefüge.  Wie  Sie  wissen, 
arbeitet  man  unablässig  daran,  diese  verwickelten 
Erscheinungen  wissenschaftlich  zn  ergründen 
und  zu  beleuchten.  Aus  Beobachtungen  aus  dem 
Bereich  der  Temperkohle  bei  der  Herstellung 
schmiedbaren  Gusses  schliefst  man,  dafs  diese 


Abbildung  2. 

Temperatur  zwischen  700  und  800°  liegen  soll.  * 
Es  kommt  jedoch  auf  sehr  scharfe  Temperatar- 
haltung innerhalb  viel  engerer  Grenzen  an. 
Die  Messung  der  Temperatur  geschieht  bei  Krapp 
nach  einem  dort  selbständig  ausgearbeiteten, 
dem  Chatelierschen  sich  anlehnenden  Verfahren. 
Derartige  Stücke  wie  die  riesigen  Steven  im 
Glühofen  zu  beherrschen  und  dafür  zu  sorgen, 
dafs  im  ganzen  Ofen  überall  gleiche  Temperatur 
herrscht,  erfordert  Mafsn ahmen,  deren  gewissen- 
hafte Erfüllung  mit  dem  Ruf  eines  Stahlfonn- 


9400- 


Abbildnng  S. 
Lokomotivrahmen  für  ♦,'«  gek.  Qüterzuglokomotive 
(System  Lente),  Gewicht  =  2546  kg. 

gufswerks  in  der  engsten  Beziehung  steht.  Es 
ist  viel  Vertrauenssache  dabei.  Zerreifsfestigkeit 
and  Dehnung,  auch  die  Streckgrenze,  ändern 
sieb  nicht  durch  das  Glühen,  aber  man  merkt 
es  bei  Schlagproben.*» 

Ich  komme  nun  zn  der  Eigenschaft  der  Stahl- 
formgufsstücke ,  Lunker,  oder  besser  gesagt, 
Schwindungshühlen  zu  bilden,  die  ja  auch 


•  Ledebur,  Eisen-  und  Stahlgiefserei  S.  403. 
**  Ich  verdanke  diese  Mitteilung  einem  der  mafs- 
gebenden  Kruppschen  Ingenieure.  Andrerseite  hat 
man  auch  durch  Ausglühen  der  Probcutäbe  erhebliche 
Steigerung  der  Festigkeit  und  Dehnung  erzielt  (vergl. 
Ledeburs  Eisen-  und  Stahlgiefserei  8.  60). 


Abbildung  4. 


bei  Eisengufsstücken  bekannt,  aber  wegen  des 
nur  die  Hälfte  betragenden  Schwindmafses  von 
viel  geringerer  Ausdehnung  und  Einflufs  sind. 
Es  besteht  anfserdem  ein  Unterschied  zwischen 
flüssigem  Stahl  und  Gnfseisen  beim  Erstarren, 
der  sich  zu  Ungunsten  des  ersteren  äufsert.  Ich 
kann  hier  nicht 
näher  darauf  ein- 
gehen nnd  mufs  Sie 
auf  den  bereits  an- 
gekündigten Auf- 
satz in  „Stahl  und 
Eisen"  verweisen. 

Eine  Schwin- 
dnngshöhle  ent- 
steht folgender- 
roafsen:  Es  bildet 
sich  nach  dem 
Füllen  oder  schon 
während  des  Fül- 
lens eine  erstarrte 

Kruste  am  äufseren  Umfange,  die  schwindend  auf 
den  noch  flüssigen  Inhalt  im  Innern  drückt  und  ihn 
zum  Teil  aus  dem  Eingüsse  hinausschiebt.  Nun- 
mehr erstarrt  auch  das  Innere,  schwindet  auf 
ein  geringeres  Volumen  zusammen,  und  es 
mufs  unfehlbar  ein  Hohlraum  entstehen,  wenn 
nicht  weiteres  flüs- 
sigesMaterialnach- 
fliefsen  kann.  Wird 
letzterem  durch  er- 
starrten Stahl  der 
Weg  verlegt,  so  ent- 
steht eine  Schwin- 
dungshühle. 

Denkt  man  sich 
nun  ein  Gnfsstück, 
dessen  beidersei- 
tige Endpunkte 
stärker  ausgebildet 
sind  als  der  ver- 
bindende Steg  b 
(Abbildung  2),  so 
mufs  man  sowohl 
auf  A  wie  auf  C 
einen  Sangtrichter 
setzen,  auch  wenn 
der  Steg  B  ganz 
kurz  ist.  Man  wird 
auf  Grund  dieser 
Tatsache  es  ver- 
stehen, dafs  manche  Stablformgufsstücke  sehr 
zahlreiche  Saugtrichter  verlangen.  So  hat  das 
obenerwähnte,  in  dem  Kruppschen  Werke  Annen 
gegossene,  9,4  m  lange  Lokomotivrahmenstück 
(System  Lentz)  nicht  weniger  als  32  Eingüsse 
1  und  Trichter  gehabt  (Abbildung  3).  Ebenso  wird 
i  man  es  verstehen,  dafs  Gufsstücke  mit  dem  in 
,  Abbildung  4  dargestellten  Querschnitt  Schwie- 
i  rigkeiten  bereiten.     Es  entsteht  bei  D  eine 


Abbildung  5. 


Abbildung  6. 
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Schwindnngshöhle,   wenn  man  nicht  am  Gufs- 
stücke  herunter  einen  Einlaufkanal  K  ffir  nach- 
fliefsenden  Stahl   anbringt    oder  wie  durch  F 
angedeutet   verfahrt.     Dafs  solche  Maßnahmen 
unter  allen  Umständon  Schwierigkeiten  und  Kosten  i 
bereiten,  liegt  auf  der  Hand.    Mitunter  ist  es  ' 
sogar  tatsächlich  unmöglich,  Vorkehrung  gegen  ! 
Sehwindungshöhlen  zu  treffen,  weil  keine  Mög- 
lichkeit besteht,  die  angedeuteten  (Jufskörper  E 
und  F  in  geeigneter  Weise  zu  entfernen.  Von 
derartigen  Verfehlungen  der  Konstrukteure  wird 
noch  weiter  unten  die  Rede  sein. 

Um  die  Abmessungen  eines  Saugtrichtcrs  zu 
bestimmen,  .kommt  man  am  besten  durch  Er- 
Rtarrungskurven  zum  Ziel.  Diese  Erstarrungs- 
kurven  vcranschanlichcn,  wie  sich  oine  erstarrte 
Kruste  an  die  andere,  nach  dem  Innern  fort- 
schreitend, legt.  Schieben  sich  diese  Linien  ain 
Trichtereingang  zusammen,  während  die  Kurven 
im  Innern  des  Gufsstücks  noch  einen  flüssigen 
Kern  andenten,  so  wird  das  Gufsstück  zweifellos 
undicht.  Sie  sehen  dieses  in  Abbildung  5  lar- 
gestellt:  dagegen  zeigt  Abbildung  ti  eine  normale 
Trichterkonstruktion.  An  der  Hand  diesei  Skizzen 
wird  auch  verständlich,  dafs  ein  Saugtrichter 
eine  bestimmte  Höhe  haben  mufs,  um  seinen 
Zweck  zn  erfüllen,  und  zwar,  in  Anrechnung 
der  stärkeren  Abkühlung  an  der  oberen  Fläche, 
eine  nm  etwa  50  °/o  gröfsere  Höhe  als  Durch- 
messer. Kann  man  entweder  aus  Martinöfen 
oder  noch  besser  ans  dem  Tiegel  nachgiefsen, 
so  lassen  sich  die  Abmessungen  der  Trichter 
ohne  Gefahr  erheblich  verringern. 

Die  Methode  der  Aufzeichnung  der  Erstarrungs- 
knrven  läfst  sich  in  der  Praxis  nun  wesentlich 
vereinfachen.  Es  genügt  meist  die  Kinzeichnnng 
einer  einzigen  Kurve  oder  einiger  ihrer  Punkte. 
Natürlich  mnfs  aber  in  jedem  Schnitt,  der  durch 
den  Mittelpunkt  des  Saugtrichters  geführt  werden 
kann,  eine  genügende  Sangwirknng  gesichert  sein. 

Die  Saugtrichter  und  Eingüfse  müssen  ab- 
geschnitten  werden,  was  bekanntlich  sehr  viel 
Geld  kostet.    Es  sind  nicht   nur  die  unmittel- 
baren Lohnansgaben  für  die  Arbeit  mit  Kaltsage,  | 
Hobel-,  Shaping-,  Fräsmaschine,  Drehbank  und 
Handmeifsel,    sondern   es   beeinflufst   auch   die  , 
Gowichtsmenge  der  abgeschnittenen  Trichter  sehr 
erheblich    die   Schmelzkosten    des  Marlinofens. 
Wenn  man   in  dem  einen  Falle  nur   150  kg 
flüssigen  Stahl  für  100  kg  versandfertiger  Gnfs- 
stücke,  in  dem  anderen  aber  250  kg  braucht, 
so  drückt  sich  die  Selbstkostensteigerung  in  den 
für  diese   100  kg  Mehrgewicht  aufgewendeten 
Schmelzerlöhncu,    Ofenunterhaltungskosten  und 
Abschreibungsbeträgen,  auch   der  auf  sie  ent-  i 
fallenden   Abbrandziffer,   ans.     Um    an   diesen  ! 
Ausgaben  zu  sparen,  mnfs  auch  der  Konstrukteur 
mithelfen.    Er  kann  helfen,  die  Zahl  der  Trichter 
zu  beschränken  und  hauptsächlich  auch  Stellen 
an  den  Gulsstncken  zu  beschaffen,  an  welchen 
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der  Trichter  wirksam  ist  und  nicht  zu  viel 
Lohnausgabe  bei  »einer  Beseitigung  verursacht. 

Dieser  Gegenstand  verdient  tatsächlich  ernstes 
Nachdenken;  es  wird  viel  gesündigt,  und  es  fehlt 
zweifellos  an  einheitlichem  Zusammengehen  der 
am  Maschinenbau  und  beim  Stahlformgnfs  be- 
teiligten Ingenieure.  Oft  mag  es  ja  schwer 
sein,  bei  Vorschlägen,  die  das  liefernde  Stahl- 
formgufswerk  macht,  auszuscheiden,  was  ein- 
seitig, lediglich  im  Interesse  dieses  Werks  vor- 
gebracht ist;  aber  es  liefse  sich  durch  Heran- 
ziehung eines  unbeteiligten  Fachmanns  als  Be- 
rater bei  der  endgültigen  Festsetzung  der  Ge- 
staltung des  Gnfskörpers  diese  Schwierigkeit 
umgehen.  Es  könnte  viel  zu  Nutz  und  Frommen 
aller  beteiligten  Industriezweige  geschehen,  auch 
gerade  der  Elektrotechnik.  Die  Polgehänse, 
Magneträder  und  Magnetgestelle  der  Düsseldorfer 
Ausstellung  sind  vielfach  ganz  ohne  Rücksicht 
auf  die  Hcrstellnngsweise  von  Stahlformgufs- 
stiieken  konstruiert.  Wie  ich  mehrfach  in  Ge- 
meinschaft mit  Stahlformgufs- Fachleuten  fest- 
gestellt habe,  ist  es  so  gut  wie  unmöglich,  an 
einigen  solcher  Stücke  wirkungsvolle  Sangtrichter 
anzubringen;  denn  man  kann  Arbeiten  zur  Ent- 
fernung der  Trichter  auf  einer  gesiinsartiß; 
profilierten  oder  mit  Knaggen  nnd  dergl.  besetzten 
Flache,  in  dem  durch  wirtschaftliche  Grenzen 
einbeschriebenen  Rahmen  verstanden,  einfach 
als  unmöglich  bezeichnen.  Wenn  man  aber  diese 
Möglichkeit  nicht  gibt,  kann  man  mich  nicht 
dichten  Gnfs  fordern.  Eni  äufserlich  nnd  an 
den  Üearbeitnngsstcllen  dicht  erscheinendes  Gnfs- 
stück  braucht  deshalb  im  Inneren  nicht  dicht 
zu  sein.  Es  ist  ja  richtig,  dafs  in  vielen  Fallen 
kleinere  Undichtigkeiten  nichts  schaden,  aber 
wer  kann  die*«  beweisen,  wenn  ein  Bruch  ein- 
tritt, und  die  Bmchfläche  solche  Undichtig- 
keiten zeigt  ?  Auch  dieser  Fall  fordert  zum  Nach- 
denken auf. 

Wohl  niemand  wird  sich  dem  Eindruck  ent- 
ziehen können,  dafs  die  von  Krupp  ausge- 
stellten Schiffs-  nnd  Schiffsmaschinenteile  —  nnd 
dasselbe  gilt  auch  von  Lokomotivteilen  —  nicht 
nur  durch  ihre  sorgfältige  Ausführnng  hervor- 
ragten, sondern  auch  in  konstruktiver  Hinsicht; 
bei  den  Schiffssteven  kann  man  auch  von  archi- 
tektonischer Gestaltung  sprechen.  Es  wird  ja 
vielfach  damit  zusammenhängen,  dafs  Einsprüche 
dieser  Firma  auf  Grund  der  Anforderungen  des 
Herstellungsverfahrens  im  vollen  Mafse  berück- 
sichtigt werden;  anderseits  wird  aber  auch 
der  Umstand  in  Anrechnung  zu  bringen  sein, 
dafs  die  Germaniawerft  in  Kiel  und  die  Kruppschen 
Werke  in  Essen,  Annen  nnd  das  Grusonwerk 
unter  einer  gemeinsamen  Leitung  stehen  und 
die  hier  und  da  ausübenden  Ingenieure  sich 
gegenseitig  in  die  Hände  arbeiten.  In  diesem 
Zusammengehen  des  Konstrukteurs  und  dos 
Stahlguls-  Fachmanns   mnfs   die   Handhabe  txi 
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weiterem  Fortschritt  gefunden  werden.  Wir 
haben  viele  Gebiete  in  unserem  Maschinenbau, 
die  an  und  für  sich  eine  vollständige  Umge- 
staltung der  Modelle  bedingen  —  ich  erinnere 
nur  an  Bchnellanfende  Pumpen  und  einige  Werk- 
zeugmaschinen. Bei  dieser  Gelegenheit  können 
die  Eigenschaften  des  Stahlformgusses  gebührende 
Berücksichtigung  finden. 

Die  Herren  der  Elektrotechnik  möchte  ich 
bitten,  einen  Versuch  zu  machen,  die  Werte 
der  Induktions-  und  Permeabilitätskurven  in 
einfacherer  Gestalt  den  Stahlformgufswerken 
zugänglich  zu  machen.  Möglicherweise  könnte 
es  zum  Gegenstand  einer  Preisaufgabe  gemacht 
werden,  die  charakteristischen  Festigkeits-  und 
chemischen  Eigenschaften  festzustellen.  Hoffent- 
lich ist  es  dann  möglich  zu  sagen,  dafs  Stahl- 
formgufsstncke  von  der  oder  jener  chemischen 
Zusammensetzung  oder  Deimlings-  und  Festig- 
keitsziffer  die  besten  magnetischen  Eigenschaften 
hätten.  Die  bisher  geforderten  Kurven  sind 
schon  wegen  der  zur  Herstellung  geforderten 
Zeit  unhandlich. '  Die  in  fachmännischen  Kreisen 
bekannten  Mafsgaben,  z.  B.  dafs  es  auf  einen 
ganz  besonders  geringen  Mangangehalt  ankäme, 
sollen  auch  nicht  durchweg  richtig  sein.  Auch 
würde  die  Lösung  der  Preisaufgabe  die  Einflüsse 
des  Glühens  berücksichtigen  müssen.  Selbstver- 
ständlich soll  es  sich  nur  um  Werte  handeln, 
die  praktischen,  nicht  etwa  wissenschaftlichen 
Anforderungen  genügen. 

Da  neuerdings  die  Formmaschine  für  Massen- 
stücke  mit  Erfolg  in  Anwendung  getreten  ist, 
and  zwar  die  hydraulische  Formmaschine,  so  ist 
es  billig,  eine  Rücksichtnahme  des  Konstrukteurs 
auch  in  dieser  Richtung  zu  fordern,  damit  die 
Modelle  leicht  aushebbar  gestaltet  werden  können. 
Dies  gilt  gerade  für  Polgebäuse,  die  für  Strafsen- 
bahn-,  Kran-  und  Aufzugszwecke  bestimmt  sind. 

Ich  will  nun  in  aller  Kürze  einige  Stab  I- 
formgufsstücke  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
hervorheben,  die  einerseits  zeigen,  was  unsere 
Werke  leisten  können ,  andrerseits  ein  Licht 
auf  die  konstruktive  Verwendung  und  die  Ver- 
wendung überhaupt  werfen. 

AU  Teile  von  Bergwerksmaschinen  waren 
bei  fast  allen  ausstellenden  Werken  Ventilkörper 
und  Windkessel  für  Wasserhebung  aus  grofsen 
Teufen,  dann  auch  schnellaufende  Pumpen  für 
600  m  Teufe  in  der  Bergwerkshalle  und  im 
Gebäude  der  Gutehoffnungshntte  vertreten,  deren 
Pumpenkörper  und  Windkessel  aus  Stahlgnls 
gefertigt  waren.  Die  geringe  Wandstärko  bei 
so  hoher  Beanspruchung  läfst  die  richtige  Schlufs- 
folgernng  für  die  Anwendung  des  Stahlgusses 
in  Bergwerken  ohne  weiteres  zu.  Haniel  &  Lueg 
hatten  in  der  Maschinenhalle  zwei  Schacht- 
bohrer für  das  Abteufverfahren  nach  Kind- 
Chaadron  aufgestellt,  im  wesentlichen  schwere 
gitterartige  Stahlgnfskörper,  durch  Schmiedestäbe 
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versteift.  In  der  Stahlgiefserei  dieser  Firma 
habe  ich  auch  einen  grofsen  halbkngelförmigen 
Boden  für  Stahlformgufs  einformen  sehen,  welcher 
die  Cuvelage  im  Sinne  des  ebengenannten  Abtenf- 
verfahrens  unten  abschlierst  und  den  ganzen 
Wassersänlcndruck  im  Schachte  aufzunehmen 
hat.  Nur  ein  Schritt  weiter,  und  man  stellt 
!  auch  die  cylindrischeu  Teile  der  Cuvelage  aus 
Stahlformgufs  anstatt  aus  Gul'seisen  her.  Jeden- 
falls kann  man  dieses  Hilfsmittel  in  Betracht 
ziehen,  weun  es  sich  um  sehr  schwierige  Schacht- 
abteufungen handelt. 

Die  Anwendung  von  Dammtüren  aus  Stahl- 
formgufs liegt,  wenn  sie  noch  nicht  zur  Aus- 
führung gelangt  ist ,  sehr  nahe.  Im  Bergbau 
werden  viele,  direkt  mit  dem  Elektromotor  ge- 
kuppelte Winden ,  Pumpen ,  Ventilatoren  und 
Fördermaschinen  unterirdisch  angewendet.  Wenn 
es  sich  darum  handelt,  einen  festen,  leicht  zu 
montierenden  und  nicht  zu  schweren  Rahmen 
zu  beschaffen,  der  Motor  und  Maschine  gemeinsam 
aufnimmt,  so  ist  Stahlformgufs  für  sich  oder  in 
Gemeinschaft  mit  I-  oder  £-  Trägem  der  ge- 
gebene Baustoff. 

Die  auf  der  Ausstellung  vertretenen  Schiffs- 
teile lassen  erkennen,  wie  viele  deutschen 
Werke  an  derartige  durch  peinliche  Abnahme- 
bedingungeu  bezeichnete  Aufgaben  herantreten 
können.  Ausländer  sollen  vielfach  gesagt  haben, 
dafs  sie  solche  Leistungen,  wie  Bie  bei  vielen 
Werken  zum  Ausdruck  gelangten,  nur  bei  Krupp 
erwartet  hätten.  Aber  auch  Krupp  hat  die  so 
hoch  gespannten  Erwartungen  noch  übertroffen. 
Der  Kruppsche  Hintersteven,  aus  einem  Stück 
gegossen,  mifst  trotz  der  aufserordentlich  ver- 
wickelten Form  ungefähr  10  m  in  der  Längen- 
und  4,5  m  in  der  Höhenansdehnung.  Der 
Bochumer  Steven  ist  bekanntlich  noch  viel 
gröfser  (15  m  hoch),  aber  aus  vielen  Teilen 
zusammengesetzt. 

Die  vom  tirusonwerk  ausgestellten  Schiffs- 
maschinens tänder  und  Fundamentrahmen 
(Abbildung  7  und  8),  erstere  4,til>5  m  hoch, 
sind  aufserordentlich  lehrreich.  Sie  lassen  er- 
kennen, dafs  man  sich  ganz  frei  von  gufseisernen 
Vorbildern  machen  soll.  Während  die  gegebene 
Form  für  dorartige  Teile  aus  Gufseisen  der 
Hohlgnfs  ist,  mnfs  man  bei  Stahlgufs  einfachen 
Rippengufs  anwenden  mit  den  Grundformen 
Abbildung  'J  und  10  und  die  Plantschen  durch 
schwächere  Rippen  verbinden,  die  dann  neben 
der  versteifenden  Wirkung  auch  die  der  Risse 
verhütenden  Konsolrippchen  ausüben.  Auch  an 
den  Lokomotivteilen  (Krupp,  Witten,  Rer- 
gische  Stahlindustrie,  Saarbrückener  Gufsstahl- 
werke)  kann  man  gute  Studien  machen.  Auf 
die  kastenförmigen  Teile,  z.  B.  das  Caissonnement 
(Abbildung  11)  nnd  das  vordere  Achslager- 
gehäuse (Abbildung  12),  sei  neben  dem  erwähnten 
Lokomotivrahmen  besonders  hingewiesen.  Bei 
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den  beiden  erstgenannten  kastenartig  ausgebil- 
deten Teilen  sind  die  grofsen  Öffnungen  mit 
abgerundeten  Ecken  bemerkenswert,  die  ein  Ent- 
fernen des  Kerns  und  dadurch  ein  Freilegen  des 
Gnfsstürks  ermöglichen. 

Hei  näherer  Betrachtung  der  genannten 
Teile  wird  man  den  Eindruck  gewinnen,  dafs 
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das  Wittener  Werk  freundlicherweise  übersandte, 
dafs  es  auch  elegantere  und  leichtere,  dabei 
zweifellos  ebenso  sichere  Walzenständer  -  Kon- 
strRktionen  gibt  (Abbildung  13). 

Bemerkenswert  in  konstruktiver  Hinsicht  ist 
auch  eine  gegossene  Lokomotivachse  (Abbild.  14), 
wie  ja  gegossene  gekröpfte  Wellen  mehrfach 
bei  Krupp  und  auch  bei  einigen  anderen 
Werken  ausgestellt  waren.  Wohlver- 
standen: Gegossene  Stücke  ohne  jede 
Schmiedearbeit.  Interessant  waren  auch 
in  konstruktiver  Hinsicht  die  von  der 
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Abbild,  it. 


Abbild.  10. 


Abbildung  7. 

Maschinenständer  für 
einen  Llovddampfer. 
(•»•wicht  -  4000  kg. 


Abbildung  K. 
Grundplatte  für  die  Hauptmnschinc 
eines  Linienschiffe». 
Gewicht  =  3400  kg. 


gerade  diejenigen  Stahlformgufsstücke  konstruk- 
tiv   den   besten   Eindruck  machen,    welche  an 
die  Stelle  von  schmiedeisernen  Stücken  getreten 
sind.    Es  liegt  daher  nahe,  dem  Konstrukteur 
zu   empfehlen ,   jedes    aus    Stablformgufs  her- 
zustellende Stück   zunächst   in  Formeisen  und 
Blech  ausgeführt  zu  denken  und  zu  berechnen. 
Das  übertragen  in  Stahlgufs  er- 
fordert allerdings  einen  richtigen 
Marsstab  für  das  Verhältnis  zwi- 
schen Bippen-  oder  Flantschen- 
höhe  und  Dicke.    Bei  diesem  Ver- 
fahren   kommen   die  wertvollen 
Festigkeitseigenschaft  eu  des  Stahl- 
formgusses voll  zur  Geltung.  Lal'st 
man  sich  aber  verleiten ,  gufs- 
eiserne  Körper  als  Vorbilder  zu 
wählen,  so  gibt  man  diese  wert- 
vollen Eigenschaften   ganz  oder 
teilweise  preis,  verliert  den  Boden 
präziser  Berechnung,  die  nun  ein- 
mal bei  dem  gnfseisernen  Vorbilde 
wegen  seiuer  Unznveilässigkeit  nicht  durchführbar 
ist,  unter  den  Fiilsen  und  lauft  zudem  Gefahr, 
dein  Stablformgufs  dieselbe  Forraausfüllungsfuhig- 
keit  zuzumuten,  wie  sie  bei  Gnfseisen  besteht,  teile. 


Bergischen  Stahlindustrie  mit  der  Form 
masehine    hergestellten  Seitenwangen 
von  Stnifsenbahnfahrzeugen. 

Das  H  üttenfach  war  durch  zahlreiche 
schwere  Kainmwalzen ,  Walzenständer 
und  Walzen,  namentlich  bei  den  Gelsen- 
kirchener  und  Saarbrückener  Werken,  gut 
vertreten.     Die  gelieferten  Stückgewichte,  etwa 
55  000  kg  bei  Walzenstandern,  25  t  bei  Walzen. 
1  2500kg  bei  Kainmwalzen  (Geilenkirchen),  drücken 
eine  allen  Anforderungen  genügende  Leistungs- 
fähigkeit einer  ganzen  Reihe  grofser  Werke  aus. 

Der  Dam  p  f  in as  c  h  i  n  en bau  bot  nicht 
viel  Stahlformgufsteile.    Eine  Ausnahme  bildeten 
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Abbildung  11.  Caissonement. 
Gewicht  ~  fön  kg. 


Abbildung  12.  Vorderes 
Achslugergehäuse.  Gewicht  -r  349  kg. 


allerding»  die  Scliiffsmaschinenzjiinder-Deckcl 
und  -Kolben.  Abgesehen  davon  bandelt  es  sich 
nur  um  Kretizköpfe,  Kurbeln  und  einige  Veutil- 


Man  vergegenwärtige  sich  beispielsweise  die 
elegante  Form  des  Schiffsmasehincnständers  vom 
Grnsonwerk  und  anderseits  die  unmittelbar  von 
gnfseisernen  Vorbildern  übernommene  plumpe 
Form  der  auf  der  Ausstellung  vertretenen  Walzen- 
stitnder.   Dabei  zeigte  mir  eine  Photographie,  die 


Die  Herstellung  von  Dampfmaschincn- 
frahmon  aus  Stahlformgufs  kann  uns  vielleicht 
sehr  bald  beschäftigen;  einmal  im  Hinblick  auf 
Gewichtsersparnis  beim  Export,  andererseits  bei 
sehr  langen  und  stark  beanspruchten  Frahmen, 
wie  bei  liegenden  Gebläsemaschinen.  Gebrochene 
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Frahmen  bei  solchen  Maschinen  sind,  wie  Sie 
mir  bei}  fliehten  werden,  durchaus  nichts  Seltenes. 
Fundamente,  die  noch  dazu  vielfach  in  bergmännisch 
bewegtem  Boden  geschaffen  werden  müssen,  so 
herzustellen,  dafs  sie  in  allen  Punkten  unver- 
rückbar feststehen,  ist  wohl  überhaupt  nnmöglich. 
Es  wäre  also  sehr  wohl  die  Herstellung  solcher 
Frahme  aus  Stahlformgufs  in  das  Auge  zu 
fassen,  daun  aber  nicht  nach  gufseisernen  Vor- 
bildern, sondern  eher  nach  den  Rippenkörpern, 
welche  die  vom  Grusonwerk  gelieferten  Funda- 
mentrahmen nnd  Schiffomaschinenständcr  zeigen. 

Nach  dem  Vorbilde  der  gegossenen  Loko- 
motivtreibachse  (Abbildnng  14)  lassen  sich  auch 


Abbildung  13. 

Walzcnstiinder  in  Stahlgufs  des  Gußstahlwerks  Witten. 
Höhe  4600  mm,  Breite  3300  mm,    Gewicht  —  28  330  kg. 


kleinere  Dampfmaschinen-  und  Pnmpenwellen 
in  derselben  Weise  herstellen.  Bei  dieser  Ge- 
legenheit können  anch  einfache  Excenter,  auf 
deren  Verstellbarkeit  kein  Wert  gelegt  wird, 
zusammen  mit  der  Welle  in  einem  Stück  ver- 
einigt werden.  Dafs  man  auch  den  Kurbelzapfen 
mit  der  Kurbel  zusammen  giefsen  kann,  haben 
die  Saarbrückener  Gufsstahlwerke  auf  der  Aus- 
stellung gezeigt. 

Ein  sehr  beachtenswertes  Stück  gehört  dem 
Kran  hau  au;  es  ist  das  von  Krupp  ausgestellt 
gewesene  Laufkatzengehäuse  (Abbildung  1 5).  Das 
Stück  ist  sehr  schwierig  zu  giefsen,  sein  Ge- 
lingen bedeutet  aber  insofern  einen  grofsen  Fort- 
schritt, als  es  «-ine  glückliche  Lösung  der  Auf- 
gabe bezeichnet,  nnter  sehr  grofser  Raum- 
beschränkung eine  sichere  Lagerung  für  ein 
verwickeltes  Triebwerk  zu  beschaffen. 


Die  mehrfach  ausgestellten  Gasmotoren- 
köpfe,  aufserordentlich  schwierig  gestaltete 
Gufsstncke  mit  Hohlräumen  für  die  Wasser- 
kühlung, zeigten,  wie  trotz  der  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten  Stahlgnfs  an  Stelle  des  den 
Ansprüchen  nicht  gewachsenen  Gnfscisens  tritt. 
Zunächst  gelang  es  nicht,  diese  Stücke  rifsfrei 
zu  giefsen,  bis  man  Fortsschritte  in  der  Her- 
stellung der  Kernmasse  machte. 

Im  Bergwerksgebäude  war  ein  Dampt'zulafs- 
ventil  für  hochgespannten  überhitzten  Dampf 
ausgestellt,  bis  auf  einen  schmalen  eingcprel'stcn 
Nickelring  aus  Stahlformgufs  gefertigt,  dem  ein- 
zigen in  so  hohen  Temperaturen,  in  denen  auch 
Bronze  und  Kupfer  ver- 
sagt, noch  standhaften  tiul's- 
material. 

Ich  will  noch  kurz  die 
Stalilformgnfsstücke  beson- 
derer Festigkeits-  und  Härte- 
cigenschaften  kennzeichnen. 
Zunächst  den  Kruppschen 
3p 6 z  ials  t  ah  1.  Aus  solchem 
war  eine  Lafettenwiege,  eine 
Pivotgabel  (Abbildnng  10) 
und  ein  Pivotbock,  also  Ge- 
schiitzbestandteile ,  welche 
durch  den  Rücklauf  schwer 
beansprucht  werden,  ausge- 
stellt. Dieser  Spezialstahl 
wird  durch  Nickelzusatz  er- 
zeugt und  zwar  in  diesem 
Falle  im  Martinofen.  Charak- 
teristisch ist  aufscr  der  ver- 
hält nismäfsig  hohen  Deh- 
nungsziffer  die  Verschiebung 
der  Streckgrenze  nach  oben. 
Während  man  sonst  die 
Sireckgrenze  ungefähr  gleich 
der  Hälfte  der  Zerreil'sfestig- 
keit  annehmen  mul's  (meist 
1  kg  über  der  Hälfte),  er- 
reicht man  hier  Streckgrenzen,  die  bei  etwa  *'a 
liegen,*  z.  B.  bei  dem  Pivotbock  35  kg  Streck- 
grenze, bei  58,9  kg  Festigkeit.  21,9  °ju  Dehnung, 
57  °/o  Kontraktion.  Eine  Hiegeprobe  von  25  mm 
Durchmesser  liefs  sich  kalt  bis  zur  Berührung  der 
Enden  zusammenbiegen,  ohne  Amisse  zu  zeigen. 

Ferner  sind  die  Proben  Kruppschen  Hart- 
stahls  zu  erwähnen,  die  in  Essen  und  auf  dem 
Grusonwerk  im  Martinofen  erzeugt  wurden. 
Die  Bergische  Stahlindustrie  hatte  auch  diesen 
Kruppschen  Stücken  in  ihren  Eigenschaften 
gleichende  Gnfsstücke  ans  dem  Tiegel  Hilter 
dem  Namen  Mangan  stahl  ausgestellt.  Wie 
weit  Übereinstimmung  herrscht,  konnte  ich  nicht 
erfahren.     Es  soll  sich,  wie  mir  gesagt  wurde, 


*  Nach  auf  dem  Kruppschen  Werke  erhaltenen 
Mitteilungen. 
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abgesehen  von  der  chemischen  Zusammensetzung 
anrh  um  ein  eigenartiges  Glfihverfahren  handeln. 

Diese  Gnfsstücke  aus  Hartstahl  besitzen, 
wie  ihr  Name  sagt,  eine  grofse  Härte,  die  so 
bedeutend  ist,  dafs  jede  Bearbeitung,  abgesehen 
vom  Schleifen,  ausgeschlossen  ist;  andrerseits 
sind  die  Stücke  infolge  ihrer  Dehnbarkeit  gegen 
Zerbrechen    geschützt.      Stabe   aus  Hartstahl 


? : 
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Abbildung  14.  Lokomotivkurbelwelle. 
Gewicht  =  9R0  kg. 

i  sich  also  anstandslos  biegen.  Die  Erfindung 
ist  namentlich  für  Baggerteile  außerordentlich 
wichtig,  die  einem  grofsen  Verschleifs  ausgesetzt 
sind.  Es  waren  Baggerkettenglieder,  Köllen 
für  Bagger,  Verschleilsplatten  ausgestellt,  ebenso 
Kollergangsplatten  und  Ringe,  Mischmesser, 
Steinbrecherplatten,  Koksbrecherringe  und  der- 
gleichen  Siücke  für  Zerkleinerung«-   und  Auf- 


stellen auf  diese  Weise  behandelt.  Grofse 
Gufsstficke  kann  man  nicht  herstellen,  weil  dann 
die  Trichter  zu  grofs  würden,  deren  Entfernung 
nur  durch  Abbrechen  oder  elektrische  Bearbeitung 
unter  nachherigem  Schleifen  möglich  ist. 

Dieser  Hartstahl  ist  nicht  zn  verwechseln 
mit  der  von  Krupp  und  anderen  Firmen  er- 
zeugten härteren  Qualität  (Herzstücke  und  Auf- 
boreitungsmaschinenteile  u.  s.  w.). 

Im  Hörder  Gebäude  sah  man  Huthschen 
Zentrifngalgufs  durch  Gnfsstücke,  Proben 
und  Beschreibung  dargestellt.  Erfinder  ist  In- 
genieur Hnth  in  Essen.  Vorläufig  ist  nur 
Tiegelgufs  zur  Herstellung  herangezogen;  die 
Anwendung  des  Martinofens  ist  aber  nur  eine 
Frage  der  zu  vergiefsenden  Mengen.  Huth  läfst 
die  Gufsform  rotieren,  giefst  dabei  die  härtere 


"<  JJ  V 


ULI  Ol" 


Abbildung  15. 
Laufkatzengrhänsc  Tür  finen  HO  t  Laufkran. 
Gewicht  =  2100  k*. 

bereit ungsz wecke;  ferner  ein  nufeilbares  und 
unzorschlagbares  Gefänguisfenster  und  eine  ge- 
gossene Tresortür  (man  kann  dies  Material  auch 
walzen),  die  selbst  durch  Ausglühen,  etwa  unter 
Anwendung  von  Thermit,  nicht  weich  gemacht 
werden  kann :  denn  diesem  Material  fehlt  die 
Eigenschaft  der  Härtbarkeit.  Eine  beschränkte 
Bearbeitungsfuhigkeit  läfst  sich  übrigens  durch 
l'mgiefsen  von  Einlagen  aus  weicherem  Material 
erzielen,  so  an  der  Rolle  für  Bagger  und  an  der 
Tresortür.  An  der  Baggerrolle  sind  die  Bohrungen 
für  den  Bolzen,  an  der  Tresortür  die  Schlüssellocli- 


«—  f:MS  

Abbildung  16. 
Pivotgabel  für  eine  15  cm  S.-K.  L/40. 
Gewicht  =  1630  kg. 

Suhlgattung  derartig  ein,  dafs  sie  an  die  Peri- 
pherie gelangt,  und  an  diese  Schicht  legt  sich 
dann  der  nachfolgende  weiche  Stahl  an.  Die 
Umdrehungsgeschwindigkeit  kann  man,  wie  Hutli 
bei  einem  Vortrage  durch  Eintragen  von  Milch 
und  Kaffee  in  eiuen  rotierenden  Cylinder  nach- 
gewiesen hat ,  derart  regeln ,  dafs  sich  beide 
Flüssigkeiten  nur  an  ihrer  Trennungsschicht 
vermischen.  Die  ausgestellten  Proben  bestätigen 
dies.  Ausgestellt  waren  Räder  für  Strafsen- 
bahnzwetke  mit  gehärteter  Oberfläche  und  Koks- 
brecherringe. Die  Anwendung  für  viele  andere 
Zwecke  ist  in  Aussicht  genommen. 

M.  11.!  Wenn  ich  durch  meinen  Vortrag 
dazu  beigetragen  habe,  die  Kenntnis  eines  so 
wichtigen  Hilfsmittels  unserer  Technik,  wie  es 
der  Stahlfornigul's  ist,  zu  verbreiten,  und  dazu 
anzuregen,  die  Konstruktionen  den  Eigenschaften 
dieses  Baustoffs  anzupassen,  so  erachte  ich  damit 
meine  Aufgabe  als  beendet.* 

•  Der  Vortrag  fand,  wie  wir  dem  Protokoll  der 
Hauptversammlung  «ler  ^Eisenhütte  Oberschlesien"  noch 
entnehmen,  allseitig  regstes  Interesse  und  lebhaften 
Heifall;  von  einer  Diskussion  mufste  der  vorgerückter 
Zeit  halber  ji'doch  Abstand  genommen  werden,  the  lied. 
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Das  neue  Schlamm versatz- Verfahren  beim  oberschlesischen 

Steinkohlenbergbau.  * 

Von  Bergwerksdirektor  Wachsmann-Ferdinandgrnbe  hei  Kattowitz. 


M.  H.!  Der  Betrieb  der  Steinkohlenberg- 
werke des  oberschlesiscben  Zcntralreviers  bewegt 
äich  in  der  Hauptsache  in  zwei  Flözgruppen, 
einer  oberen,  bangenden  mit  schwächeren  Flözen 
big  zu  4  m  Mächtigkeit  und  einer  unteren, 
liegenden,  der  wohl  allen  bekannten  Sattel- 
Flözgrnppe,  bei  welcher  die  Mächtigkeit  der 
linzeinen  Flöze  iu  der  Kogel  zwischen  4  bis 
s  in  beträgt,  in  einzelnen  Fällen  aber  bis  zu 
12  ra  und  mehr  steigt;  so  erfreulich  dieser 
Kohlenreichtuin  auf  den  ersten  Blick  erscheint, 
so  Bind  doch  auf  der  anderen  Seite  grofsc 
Schwierigkeiten  mit  dem  Abbau  solcher  mächtigen 
Flöze  verbunden;  es  steigen  nämlich,  sobald 
die  Mächtigkeitsgi  enze  von  etwa  1  in  über- 
schritten wird,  sowohl  die  (iewinnungkosten  als 
.inch  besonders  die  Ahhauvcrluste;  die  Ge- 
winnungskosten dadurch,  data  der  Verbrauch  an 
Molz  zum  Verzimmern  der  ausgekohlten  Hohl- 
räume zunimmt  und  die  Handhabung  dieser 
langen  Hölzer,  sowie  die  Arbeit  auf  hohen 
Leitern  schwerer  und  gefährlicher  wird;  die 
Abbauvei  luste  dadurch,  dars  auch  das  stärkste  Holz 
in  so  grofsen  Hohlräumen  oft  nicht  mehr  stand- 
hält, so  daf;  Teile  des  Flözes  zur  Unterstützung 
des  Hangenden  stehen  gelassen  werden  müssen, 
welche  natürlich  bei  fortschreitendem  Abbau 
unwiderbringlich  aufgegeben  werden;  diese  Ab- 
b:\uverluste  betragen  bei  mächtigen  Flözen  in 
der  Regel  25  bis  35  °/<>i  steigen  aber  auch  bis 
auf  40  °yo  und  darüber.  Sodann  können  diese 
mächtigen  Flöze  erklärlicherweise  unter  Tages- 
gegenständen, deren  Beschädigung  vermieden 
werden  mufs,  überhaupt  nicht  zum  Verhiebe 
kommen;  bei  der  ausserordentlich  dichten  und 
leider  zum  grofsen  Teil  planlosen  (  berbauung 
durch  Wohnhäuser  und  bei  der  dichten  Besetzung 
des  Indnstriehezirks  mit  industriellen  Anlagen, 
Eisenbahnen,  Kleinbahnen,  Wegen,  Wasser- 
leitungen und  dergleichen,  kann  man  annehmen, 
dafs  etwa  V4  des  gesamten  oberschleBischen 
Bergwerks-Areals  dem  Abbau  in  den  mächtigen 
Flözen  vollständig  entzogen  wird,  und  auch 
minder  mächtige  Flöze  von  1 1  4  bis  etwa  3  m 
Mächtigkeit  können  unter  wichtigen  oder  wert- 
vollen Tagesgegenständen  in  ausgedehnten  Kom- 
plexen nicht  abgebaut  werden.  Diese  Sicherheits- 
pfeiler   müssen    aus  Gründen   der  Förderung, 


•  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung  deR 
Vereins .,  Eisen  h  ütte  Oberschlesien"  am  30.No  vember  1 902 
la  Oleiiritr. 


Wetterführung  und  dergleichen  durchörtert,  das 
beifst,  mit  Strecken  durchfahren  werden,  so 
entstehen  für  grofse  Gruben  zahlreiche  Feldes- 
teile, welche  zwar  aus-  und  teilweise  vor- 
gerichtet sind,  aber  nicht  abgebaut  werden 
können;  es  entsteht  hieraus  eine  stets  mit  Er- 
höhung der  Selbstkosten  verbundene  Komplizierung 
und  Zersplitterung  des  Betriebes,  ganz  abge- 
sehen davon,  dafs  für  das  Aufwältigen  und 
Offenhalten  solcher  aufweite  Flächen  zerstreuter 
Grubenbaue,  desgleichen  für  Geleiseunterhaltung 
grofse  Kosten  und  Gefahren  erwachsen;  gerade 
auf  letzteren  Umstand  möchte  ich  bei  dem 
Interesse,  welches  der  Stein-  und  Kohlenfall- 
gefahr  in  letzter  Zeit  seitens  der  Behörden  und 
der  Grubenverwaltungen  zugewendet  wird,  Ihr 
Augenmerk  lenken.  Eine  weitere  Folge  dieses 
unvollständigen  Abbaues  ist  fast  stets  Gruben- 
brand ;  derselbe  entsteht  dadurch,  dafs  die  durch 
den  Firstendruck  zertrümmerten  Kohlenpartien 
sich  unter  dem  Einflüsse  dieses  Druckes,  viel- 
leicht auch  durch  Zorsetzung  des  Schwefelkieses, 
erwärmen  und  infolge  ihrer  feinen  Zerteilung 
Gelegenheit  haben,  den  zur  Entzündung  not- 
wendigen Sauerstoff  aufzusaugen.  Man  gerät 
nun  in  einen  gewissen  Kreislauf:  Erst  entsteht 
der  Grubenbrand  durch  die  Abbauverluste  und 
dann  entstehen  wiederum  Abbauverinste  infolge 
des  Grubenbrandes,  da  man  Braudpfeiler  zwecks 
Lokalisierung  des  Brandes  stehen  lassen  mufs. 

Gegen  alle  diese  Übelstände  gibt  es,  wie 
man  auch  in  anderen  Revieren  eingesehen  hat, 
nur  ein  Mittel,  nämlich  den  Abbau  mit  Berge- 
versatz, bei  welchem  die  durch  das  Auskohlen 
entstehenden  Hohlräume  wieder  mit.  taubem 
Material  ausgefüllt  werden.  Man  hat  diesen 
Abbau  mit  Versatz  an  Stelle  des  früheren  Bruch- 
baues in  Westfalen  und  Saarbrücken  bereits 
weitgehend  eingeführt;  in  mehreren  aufser- 
deut sehen  Ländern,  wie  Frankreich,  Polen  und 
wenn  ich  nicht  irre,  Böhmen,  ist  man  sogar 
weiter  gegangen,  und  hat  solche  Versatzmethoden 
bergpolizeilich  angeordnet  bezw.  wie  in  Frank- 
reich bestimmt,  dafs  mächtige  Flöze  nur  in 
Scheiben  von  höchstens  2'!»  m  Mächtigkeit  ab- 
gebaut werden  dürfen.  Wir  hoffen,  dafs  bei 
uns  in  Preufsen  diese  Angelegenheit  ohne  beig- 
polizeiliche Mafsnahmen  erledigt  werden  wird. 

Für  Oberschlesien  ist  nun  die  schwierige 
Frage  entstanden,  woher  man  die  kolossalen 
Mengen  von  Versatzmaterial  nehmen  soll,  um 
gröfsere  Förderungen  auf  das  Versatzverfahren 
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zu  basieren.  Zunächst  stehen  zu  diesem  Zweck 
tiberall  die  in  Überschlägen  und  dergleichen 
Gesteinsarbeiten  unter  Tage  fallenden  Berge 
zur  Verfügung,  in  anderen  Revieren  verwendet 
man  aufserdem  die  Oesteinslagen,  welche  sich 
innerhalb  des  Flözes  tinden ;  in  Oberschlesieu 
läfst.  sich  leider  hiermit  nicht  viel  erreichen, 
denu  erstens  haben  die  meisten  mächtigen 
Flöze  gar  keine  oder  nur  geringe  Gesteins- 
miltcl,  und  zweitens  würden  dieselben  zusammen 
mit  den  Hergen  von  Gesleiusarbeiten  bei  der 
relativen  Kühlenmächtigkeit  nicht  ausreichen. 
Man  hilft  sich  dalier  in  Oberschlesien  schon 
lange  damit,  dal's  man  Material  von  über  Tage 
zum  Versatz  hineinbringt;  es  wird  den  Herren 
Eiseuhütteuleuten  bekannt  sein,  dafs  bereits 
seit  langem  ein  grofser  Teil  der  Schlacken 
und  Aschen  der  Eisen-  und  Zinkhüttenwerke  auf 
diese  Weise  unter  Tage  verschwindet;  ich  er- 
innere an  Königshütte,  Laurahätte,  Falvahiitte, 
Lipine.  Aber  auch  dieses  Material  reicht  nicht 
annähernd  ans,  um, eine  stärkere  Kohlenförderung 
darauf  zu  basieren;  ich  bitte  Sie,  zu  berück- 
sichtigen, dafs  bei  einer  grölseren  oberschlesischen 
Grube,  welche  täglich  50  000  Ztr.  fördert,  f.  d. 
Tag  etwa  H00  cbm  Versatzmaterial  erforderlich 
sind,  unter  der  Annahme,  dafs  nur  ein  Drittel 
des  Betriebes  mit  Versatzban  erfolgt;  dem  gegen- 
über weise  ich  darauf  hin ,  dafs  ein  grofser 
oberschlesischer  Hochofen  f.  d.  Tag  nur  HO  bis 
10  cbm  Schlacke  gibt.  Da  also  weder  die  in 
der  Grube  fallenden  Berge  noch  die  Abfällo 
der  Hutten  reichen,  auch  gekühlte  Kessclasche 
dos  eigenen  Betriebes  wird  verwendet,  —  ging 
man  dazu  über,  tinartärmaterial  über  Tage 
mittels  Bagger  zu  gewinnen  und  in  Gruben- 
wagen einzuhängen;  dieses  Verfahren  schaffte 
zwar  das  nötige  Material,  aber  das  Laden  des 
Materials  über  Tage,  das  Befördern  in  die  Grube 
und  in  den  Strecken  und  das  Verstürzen  vor 
Ort  erfordert  einen  erheblichen  Arbeits-  und 
Kostenaufwand,  welcher  sich  dadurch  besonders 
steigei-t,  dafs  der  obere  Teil  des  Versatzes  nicht 
durch  Ausstürzen,  sondern  durch  Handarbeit 
erfolgen  iiiufs.  Schliefslich  darf  nicht  übersehen 
werden,  dafs  jeder  Handversatz,  bei  welchem 
man  doch  auf  die  Zuverlässigkeit  der  Arbeiter 
angewiesen  ist ,  auch  bei  gröfster  Sorgfalt 
nicht  so  dicht  geführt  werden  kann,  dafs  nicht 
durch  Setzen  desselben  doch  Beschädigungen 
der  Tagesoberfläche  eintreten.  Wie  ich  einer 
Arbeit  des  Bergassesors  Jacob  in  dem  letzten 
Heft  der  Zeitschrift  „Glückauf-  entnehme, 
schrumpft  der  beste  Bergeversatz  nach  alter 
Methode  in  den  schwachen  Flözen  Westfalens 
bis  zu  etwa  30  °/o  zusammen;  hiermit  stimmen 
die  bisherigen  Erfahrungen  in  Oberschlesieu  üher- 
ein.  In  Frankreich  nimmt  man  bei  Versatz 
mächtiger  Flöze,  die  in  mehreren  Scheiben  ver- 
setzt werden,  ein  Senken  von  2  .,  an. 


Den  vorstehend  skizzierten  (  beiständen  der 
alten  Versatzmethodon  dürfte  das  neue  Abbau- 
verfahren abhelfen,  welches  zuerst  auf  Myslowitz- 
grube  eingefühlt  wurde,  und  von  welchem  Sie 
in  den  letzten  Monaten  wohl  gehört  oder  gelesen 
haben.  Diese  Abbaumethode  beruht  darauf,  alle 
Arten  von  Versatzmaterial,  die  sich  im  Wasser- 
strom fortbewegen  lassen,  als  Sand,  Lehm,  Steine, 
Asche,  Schlacke,  auch  Staubkohle  mittels  Wasser 
von  Tage  aus  durch  Rohre  direkt  -  dem  Abbau 
auf  dem  Fufse  folgend  —  in  die  ausgekohlten 
Grubenränme  zu  bringen.  Die  Entstehungs- 
geschichte ist  kurz  folgende: 

In  Nordamerika,  wo  man  weniger  auf  Schonung 
der  Substanz,  als  anf  billige  und  rasche  Ei- 
zielung  einer  grol'sen   Förderung  sieht,  baute 
man   früher  mit  Weitungsbau  ab,  das  heilst, 
man  fuhr  aus  den  Hauptstrecken  die  Abbauörter 
so  breit  wie  möglich  auf  und  opferte  die  dazwischen 
stehende  Kohle;  als  man   später  auf  dem  so 
unvollständig  abgebauten  Terrain  Häuser  baute, 
trat  ähnliches  ein,  wie  im  Jahre  18ü7  in  Rosdzin, 
das  lieifst,  die  schwachen  Kohlenpfeiler  stürzten 
zusammen  nnd  sämtliche  Häuser  bekamen  Hisse; 
um  dies  zu  verhindern,  stiefs  man  von  Tage 
Bohrlöcher  in  die  Abbauo  und  liefs  den  Schlamm 
aus  den  Kohlenwäschen  mit  Wasser  hinein,  um 
die  Hohlräume,  so  gut  es  ging,  zu  füllen.  Dieses 
in   Pennsylvanien    ohne   Methode  angewendete 
Verfahren,    welches   auch    die  Concordiagrnbe 
bei  Zabrze  in  einein  Falle  ähnlich  angewendet 
hat,  ist  anf  Veranlassung  des  Herrn  General- 
direktor Williger  von  der  Kattowitzer  Aktien- 
gesellschaft für  Bergbau  und  Eisenhüttenbetrieb 
zum  erstenmal  planmäfsig  anf  Myslowitzgrube 
und  dann  auf  Ferdinandgrube  angewendet  worden. 
Die   hierfür   notwendigen    Einrichtungen  sind, 
wenn  auch  in  der  Anlage  nicht  gerade  billig, 
an  sich  aufscrordentlich  einfach  und  bestehen 
kurz  in  folgendem:  Das  mit  Bagger  gewonnene 
Versatzmaterial  wird  in  der  Nähe  eines  Schachtes 
auf  einen  Trichter  geworfen,  welcher  oben  dnreh 
einen  Siebrost  von  70  bis  SO  mm  Lochweite 
abgeschlossen  ist.    In  den  Trichter  mündet  die 
Betriebswasserleitung;  dieselbe  endet  in  mehreren 
Düsen  oder  in  einer  Brause,  welche  eine  gleich- 
mäßige Verteilung  des  Wasserstromes  auf  den 
Kost  ermöglicht;  an  den  Trichter  schliefst  sich 
die  in  den  Schacht  führende  Schlaramrohrtonr 
an,  welche,  wie  eine  Wasserleitung  ausgebildet, 
mit  ihren  verschiedenen  Strängen  ununterbrochen 
bis  vor  die  Arbeitsorte  führt,   Für  die  Schlamm- 
leitung wurden  auf  Myslowitz-  und  Ferdinand- 
grube  gewalzte  Stahlrohre  mit  glatten  Bunden 
und  losen  Flantschen  von  168  bezw.  187  mm 
lichte  Weite  gewählt,  auf  Concordiagrube  gufs- 
eiserne   Rohre,   ebenfalls   mit   gutem  Erfolge. 
Bei  den  horizontal   verlegten  Rohren  arbeitet 
der  Schlammstrom  im  Laufe  der  Zeit  im  unteren 
Teile  eine  Rinne  aus;  dieselben  werden  vier- 
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bis  sechsmal  gedreht  werden  können,  ehe  sie 
aasgewechselt  werden  müssen.  Über  die  Dauer 
der  Haltbarkeit  der  Rohre  liegen  abgeschlossene 
Erfahr iingen  noch  nicht  vor;  die  Rohre  auf 
Myslowitzgrube,  durch  welche  täglich  etwa 
1200  cbm  Sand  gehen,  welche  also  stark  be- 
nutzt werden,  liegen  schon  1  '/*  Jahre  und  sind 
erst  einmal  gedreht.  Jedenfalls  dürft«  die  Nach- 
frage sowohl  nach  gewalzten  wie  gufseisernen 
Kohren  in  der  nächsten  Zeit  einen  nicht  uner- 
heblichen Umfang  annehmen;  vielleicht  gelingt  es, 
Walzrohre  herzustellen,  deren  Wandung  an  einer 
Stelle  verstärkt  ist,  welche  also  länger  ohne 
rinlegutig  verweudet  weiden  könnten.  Die 
Krümmel-  sind  aus  Stahlgufs  gefertigt;  der 
giüfsten  Abnutzung  ist  der  Krümmer  ausgesetzt, 
an  welchen  Schacht-  und  Streckenleituug  zu- 
sainiuenstorsen;  es  empfiehlt  sich,  denselben  ans 
hartem  Stahlgufs  besonders  starkwandig  auszu- 
bilden und  mit  Durchstofästntzen  zn  versehen. 

Der  Wasserverbrauch  ist  von  der  Beschaffen- 
heit des  Versatziuuterials  abhängig;  reiner  Sand 
geht  natürlich  am  leichtesten  hinunter  und  bedarf 
etwa  der  gleichen  Menge  Wasser,  bei  schwerem 
Lehm  steigert  sich  das  Wasserquantum  um  das 
Doppelte;  wie  bereits  erwähnt,  läfst  sich  auch 
Hochofenschlacke,  wieVersuche  auf  Donnersmarck- 
hütte  ergeben  haben,  mit  bestem  Erfolge  ein- 
schlämmen;  dieselbe  wird  zu  diesem  Zweck 
granuliert  und  in  einem  unmittelbar  an  dem 
Hochofen  abgeteuften  Schacht  der  Concordia- 
grube  mit  Wasser  eingeschlämmt;  dasselbe  Ver- 
fahren soll  demnächst  auf  Hnbei  tushütte  und 
bei  der  Gewerkschaft  „Deutscher  Kaisei  **  in 
der  Rheinprovinz  nach  dein  Vorbild  der  Myslowitz- 
grube  eingeführt  werden;  welche  Vorteile  und 
Ersparnisse  sich  für  den  Betrieb  der  Hochöfen 
ergeben,  wenn  Sie  ohne  Transportkosten  die 
Schlacke  in  nächster  Nähe  der  Ofen  los  werden, 
dürften  Sie,  meine  Herren  vom  Eisenhüttenfach, 
am  besten  selbst  beurteilen.  Auf  Myslowitz- 
grube,  wo  kolossale  50  bis  60  m  mächtige 
Sandlager  auf  grofsen  Flächen  zu  Gebote  stehen, 
hat  man  mit  der  neuen  Abbanmethode  so  günstige 
Resultate  erzielt,  dafs  nach  und  nach  der  ge- 
samte Abbau  der  mächtigen  Flöze  nach  dem 
nenen  Verfahren  eingerichtet  werden  soll.  Schon 
jetzt,  das  heifst  1 '/»  Jahr  nach  der  Einführung, 
werden  ungefähr  800  000  Ztr.  monatlich  auf 
diese  Weise  gewonnen.  Es  wird  Ihnen  bekannt 
sein,  dafs  sich  die  mächtigen  Flöze  im  Osten 
Oberschlesiens,  infolge  Verschwächens  der  Mittel, 
znsammenlegeu;  auf  Myslowitzgrube  ist  dies 
mit  dem  8  m  mächtigen  Ober-  und  mit  dein 
1 1  m  mächtigen  Niederflöz  der  Fall.  Es  sind 
dort  also  etwa  20  m  Kohle  fast  ohne  Gesteins- 
mittel zu  gewinnen;  reiner  Abbau  ohne  Versatz 
wäre  dort  so  gut  wie  unmöglich.  Bei  dem  neuen 
Verfahren  wird  von  unten  nach  oben  abgebaut. 
Die  Vorrichtung  erfolgt  zunächst  in  der  unteren 


Scheibe    des   1  1  m  mächtigen  Niederflözes  mit 
schwebenden,  3  m  breiten  Strecken,  zwischen 
welchen  7  bis  8  m  breite  Pfeiler  bleiben;  alle 
i  12  m    werden   Durchhiebe    aufgefahren.  Der 
Verhieb  der  Pfeiler  folgt  der  Vorrichtung  fast 
unmittelbar  nach,   wodurch   sich   grofse  Holz- 
1  ersparniBBo   ergeben    und   alle   anderen  üblen 
Folgen  des  langen  Offenbleibens  von  Gruben- 
räumen vermieden  werden.   Gegenwärtig  werden 
die  ersten  Strecken  in  der  oberen  Scheibe  über 
dem   Versatz   der  unteren   aufgefahren,  wobei 
sich  herausstellt,  dafs  der  unter  Wasserdruck 
'  eingetriebene  Schlammversatz  so  konsistent  ist, 
i  dafs  die  hangende  Partie  absolut  unverändert 
I  anstellt  und  die  Verzimmerung  der  oberen  Etage 
auch  bei  spätcrem  Pfeilerbetriebe  keine  Schwierig- 
keiten machen  dürfte;   dasselbe  Resultat  haben 
Oberflächen-Nivellements   ergeben,   welche  sich 
allerdings  erst  auf  den  Zeitraum  von  1  '  *  Jahren 
beziehen. 

Das  Abtrocknen  der  eingeschlämmten  Massen 
erfolgt  bei  Sand  fast  unmittelbar,  so  dafs  man 
bei  Einstellen  der  Leitung  alsbald  wie  auf  einer 
Düne  herumwaudern  kann;  bei  Lehm  zwar  etwas 
später,  immerhin  ist  auch  dieser  nach  einigen 
Stunden  fest  und  trocken;  durch  den  Wasser- 
druck wird  das  Material  so  fest  unter  die  Firste 
geprefst,  dafs  sogar  Klüfte  im  hangenden  Neben- 
gestein dicht  ausgefüllt  werden.    Das  Versatz- 
I  material  steigt  in  den  Rohren  mit  dem  Wasser 
I  auch  noch  mehrere  Meter  in  die  Höhe,  so  dafs 
auch  Partien  über  der  Schlammleitung  versetzt 
|  werden  können;  mit  welcher  Gewalt  das  Wasser 
zum  Beispiel  Lehm  mitnimmt,  geht  daraus  hervor, 
dafs  derselbe  in  den  Rohrleitungen  zu  festen 
|  Kugeln    geformt    wird;    kürzlich    langte  auf 
Ferdinaudgrube  sogar  ein  etwa  5  kg  schwerer 
Roststab  nach  1 4  tägiger  Reise  in  einem  Schlamm- 
pfeiler an.   Beiläufig  möchte  ich  bemerken,  dafs 
wir  kürzlich  einen  auf  Ferdiuandgrube  plötzlich 
ausgebrochen«!    Brand    mit   dem    etwa  unter 
:  H    Atm.   Druck    stehenden   Schlammstrouie  in 
kürzester  Zeit  gelöscht  haben.   Das  Zurückhalten 
I  des  abgetrockneten  Versatzes  in  den  Abschnitten 
I  erfolgt  durch  Holzdännnc,   welche  mit  Filtern 
I  aus  Heu,  Dünger  oder  Leinewand  versehen  sind. 
I  Während  die  Kosten  des  Handversatzes  kaum 
unter  1  -H  f.  d.  Tonne  betragen,  vielfach  aber 
bis  auf  2  -M  steigen,  zeichnet  sich  das  neue 
Verfahren  durch  seine  Billigkeit  aus;   von  dem 
Moment,  wo  das  Material  dem  Trichter  über- 
geben ist,  wird  alle  Arbeit  durch  den  Wasser- 
strom gratis  geliefert,  nur  das  Verlegen  der 
Rohre  aus  einem  Abschnitt  in  den  andern  und 
das  Stellen  der  Dämme  erfordert  Menschenarbeit. 
|  Die.  Kosten   des    Schlammverfahrens  betragen 
|  auf  Myslowitzgrube  einscbliefslich  Amortisation, 
j  Wasserhaltung  und  Entschädigung  t'üi  devastiertes 
Terrain  45  ö  f.  d.  Tonne;  dagegen  sind  bereits 
im  ersten  Jahre  die  Ausgaben  gegen  Gruben- 
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brand  von  44  OOO  M  auf  17  000  und  der 
Holzverbraach  von  87  000  •>#  auf  69  000  Jt 
in  dem  betreffenden  Feldesteil  gesunken;  zieht 
man  diese  Ersparnis  von  den  Betriebskosten 
des  Schlämmverfahrens  ab,  so  erraäfsigen  sich 
dieselben  auf  20  bis  25  i!>  f.  d.  Tonne  geförderte 
Kohle. 

Auf  Ferdinandgrube,  wo  etwa  zur  Hälfte 
Sand  nud  zur  Hälfte  schwerer  Lehm  einge- 
schlämmt  wird,  wurde  vor  etwa  3  Monaten  der 
Verhieb  eines  2\s  m  mächtigen  hangeuden 
Flözes  unter  wertvollen  Bauplätzen,  Wegen 
und  Gebäuden  nach  dem  neuen  Verfahren  be- 
gonnen; auch  hier  haben  sich  in  ökonomischer 
Hinsicht  die  besten  Resultate  ergeben;  trotz 
mehrfacher  Kinderkrankheiten,  welche  die  Ein- 
führung jeder  Neuerung  mit  sich  bringt,  betragen 
die  Versatzkosteu  f.  d.  Tonne  Kohlen  einsehliefs- 
lich  Amortisation  00  cj;  da  hier  ein  von 
früher  her  vollständig  vorgerichteter  Flözteil 
abgebaut  wird,  daher  aufser  einigen  Durchhieben 
nur  Pfeilerbau  vor  sich  geht,  betragen  die 
reinen  Gewinnungskosten  45  weniger  als  in 
den  übrigen  Feldesteilen,  die  Verteuerung  durch 
■Jen  Versatz  beträgt  daher  nur  15  cj  f.  d.  Tonne, 
sie  ist  also  gleich  Null,  wenn  man  die  Schonung 
der  Substanz  und  die  Ersparnis  an  Gesteins- 
arbeiten infolge  längoren  Verhaltens  der  Abbau- 
sohlen in  Rechnung  zieht.  Auf  Ferdinandgrube 
werden  die  alten  Vorrichtnngsst»  ecken  für  den 
neuen  Abbau  ohne  Umstände  benutzt.  Es 
konnte  hier  der  beweis  erbracht  werden,  dafs 
das  Verfahren  auch  mit  Lehm  durchführbar  ist. 

Der  Abbau  mit  Schlammversatz  hat  aufser 
nach  der  ökonomischen  Seite  auch  noch  in  einer 
anderen  Beziehung  erhebliche  Vorteile  im  Ge- 
folge, nämlich  bezüglich  der  Stein-  und  Kohlen- 
fallgefahr:  Da  jeder  Versatzpfeiler  auf  zwei 
Seiten  den  feston  Kohlenstofs,  auf  den  beiden 
anderen  Seileu  aber  den  nicht  minder  festen 
Bergoversatz  hat,  tritt  Druck  in  der  Firste  nnd 
das  besonders  gefährliche  Knicken  und  Absetzen 
der  Kohlenstöfse  fast  {rar  nicht  ein;  auch  die 
gefährliche  Arbeit  des  Hochbrechens  und  der 
nicht  minder  gefährliche  Verhieb  des  Beines 
entfällt;  auch  das  Rauben  ist,  weil  die  Abbau- 
niächtigkeit  geringer  und  Druck  fast  gar  nicht 
vorhanden  ist,  gefahrloser.  Bei  Myslowitzgrube 
macht  sich  dies  bereits  geltend;  während  im 
Jahre  April  1901  bis  März  1902  vor  dem  Be- 
triebe mit  Bruchbau  auf  1000  Mann  Beleg- 
schaft 3,4  Tote,  7,6  Schwerverletzte  und  11,1 
Leichtverletzte  kamen,  hatte  die  Grube  in  den 
Versatzbauen  keinen  Toten,  keinen  Schwer- 
verletzten und  nur  7,1  Leichtverletzte,  auf  die 
gleiche  Belegschaft  berechnet;  zudem  waren -dies 
zum  Teil  Verletzungen,  die  nicht  der  Rede  wert 
sind,  die  aber  aus  gesetzlichen  Gründen  zur 
Meldung  kommen.  Da  im  Gefolge  der  geringeren 
Betriebsgefahr  die  Leistung  stieg,  konnte  das 


Gedinge  um  etwa  12  0}  f.  d.  Tonne  vor  den 
Versatzpfeilern  herabgesetzt  werden,  ohne  dafs 
der  Verdienst  der  Arbeiter  geschmälert  wurde, 
sich  im  Gegenteil  erhöhte;  eine  Ersparnis, 
welche  in  der  vorher  anfgetanen  Berechnung 
nicht  enthalten  war. 

Soweit  mir  bekannt,  ist  das  neue  Verfahren 
bereits  eingeführt  bezw.  in  der  Einführung  be- 
griffen auf  den  Gruben  Myslowitz,  Brandenburg, 
L'oncordia,  Ferdinand  mit  zwei  Schächten,  Hed- 
wigswunsch, Ludwigsglück,  Giesche,  Cleophas, 
Hohenlohe  und  Deutschland.  Natürlich  sind 
alle  diese  Gruben  bezüglich  der  Menge  und  Be- 
schaffenheit des  zur  Verfügung  stehenden  Versatz- 
materials nicht  so  günstig  daran,  wie  die  Mys- 
lowitzgrube.  Besonders  die  auf  höher  gelegenem 
Terrain  oder  Kalksteinformation  liegenden  Gruben, 
z.  B.  bei  Köniirshütte  und  Reuthen,  werden  nicht 
ohne  weiteres  eine  für  das  Verfahren  ausreichende 
Quartärdecke  zur  Verfügung  haben;  schließlich 
werden  sich  aber  durch  maschinelle  Baggerung 
und  geeignete  Transportbahnen  wohl  überall 
auch  aus  gröfscrer  Kntfernung  die  erforderlichen 
Versatztuassen  beschaffen  lassen:  dadurch  dürften 
sämtliche  Gruben  in  die  Lage  versetzt  werden, 
wenn  auch  nicht  ihren  gesamten  Abbau  auf 
Versatzban  zu  basieren,  so  doch  solche  Feldes- 
teile und  besonders  Sicherheitspfeiler  mit  gutem 
Vorteil  zu  gewinnen,  deren  Kohleureichtum  sonst 
unwiderbringlich  verloren  war.  Schlicfslich  wird 
mit  dem  neuen  Versatzverfahren  der  weitere 
Vorteil  verbunden  sein,  dafs  eine  grofse  Anzahl 
von  Bergschädenjirozesseu  vermieden  und  nicht 
minder  der  zügellosen  Spekulation  in  Grund- 
stücken der  Boden  entzogen  wird.  Man  wird 
eben,  wenn  auch  nicht  immer  und  überall,  in 
der  Lage  sein,  unter  bezw.  in  der  Nähe  wert- 
voller Tagesobjekte  den  Bruchbau  durch  Versatz- 
bau zu  ersetzen. 

l'm  das  Gesagte  kurz  zusammenzufassen, 
dürften  für  die  oberschlesischen  Bergwerke, 
soweit  sie  in  der  Lage  sind,  das  Verfahren  einzu- 
führen, folgende  Vorteile  resultieren:  1.  Gröfsere 
Beweglichkeit  des  Betriebes  infolge  beliebiger 
Inangriffnahme  der  Flöze ,  Konzentrierung  des 
Betriebes;  2.  Verminderung  der  Arbeit  in 
mächtigen  Bruchpfeilern;  3.  Ersparnis  an  Holz; 
4.  Vermeidung  des  Grubenbrandes;  5.  Erhaltung 
der  Oberfläche  und  ihre  Konsequenzen:  Ver- 
meidung von  Prozessen,  Verhütung  von  Wasser- 
oinbrüchon  ;  6.  Gewinnung  der  ganzen  Substanz  : 
7.  Verhütuug  zahlreicher  Unfälle. 

Nach  allem  dürfen  wir  jedenfalls  hoffen, 
dafs  das  neue  Verfahren  zu  dem  Bestreben  der 
oberschlesischen  Steinkohlenbergleute  mit  bei- 
tragen wird,  das  ihnen  anvertraute  wertvolle 
Nationalgnt  ökonomisch  zu  verwalten  und  Leben 
und  Gesundheit  ihrer  Arbeiter  zu  schonen.  (Leb- 
hafter Beifall.) 
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An  den  Vortrag  de«  Hrn.  Bergwerksdirektor 
Wachsmann  schlofs  sich  eine  lebhafte  Dis- 
kussion, in  der  nachgenannte  Herren  das  Wort 
ergriffen. 

Hr.  Bergrat  Pieler-Ruda:  Die  grofse  Be- 
dentnng  des  Versatzbaues  für  die  mächtigen 
oberschlesischen  Flöze  ist  seit  langer  Zeit  er- 
kannt und  der  Versatz  von  Hand  vielfach  aus- 
geführt. Meistens  hatte  er  nur  die  Sicherheit 
bestimmter  Tagesanlagen  zum  Zweck.  Der  wich-  I 
tigste  Vorteil  liegt  aber  in  der  Vermehrnng  der 
Sicherheit  der  Baue  sowohl  gegen  Steinfall  als 
auch  bezüglich  des  Grubenbrandes  und  in  der 
Verminderung  der  Abbauverlusto.  Auf  der  Bran- 
denburggrube  wird  der  Versatzbau  seit  sechs 
Jahren  regelmässig  ausgeführt  und  zwar  auf  dem 
untersten  Flöz,  aus  welchem  täglich  gegen 
1500  t  Kohlen  gefördert  werden.  Der  Versatz 
wird  hier  von  Hand  eingebracht,  weil  das  Eiu- 
schlämmeu  bei  dem  raschen  Fortschritt  der  Baue 
und  dem  flachen  Einfallen  des  Flözes  Schwierig- 
keiten macht.  Erheblich  billiger  ist  freilich,  wo 
die  Verhältnisse  es  zulassen,  das  Einschlämmen 
des  Versatzes.  Auf  der  Myslowitzgrube  lagen 
die  Verhältnisse  besonders  günstig  und  sind  in 
sehr  geschickter  Weise  verwendet ,  so  dafs  die 
Kosten  des  Versatzes  dort  weniger  als  die  Hälfte 
der  Kosten  des  Handversatzes  betragen.  Das 
Einfallen  der  Flöze  ist  stärker  und  die  obere 
Kohlenpartie  sehr  fest,  so  dafs  es  ohne  Zimmerung 
steht.  Als  Versatzmaterial  ist  ein  sehr  geeigneter 
reiner  Sand  in  grofsen  Mengen  zur  Verfügung,  was 
wohl  nur  auf  sehr  wenigen  Gruben  von  Ober- 
schlesien in  demselben  Mal'se  der  Fall  sein  dürfte. 
Deshalb  ist  auch  an  eine  allgemeine  Einführung 
des  Versatzbaues  auf  den  oberschlesischen  Gruben 
gar  nicht  zu  denken.  Man  wird  sich  darauf 
beschränken  müssen,  ihn  da  anzuwenden,  wo  ent- 
weder der  Schutz  der  Oberfläche  von  besonderer 
Wichtigkeit  ist,  wie  unter  öffentlichen  Wegen 
und  Eisenbahnen,  grofsen  Bauten,  oder  eine 
besondere  Gefährlichkeit  des  Abbaues  dadurch 
vermieden  werden  soll,  namentlich  bei  grofser 
Neigung  der  Kohle  zur  Selbstentzündung.  In 
manchen  Fällen  wird  es  dabei  von  Vorteil  sein, 
wenn  man  die  Höhe  der  abzubauenden  Lage 
geringer  bemifst,  etwa  21  :i  m. 

Hr.  Bergwerksdirektor  Jockisch.  M.  H. !  Ich 
kann  vielleicht  noch  einige  Mitteilungen  aus  unseren 
jungen  Erfahrungen  über  den  Verlauf  der  Arbeit 
unter  fast  horizontalen  Lagerungsverhältnissen 
machen.  Wir  haben  den  Schlämmversatz  seit 
2  oder  3  Monaten  in  Betrieb  und  erst  geringe 
Mengen  versetzen  können,  weil  der  Abbau  mit 
Schlämmversatz  einer  gewissen  Entwicklung 
bedarf.  Es  ist  dies  die  Folge  davon,  dafs  die 
Pfeiler  stufenförmig  aufeinander  folgen.  Wir 
haben  zunächst  aufserordentlich  schweren  Boden 
versetzt  and  zu  dem  Zwecke  eigenartige  Trichter 
konstruiert,  deren  Konstruktion  ich  Ihnen  jedoch 


nicht  beschreiben  kaun,  da  es  hier  an  einer  Tafel 
fehlt,  an  welcher  ich  Ihnen  dieselben  veran- 
schaulichen könnte.  Wir  sind  bei  der  Arbeit 
auf  die  allergröfsten  Schwierigkeiten  gestofsen 
auf  Grund  der  Verhältnisse,  die  vorlagen.  Wir 
haben  eine  aufserordentlich  kurze  Sumpfstrecke, 
die  zwischen  Abflufs  der  Versatztransportwasser 
und  der  Wasserhaltungsmaschine  kaum  mehr  als 
100  m  boträgt.  Der  Versatz,  den  wir  vielleicht 
bei  unserer  Methode  zu  flüssig  gemacht  haben, 
liefs  stark  tonhaltige  Wasser  in  die  Sumpf- 
strecke ab.  Die  Plunger  der  Wasserhaltungs- 
masclünen  wurden  dadurch  schnell  angegriffen 
und  wir  mufsien  sehen,  dafs  wir  mit  dieser  Sache 
aufhörten.  Anderseits  befinden  wir  uns  in  der 
glücklichen  Lage,  dafs  wir  frühzeitig  genug  eine 
ziemlich  erhebliche  Menge  von  Sandbergen  gekauft 
haben.  Sobald  wir  vom  Verschlammen  des  Lehmes 
zum  Sandveischlämmen  übergingen,  hat  sich  alles 
trotz  der  horizontalen  Lagerungsverhältnisse  sehr 
gut  gemacht.  Wenn  einmal  ein  Pfeiler  unter 
der  Firste  nicht  ganz  voll  wurde,  hat  sich  die 
Lücke  beim  Verschlämmen  des  nächsten  Pfeilers 
stets  gefüllt.  Ich  glaube,  dafs  die  Befürchtung,  man 
bekomme  die  horizontalen  Pfeiler  nicht  voll,  nicht 
!  richtig  ist.  Im  übrigen  ist  ja  auf  die  beim 
Verschlämmen  schweren  Versatzmaterials  auf 
Ferdinandgrubo  gemachten  Erfahrungen  zu 
rechnen.  Ich  glaube,  dafs  die  Schwierigkeiten, 
die  bei  Verwendung  solchen  Stoffes  auftreten, 
auch  überstanden  werden.  Wichtig  wäre  es, 
wenn  die  Erfahrungen,  die  jeder  einzelne  mit 
:  Schlummversatzvorrichtungen  gemacht  hat,  jetzt, 
I  wo  der  Termin  für  Abgabe  des  Berichtes  über 
I  Versuche  und  Verbesserungen  beim  Revierbeamten 
:  gerade  ansteht,  in  möglichst  eingehender  Form 
mitgeteilt  werden,  damit  sie  znr  Veröffentlichung 
!  kommen.  — 

Hr.  Genoraldirektor  Marx:  M.  IL!  Ich 
möchte  mir  gestatten,  das  neue  Schlammversatz- 
verfahren mit  einigen  Worten  vom  Standpunkte 
des  Hüttenmannes  zu  beleuchten. 

Es   ist   zweifelsohne    zutreffend,    dafs  die 
Hüttenleute  dem  neuen  Schlammversatzverfahren 
ein   grÖfsercB   Interesse    entgegenbringen,  als 
dem  von  Hrn.  Bergrat  Pieler  beschriebenen  bis- 
:  herigen  Haudversatzverfahren.   Wir  sehen,  dafs 
I  das  neue  Schlammversatzverfahren  eine  ganze 
Menge  schmiedeiserner  Röhren,  Stahlformstücke 
und  Eisengufswaren  benötigt  und  geeignet  er- 
scheint, der  Eisenindustrie  eine  recht  wesent- 
liche neue  Arbeitsgelegenheit  zuzuführen.  Herr 
Direktor  Wachsmann    wies  schon   darauf  hin, 
dafs  die  schmiedeisernen  Rohre  verhältnismäfsig 
rasch  verschleifsen,  und  dafs  die  Rohre  auf  der- 
jenigen  Seite,   auf  welcher   vorzugsweise  das 
i  scharfe  Zuführungsmaterial  schleift,  Furchen  im 
Material  bekommen,  welche  tatsächlich  schon  nnrh 
I  1 V*   Jahren   so  tief  sind,  dafs  die  Rohre  in 
ihrer  Lage  eine  Änderung  erhalten  müssen.  Die 
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Erfahrung  habe  bereits  gelehrt,  dafs  man  die 
Rohre  sechsmal  in  ihrer  Lage  verandern  kann, 
bis  oine  Abnutzung  des  ganzen  Rohrinnern  her- 
beigeführt ist.  Die  Rohre  würden  demnach 
im  günstigsten  Falle  9  Jahre  im  Betrieb  bleiben 
können.  Da  nun  die  Eisenindustrie  ein  grofses 
Interesse  daran  hat,  dafs  das  neue  Schlamm- 
versatzverfahren  in  grofsera  Umfange  zur  Ein- 
führung gelangt,  so  wird  sie  selbstverständlich 
auch  gern  mitarbeiten,  dafs  die  Verbreitung  des 
Verfahrens  durch  Herabminderung  der  Selbst- 
kosten gefördert  werde.  Es  dürfte  heute  tat- 
sächlich noch  nicht  feststehen,  welches  Material 
infolge  der  eigenartigen  Beanspruchung  der 
Schlamm-Massen  am  wenigsten  dem  Verschleifs 
ausgesetzt  ist,  und  es  wird  auch  in  diesem 
Falle,  wie  so  häutig  bei  andern  Gelegenheiten, 
Probieren  über  Studieren  gehen.  Es  ist  demnach 
zu  empfehlen,  mit  Rohren  verschiedener  chemischer 
Zusammensetzung  und  verschiedener  Härtegrade 
Versuche  anzustellen,  für  welche  ich  mich  selbst 
ebenso  gern  zur  Verfügung  stelle,  wie  dies  andere 
hier  anwesende  Herren  tun  werden.  —  (Bravo.) 

Hr.  Bergwerksdirektor  Wachsmann- Katto- 
witz:  Gleichzeitig  mit  oberschlesischen  Walz- 
röhren   wurden   Maunesinannröhren   sowohl  im 


Schacht  wie  in  den  Strecken  eingebaut  und  ex 
hat  sich  ergeben,  dafs  die  Mannesmannröbren 
bedeutend  schneller  als  die  anderen  durch- 
geschliffen wurden,  infolgedessen  die  Mannesmann- 
röhren abgeworfen  wurden. 

Vorsitzender  Hr.  Generaldirektor  Niedt- 
Gleiwitz.  Ich  bin  zwar  Konkurrent  von  Mannes* 
i  mann,  aber  das  ist  mir  doch  unbegreiflich,  Rohr 
i  bleibt  Rohr  und  das  Flufseisenraaterial  ist  doch 
chemisch  nicht  so  wesentlich  von  dem  unsrigen 
in  der  Zusammensetzung  verschieden.  Mir  scheint, 
als  ob  die  Materialfrage  noch  nicht  geklärt  ist 
und  möchte  ich ,  solange  dies  der  Fall  ist ,  die 
Herren,  welche  Flufseisenrohre  brauchen,  bitten, 
wenn  sie  nicht  wollen,  dafs  die  Rohre  so  schnell 
verschleifsen,  ein  recht  einfaches  Mittel  in  An- 
wendung zu  bringen,  nämlich  recht  dicke  Rohre 
zu  verwenden.  (Heiterkeit.) 

M.  H.!  Hr.  Bergwerksdirektor  Wachsnmnn 
hat  durch  den  -lebhaften  Beifall  schon  gehört, 
mit  welcher  Teiluahme  wir  seinem  Vortrage  ge- 
folgt sind.  Ich  habe  aber  die  Pflicht  und  handle 
gewifs  in  Ihrer  aller  Namen,  wenn  ich  Hrn.  Wachs- 
mann für  seinen  ausgezeichneten,  hochinteressanten 
Vortrag  auch  unseren  herzlichsten  Dank  aus- 
spreche. (Bravo.) 


Das  neue  Stahlwerk  und  die  neuen  Walzwerksanlagen 
der  Carnegie  Steel  Company. 


Cm  den  stetig  wachsenden  Bedarf  an  basischem 
Martinflufseiscn  in  der  Form  von  Brammen,  Blooms 
und  Knüppeln  aller  Gröl'sen  zu  decken,  beschlofs 
die  Carnegie  Steel  Company  im  Jahre  1899 
eine  Martinofenanlage  und  ein  Blockwalzwerk  in 
Dnquesne  zu  errichten.  Das  Martinwerk  sollte 
zugleich  auch  das  Material  für  die  Erzeugung 
von  Rund-  und  Flacheisen  auf  den  neuen  Handels- 
eisenstrafson  sowie  für  verschiedene  in  Aussicht 
genommene  Fertigstral'sen  liefern. 

Die  Martinofenanlage  (Abbild.  1  und  2.) 

Als  Ofensystem  wurde  der  feststehende  50  t- 
Martinofen  gewählt,  weil  derselbe  den  Anforde- 
rungen am  besten  entspricht  und  sehr  billig 
arbeitet.  Zwölf  dieser  Öfen  wurden  in  einer 
Reihe  erbaut ;  die  Anlage  ist  jetzt  durch 
Hinzufügnng  von  weiteren  zwei  Öfen  vergröfsert 
worden,  so  dafs  im  ganzen  14  Öfen  in  einem 
Gebäude  von  39,09  m  Breite  und  291,69  m  Länge 
untergebracht  sind.  Der  Lagerraum  von  18,92  m 
Breite  und  281, «3  m  Länge  stöfst  an  das  Ofen- 
gobände  an  und  wird  von  zwei  nonnalspurigen 
und  drei  schmalspurigen  Geleisen  durchschnitten. 
Er  ist  von  vier  elektrischen    Laufkränen  von 


5  t  Tragkraft  tiberspannt,  welche  das  in  Kästen 
gefüllte  Rohmaterial  auf  Wagen  verladen.  Letztore 
werden  auf  Brückenwagen  gewogen  und  durch 
Lokomotiven  dem  Ofen  zugeführt.  Das  Einsetzen 
der  Chargen  wird  von  drei  Wellman  -  Sea ver- 
Morgan-Beschickungsmaschinen besorgt,  welche 
auf  Schienengeleisen  durch  die  ganze  Länge  des 
Gebäudes  laufen.  Die  mit  der  Hüttensohle  in 
einem  Niveau  liegende  Beschickungssoble  ist 
22,8b"  m  breit  und  301,75  m  lang,  sie  besitzt 
auf  der  einen  Seite  zwei  Anfahrtsgeleise  für  die 
vom  Hochofen  kommenden  Giefspfannenwagen  und 
wird  von  einem  elektrischen  Laufkran  von 
40t  Tragkraft  bestrichen,  welcher  die  Giefspfannen 
von  dem  Wagen  abhebt  und  nach  den  zu  beschicken- 
den Öfen  befördert.  Der  erwähnte  Kran  besitzt 
zwei  Hebezenge;  das  Hanpthebezeug  ist  mit  Haken 
versehen,  die  um  an  den  Giefspfannen  befindliche 
Zapfen  passen.  Das  Heben  der  Pfanne  wird  durch 
eine  mit  zwei  Trommeln  versehene  Laufkatze 
mit  ausserhalb  der  Träger  befindlicher  Kette 
bewerkstelligt,  das  Hilfshebezeug  von  15  t  Trag- 
kraft ist  an  einer  besonderen,  zwischen  den  Lauf- 
trägern befindlichen  Laufkatze  angebracht  und  dient 
zum  Kippen  der  Pfannen  beim  Beschicken  der  Öfen 
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mit  geschmolzenem  Roheisen  sowie  auch  zur  Er- 
leichterung der  üblichen  Reparaturen.  Die  Sohle 
der  GielsbaUe  ist  16,23  m  breit  und  991,69  m  lang 
und  liegt  2,74  m  niedriger  als  die  Bcschickungs- 
sohle;  sie  enthält  die  Gierspfannengruben,  die 
Reparaturgruben ,  drei  schmalspurige  Geleise, 
welche  sich  durch  die  ganze  Länge  des  Gebäude» 
erstrecken,  und  vier  Giefsplattformen  samt  ihren 
Fortrückungsvorrichtungen.  Endlich  sind  noch 
drei  75  t  elektrische  Laufkräne  sowie  kleine 
hydraulische  Kräne,  einer  für  jeden  Ofen,  vor- 
handen.  Die  Giefspfannengruben  sind  sehr  flach, 


Hebezeug  hat  die  oben  erwähnte  Anordnung  mit 
außerhalb  der  Brückenträger  liegenden  Ketten 
und  Führungen,  wodurch  es  möglich  wird,  eine 
25  t- Hilfslaufkatze  zwischen  den  Trägern  anzu- 
bringen, welche  das  Kippen  der  Pfanne  besorgt. 
In  einem  besonderen  Gebäude  befindet  sich  eine 
Vorrichtung  zum  Zerschlagen  der  Pfannenreste. 
Sie  wird  von  einem  elektrischen  Laufkran  bedient, 
der  mit  einer  25t-Haupt-  und  einer  5t-HillV 
katzo  ausgerüstet  ist  und  eine  Fallhöhe  von 
15,24  m  besitzt.  Anfserdem  ist  ein  Fonuen- 
lager  vorhanden  mit  einem  elektrischen  5  t-  Lauf- 


Abbildung  1.    Martinöfen  (Vorderansicht)  mit  40  t-Kran. 


sie  haben  eine  Tiefe  von  nur  1,14  ra,  wodurch 
die  Entfernung  der  Schlacken  und  die  Reinigung 
der  Gruben  sehr  erleichtert  wird.  Die  Schlacke 
wird  auf  Wagen  verladen,  die  auf  dem  dem  Ofen 
zunächst  liegenden  Geleise  laufen,  das  mittlere 
Geleise  dient  als  Fördergeleise  und  das  äufsere 
zum  Giefsen,  auf  letzterem  laufen  vier  Giefspl an- 
formen. Unter  jeder  Plattform  befindet  lieh  eine 
hydraulische  Vorrichtung,  welche  zum  Fortbewegen 
der  Wagen  dient  und  von  der  Plattform  aus 
betätigt  wird.  Drei  elektrische  75  t- Laufkräne 
dienen  zur  Beförderung  der  gefällten  Giefspfannen 
von  dem  Ofen  nach  irgend  einer  der  Giefsst  eilen 
sowie  auch  dazu,  die  Giefspfannen  auf  die  über 
den  Reparaturgruben  gelegenen  Ständer  abzusetzen 
und  später  /.um  Ofen  zurückzubringen.  Das  75  t- 


kran,  um  Formen,  Ständer  u.  s.  w.  handhaben 

;  und  anf  Wagen  setzen  zu  können. 

Jeder  Ofen  hat  eine  lichte  Breite  von  4,241 

I  und  eine  lichte  Länge  von  8,210  m  und  ruht 
auf  einem  kräftigen  Fundament  von  Beton  und 

|  Ziegeln  mit  eingebetteten  Flufseisenankern,  welch 
letztere  die  unteren  Enden  der  das  Rahmen- 
werk des  Ofens  bildenden  Ständer  sichern.  Auf 

'  diesem  Fundament  ruht  zunächst  eine  635  mm 
tiefe   Schicht   von    feuerfesten   Steinen  bester 

,  Qualität,   hierauf  folgt   eine   114  mm  starke 

I  Schicht  von  Chrom-  und  auf  diese  eine  ebenso 
starke  Schicht  von  Magnesitziegeln.  Den  Schlufs 
bildet  eine  Mischung  von  losem  Magnesit  und 
Schlacke,  welche  eingeschmolzen  oder  eingesintert 
wird,   indem   man  das   Material  s. haufelweise 
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aufbringt,  bis  der  Herd  fertig  ist.  Die  Öfen 
sind  mit  Schlackensärken  versehen ,  die  sich 
leicht  reinigen  lassen.  Die  Wärmespeicher  liegen 
unter  der  Heschickungssohle  und  abseits  vom 
Ofen;  die  Abmessungen  der  Lnftkammern  sind 
3,048  X  «',706  X  3,632  m,  die  der  Gaskammern 
1,829  X  6,706  X  3.442  m.  Beide  Kammern 
werden  für  Luft  gebraucht,  da  natürliches  Gas 
als  Brennmaterial  dient.  Die  Umsteuerungsventile 
liegen  unter  der  Beschickungesohle,  der  Schorn- 
stein hat  einen  lichten  Durchmesser  von  1,575 


als  nicht  ausreichend  erweist.  Die  Monats- 
erzeugung von  12  Öfen  hat  etwas  über  40  000  t 
Flufseisen  betragen.  Die  Abmessungen  der  Blöcke 
sind  470  X  546  X  1797  mm  bei  einem  Gewicht 
von  2700  kg  und  559  X  635  X  1651  mm  bei 
einem  Gewicht  von  36o0  kg.  Die  in  der  Martin- 
hütte in  auf  Wagen  stehende  Formen  gegossenen 
Blöcke  werden  zu  dein  Abstreifer  gebracht, 
der  sich  in  einem  besonderen  Gebäude  betindet, 
hier  werden  die  Formen  abgezogen,  anf  leere 
Wagen    gestellt    und    nach    dem  Formenlager 


Abbildung  &    Martinöfen  (Rückansicht). 


und  eine  Höhe  von  43,98  in.  Die  Vorderseite 
des  eigentlichen  Ofens  enthält  drei  Einsatz- 
tiiren  und  zwei  Türen  für  Reparatur  nnd  Be- 
aufsichtigung deB  Ofens,  auf  der  Rückseite  sind 
zwei  grofse  und  zwei  kleine  Türen  angebracht. 
Durch  die  grofsen  Abmessungen  des  Beschickungs- 
bodens hinter  dem  Ofen  ist  ein  bequemer  Zugang 
zu  den  Türen  und  .Stichlöchern  gesichert.  Die 
urofseu  Türen  und  Türrahmen  werden  mit 
Wasser  gekühlt,  alle  Türen  werden  durch  kleine 
hydraulische  Cylinder  gehoben.  Die  Anlage  ist 
so  augeordnet,  dafs  Generatorgas  binnen  sehr 
knrzcr  Frist  in  Anwendung  gebracht  werden 
kann,  falls  sich  die  Zufuhr  von  natürlichem  Gas 


aufserhalb  der  Gielshalle  zum  Abkühlen  gebracht, 
während  die  Blöcke  in  die  Tieföfen  wandern. 
Der  Abstreifer  ist  eine  hydraulische  Duplex- 
maschine,  welche  zwei  Blöcke  gleichzeitig  ans- 
stöfst  und  zugleich  die  Formen  auf  leore  Wagen 
auf  einem  Seitengeleise  absetzt.  Eine  hydrau- 
lische Fortrückvorrichtung  liegt  zwischen  den 
beiden  Geleisen,  am  die  beladenen  und  leeren  Wagen 
in  die  passende  Stellang  zum  Abstreifer  zu  bringen. 
Das  Abstreifen  wird  durch  zwei  Plunger  von 
483  mm  Durchmesser  besorgt,  welche  mit  einem 
Druck  von  35,2  kg/qcm  einen  Gesamtdruck  von 
etwa  70  000  kg  ausübt.  Wenn  die  Form  entfernt 
ist,  wird  der  Block  ''urch  einen  kleineren  Cy- 
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linder  gehandhabt,  welcher  weniger  Wasser  ver- 
braucht. Ein  hydraulischer  6'/»  t-Kran  besorgt 
die  Bedienung  dieses  Raums.  Auf  dem  Wege 
von  dem  Abstreifer  zu  den  Tieföfen  werden  die 
Blöcke  auf  einer  Brückenwage  gewogen. 

Tieföfen   und   Blockstrafse  (Abbild.  3). 

Die  Lage  der  40  zölligen  Blockstrafse  in 
Bezug  auf  die  übrigen  Anlagen  ist  so  gewühlt, 
dafs  dieselbe  ihren  Bedarf  an  Blöcken  von  irgend 
einem  der  Tieföfen  beziehen  kann;  sie  erhilt  ihren 
Dampf  von  einem  ZentralkesselhauB  (Abbild.  4l 
und  besitzt  ihre  gesonderten  Verladevorrichtuugeu. 
Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  wurden  nenn 
neue  Tieföfen  gebaut,  von  denen  jeder  recht- 
winklig zu  dem  vorhergehenden  liegt,  hiervon 
waren  fünf  für  das  alte  Walzwerk  und  vier  für 
daB  neue  Blockwalzwerk  bestimmt.  Zwischen  je 
zwei  Öfen  ist  ein  Anfuhrgelei.se  vorgesehen,  so 
dafs  der  Beschickungskran  die  Blöcke  in  die 
Tieföfen  einsetzen  kann,  ohne  dieselben  über 
irgend  einen  der  anderen  Öfen,  Deckel  oder 
Maschinen  hinwegzuheben.  Ein  unabhängig  ge- 
stützter Boden  bedeckt  alle  Regeneratoren  und 
trägt  die  Deckel  sowie  die  hydraulischen  Be- 
wegungsvorrichtungen derselben.  Wo  irgend 
eine  Möglichkeit  für  ein  Herabfallen  der  Blöcke 
besteht,  wird  dieser  Boden  durch  eine  Lage 
dicht  nebeneinander  gelegter  Schienen  verstärkt. 
Aufserhalb  der  Tiefofenanlage  befindet  sich  das 
Blockwagengeleise,  auf  welchem  die  erhitzten 
Blöcke  mittels  elektrisch  angetriebener  Wagen 
nach  einem  der  Walzwerke  gefahren  werden. 
Das  die  Tieföfen  bedeckende  Gebäude  hat  eine 
Haupthalle  von  17,22  in  Spannweite,  die  Spann- 
weite des  die  Umsteuerungsventile  enthaltenden 
Anbaues  beträgt  5,'fiü  m  und  die  Gesamtlänge 
des  Gebäudes  8(3,87  m.  Das  Hauptgebäude  ist 
mit  Fahrbahnen  für  die  vier  vertikalen  Chargier- 
maschinen der  Tieföfen  versehen.  Diese  Maschinen 
von  6  t  Tragkraft  und  4,57  m  Hub  waren  die 
ersten,  welche  die  greifende  Wirkung  der  Zangen 
sowie  alle  anderen  Bewegungen  elektrisch  be- 
wirken. Entlang  der  einen  Seite  des  Gebäudes 
ist  eine  Buhne  für  die  Bequemlichkeit  der  Arbeiter 
und  die  Erleichterung  der  üblichen  Reparaturen 
angebracht.  An  der  anderen  Seite  des  Gebäudes 
sind  unterhalb  des  Anbaudaches  zwei  Bühnen  auf- 
gehängt, welche  &owohl  die  hydraulischen  Ventile 
zur  Bewegnug  der  Tieföfendeckel  als  auch  die 
Steuervorrichtungen  für  die  Bewegung  der  Block- 
wagen  enthalten.  Jeder  Tiefofen  enthält  vier 
Gruben  von  1,6  m  Quadrat,  deren  jede  grofs 
genug  ist,  um  vier  Blöcke  aufzunehmen.  Je 
zwei  Gruben  haben  ihr  eigenes  Umsteuerungs- 
ventil  und  ihren  eigenen  Schieber.  Als  Brenn- 
material dient  natürliches  Gas.  Die  Gruben  sind 
an  der  Schlackenlinie  mit  Chrom-  oder  Magnesit- 
steinen  versehen,  um  der  fressenden  Wirkung 
der  Schlacke  zu  widerstehen;  die  Unterseite  der 
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Böden  hat  eine  reichlich  bemessene  Luftküblnngs- 
oberfläche  erhalten.  Der  ganze  wohl  verankerte 
Ofen  nimmt  aufserhalb  des  Ziegelmanerwerks 
eine  Breite  von  8,86  m  nnd  eine  Höhe  von  der 
Sohle  bis  zur  Oberkante  der  Gruben  von  6,45  in 
ein.  Der  Schornstein  hat  einen  lichten  Durch- 
messer von  1,12  m  nnd  eine  Höhe  von  31,60  m. 

Die  40zöllige  Blockstrafse  (Abbild.  5). 

Das  Walzwerk  ist  ein  Reversierwalzwerk  von 
sehr  kräftiger  Konstruktion,  dessen  Stander  je 


Abbildung  4.    Resse  1b ans.. 

ungefähr  45000  kg  wiegen.  Die  Walzen  sind 
aus  Stahlgufs  und  lang  genug,  um  5  Stiche  in 
Breiten  von  22  "  (558,8  mm)  bis  43/8  "(III  mm) 
zn  gcBtatten,  und  geeignet,  jedes  Profil  auszu- 
walzen von  einer  Bramme  mit  einer  Qnerschnitts- 
flächevon22  X  2"  (  =  559  X  51  mm)  bis  zu  einem 
4X4"(-  1 02  X  102)  Knüppel.  Der  Durchmesser 
de»  Walzenbundes  ist  749  mm,  der  Durchmesser 
der  Laufzapfen  559  mm.  Die  Anstellvorrichtnng 
für  die  Oberwalze  wird  hydraulisch  betätigt, 
die  Gewicbtsausgleichung  erfolgt  durch  Hebel  und 
Gewichte.     Die  Walzeuständer  sind  weit  genug, 


um  das  Auswechseln  der  Walzen  von  der  Seite 
aus  zu  gestatten.     Die  vordereu  und  hinteren 
Walztischc  besitzen  eine  ausnahmsweise  schwere 
Konstruktion.    Die  Rollen   haben  einen  Durch- 
messer von    406,4  mm   bei  einer  Lange  von 
2,16  m  zwischen  den  Zapfen.    Die  Zapfen  haben 
152  mm  Durchmesser  und  sind  381  mm  lang. 
Die  Zapfenlagerdeckel  werden  nur  durch  je  zwei 
Bolzen  festgehalten,    um   Reparaturen   zu  er- 
leichtern.   Die  Länge  der  Tische  auf  Einsteck- 
und  Auslaufseite  sind  von  der  Walzenmitte  ans 
gemessen  16,99  m  fdr  jeden 
Tisch.  Der  Antrieb  der  Rol- 
len  wird   mittels  Winkel- 
getrieben von  gemeinschaft- 
lichen Wellen  bewirkt,  wel- 
che mit  einer  305  X  305  mm 
Reversiermaschine  für  jeden 
Tisch  gekuppelt  sind.  Die  An- 
triebswellen betätigen  auch 
zwei  Rollen,  welch«  jede  ihr 
Lager  in  den  Walzenstän- 
dern auf  beiden  Seiten  der 
Walzen  haben,  um  den  Ge- 
brauch   von  festliegenden 
Platten     in  unmittelbarer 
Nähe  der  Walzen  zu  ver- 
meiden. Der  Znfuhrrollgang, 
welcher  sich  von  den  Tief- 
öfen bis  an  den  Walztisch 
erstreckt,  hat  eine  Länge 
von  25,6  m  und  besteht  aus 
zwei  parallelen  Hälften,  von 
denen  die  eine  als  Förder- 
bahn für  dio  Blöcke,  die 
andere   zur  Unterstützung 
der    Enden    der  beinahe 
fertig  gemachten  Knüppel 
oder  Brammen  dient.  Die 
Förderbahn  enthält  massive 
Rollen  von  305  mm  Durch- 
messer, welche  mittels  Win- 
kelgetriebes   durch  einen 
Motor  von  50  P.  S.  ange- 
trieben   werden.  Dieser 
Motor  wird  entweder  von 
der  Walzerbühne  oder  von 
dem    Tiefofengebände  aus 
durch  besondere  Vorrichtungen  an  beiden  Plätzen 
gesteuert,    um  den   Blockwagenführer  in  den 
Stand  zu  setzen,  den  Block  auf  die  Weiche 
am    ferneren    Ende   des  Tisches    za  fahren, 
während  der  Walzer  den  früheren  Block  fertig 
macht,  worauf  der  Walzer  den  Block  in  den 
Walztisch  befördert. 

Die  sämtlichen  Stenerbewegnngen  wie  da.« 
Stellen  der  Oberwalzcn ,  das  Umsteuern  und 
Regulieren  der  Maschinen  werden  von  der 
Walzerbiihne  aus  bewirkt,  welche  gerade  über 
dem  Walztisch  und  ungefähr  12,8  m  von  den 
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Walzen    entfernt    ist.     Die    Haschine,  eine 
1397  X  1524  mm  Zwillings- Reversiermascbine, 
ist  mit  Dampfumsteuerung  und  Kolbenventilen 
ausgerüstet.     Eine   in   einer  Entfernung  von 
•27,13  m  von  den  Walzen  angeordnete  hydrau- 
lische Schere  ist   dazn  bestimmt,   die  Enden 
der   Blöcke    abzuschneiden,    welche  eventuell 
wahrend   des    Walzens   aufspalten,   sie  bildet 
auch  eine  Reserve  für  den  Fall,  dafs  die  ge- 


Der  rückseitige  Scherentisch  ist  ungefähr 
4,88  m  lang  und  mit  Rollen  versehen,  die  in 
Entfernungen  von  305  mm  von  Mitte  zu  Mitte 
liegen,  um  auf  diese  Weise  kurze  Langen  fördern 
zu  können.  Der  Tisch  ist  ein  Kipptisch,  welcher 
seine  Drehachse  an  der  Rückseite  hat,  während 
die  Vorderseite  durch  einen  hydraulischen  Cylinder 
gehoben  und  gesenkt  wird.  In  seiner  höchsten 
Stellung  liegt  der  Tisch  wagerecht  und  in  der- 


Abbildong  5.    Ansicht  der  40  "  •  Blockstrafse. 


wöhnliche  Schere  den  Dienst  versagt.  Jen- 
seits dieser  Schere  und  in  einer  Entfernung 
von  28,31  m  von  derselben  liegt  die  gewöhn- 
liche Knüppel-  und  Brammenschere,  um  das  vor- 
geblockte Material,  Knüppel  und  Brammen  auf 
Mafs  zn  schneiden.  Diese  Schere  hat  Maschinen- 
antrieb and  schneidet  alle  Profile  bis  hinauf 
zu  8"  (203  mm)  Dicke  und  22"  (558,8  mm) 
Breite.  Alle  Schcrentische  ebenso  wie  der 
Verladetisch  werden  durch  elektrische  Motoren 
angetrieben,  der  Hanpt-Schercntisch  durch  einen 
50 pferdigen,  der  Kipptisch  und  der  Verladetisch 
je  durch  einen  19  pferdigen  Motor. 


selben  Höhe  wie  der  vordere  Scherentisch. 
Diese  Anordnung  setzt  den  Arbeiter  instand, 
das  letzte  Stück  jedes  Blockes  auf  seine  gröfste 
nützliche  Länge  zu  schneiden ,  indem  er  das 
Stück  in  horizontaler  Lago  unterstützt,  bis  das 
Messer  auf  dasselbe  trifft.  Der  Tisch  besitzt 
ferner  eine  gleitende  Längsbewegung,  welche 
von  dem  Arbeiter  an  der  Schere  bewerkstelligt 
wird.  Der  Zweck  dieser  Einrichtung  ist,  eine 
genügend  grofse  Öffnung  zwischen  dem  Ende 
des  Tisches  und  dem  Scherenmesser  zu  schaffen, 
um  die  Abfälle  auf  ein  Schrott-Transportband 
fallen  zu  lassen.    Eine  zum  Verschwinden  ein- 
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gerichtete  Rolle  ist  vorgesehen .  um  den  Kaum 
zwischen  dem  Verladetisch  und  dem  Scheren- 
tisch  auszufüllen,  wenn  sich  derselbe  in  seiner 
vordersten  Lage  befiudet,  um  auf  diese  Weise 
kurze  Stucke  an  dem  Herabfallen  zu  hindern. 
Der  Verladetiseh  bildet  die  Fortsetzung  des 
hinteren  Scherentisches,  er  ist  <>,lo  m  lang 
und  mit  einem  Druckstempel  ausgerüstet .  am 
das  Walzgut  zum  Tisch  und  eine  schiefe  Kbene 
hinab  auf  Wagen  zu  bringen.  Eiue  verstellbare 
und  abnehmbare  Sperrvorrichtung  ist  hinter 
dem  Druckstempel  angebracht ,  um  gegenüber 
demselben  jedes  zu  verladende  Stück  aufzuhalten. 
Die  Motoren,  welche  den  hinteren  Scherentisch 
und  den  Verladetiseh  betätigen,  werden  von 
einer  hohen,  einen  freien  Überblick  gestatten- 
den Buhne  aus  von  einem  Maschinisten  gesteuert, 
der  auch  zugleich  die  bewegliche  Sperrvorrich- 
tung,  den  Druckstempel  und  die  Stofsvorrichtung 
für  die  Bewegung  der  Wagen  handhabt.  Die 
bewegliche  Sperrvorrichtung  kann  hoch  genug 
gehoben  werden,  den  auf  einen  Querschnitt  von 
I  X  8"(  —  102  X  152  mm)  ausgewalzten  Block 
in  ein  kontinuierliches  Walzwerk  golangen  zn 
lassen,  welches  lenselben  zu  Knüppeln  von 
beliebigem  Profil  von  4"  (=  102  mm)  abwärts 
bis  zu  l\'»"  (-""=  38  mm)  Quadrat  auswalzt. 
Alle  Scherentische  und  der  Verladetiseh  werden 


von  einem  15  t- Laufkran  überspannt,  dessen 
Laufschienen  anf  den  Säulen  deB  Gebäudes 
ruhen  und  der  auch  eine  5  t-Hilfakatze  trägt. 
Das  Walzwerk  und  die  Maschine  wird  von 
einem  elektrischen  50  t  -  Laufkran  bedient.- 
letzterer  besitzt  eine  Hilfskatze  von  10  t  Trag- 
kraft. Am  Ende  des  Verladetisches  ist  ein 
Ueleise  angebracht,  auf  dem  ein  paar  Karren 
zur  Verladung  desjenigen  Schrotts  stehen, 
welcher  für  das  gewöhnliche  Transportband  zn 
lang  ist;  derselbe  kommt  auch  im  Falle  einer 
Keparaturbedtirftigkeit  des  Transportbandes  In 
Anwendung. 

Der  Verlader  au  m. 

Außerhalb  des  Gebäudes  für  die  Scheren 
befindet  sich  ein  Lager-  and  Verladeraum,  wo 
Blooms,  Knüppel  oder  Brammen  gekühlt,  be- 
sichtigt und  anf  Wagen  verladen  werden. 
Dieser  Kaum  ist  18,31  m  breit  und  149,4  m 
lang  und  wird  von  zwei  10  t- Laufkränen  für 
die  Handhabung  des  Materials  bestrichen.  Die 
Kräne  sind  mit  Hilfskatzen  von  2  t  Tragkraft 
ausgerüstet.  Diese  Strafse  hat  sich  als  sehr 
leistungsfähig  erwiesen ,  indem  sie  33  000  t 
Fertigprodukt  im  Monat  geliefert  hat,  wovon 
ungefähr  die  Hälfte  in  Profileu  von  4X6" 
(102  X  152  mm)  oder  weniger. 


Neue  mikrographische  Gefugebestandteile  auf  der  Oberfläche 

des  gehärteten  Stahls. 

Von  W.  Ischewsky-Kicw. 


Während  meiner  Arbeiten  bei  Professor  Le 
Chatelier  auf  der  Ecole  Nationale  des  Mines 
(Paris)  machten  mir  die  nachstehend  beschriebenen 
Bestandteile  viele  Schwierigkeiten ;  ich  möchte 
sie  daher  hier  besprechen,  damit  andere  Forscher 
weniger  Zeit  damit  verlieren.  Es  ist  nicht  aus- 
geschlossen, dafs  diese  Bestandteile,  ihres  grob- 
kristallinischen Gefüges  wegen,  von  Einflufs  auf 
die  Festigkeit  des  gehärteten  Stahls  sind,  obwohl 
sie  niemals  tiefer  als  1  mm  unter  der  Oberfläche 
liegen.  Die  Abbildungen  1  und  "1  zeigen  nur  die 
geradlinigen  Kristalle,  welche  in  ihrem  Aussehen 
denen  <les  Austenits  ähnlich  sind.  Abbild.  3  ergibt 
ein  schwarzes  Net/,  von  Troostit,  in  dessen  Maschen 
man  die  nadeiförmigen  Kristalle  von  Martensit 
erkennt.  Abbild.  4  zeigt  auslenitälinliche  Kristalle, 
welche  nach  und  nach  in  das  Netz  des  Tioostits 
übergehen.  Diese  Gefügehestandteile  bilden  sich 
innerhalb  sehr  weiter  Grenzen  sowohl  der  Tem- 
peratur- als  auch  des  Kohlenstofigehaltes  £und 
zwar-voir750  "  C.uikI  O.I.'i  °/o  KohlenslofT^an 


aufwärts  bis  zu  den  höchsten  Stufen.  Es  ist 
augenscheinlich,  dafs  sich  unter  diesen  Bedingungen 
kein  echter  Austenit  bilden  kann,  da  die  niedrigsten 
Grenzen  hierfür  bei  1,1  °/°  Kohlenstoff  und  1 100°C. 
liegen.  Man  könnte  nun  weiter  vermuten,  dafs 
wir  es  hier  mit  Martensit  in  außergewöhnlich 
grofsen  Kristallen  zu  tun  haben.  Dies  steht 
indessen  in  Widerspruch  mit  der  grofsen  Reaktions- 
fähigkeit der  Kristalle.  Dieselben  nehmen  nämlich 
bei  Behandlung  mit  allen  in  der  Metallographie  ge- 
bräuchlichen Reagenzien  eine  liefdunkle  Färbung  an. 

Am  wahrscheinlichsten  liegt  hier  Troostit, 
nach  Austenit  oder  Martensit  metamorphosiert,  vor. 
Noch  eine  andere  Annahme  wäre  möglich,  nämlich, 
dafs  die  aufseien  Teile  des  Stahls  beim  Härten 
anderen  Bedingungen  in  Bezug  auf  inneren  Druck 
und  Schnelligkeit  der  Abkühlung  unterliegen  als 
die  inneren  Teile  und  daher  andere  Gefüge- 
bestandteile aufweisen.  Die  beste  Methode,  um 
die  genannten  Gefügebildner  zu  erhalten,  ist  die 
Erhitzung   vor   dem   Härten   in  geschmolzenem 
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N.-itriumchlorid  nach  der  Methode  von  Le  Clialelier. 
Hi  i  Anwendung  derselben  habe  ich  gefunden, 
daß  die  Zugabe  von  enlwässerlem  Natriumcarbonat 
sich  nützlich  erweist,  da  dieses  den  Schmelzpunkt 
d«-r  Mischung  und  damit  den  Märlungspunkt  er- 
niedrigt und  aucli  ein  Angreifen  der  Oberfläche 
der  polierten  Proben  vermeidet;*  übrigens  habe  ich 
diese  Bestandteile  auch  in  Stücken  gefunden  ,  die 
auf  direktem  Feuer  erhitzt  waren. 

Schon  mit  unbewaffnetem  Auge  kann  man  auf 
der  polierten  und  geätzten  Oberfläche  der  Proben 
einzelne  Partien  erkennen,  welche  mit  austenil- 
älinlichen  Kristallen  oder  mit  Troostitmaschen 
bedeckt  sind;  es  lassen  sich  sogar  die  beiden  Be- 
standteile voneinander  vermuthlicb  unterscheiden. 
Neben  den  genannten  Geffigebildnern  sind  kurze 
Kristalle  von  Marlensit  sichtbar,  welche  hei  Behand- 
lung mit  Beagenzien  eine  sehr  schwache  Färbung  er- 
leiden. Dieses  makroskopische  Aussehen  ändert  sich 
wesentlich  nach  dem  Anlassen;  jede  Unregel- 
mäßigkeit in  dei  Farbe  der  Musler  verschwindet, 
und  damit  verschwinden  auch  die  austenitähnlichen 
Kristalle  gänzlich.  Das  Troostitnelz  dagegen  bleibt, 
wenn  auch  bei  weitem  nicht  so  scharf  gezeichnet, 
es.  ist  mit  kleinen  geradlinigen  Kristallen  durch- 
setzt. Das  Mikroskop  zeigt  jetzt  nur  diese  martensit- 
äbnlichen  Kristalle  (Abbildung  ö) ,  welche  im 
('■egensalz  zu  den  austenitähnlichen  durch  Be- 
agenzien nicht  gefärbt  werden,  die  Hauptmasse 
al.er  nimmt  bei  Behandlung  mit  Beagenzien  eine 
tiefdunkle  Färbung  an.  Das  ist  eine  Eigenschaft 
des  Troostits.  Es  bleibt  unentschieden,  ob  hier 
eine  Pseudomorphose  des  Troostits  nach  Marlensit 
oder  eine  Mischung  dieser  beiden  Bestandteile 
vorliegt.  Als  eine  sehr  bequeme  und  genaue 
Methode  zum  Anlassen  des  Stahls  für  mikro- 
graphisebe  Studien  möchte  ich  die  Erhitzung  der 
Muster  in  Dämpfen  von  passenden  organischen 
Verbindungen  vorschlagen.  Als  solche  erweisen 
sieb  z.  B.  Naphthalin  mit  einem  Siedepunkt  von 
i>18°  und  Diphenylamin  mit  einem  Siedepunkt 
von  310"  gut  verwendbar;  der  ersteie  der  ge- 
nannten Siedepunkte  entspricht  der  gelben,  der 
letztere  der  blauen  Anlauffarbe  des  Stahls,  eine 
ätzende  Wirkung  auf  die  Oberfläche  des  Stahls 
wird  von  diesen  Beagenzien  nicht  ausgeübt. 

Die  physikalischen  Veränderungen  des  Stahls 
(der  elektrischen  und  magnetischen  Eigenschaften) 
vollziehen  sich  nach  Le  Chatelier  beim  Anlassen 
in  wenigen  Minuten,  die  mikroskopischen  Gefüge- 
änderungen  dagegen  nehmen  nach  meinen  Be- 
obachtungen eine  bedeutend  größere  Zeit  in  An- 
spruch, es  ist  daher  sehr  wahrscheinlich,  dafs 
die  physikalischen   und  mineralogischen  Veratide- 

*  Ks  i<l  nicht  ohne  Interesse,  dafs  einige  polierte 
'^ta/dpf oneii  nach  dein  Härten  auf  der  Oberfläche 
vifie  f  nebeuheiten  zeigen,  die  auf  eine  uiiregehnälsige 
Auvli  Inning  der  einzelnen  Bestandteile  infolge  der 
i.r  i  hn  denen  rlieiniM-licn  Zusammensetzung  zurück- 
Ml'u/iren  simJ- 


rungen  nicht  genau  parallel  gehen.    Die  genannten 
Bestandteile  kann  man  mit  jedem  gebräuchlichen 
Beagens  wie  z.  B.  Jod   in  alkoholischer  Lösung 
entdecken.     Viel    schärfer   als  Jod    wirkt  Eisen- 
chlorid   in   F>  °/oiger  alkoholischer  Lösung,  doch 
reagiert  dieses  letztere  Mittel  zu  slark  und  mochte 
ich  daher  die  Anwendung  desselben  nur  für  Voi - 
versuche  empfehlen.     In  diesem  Falle  muß  die 
Probe  von   neuem  poliert  und  mit  einer  5  "/« "l-'cn 
alkoholischen  Lösung  von  Pikrinsäure  geälzt  werden. 
Diese  Säure  gibt    sehr    reine    und    klare  Bilder 
sowohl  im  gehärteten  als  im  ungehärteten  Stahl. 
Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  ein  Beagens 
I  erwähnen,  das  sich  speziell  für  den  Nachweis  von 
Zementit  eignet.     Die  Abbildungen  0.    7  und  8 
|  zeigen  schwär/gefärbten  Zementit  sowohl  in  freiem 
'  Zustande    wie    auch    als   Bestandteil    von  Periii. 
I  Le  Clialelier  hat  festgestellt,   dafs  alle  sauerslolT- 
j  abgebenden    Körper    in    basischer    Lösung  diese 
'  Reaktion  geben.    Nach   mannigfachen  Versuchen 
,  in  dieser  Richtung  habe  ich  gefunden,  daß  man 
1  mit  basischem  Natriumpikrat  die  besten  Resultate 
erzielt.     Man   mischt    zu  diesem  Zwecke  gleiche 
Volumina    kaltgesättigter    wässriger  Pikrinsäure 
und  50  "/«igen  Natriumhydiats.    In  der  Kälte  gibt 
diese  Mischung  die  genannte  Reaktion  nach  einer 
Stunde,  beim  Kochen  in  1  Minuten.  Mit  Austeint. 
Marlensit    und    anderen  Gefügehestaiulleileu  des 
gehärteten  Stahls  gibt  das  Pikrat  gar  kein«'  Re- 
aktion, was  für  die  erste  Untersuchung  nicht  ohne 
Bedeutung  ist. 

Beschreibung  der  Abbildungen. 

Außer  Abbildung  4  sind  die  gesamten  Photo- 
graphien mit  Le  Chatelierschem  Mikroskop  erhalten. 
Abbildungen  1  bis  ä  sind  mit  r»°/oiger  alkoholisch«*!- 
,  Lösung  von  Pikrinsäure  geälzt,  Abbildungen  (i  bis  S 
mit  ba-ischem  Natriumpikrat  ü  Minuten  gekocht. 

Abbildung  1  zeigt  das  Stin  k  Nr.  *j  eines  nach 
dem  Rei^erschen*  Verfahren  gehärteten  Böhlerschen 
Stahls  bei  tJöOfacher  Vergröfserung  und  bei  Qoeck- 
silberlichtbogenbeleiichlung  pholographierl.  Abb.  1 
einen  englischen  WVrkzeugslahl  mit  0,7"i0/°  Kohlcn- 
stolT  nach  dem  Erhitzen  in  bis  zum  Schmelzpunkt 
(700°)  erwärmtem  Natriumchloridbade,  bei  Auer- 
Lichl  pholographierl.  in  beiden  Bildern  sind 
die  austenitähnlichen  Kristalle  deutlich  sichtbar. 
Abbildung  3  gibt  eine  andere  Stelle  des  Böhlerschen 
Stahles,  welcher  mit  einem  Troostitnelz  bedeckt 
ist  fauch  bei  Auer-Licht  photographiert  I.  Ab- 
bildung I  einen  Stahl  Firinini  (Frankreich)  mit 
O.i°/o  KohlenstolT  in  Natriumchloridbade  bei 
erhitzt  und  gehärtet  (pholographierl  von  Cartaud 
im  Laboratorium  von  Osmond).  Abbildung  f>  zeigt 
einen  Böhlerschen  Stahl  gehärtet  und  t>  Stunden 
lang  der  Wirkung  von  Diphenylamindämpfen  bei 
310"  ausgesetzt.  ('».'.O  fache  lineare  Vergi  ukerung. 

♦  Vergl.   Kr.  Heiser.   Das  Härten  des  Stuhls, 

•2.  Aull-,  IS-IC.  S.  \1  und  f.»;  Ledebur,  Ihr.dbildl 
der  Eisenhüttenkunde,  III.  I'.'im,  S.  7.'!*>. 
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beiQuecksilberlichtbogenbcleuchlungpholographiert. 
Abbildung  6  einen  im  Laboratorium  präparierten 
Zementstahl  mit  basiscliem  Natriumpikrat  zwei 
Minuten  lang  gekocht  und  bei  Quecksilberlicht- 
bogenbeleuchtung photographiert.  Abbildung  7 
einen  Stahl  Firmini  mit  1,2%  Kohlenstoff,  nach 
2  Minuten  langem  Erhitzen  in  einer  geschmolzenen 
Mischung  von  Natriumchlorid  und  Natriumcarbonat 
(bei  750°  C.)  gehärtet  ;  nach  Ätzung  mit  basischem 
Pikrat  finden  wir,  dafs  der  Zementit  noch  nicht 
ganz  gelöst  ist.  Die  normalen  Gefügebildner  des 
Stahls  werden  erst  nach  nochmaligem  Polieren  und 


Atzen  mit  Pikrinsäure  sichtbar.  Abbildung  8  zeigt 
denselben  Stahl  wie  in  Abbildung  7,  ungehärtet, 
gleichfalls  mit  basischem  Pik  rat  behandelt  und 
bei  Auer-Licht  photographiert;  400  fache  Ver- 
gröfserung. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  nicht  unterlassen,  Hrn. 
Le  Chatelier  für  die  mir  in  liebenswürdigster 
Bereitwilligkeit  erteilten  Ratschläge,  sowie  für 
die  sonstige  Förderung  meiner  Untersuchungen 
meinen  verbindlichsten  Dank  abzustatten,  ebenso 
danke  ich  Hrn.  Osmond  für  die  mir  zu  teil 
gewordene  Aufmunterung. 


Die  Walzwerksanlage  der  Deutsch -Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten -Aktien -Gesellschaft,  Differdingen. 

(Hierzu  Tafel  I.) 


Im  Anschlufs  an  die  in  letzter  Nummer 
veröffentlichte  Beschreibung  dieser  von  der  Duis- 
burger Maschinenbau-Aktien  - Gesell- 
schaft, vormals  Bechern  &  Kectman  für  die 
Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten- 


Aktien-Gesollschaft,  Differdingen,  gebauten  An- 
lage bringen  wir  auf  der,  vorliegendem  Heft 
beigefügten  Tafel  I  den  Plan  des  aus  Block-, 
Knüppel-  und  Trägerstrafse  bestehenden  Walz- 
werkes, worauf  hiermit  besonders  hingewiesen  «ei. 


Mitteilungen  aus  dem  EisenhUttenlaboratorium. 


Ueber  eine  neue  Methode  zur  Mangan- 
bestimmung. 

G.  vonKnorre*  hat  gefunden,  dafs  bei  der  Be- 
stimmung de.s  Mangangehaltes  in  Nickelstahlproben 
die  Methode  nach  V  olhard-Wolff  bei  Anwesenheit 
gröfserer  Nickelruengen  nicht  ohne  weiteres  zu  ge- 
brauchen ist,  da  der  Mangangehalt  zu.  hoch  aus- 
fallt und  die  Endreaetion  schwer  zu  erkennen  ist. 
Die  Hampescho  Methode  ist  zwar  auch  bei  An- 
wesenheit von  Nickel  anwendbar,  hier  stört  die 
Heftigkeit  der  Keaction,  nach  UkenasModification 
die  Chlorentwicklung.  Die  neue  Methode  des  Ver- 
fassers beruht  darauf,  dafs  «ine  Manganoxydul- 
lösung mit  überschüssigen»  Amnionpersulfat  ver- 
setzt Manganpersulfat  bildet,  welches  in  der  Kalte 
beständig  ist,  in  der  Siedehitze  aber  entsprechend 
der  Gleichung  Mu  S»  0.  -f  3IIi  0  Mn  Oi,  11>0 -f 
2 11 1  SO 4  sich  zersetzt.  Das  ausgeschiedene  Mangan- 
siiperoxydhydrat  laist  sich  leicht  abfiltriren;  es 
wird  in  saurer  Ferrosolfatlösung,  Wasserstoffsuper- 
oxyd oder  Oxalsäure  gelöst  und  mit  Permanganat 

•  rZ.  f.  angew.  Chemie«  1902,  14.  1 149—02. 


zurücktitrirt.  Dio  Fallung  ist  quantitativ,  wenn 
ein  Ueberschufs  von  Persulfat  angewandt  wurde. 
Verfasser  fand,  dafs  bei  allen  Proben  die  Menge  der 
verbrauchten  Permanganatlösung  etwas  geringer 
war,  als  sich  aus  dem  entsprechenden  Eisen-  be- 
ziehungsweise Mangantiter  berechnet,  benutzt  man 
aber  zur  Einstellung  der  PermanganatlOsung 
reines  Mangansalz,  bo  erhöht  sich  der  berechnete 
Mangantiter  im  Verhaltnifs  2,6855  :  2,6768,  und  es 
ergeben  sich  sehr  befriedigende  Zahlen.  Kleine 
Mengen  freier  Schwefel-  und  Salpetersaure  üben 
keinen  nachtheiligen  Einflufs,  gröfsere  Mengen 
abor  beeinflussen  di«  Filtration  und  den  Nieder- 
schlag. Anwesenheit  von  Nitrat,  Zink-,  Aluminium- 
und  Nickelsalzen  beeinflussen  dio  Titration  nicht, 
wohl  aber  Kobalt,  welches  als  Sulfid  gefällt  und 
abfiltrirt  worden  mufs.  Zur  Abkürzung  der  Me- 
thode könnte  man  den  Manganniederschlag  ohne 
Filtration  gleich  im  Kolben  mit  Wasserstoffsuper- 
oxyd lösen  und  den  Ueberschufs  zu rücktitriron,  das 
Verfahren  geht  aber  nur,  wenn  Mangan  allein  in 
der  Lösung  ist,  aber  auch  hier  mufs  nach  derF  allung 
des  Mangans  der  Persulfatüberschufs  durch  Kochen 
mit  Schwefelsaure  zerstört  werden.   Bei  Anwesen- 
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heit  von  Eisen  Iäfet  sich  das  Verfahren  so  leiten, 
dafs  auch  hier  richtig«  Resultat«  erhalten  werden. 
Man  verwendet  am  beston  Sulfatlösungen.  Kleine 
Mengen  Chloride  stören  nicht,  wohl  aber  gröbere. 
Als  Beispiele  der  Anwendbarkeit  des  neuen  Ver- 
fahrens werden  angeführt:  Bestimmung  des  Man-  | 
gangehaltcs  im  Spatheisonstein.  Etwa  5  g 
wurden  kochend  in  verdünnter  Schwefelsäure  ge- 
löst, auf  BOOcc  aufgefüllt,  lOOcc  davon  (=  1  g  Sub- 
stanz) mit  lOOcc  Persulfatlösung  (60  g  Ammon-  ; 
persulfat  im  Liter,  nach  dem  Absetzen  filtrirt) 
*  4  Minuten  lang  «um  Sieden  erhitzt,  der  Super- 
oxydniedorschlagabfiltrirt,  in  überschüssiger  Ferro- 
sulfatlösung  gelöst  und  mit  Permanganat  zurück- 
titrirt.  Gefunden  wurden  8,11,  8,18,  8,11  %,  nach 
Volhard  8,1596  Mangan.  BeiN  i  ckelstahlproben 
wurden  etwa  8  g  in  einem  Gemisch  aus  150  cc  Sal- 
petersaure (1,18)  und  15 cc  conc.  Schwefelsaure  ge- 
löst, die  Lösung  eingedampft  und  bis  zum  Auf- 
treten von  Schwefelsauredämpfen  erhitzt;  die  Sul- 
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fate  wurden  in  Wasser  aufgenommen  und  auf  ein 
Volumen  von  250eo  gebracht.  Ebenso  kann  man  in 
einem  schräg  liegenden  Rundkolben  dio  Substanz 
direct  in  verdünnter  Schwefelsäure  (1,17)  lösen; 
der  Rückstand  (Carbid,  Kieselsäure,  Kohlenstoff) 
I  wird  abfiltrirt,  die  Lösung  ebenfalls  auf  250 cc  ge- 
i  bracht.  lOOcc  hiervon  wurden  mit  lOOcc  Wasser 
verdünnt  und  mit  70cc  Persulfatlösung  7  Minuten 
zum  Sieden  erhitzt  (ist  viel  freie  Schwefelsäure 
;  vorhanden,  so  mufs  dieselbe  vor  der  Fällung  ab- 
gestumpft werden  mit  Natronlauge  oder  Ammoniak). 
DieTitration  ergab  1,99, 2,01, 2.03, 2,02  %  statt2,08  %. 
8ehr  gut  soll  sich  das  neue  Verfahren  auch  zur 
Bestimmung  des  Mangans  im  Ferromangan  und 
Spiegeleisen  eignen,  da,  je  höher  der  Mangan- 
gehalt, desto  besser  die  Filtration  des  Nieder- 
schlages vor  sich  geht.  Kleine  Manganmengen  im 
Stahl  und  Roheisen  lassen  sich  in  derselben  Weise 
bestimmen,  indessen  dürfte  es  sich  hier  empfehlen, 
das  Eisen  zunächst  durch  Zink  abzuscheiden. 


Der  eittnverstärkte  Beton. 


Der  eisenverstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  46.) 


(Nachdruck  »urboteo  ( 


Die  Eisenbeton-Systeme. 

Unter  Eisenbeton,  Betoneisen,  armiertem  Beton 
und  Konstruktionen  mit  ähnlicher  Benennung 
versteht  man  im  speziellen  ans  Beton  hergestellte 
Körper  mit  darin  eingebettetein  Eisen  an  den 
Stellen,   wo  die  Festigkeit  des  Betons  bei  Be- 


Abbildung 2. 

anspruchungen  allein  nicht  mehr  ausreicht;  dem 
Beton  werden  nur  die  auftretenden  Druck- 
spannungen, dem  Eisen  vorzugsweise  die  Zug- 
spannungen zugewiesen.  Bei  einigen  Kon- 
struktionen und  deren  Anwendnngsarten  nimmt 
das  eingebettete  Eisen  jedoch  auch  einen  Teil 
der  auftretenden  Druckspannungen  und  die  Scher- 
kräfte auf.  Bei  nur  auf  Druck  beanspruchten 
Eisenbetonkttrpern,  z.  B.  Stützen,  dient  das  eiu- 
gebettete  Eisen  dazu,  einen  Teil  der  Druck- 
spannungen aufzunehmen ,  damit  diese  Kon- 
struktionen   keine  zu  grofsen  Querschnitte  er- 


halten. Für  die  zuerst  angeführte  Beanspruchungs- 
art, welche  hauptsächlich  bei  der  Belastung 
ebener  Platten  auftritt,  lassen  sich  fast  sämt- 
liche EiBenbeton-Systeme  verwenden,  während 
für  die  übrigen  Beanspruchungsarten,  welche 
durch    die  Bela- 


4 


stung  gewölb-  und 
kousolartiger  Kon-  « 
struktionen  sowie 
Stützen  erzeugt 
werden,  nur  einige 
Systeme  anwen- 
dungsfähig  sind. 
Die  hauptsächlich- 
sten Eisenbeton- 
Systeme  sind  im  fol- 
genden angeführt. 

System  Monier 
(Abbild.  2  und  3). 
Dieses   in  „Stahl 

und  Eisen"  bereits  beschriebene  System  ist 
das  älteste  und  für  die  weitere  Entwicklung 
des  armierten  Betons  vorbildlich  gewesen.  Es 
besteht  im  wesentlichen  aus  parallel  liegenden 
stärkeren  Rundeisenstaben  a «,  welche  in  der 
Zugrichtung  einer  auf  Biegung  beanspruchten 
Betonplatte  liegen,  und  darüber  rechtwinklig 
gestreckten  schwächeren  Rnndeisenstäben  b  b. 
Die  Stäbe  aa  nehmen  die  in  der  Betonplatte 


Abbildung  3. 
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Abbildung  4. 


auftretenden  Zugspannungen  auf  und  müssen 
dalier  im  unteren  gezogenen  Teile  der  Beton- 
platte  liegen,  während  die  Stabe  b  />,  welche  an 
den  Krcuznngsstellcn  mit  den  Stäben  a  »  durch 

Drahtuinwickluu- 
gen  verbunden  wer- 
den, die  Lage  letz- 
terer sichern  und 
die  Adhüsionskraft 
des  Hctons  ver- 
mehren Köllen.  Die 

Entfernung  der 
Stäbe  untereinan- 
der richtet  sich 
nach  der  Grftfse  der 
l'cansprueliiiiig  und 
schwankt  in  der 
Kegel  /.wischen  50 
bis  1 00  mm.  Falls 
eine  Platte  vier 
Auflager  hat,  ergänzen  sich  die  Stäbe  <i  und  b 
gegenseitig  und  kommen  dann  zusammen  statisch 
zur  Wirkung.  Dem  System  Monier  direkt  nach- 
gebildet ist  System  Hyatt  (Abbildung  4).  Die 
Abweichimg  gegen  Monier  besteht  darin,  dafs  die 


Abbildung  5. 


Abbildung  5  a 

Stäbe  «  durch  Flacheisen  ersetzt  sind  und  die 
Stäbe  b  diese  Flacheisen  durchdringen.  Binen 
besondern  Vorteil  bietet  diese  Hauweise  nicht  und 
sie  ist  auch  in  ihrer  Herstellung  zu  kostspielig. 


Bauweise  wird  vorzugsweise  in  England  und  in 
den  Vereinigten  Staaten  ausgeführt.  Die  Drehung 
der  Stäbe  erscheint  vorteilhaft,  denn  sollte  wirk- 
lich die  Adhäsionskraft  zwischen  Kiscn  und  Beton 
verloren  gehen,  so  lehnen  sich  die  schrauben- 
förmigen Fluchen  des  Eisens  noch  immer  an  feste 
ZementHächen  an  und  hindern  das  (Ueiten.  Der 
von  verschiedenen  Seiten  gegen  das  System 
erhobene  Einwand,  dafs  diese  vorherige  Bearbeitung 


c 


0 


Abbildung  <». 


des  Eisens  die  Konstruktionen  nach  demselben 
verteuere,  ist  nicht  in  vollem  Mafse  zutreffend, 
da  die  Herstellung  der  Drehungen  keine  kost- 
spielige ist. 

Ks  gibt  noch  eine  ganze  Reihe  von  Systemen, 
bei  welchen  gerade  Kisenstäbe  verwendet  werden, 
und  welche  den  vorstehenden  Bauweisen  sehr 
ähnlich  sind,  so  z.  B.  St  ein  h  off,  welcher  statt 
gedrehter  (^tiadrateisen  Redrehte  Flacheisen  ver- 
wendet, Bordenave  und  Bouna,  welche  I'rofil- 
eisen  zur  Anwendung  bringen,  und  Müller  (Ab- 


T, 


Abbildung  51.. 


Abbildung 


Ran  so  in  c  (Abbildung "»)  verwendet  schrauben- 
förmig gedrehte  (juadrateisen  als  Einlage  in  die 
Betonplatte;  die  Windungen  der  Eisenstabc  sollen 
das  Gleiten  im  Beton  hindern,  die  (^uerstiibe 
fallen  bei  diesem  System  fort.     Die  genannte 


bildung5a)  und  Donath  (Abbildung  5b),  welche 
Flacheisen  zickzackartig  verbinden. 

Als  abweichend  von  den  vorstehenden  Kon- 
struktionen können  diejenigen  angesehen  werden, 
welche  ein  vorher  gefertigtes  ebenes  Masrl^n- 
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netz  als  Eiscneinlage  in  die  Betonplatte  benutzen. 
4'ottancin  verwendet  ein  eigentümlich  {reformte!* 
Netzwerk  ans  kontinuierlich  gebogenen  Stäben 
(Abbildung  8),  Holding  erfand  zu  diesem  Zwecke 
das  Streckblcch  (Abbildung  7),  welches  maschinell 


Abbildung  8. 


erzeugt  wird  und  dessen  Herstellung  sowie  Ver- 
wendung bereits  in  dieser  Zeitschrift  beschrieben 
wnrde.  Das  Streckbloch  eignet  sich  vorzugsweise 
zur  Herstellung  von  ebenen  Platten  und  erfolgt 
die  Einbettung  desselben  möglichst  in  der  Nähe 


Bei  den  durch  die  Vereinigte  Maschinen- 
fabrik Augsburg  und  Maschinenbaugesell- 
schaft  Nürnberg  A.-O.  zur  Ausführung  ge- 
brachten Bimsbctondeikeu  mit  Kiseneinlagen  nach 
geschütztem  System  (Abbildung  10)  bestehen 
letztere  aus  Klacheisen,  auf  welche  zur  Sicherung 
und  Erhöhung   des  Zusammenhanges  zwischen 


Abbildung  ». 


Beton  und  Eiseneinlage  kurze  Winkelchen  auf- 
genietet sind.  Die  angestellten  ßelastungs- 
versuche  haben  eine  sehr  hohe  Tragfähigkeit 
dieser  Decken  ergeben  nnd  auch  nachgewiesen, 
dafs  mit  den  aufgenieteten  W'iukelchen  die 
Tragkraft  erheblich  grtifser  ist  als  obne  die- 
selben. * 


Abbildung  10. 


Abbildung  11. 


der  Zagfaser  (Abbildung  8).  Kine  Verwendung 
desselben  in  Verbindung  mit  T- Trägern  zur  Her- 
stellung von  Zwischendecken  zeigt  Abbildung  9. 

Andere  Erfinder  ordnen  die  Eiseneinlagcn  in 
Beton  derart  an,  dafs  sie  am  Auflager  in  Nahe 
der  Plattenobcrkante,  in  Mitte  der  Platte  mög- 
lichst tief  gegen  Unterkante  liegen.  Am  Auf- 
lager wird  die  Deckenplatte  durch  eine  Ausrundting 
verstärkt,  dadurch  gleichzeitig  die  Ummanteluug 
der  T- Träger  erzielt. 


Beim  System  Koenen  (Abbildung  11),  als 
Koene tische  Vontenplatte  bekannt,  werden 
Kundeiseneinlagen  verwendet  und  zur  Vermehrung 
der  Adhasionskraft  des  Betons  weiter  keine  Kon- 
struktionen zugefügt;  erfahrungsgeinals  ist  die 
Adhäsionskraft  von  Zement  an  Kundeisen  gröfser 
als  an   einfache   Klacheisen.    Die   beiden  vor- 

•  übet  dieses  System  ist  auch  in  der  „Zeitschrift 
des  Verrinn  deutscher  Ingenieure-  1908  Nr.  'J.i  N.  Ht)2 
berichtet 
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genannten  Systeme  werden  fast  ausscbliafslich  standen  im  unteren  Teil  des  Betonkörpers  liegen, 
zur  Herstellung  von  weitgespannten  Decken,  2.  Rnndeisenstangen  bb,  welche  am  Auflager  in 
Dächern  u.  s.  w.  verwendet  und  sind  bereits  in  der  oberen  Faserschicht  des  Betonkörpers  liegen, 
yielen  Tausenden  von  Quadratmetern  zur  Aus-  j  nach  unten  abgobogen  sind  und  sich  in  der  Mitte 
führung  gekommen.  I  der  Lage  der  Stangen  aa  nahern.    3.  Bügel  ec 

aus  Flacheisen  bestehend,  welche  die 


oberen  Enden  umgebogen  sind.  (Siehe 
Abbildung  12.  anch  Abbildung  13.)    Die  Funktionen 

der  vorhin  genannten  Eiseneinlagen  sind 
Das  System  Hennebique  weicht  von  den     folgende:   Die   Stangen  aa  nehmen  die  Zug- 
bis  jetzt  beschriebenen  Systemen  insofern  ab,     Spannungen  des  auf  Biegung  beanspruchten  Beton- 
als  die  Armierung  auch  die  in  einem  auf  Biegung    körpers  auf.    Die  Stangen  bb  haben  den  Zweck, 
beanspruchten  Betonkörper  auftretenden  Druck-     die  an  der  Einspannungsstelle  auftretenden  Zug- 


Abbildung  14. 


Abbildung'.15.  Abbildung  1«. 


Abbildung  17.  Abbildung  18. 


■nd  Scherkräfte  berücksichtigt.  Das  Wesen  der 
genannten  Bauweise  ( Abbildung  12  und  13) 
beruht  auf  der  Anordnnng  von  drei  verschiedenen 
Eiseneinlagen  im  Betonkörper  und  zwar:  1.  Gerade 
Kundeisenstangen  aa,  welche  in  gewissen  Ab- 


und  Druckspannungen  aufzunehmen  und  dadurch 
den  Beton  an  dieser  Stelle  zu  vorstarken, 
sowie  in  der  Mitte  die  Stangeu  aa  bei  ihrer 
Arbeit  zu  unterstützen.  Die  zuerst  genannten 
Funktionen  werden  die  Stangen  bb  hauptsächlich 
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dann  zu  erfüllen  haben,  wenn  der  Betonkörper  nimmt  die  Entfernung  der  Bügel  dem  Zwecke 

als  kontinuierlicher  Trftger  über  verschiedene  entsprechend  von  dem  Auflager  nach  der  Mitte 

Stützpunkte  hinweggeht  und  über  letzteren  nega-  zu  ab.  Um  die  Lage  der  Rundeisenstangen  «  a  und 

tive  Biegungsmomente  auftreten.    Die  Bügel  cc  b  b  im  Betonkörper  zu  sichern,  ordnet  Hennebique 


Abbildung  20.  Abbildung  21. 


H 


I 
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I 
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Abbildung  22. 


I 
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■ind  befähigt,  wegen  ihrer  Verbindung  mit  den 
Stangen  aa  einerseits  und  dem  Beton  andrer- 
seits die  auftretenden  transversalen  Spannungen 


aufzunehmen  und  den  zur  Überwindung  von 
Scherkräften  wenig  geeigneten  Beton  zu  ent- 
lasten.   Wie   aus   der  Abbildung  ersichtlich, 


bei  vielen  DetailkonBtruktionen  diese  Stangen 
übereinander  an,  dieselben  werden  dann  von  den 
Bügeln  paarweise  umfafst.  Zur  Verhütung  des 
Gleitens  ( der  Kundeisenstangen  im  Beton  selbst 
werden  dieselben  an  ihrem  Ende  rechtwinklig 
umgebogen  oder  geifsfufsartig  ausgeschmiedet. 
Der  Durchmesser  der  zu  Verwendung  kommen- 
den Rundeisenstangen  schwankt  zwischen  10  und 
40  mm.  Die  Flacheisen,  welche  zur  Herstellung 
der  Bügel  verwendet  werden,  haben  eine  Breite 
von  30  bis  60  mm  bei  2  bis  4  mm  Dicke. 

Eine  eigentümliche  und  von  den  bis  jetzt 
beschriebenen  Systemen  gänzlich  abweichende 
Konstruktion  ist  die  Bauweise  Matrai,  welche 
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in  Abbildung  14  und  15  dargestellt  ist.  Die- 
selbe besteht  ans  einem  Netzwerk  von  Kabeln 
zwischen  Tragern,    welche   zu  letzteren  teils 


bedeutend,  so  werden  die  erforderlichen  Dicken 
der  Eisenbetonplatten  zu  grofs,  daher  zu  schwer 
und  uuökonomisch:  man  geht  nicht  gerne  «her 


Schuld  A-It 


senkrecht,  teils  diago- 
nal, teils  parallel  ver- 
laufen. Die  Kabel, 
welche  nur  auf  Zug 
beansprucht  werden, 
müssen  daher,  wie  dies 
ans  der  Abbildung 
ersichtlich,  mit  den 
Tragern  gehörig  ver- 
ankert werden.  Den 
die  Kabelarmierung 
nmhfillenden  Beton 
zieht  Matrai  zur  Auf- 
nahme von  Spannun- 
gen überhaupt  nicht 
in  Betracht ,  nimmt 
denselben  vielmehr 
von  vornherein  als  ge- 
brochen an  und  be- 
rechnet seine  Armie- 
rung so,  dal's  dieselbe 
allein  imstande  ist,  die 
durch  Belastung  her- 
vorgerufeneu Bean- 
spruchungen aufzu- 
nehmen. Matrai  erbietet  sich,  die  nach  seiner  Han- 
weise ausgeführten  Konstruktionen  sowohl  vor  als 
nach  der  Einbringung  des  Betons  einer  Probe- 
belastung zu  unterwerfen;  er  betrachtet  daher  den 
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i 
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hoiu  c-n.  Plauenstärken  von 

15  cm  hinaus.  Wenn 
auch  einige  Systeme 
geeignet  sind,  ebene 
Platten  von  einer 
Spannweite  bis  zu  6  m 
herzustellen,  z.  B.  die 
in  Abbild.  10  u.  11  be- 
schriebenen, so  über- 
schreiten die  anderen 
Erfinder  doch  nicht 
gerne  mäfsige  Spann- 
weiten. Für  gröfsere 
Spannweiten  werden 
die  Eisenbetonplatten 
vorteilhafter  mit  Ver- 
stärkungsrippen  als 
Eisenbeton  -  Bippen- 
körper hergestellt. 
Von  den  bis  jetzt  be- 
schriebenen Bauwei- 
sen eignen  sich  haupt- 
sächlich Monier 
und  Hennebiqne 
zur  Herstellung  der- 
selben, jedoch  sind  diesen  Bauweisen  verschie- 
dene andere  nachgebildet  worden. 

Bei  der  Bauweise  Monier  erzielt  man  eine 
einfache   Rippenanordnung   dadurch,    dafs  man 
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Abbildung  24. 


Beton  gewissennafsen  als  einen  (  berschufs  an     die  Srähe  na  balkcnförmig  mit   Beton  umhüllt 


Abbildung  25. 


Sicherheit,  und  weist  demselben  vornehmlich  die 
Aufgabe  zu,  die  Träger  zu  versteifen,  eine  Starr- 
heit der  Konstruktion  überhaupt  zu  erzielen  und 
dadurch  eine  bessere  Lastverteilung  auf  die 
Träger  zu  ermöglichen. 

Die  Anwenduujrsfähigkeit  der  bis  jetzt  be- 
schriebenen Systeme  in  Plattenformen  ist  be- 
schränkt und  hängt  von  der  Spannweite  der 
Platten  und  deren  Belastungen  ab.  I'berschreitet 
ersten-    eine    gewisse   (iröl'se   oder   ist  letztere 


und  die  Stäbe  hb  in  gewissen  Abständen  darüber 
in  eine  Platte  legt  (Abbildung  Di).  In  dein 
so  hergestellten  Bippeukörper  wirkt  die  vor- 
stehende Rippe  mit  einem  Teil  der  darüber  ge- 
streckten Platte  als  Träger  von  einfacher  J-Korm. 

Hennebiijue  verwendet,  zu  seiner  lialken- 
armierung  genau  dieselben  Konstruktionselemente 
wie  bei  der  ebenen  Platte  und  verlegt  in  den 
rippenförmig  vortreteuden  Balken  in  die  Nähe 
der  Zugfaserschicht  gerade  Bundeisenslaugen  <ia, 
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ferner  abgebogene  Stangen  bb,  welche  am  Auf-  noch  kürzere  sogenannte  Ergänzungsstiihe  ilil  zu, 
lager  in  der  oberen  Faserschicht  liegen,  nach  welche  die  Rippe  für  die  an  dieser  Stelle  auf- 
der  Mitte  abgebogen  sind  nnd  sich  hier  den  tretenden  Einspannungs- Momente  widerstands- 
Siangen  au  nahern.  Die  Stangeupaare  aa  nnd  bb  fähiger  machen  sollen.  In  einer  sehr  interessanten 
werden  von  den  Hügeln  er  umfafst.  Von  Hippe  Abhandlung  Leforts  in  den  ^Nouvelles  Annales 
zu  Rippe  wird  dann  die  eigentliche  Platte  in  de  la  t'onstruction", *  welche  sich  hauptsächlich 
der  bereits  beschriebenen  Ansführnngsart  ange-  mit  der  Theorie  von  Eisenbeton-Konstruktionen  Ge- 
ordnet (Abbildung  17).  Die  Anzahl  der  in  fal'st,  sucht  derselbe  den  Nachweis  zu  führen,  dafs 
der  Rippe  verlegten  Rundeisenstangen  und  deren  die  von  ihm  gewählte  symmetrische  Anordnung  der 
(Querschnitt  ist  abhängig  von  der  Spannweite  Eise:iarmierung  die  vorteilhafteste  sei.  weil  sich 
des  Balkens  und  dessen  Belastung  und  werden  dieselbe  hinsichtlich  ihrer  Lage  und  Massenver- 
deinentsprechend  zwei,  vier,  acht  oder  erforder-  teilung  der  T-  Trägerform  nähere.  -  Letort 
liehen  Falls  eine  noch  gröfsere  Anzahl  von  betrachtet  die  Rundeisen  gewissermal'sen  als 
Stangen  neben  und  übereinander  angeordnet,  so  die  Plantschen,  den  Beton  als  den  Steg  eines 
«lafs  eine  Anhäufung  des  Eisenmaterials  haupt-  T-Trägers.  Nach  seiner  Ansicht  soll  diese  B.m- 
s.vchlich  in  den  Rippen  stattfindet.  An  ausge-  weise  in  ökonomischer  Hinsicht  vorteilhafter  als 
führten  Beispielen,  welche  im  weiteren  Verlauf  jede  andere  sein:  gröfsere  Ausführungen  nach 
«lieser  Abhandlung  noch  näher  beschrieben  werden,  seinem  System  sind  jedoch  bis  jetzt  nicht,  bekannt 
läfst  sich  die  (iesamtanordnung  besser  erkennen.  geworden. 

Andere  in  Frankreich  zur  Ausführung  kommende  Während  bei  den   vorstehend  beschriebenen 

Systeme   sind  offenbar  dem  System  Hennebiqiie  Systemen  von  Kippenplattcn  die  Kisenarmierung 

nachgebildet;   die   Verteilung  der  Eiscnmengon  auch  einen  Teil    der   Druckspannungen  anf/.u- 

im    Ober-    nnd   Untergurt    ist  jedoch  eine   ver-  nehmen  hatte,  gibt  es  einige  Systeme,  bei  welchen 

Hchiedene  nnd  die  bei  dem  System  Hennebiqiie  der  Armierung  nur  Zugkräfte  zugewiesen  werden. 

;il»    charakteristisch    zu    bezeichnenden    Bügel  Bei  dem  System  Societe  de  ('reche  (Abbild.  21 1 

kommen  entweder  ganz  iu  Fortfall  oder  werden  wird  in  die  Rippe  nur  eine  runde  Stange  eiu- 

rinreh   geeiguote  Verschnürungeu  ersetzt.     Als  gelegt  und  dieselbe  mit  der  Eiseneinlage  der  Blatten 

hauptsächlichste  Systeme  können  gelten:  mittels  stärkerer  Drähte  verschnürt.  Beim  System 

«'oignet  (Abbild.  18),  welcher  in  den  go-  Prof.  Möller  (Abbildung  22)  werden  die  Rippen 

«irnckteu   und  gezogenen  Teil  der  Rippe  je  ein  entsprechend  der  Zunahme  der  Biegungsmomente 

trerades  Rundeisen  legt  und  diese  beiden  Stangen-  als  (inrtträger  fischbauchartig  geformt;  die  Ar- 

p.iare    durch    Drahtverschnürungen    gitterartig  inierung  besteht  aus  Flacheisen  mit  aufgenieteten 

verbindet.  knrzcn  Winkeleisenstücken.  Bücher  (Abbild.  2'A) 

Die  Konstruktion  nach  Pavin  de  Lafarge  legt  in  die  rechteckige  Rippenforni  Flacheisen 
<  Abbildung  DD  unterscheidet  sich  von  derjenigen  so  ein,  dafs  der  im  unteren  geraden  Teil  der 
<'<>ignets  nur  dadurch,  dafs  die  Eisenarmieruug  Rippe  liegende  Eisenquerschnitt  der  Zunahme  der 
der  Rippe  gänzlich  unabhängig  von  der  Platte  Zugspannungen  vom  Auflager  zur  Mitte  zu  pro- 
ist und  daher  Rippe  und  Platte  nacheinander  portional  zunimmt. 

ausgeführt  werden  können :  es  wird  durch  diese  Zur  Herstellung   von   gewölbartigen  Über- 

Ansftihrungsart  die  sonst  erforderliche  gänzliche  deckungen  eignet  sich  der  armierte  Beton  eben- 

Kinriistung   des   Arbeitsraumes  und  dessen  Ver-  falls,  weil  die  Herstellungen  geringer  Abmessungen 

Stellung  durch   Steifen  vermieden,   dahingegen  bedürfen,  daher  leicht  und  ökonomisch  werden; 

solche  Ausführungen  sind  daher  nicht  allein  im 
Hochbau,  sondern  auch  im  Tiefbau-  wegen  d«  r 
erzielten  Ersparnisse  häutig  zur  Anwendung 
gekommen.  Die  Eisenarmieruug  ist  vorzugsweise 
dazu  bestimmt,  den  t'bcrschul's  an  auftretenden 
Druckkräften,  welchen  der  Beton  im  Gewölbe 

Abbildung  2o  a.  allein  nicht  gewachsen  sein  würde,  aufzunehmen. 

,  Von  den  bis  jetzt  beschriebenen  Systemen  kommen 
ist  die  Arbeit  auf  der  Baustelle  eine  umstand-  für  die  Ausführung  solcher  gewölbartiger  Platten 
liebere  und  kostspieligere.  hauptsächlich  die  Bauweisen  Mouier,  Honnc- 
Lefort  ordnet  bei  seinem  System  (Abbil-  bique,  Melau,  und  Möller  iu  Betracht.  Die 
dring  20)  in  der  Kreuzung  der  Achse  der  Decken-  Bauweise  Mouier  ist  für  die  gewölbartigen  Ober- 
platte  mit  der  Vertikaladise  der  Verstärkung»-  Spannungen  schon  seit  längerer  Zeit  zur  Anweu- 
nppe  ein  oder  mehrere  Rundeisen  au,  vertikal  düng  gekommen  und  besteht  aus  einem  gewöll»r 
darunter  die  gleiche  Anzahl  Rundeisen  bb  an.  artigen  Betonkörper,  in  dessen  Drucklinie  ein 
Iii«   Deckenplatte   selbst    wird   durch  dünnere 

Stabe  er  gebildet,   welche   über  und   unter  aa  •  Die  genaue  Wiedergabe  der  einschlägigen  Liter.utar 

kreuzen.    An  der  Einspanuungsstellc  fügt  Letort  erfolgt  am  Schlüsse  des  Aufsatzes. 
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quadratisches  Rundelsensystem  ähnlicher  Art  wie 
bei  der  ebenen  Platte  beschrieben  eingebettet 
wird;  solche  Ausführungen  dürften  als  bekannt 
vorausgesetzt  werden. 

Henne  biqne  benutzt  bei  seinen  gewölbartigen 
Ausführungen  dieselben  Konstruktion- Elemente 
wie  bei  den  ebenen  Platten ;  er  fügt  jedoch  noch 
für  die  Oberfläche  des  Gewölbes  gerade  Kund- 
eisenstangen zu,  welche  den  Zweck  haben  sollen, 
die  an  dieser  Stelle  etwa  auftretenden  Aus- 
dehnungen des  Gewölbes  zu  verhindern.  Abbil- 
dung 24  veranschaulicht  eine  nach  dem  System 
Hennebique  hergestellte  Überdeckung  eines 
Raumes  im  „Petit  Palais  des  beaux  Arts"  zu 
Paris.  Wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich,  ver- 
binden die  Bügel  die  im  unteren  Teil  des  Gewölbes 
Hegenden  Druckstäbe  mit  den  vorhin  genannten 
Ausdehnungsstaben;  die  abgebogenen  Stangen 
legt  Hennebique  zwischen  beide. 

Die  Ranweise  Melau  benutzt  als  Eisen- 
armierung kleinere,  nach  der  Gewölbeform  gebogene 
T-Träger,  welche  in  geringen  Abständen  in  der 
gewölbartigen  Betonplatte  eingebettet  werden. 
Abbildung  25  nnd  25a  stellt  das  System  auf  einfache 
Gewölbe  angewendet  dar.  Bei  grofsen  Spann- 
weiten ersetzt  Helan  die  T-Träger  durch  voll- 
ständige Gitterträger  nnd  ist  dadurch  in  der 
Lage,  gröfsere  Öffnungen  mit  verhältnismäfsig 
wenig  Material  erfolgreich  zn  fiberspannen.  Möller 
wendet  für  die  Herstellung  gewölbartiger  Bauten, 
namentlich  Brücken,  ebenfalls  Verstärkungs- 
rippen  von  der  bereits  erwähnten  fischbanch- 
artigen  Form  an  und  formt  die  zwischen  den 
Rippen  liegenden  Teile  gewölbartig  (Abbild  22). 

Im  weiteren  Verlauf  dieser  Abhandlung  wird 
bei  der  Beschreibung  von  Brürkenhanten  in  Eisen- 
beton noch  auf  die  bereits  beschriebenen  Systemo 
Hennebiqne,  Melan  und  Möller  an  Hand  von 
Ausführungen  näher  eingegangen  werden. 

Eine  vorteilhafte  Anwendung  des  armierten 
Betons   zur  Ausführung   von   nur   auf  Druck 


beanspruchten  Konstruktionsteilen  ist  diejenige 
zur  Herstellung  von  Wänden  nnd  Stützen.  Die 
Herstellung  von  Wänden  nach  dem  System  Rabitz, 
bei  welcher  statt  Beton  Gipsmörtel  verwendet 
wird  nnd  System  Monier,  welche  mittels  der  bei 
den  ebenen  Platten  bereits  beschriebenen  Eisen- 
armierung erfolgt,  dürften  als  bekannt  voraus- 
gesetzt werden.  Hennebiqne  konstruiert  nach 
seinem  System  Wände  unter  Verwendung  senk- 
recht stehender  Kundeisenstangen  in  zwei  Reihen, 
welche  durch  kleinere  Bügel  mit  dem  Beton 
verbunden  werden. 

Zur  Herstellung  von  Stützen  wurde  der 
armierte  Beton  bis  zur  Aufstellung  des  Systems 
Hennebiqne  selten  und 
meist  nur  in  den  Fäl- 
len verwendet,  wo  es 
sich  um  Feuerschutz 
von  Eisenstützen  han- 
delte; hierbei  kamen 
in  der  Regel  Monier- 
mäntel zur  Ausfüh- 
rung. Hennebique  hat 
zuerst  in  gröfserem 
Umfange  Stützen  gänz- 
lich in  Eisenbeton  her- 
gestellt und  zeigt  Abbildung  26  die  einfachste 
Anordnung  seines  Armierungssystems.  In  einem 
rechteckigen  Betonkörper  werden  mindestens 
vier  Rundeisenstangen  aa  in  der  Nähe  der 
Ecken  eingebettet,  welche  in  kurzen  Abstan- 
den durch  tibergelegte  Flacheisen  b  verbunden 
werden;  diese  Flacheisen  haben  den  Zweck, 
die  Ausknickung  der  Rundeisen  zu  verhüten. 
Die  Rundeisenstäbe  a  nehmen  selbstverständ- 
lich nur  einen  Teil  des  Druckes  auf;  die  Be- 
rechnung der  Stützen  erfolgt  in  der  Weise, 
dafs  diese  Druckstäbe  im  Verein  mit  dem  um- 
hüllenden Beton  in  der  Lage  sind,  die  auf- 
tretenden Druckkräfte  zu  überwinden. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Abbildung  26. 


Schnelldrehstahl. 


Es  ist  wohl  keine  Übertreibung  zu  nennen,  i  genommen  haben.*  Auch  gelegentlich  unserer 
wenn  man  die  Entwicklung  der  Schnelldrehstahl-  j  Besprechungen  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
fabrikation  als  einen  der  hervorragendsten  Fort-  haben  wir  mehrfach  der  Anwendung  des  Schnell- 
schritte  bezeichnet,  die  seit  der  letzten  Pariser  drehstahls  und  der  für  den  Schnellbetrieb  ge- 
Ausstellung auf  dem  Gebiete  der  Metallverar-  bauten  Drehbänke  gedacht.  Die  nachstehenden 
Aeitnng  errungen  sind.  Zahlreiche  Firmen  haben  :  beiden  Aufsätze  mögen  zur  weiteren  Ergänzung 
diese  neue  Fabrikation  in  Angriff  genominen  nnserer  früheren  Mitteilungen  dienen, 
und  es  gibt  bereits  eine  stattliche  Reihe  wohl-  '   

bekannter  Sehnelldrehstaklinarken ,  über  deren  j        .   Stahl  nnd  Ei8en-  190i  g.  26,  76.  176,300; 

Leistungen  wir  zu  berichten  öfters  Gelegenheit  ,  1902  8.  2*8,  454,  628.  579,  615. 
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I.  Über  das  Wesen  der  Schnelldrehstähle. 

Von  Fridolin  Reiser  in  Knpfenberg. 


Die  Entwicklungsgeschichte'  der  Sehnelldreh- 
»tähle  beginnt  mit  dein  von  der  Finna  Osborne 
in  den  Handel  gebrachten  Mushetstahl,  welcher 
aas  dem  Bedürfnis  entstanden  war,  Arbeitsstahle 
zu  schaffen,  welche  imstande  sind,  grobe  Spane 
ohne  Wasserkühlung;  zu  nehmen,  wobei  die  auf- 
tretende Friktionswanne  so  grofs  ist,  dafs  ge- 
hartete Kohlenstoffstähle  dabei  angelassen  werden 
und  ihre  Schneide  verlieren.  Da»  Bedürfnis 
nach  solchen  Stählen  stellte  sich  zuerst  in 
England  ein,  wo  man  schon  früher  bestrebt 
war,  auf  sehr  kräftigen  Maschinen  möglichst 
grofse  Arbeitsleistungen  beim  Schroppen  zu  er- 
zielen. Der  Mushotstahl  hat  unstreitig  das 
Verdienst,  wenigstens  kurze  Zeit  hindurch  der 
einzige  Stahl  gewesen  zu  sein,  welcher  diesen 
Bedürfnissen  in  gewissem  Mafse  entsprach,  und 
hat  infolgedessen  namentlich  in  England  und 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  seinerzeit 
eine  grofse  Verbreitung  gefunden.  Diese  Stahl- 
sorte ist  ein  Selbsthärter  (self-hardening  Bteel), 
durch  welcheu  Ausdruck  bezeichnet  werden  soll, 
dafs  dieser  Stahl,  um  als  Schneidewerkzeug  zu 
dienen,  keiner  Härtung  in  dem  gewohnten  Sinne 
durch  Ablöschen  des  rotglühenden  Stahles  in 
einer  Härteflüssigkeit  bedarf,  sondern  durch 
einfaches  Erkalten  aus  dem  rotglühenden  Zu- 
stande an  der  Luft  den  für  einen  Drehstahl  er- 
forderlichen Härtegrad  anzunehmen  vermag.  Die 
chemische  Zusammensetzung  dieses  ersten  Selbst- 
härterstahles  ist  ungefähr  folgende: 

Kohlenstoff  ....  .   .     2.0  % 

Mangan   2,5  „ 

Silicium  1.3  ., 

Wolfram  5,0  H 

Chrom  0,5  „ 

Die  selbsthärtende  Eigenschaft  ist  hier  durch 
den  Mangangehalt  hervorgerufen.  Bekanntlich 
hat  das  Mangan  die  Eigenschaft,  die  Verbindung 
des  Kohlenstoffes  mit  dem  Eisen  zu  begünstigen 
und  zu  verhüten,  dafs  auch  beim  langsamen 
Abkühlen  aus  höheren  Temperaturen  die  Ver- 
bindung des  Kohlenstoffes  mit  dem  Eisen  zer- 
fällt. Dieser  Einflufs  des  Mangans  tritt  bei- 
spielsweise besonders  deutlich  im  Spiegeleisen 
hervor.  Tatsächlich  waren  frühere  Versuche, 
auch  bei  gesteigertem  Wolframgehalt,  aber  ohne 
erheblichen  Mangangehalt,  einen  Selbsthärter 
herzustellen,  erfolglos. 

Die  Versuche,  Drehstähle  herzustellen,  welche 
der  Friktionswärme  auch  bei  wesentlich  höherer 
Schnittgeschwindigkeit,  als  bis  dahin  erreicht, 
widerstehen,  waren  von  einem  vollkommenen 
Erfolge    begleitet,    als    man    hohe  Wolfram- 


Legierungen  mit  Eisen,  unter  Hinweglassung 
des  Mangans,  dagegen  unter  gleichzeitiger  wesent- 
licher Steigerung  des  Chromgehaltes  zu  fabrizieren 
anfing  und  diesen  Stahl,  statt  ihn  als  Werkzeug 
der  langsamen  Erkaltung  aus  der  üblichen 
Härtungstemperatur  zu  überlassen,  stark  über- 
hitzte und  die  Erkaltung  dadurch  beschleunigte, 
dafs  man  entweder  eine  Abkühlung  im  kalten 
Windstrom  oder  ein  Abschrecken  in  geschmolzenem 
Blei  oder  in  anderen  Härteflüssigkeiten  ver- 
schiedener Temperatur  und  Wärmeleitungs- 
Fähigkeit  vornahm. 

Der  Ausdruck  „Überhitzen"  ist  wohl  der 
richtigste  und  bezeichnendste,  weil  sich  damit 
für  jeden  Stahlmann,  der  bisher  nur  mit  Kohlen- 
stoffstählen und  den  alten  Selbsthärtern  zu  tun 
hatte,  sofort  die  richtige  Vorstellung  verbindet, 
dafs  es  sich  um  eine  Härtungstemperatur  handelt, 
welche  über  den  bisher  als  normal  und  erlaubt 
gegoltenen  Temperaturen  liegt. 

Während  also  für  die  Fabrikation  der  modernen 
Schnelldreh6tähle  in  mehrfacher  Beziehung  der 
Mushetstahl  von  Osborne  und  der  von  der 
Firma  Böhl  er  schon  vor  vielen  Jahren  in  den 
Handel  gebrachte  Selbsthärter  Marke  „Boreas11 
der  Ausgangspunkt  war,  indem  man  nach  Hinweg- 
lassung  des  Mangans  fortschreitend  das  Wolfram 
und  Chrom  in  höheren  ProzentverhältniBsen 
legierte,  so  war  andrerseits  durch  die  Anwendung 
der  Überhitzung  ein  vollkommen  neues  Verfahren 
gegeben,  welches  gefunden  und  in  die  Praxis 
eingeführt  zu  haben,  das  grofse  Verdienst  der 
Ingenieure  Taylor  und  White  der  Bethlehem 
Steel  Works,  Pa.,  ist. 

Kohlenstoffstahl  darf  man  beim  Hilrten  nicht 
über  die  normale  Härtungstemperatur,  welche 
zwischen  800 — 900  Grad  C.  liegt,  erhitzen,  um 
dem  gehärteten  Werkzeuge  die  günstigste  Ver- 
einigung von  Härte  und  Zähigkeit  zu  geben; 
eine  Steigerung  der  Härtungatemperatur  über 
das  angegebene  Mafs  macht  den  Stahl  brüchig 
und  unbrauchbar;  bei  den  neuen  Schnelldrch- 
stälilen  ruft  im  Gegenteil  eine  selbst  bis  zur 
beginnenden  Erweichung  deB  Materiales  fort- 
gesetzte Überhitzung  die  günstigsten  Eigen- 
schaften hervor.  Bei  den  Kohlenstoffstählen 
ist  es  der  Kohlenstoff,  welcher  durch  die 
Härtung  in  eine  andere  Form  übergeführt  wird 
und  den  Stahl  hart  und  schneidfähig  macht. 
Bei  den  neuen  Stahlsorten  raufs  angenommen 
werden,  dafs  neben  dem  Kohlenstoff,  welcher 
mit  dem  im  Stahle  enthaltenen  Chrom  Carbide 
von  offenbar  sehr  grofser  Härte  bildet,  die 
physikalische  Änderung,  welche  die  L'btihitzung 
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im  Gefolge  liat,  die  Hauptrolle  spielt.  Eine 
abgeschlagene  Drehstahlschneide  ans  neuem 
Stahl  bei  neuer  Behandlung  zeigt  eine  Unzahl 
mehr  oder  weniger  glänzender,  feiner  Pünktchen; 
«lies  sind  Kristallbildungen  der  im  Stahle  ent- 
haltenen Fremdkörper,  welche  in  der  Ornnd- 
inasse  gleichmütig  verleilt  als  Schneide  wirken, 
ähnlich  wie  dies  hei  den  Diamantbohrern  der 
Kall  ist.  Diese  Kristalle,  welche  im  Taylor- 
Whitestahl  deutlich  auftreten,  werden  für  das 
unbewaffnete  Auge  in  dem  Mafse  weniger  sicht- 
bar, als  sich  die  angewendete  llärtungstemperatur 
der  unteren  Grenze  nähert  und  als  der  tiehalt 
an  legierten  Bestandteilen  wachst.  Auch  die 
Art  des  Abkühlen*  be.zw.  Ahlöschens  ist  darauf 
von  Einnufs.  Um  diese  Kristalle  wieder 
in  jenen  Zustand  zurückzuführen,  in  welchem 
sich  dieselben  vor  der  rberhitzung  befanden, 
wäre  eine  Wiedererhitzung  auf  die  gleiche 
Temperatur  nölig,  bis  zu  welcher  sich  jedoch 
die  Friktionswiinne  beim  Drehen  naturgemäfs 
nie  erheben  kann. 

Die  Eigenschaft  der  modernen  Drehstahle, 
durch  die  Friktionswarme  beim  Drehen  nicht 
zu  leiden,  ist  zweifellos  auch  durch  den  hohen 
Schmelzpunkt  bedingt,  welchen  der  Stahl 
durch  die  Legierung  mit  dem  schwer  schmelz- 
baren t  hront  und  Wolfram  erhält,  wofür  ein 
direkter  Beweis  erbracht  weiden  kann,  wenn 
man  Mushetstahl  oder  Boreas  dem  Pber- 
hitzungsverfahren  unterwiift.  Die  l'nemptind- 
lichkeit  gegen  die  Kriktionswarme  wird  da- 
durch auch  nicht  annähernd  in  dem  Mafse 
erreicht,  wie  dies  bei  den  neuen  Schnelldreh- 
stühlen der  Kall  ist.  Man  kann  dies,  wie  mit 
Bestimmtheit  anzunehmen  ist,  auf  den  hohen 
Mangan-  und  Kohlenstofl'gehalt  des  Mushetstahles 
und  der  Marke  „Boreas"  zurückführen,  welche 
Elemente  die  Schmelztemperatur  des  Stahles 
herabsetzen. 

Der  Taylor -Whitestahl,  welcher  im 
Maximum  4  ">  Chrom  und  12  ";o  Wolfram  ent- 
halt, erfordert,  um  die  höchste  Leistungsfähig- 
keit zu  erzielen,  eine  ziemlich  komplizierte 
Behandlung,  welche  man  schon  aus  dem 
(»runde  nicht  gut  dem  Verbraucher  des  Stahles 
überlassen    kann,    weil   der    letztere    in  den 


seltensten  Fallen  über  die  Hilfsmittel  verfugt, 
welche  zur  Durchführung  des  Härte-  nnd  An- 
lal'sverfahrens  nach  Taylor-White  notwendig  sind. 

Wenngleich  die  Firma  Gebr.  Böhler  &  Co., 
Aktiengesellschaft,  dieses  patentierto  Ver- 
fahren für  Deutschland  und  Österreich  erworben 
hat,  so  wurde  sie  doch  durch  die  Erkenntnis, 
dal's  ein  Geheimverfahren  den  Verkehr  mit  der 
verbrauchenden  Kundschaft  aufseroidcntlich  er- 
schwert, dahin  geführt,  eine  Stahlsorte  zu 
schaffen,  welche  bei  ähnlicher  Leistung  wie 
der  nach  Taylor-White  hergestellte  Stahl,  ein 
besonderes  Härteverfahren  nicht  verlangt,  und 
es  ist  dies  der  genanuteu  Firma  uicht  nur 
I  gelungen,  sondern  die  Erwartungen  wurden 
I  durch  die  Erfolge  noch  übet  trollen,  indem  die 
|  von  dieser  Firma  seit  längerer  Zeit  unter  dein 
Namen  „Böhler  Rapid-Selbsthärter"  in 
den  Handel  gebrachte  Marke  als  Schroppst;ihl 
auf  weiches  Material  annähernd  das  gleiche 
leistet,  wie  der  Taylor- Whitestahl ,  zugleich 
aber  auch  auf  hartem  Stahl  sehr  gut  stellt, 
und  sich  ferner  zum  Schnellschlichteu  vor- 
züglich bewährt.  Der  „Böhler  Rapid-Selbst- 
härter"  bearbeitet  Flulseiseu  mit  15  in  i.  d.  Minute 
■=  750  mm  i.  d.  Sekunde,  und  harten  Stahl  von 
100  kg  Festigkeil  mit  H  m  i.  d.  Minute  =  134  mm 
i.  d.  Sekunde  Schnittgeschwindigkeit,  wobei  dieser 
Stahl  die  folgende  einfache  Behandlung  erfahrt: 
L. beihitzung  bis  hellgelb  oder  darüber,  sodann 
Abkühlung  an  der  Luft  oder  im  Windstrom,  oder, 
wenn  es  sich  um  Bearbeitung  harter  Materialien 
handelt.  Ablöschen  in  Ol.  Diese  Resultate  übei- 
t ivffen  auch  bei  den  modernsten  Arbeitsmaschinen 
derzeit  das  erreichbare  Mafs  der  Ausnutzung»- 
fähigkeit  in  einem  solchen  (trade,  dafs  das 
Streben  nach  einer  weiteren  Steigerung  derselben 
wenigstens  vorderhand  als  zwecklos  bezeichnet 
werden  darf.  Auch  enthält  z.  B.  der  „Böhler 
Kapid-Selbslhärter"  bereits  über  UH  °/o  legierter 
Bestandteile,  und  wie  bei  allen  menschlichen 
Dingen,  so  ist  auch  nach  dieser  Richtung  dafür 
gesorgt,  dafs  die  Bäume  nicht  in  den  Himmel 
wachsen;  bei  noch  höheren  Gehalten  wild 
nämlich  der  Stahl  sehr  schwer  schmiedbar  und 
verliert  damit  eine  seiner  für  den  Werkstätten- 
gebrauch wertvollsten  Eigenschaften. 


II.  Schnelldrehbank  und  Schnclldrehstahl. 

Von  Felix  Bschoff  in  Duisburg. 

Das   schon   lauge  bestehende  Bestreben  der  vorgeführten  Drehversuche  der  Bethlehem  Steel 

Werk zeugstalil werke,  die  Leistungsfähigkeit  ihrer  Company  mit  Taylor- Whitestahl  eine  ungeahnte 

Wirkzeugstähle  zu  erhöhen,  erhielt  durch  die  Anregung.     Die  bedeutendsten  Werkzeugstahl- 

gelegentlich    der    letzten    Pariser    Ausstellung  Fabrikanten  Deutschlands  haben  mit  gutem  Kr- 
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folg  Jon  ihnen  dort  gezeigten  Weg  weiter  ver- 
folgt und  zum  grol'sen  Teil  wohl  heute  ihre 
Lehrmeister  überflügelt. 

No«-h  nach  einer  anderen  Richtung  wirkte 
die  Taylor- Whitesche  Erfindung,  unstreitig  eine 
der  bedeutendsten  auf  dem  Gebiete  der  Werk- 
/.i-ogstahlt'abrikation,  anregend.  Es  galt,  die 
Werkzeugmaschinen  der  gröfseren  Leistungs- 
fähigkeit der  neuen  Werkzeuge  anzupassen.  Schon 
im  Protokoll  der  ^Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure"  Nr.  39  vom  2«.  September  IttOl 
über  die  vom  Berliner  Bezirksverein  vorge- 
nommenen Srhtielldrehversnche  findet  sich  hantig 
wiederkehrend  die  Bemerkung:  ..Beim  Einstellen 
auf  stärkeren  Span  versagte  die  Maschine;  ans 
demselben  Grunde  konnte  die  Schnittgeschwindig- 
keit nicht  erhöht  werden. u 

Die  Düsseldorfer  Ausstellung  hat  uns  indessen 
gezeigt,  dafs  auch  auf  diesem  Gebiete  die  deutsche 
Industrie  eine  führende  Stellung  einnimmt.  In  der 
Hauptinaschinenhalle  wurde  eine  grofse  Drehbank 
im  Betriebe  vorgeführt,  welche  seitens  der  Werk- 
z^ngmaschinenfabrik  de  Fries  Ä  l'ic,  Akt.  lies. 


in  Heerdt  bei  Düsseldorf,  gebaut  worden  ist. 
Diese  Drehhank,  'neuester  Konstruktion,  besitzt 
eine  Spitzenhöhe  von  f>t>0  mm  bei  einer  Spitzen- 
werte von  4tini>  hihi.  Sie  ist  aufsetordentlith 
stark  gebaut,  für  grofso  Kiemengeschwindigkeit 
eingerichtet,  und  mit  grol'sem  Übersetzungs- 
verhältnis versehen,  so  dafs  die  Drehbank  sich 
sowohl  für  Srhmbbarberten  unter  Benutzung 
von  Schnelldrehstahl  als  auch  vermöge  des  viel- 
fachen Geschwiiidigkertswechsels  für  Schlicht- 
arbeiten  bei  höchster  Schnittgeschwindigkeit 
eignet.  Die  Hank  arbeitete  in  der  Zeit  vom 
1.  bis  15.  September  mit  Spezial-Schnelldrehstahl 
der  Firma  Felix  Bischoff,  Duisburg  a.  Khein. 
Der  verwendete  Stahl,  eine  hochprozentige 
Legierung  mit  Chrom  und  Wolfram,  ist  ein 
leicht  zu  verarbeitender  und  zuverlässig  zu 
härtender  Luftharter. 

Nachstehend  folgen  einig««  Resultate  der 
Drehversuche,  verglichen  mit  <ler  Höchstleistung, 
welche  bei  den  oben  erwähnten  Versuchen  des 
Berliner  Hezirksvereins  deutscher  Ingenieure  in 
den  Deutschen  Nilcs- Werken  erzielt  wurden: 


Versnebe 

Arbeitsstück 

S.hnitt 

»•■..•liwInJiuVi-it 
1.  d.  Mlaufr 
m 

Sp.ntlcff 

Vamchub 

AbrrarbritL-trn 
Mulrtl»!  1.  d.  Minute 
In   Kilogramm  »u«- 

mn 

in 

Düsseldorf 
Bischoff-Stahl 
Drehbank  von 
d.  Fries*  Ci«..  Akt.-O-. 

S.  M.  Stahl  »eile 
von  55  kg  Festigkeit  .  . 
0,2t  °;„  Kohlenstoff  .   .  . 
1.22H  '•/»  Manuan  .... 

S.  M.  Stahlwelle 
von  40- 45  kg  Festigkeit 
0,24  c,,u  Kohlenstoff  . 
0.450  >  Mangan  .... 

20 

2o 
■jo 
64 

Ifl 

1!» 

20 

~  HH 
24 
21 
Ii» 

m 

40 

r  - 

2  , 

2'/i 

V« 

2' 

r, 

7.8 
-.,1 
x.2 

:a 

IM 
12.3 
!».4 

in 
Berlin 
i  Höchstleistung  des 
Stahles,  nicht  der  Banki 
Drehbank  der 

S.  M.  Stahlwelle 
von  77,5  kg  Festigkeit  . 
U,(i3  <V„  Kohlenstoff  .  .  . 
1.220  %  Mangan  .... 

S.  M.  Stahlwelle 
von  tiH.M  kg  Festigkeit 
0,54  ";o  Kohlenstoff  .   .  . 
O.n:<0"u  Mangan  .... 

S.  M.  Stahlwelle 

j  0,7 

10 

l>/. 

2'  h 

\  ' 

0,7 
2,3 

■ 

X  ih  s  Werke 

von  40,H  kg  Festigkeit  . 
0,30  "!„  Kuhlenstoff  .  .  . 
(».580°/«  Mangan  .... 

I- 

7 

9 

3,5 

Dabei  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  der  2o- 
pferdige  Elektromotor,  der  in  Düsseldorf  die 
Bank  trieb,  sich  mehrfach  als  zu  schwach  erwies. 
Sowohl  der  Bank,  wie  auch  dem  Drehstahle  hatte 
man  ohne  Bedenken  gröfsere  Leistungen  zumuten 
können. 

Bemerkenswert  bei  diesen  hervorragenden 
Leistungen  war,  dafs  die  Fläche  des  Arbeits- 
stückes durchaus  glatt  blieb  und  keineswegs 
das  bei  anderweitigen  Schiielldrehvcrsuchen  be- 
obachtete zackig-rauhe  Aussehen  hatte.  Die 
Späne  werden  demnach  bei  gutem  Schnelldreh- 


siahl  mit  richtiger  Schneidform  geschnitten  und 
nicht,  wie  vielfach  behauptet  worden  ist,  ab- 
gespalten. Es  mufs  ferner  besonders  hervor- 
gehoben werden,  dafs  oft  tagelang  mit  ein  und 
demselben  Diebstahle  gearbeitet  wurde,  derselbe 
bald  lange  Strecken  ohne  Unterbrechung  durch- 
laufen muffte,  bald  für  jeden  sich  einfindenden 
Interessenten  neu  angesetzt  wurde.  Dabei  wurde 
die  Schneide  nur  ab  und  zu  nachgeschliffen. 

Es  wurden  auch  Versuche  im  Schiiellschliclite» 
vorgenommen,  doch  konnte  die  i;eschwindigk«-it 
der  Bank  nicht  höher  als  bis  auf  04  m  i.  d. 
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23.  Jahrg.  Nr.  2. 


Minute  gebracht  werden,  da  ea  bei  dem  eng- 
bemessenen Ranme  unmöglich* war,  alle  Stufen- 
scheiben  zu  benutzen.  Mit  dem  hier  verwen- 
deten Bischoff-Schnclldrcher  kann ,  wie  ander- 
weitige Versuche  ergaben,  bei  einer  Geschwindig- 


keit von  120  in  i.  d.  Minute  (2000  mm  i.  d. 
Sekunde)  und  l/<  mm  Vorschub  ein  Schlichtspaa 
von  3  mm  Tieft.'  abgenommen  werden.  Es  können 
demnach  auch  im  Schnellschlichten  vorzügliche 
Resultate  erzielt  werden. 


Stapellauf  S.  M.  Linienschiff  „  Braunsen  weig". 


Am  20.  Dezember  v.  J.  ist  auf  der  Germania- 
werft in  Kiel  das  Linienschiff  „Braunschweig" , 
nachdem  der  Prinz-Regent  von  Braunsehweig  an 
ihm  den  Taufakt  vollzogen, 
glücklich   vom  Stapel  ge- 
laufen. 

Die  „Braunsehweig"  stellt 
einen  neuen  Schiffstyp  der 
deutschen  Marine  dar,  da 
sie  in  Bezug  auf  Wasser- 
verdrängung, artilleristische 
und  Torpedo  •  Ausrüstung, 
Panzerschutz  und  Dampf- 
strecke erheblich  von  den 
alteren  Linienschiffen  ab- 
weicht,  obwohl  der  Grund- 
typ der  Kaiserklasse  bei- 
behaltenist. Bei  einer  Länge 
von  121,5  m  (bisher  120  in) 
and  einer  grüfsten  Breite  von 
22,5  m  (bisher  20,H  in)  ist 
die  Wasserverdrängung  auf 
13200  t  gegen  1 1  8U0  t  der 
Wiltelsbachklasse  gestiegen. 

Die  Vergrößerung  des  Deplacements  kommt 
vorwiegend  der  Geschützbewafl'nuug  und  der 
Dampfstrecke  zu  gute.  Die  schwere  und  die  mitt- 
lere Artillerie  erfahren  durch  den  Einbau  zweier 


besitzen  dürfte.  Die  bis  225  mm  starke  Gürtel- 
panzernng  erstreckt  sich  über  das  ganze  Schiff, 
die  Citadellpanzerung  über  *fo  der  Schiffslänge. 


neuen  Kaliber,  der  2K-  und  der  1 7-cm-Schnell- 
feuergeschfitze,  eine  Verbesserung,  die  die  Feuer- 
wirkung sehr  erhöht.  Die  Panzerung  ist  so  vorzüg- 
lich angeordnet,  dafs  kaum  ein  Schlachtschiff  einen 
trefflicheren  Schutz  gegen  feindliche  Gescho*«« 


S.  M.  Linienschiff  „Braunschweig". 


Die  „Brannschweig**  vermag  l'JOO  t  Kohlen 
aufzunehmen,  das  sind  K00  t  mehr  als  die  Schiffe 
der  Kaiser-  und  der  Wittelsbach-Klasse.  Hie 
Maschinen  leisten  16  000  P.  S.i.;  sie  erhalten 
ihren  Dampf  aus  H  Wasserrohrkesseln  (Syst. 
Schulz)  uud  fi  Cylinderkossclu. 

Die  Germaniaweift  hat  für  den  Bau  des 
Schiffskörpers  kaum  14  Monate  gebraucht;  die 
Kiellegung   fand  am  24.  Oktober  1901  statt. 

Im  nachstehenden  sind  die  wichtigsten  An- 
gaben über  Konstruktion,  Armierung  und  Panze- 
rung des  Schiffes  übersichtlich  zusammengestellt. 

Konstruktionsangaben: 

Länge  zwischen  den  Perpendikeln  .   .  121,50  in 

Breile   22,50  . 

Tiefgang   7,66  - 

Wasserverdrängung.      .      .         .  .  13  200  t 

(  Anzahl  .  .  3 
Maschinen  (3  fache  Exp.)  !  Leistungs- 

l   vermögen  16000 1\  S.i. 

Kahrtgeschwindigkeit   18  Kn. 

..      .   |  (Minder-   6 

*e!,sel   (  Wasserrohr-  (System  Schulz)  8 

,  ■          .1  normal   700 1 

|  mit  /nladnng    ....  1600  t 
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Teeröl-Zuladuog   200  t 

  660  Hann 


Armierung: 

4  28-cra  Sf.- Kanonin  L/40  in  2  Türmen 

(10  in  der  Kasematt« 
14  i, -cm    „        „  „    <4    ^  Einzeltürmen 

12  8,8  cm  „       y       L/36  mit  8chut»»childen 
12  3,7-cm  Maschinen-Kanonen 
8  ft.8-mm  Maschinen-Gewehre 

(Bug  

6  4ft-cm  Torpedorohre  J  Brcitseit  ... 

\  Heck  


1 

t 
1 


Panzeru  ng: 

/>-.,(  in  der  Mitte   22,5  cm 

Uurtel  l  an  den  Enden   10,0  „ 

Kasematte   15,0  „ 

Citadelle   14,0  „ 

{ „  %: 

/vorderer   3(),0  , 

»hinterer   14,0  „ 

(Türme   28,0  „ 

»  Barbetten   25,0  „ 

553* KS: 
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Rubrik  .r~h«.ii>.nd.n  Artik«! 


Die  chemische  Analyse  bei  der  Materialprüfung. 


In  Mitteilungen  unter  dieser  Überschrift  iBt 
in  ,8tahl  und  Eisen11  1902  8.  1271  und  1366  wieder- 
holt auf  eine  Veröffentlichung  von  mir  in  der 
„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure11 
1902  S.  1536  u.  f.  Bezug  genommen  worden.  Diese 
Mitteilungen  gestatten  den  Schlufs,  als  ob  ich 
mich  in  meinem  Aufsätze  zur  Frage  der  ohemi- 
schen Analyse  bei  der  Materialprüfung  (Material- 
abnahme) geaufeert  hätte.  Das  ist  nicht  der  Fall, 
weshalb  ich  es  zur  Klarstellung  für  angezeigt  er- 
achte, um  gefallige  Aufnahme  des  Nachstehenden, 
das  allerdings  zum  größten  Teile  eine  Wieder- 
holung des  in  der  „Zeitschrift  des  Vereines  deut- 
scher Ingenieure*1  Bemerkten  bildet,  zu  ersuchen. 

Der  Umstand,  dafs  die  Angaben  über  die 
Wärmeausdehnungs-Koeffizienten  für  die 
hi  der  ausführenden  Technik  zur  Verwendung 
gelangenden  Eisensorten,  falls  sie  Oberhaupt  vor- 
liegen, bei  höheren  Temperaturen  Verschiedenes 
zu  wünschen  übrig  lassen,  namentlich  auch  in 
Hinsicht  auf  die  Abhängigkeit  von  der  Temperatur, 
sowie  der  weitere  Umstand,  dafs  in  den  Hand- 
büchern der  Physik  und  auch  sonst  bei  der  Angabe 
des  Ausdehnungs-Koeffizienten  vielfach  schlecht- 
hin von  Eisen  gesprochen  wird,  während  doch 
die  chemische  Zusammensetzung  mit  anzuführen 
wäre,  hatte  mich  im  Marz  1901  veranlagt,  bei  der 
Physikalisch-Technischen  Reichsanstalt  die  Durch- 
führung von  Versuchen  zur  Bestimmung  des  ther- 
mischen Ausdehnungs-Koeffizienten  von  Schweifs- 
eisen, Flufaeisen,  Flufsstahl  und  Gufseison  für 
Temperaturen  bis  etwa  500*  C  in  Anregung  zu 
bringen.  Gleichzeitig  erbot  ich  mich,  für  dieselben 
Materialien,  die  natürlich  auch  durch  chemische 
Untersuchung  zu  definieren  waren,  die  Elastizitäts- 
und Festigkeitseigenschaften  zu  bestimmen.  Die 
Anregung  fand  Zustimmung  und  der  Vorschlag 
Annahme.  In  Ausführung  desselben  Ubersandte  ich 
der  Reichsanstalt  15  8tAbe:  2  Stäbe  Schweifseisen, 


2  Stäbe  Flul'seisen,  2  Stäbe  Flufsstahl  und  9  Stäb« 
Gufseisen  von  drei  verschiedenen  Zusammen- 
setzungen, und  zwar  in  der  gleichen  Stärke,  wie 
sie  für  die  15  Stäbe,  welche  der  Untersuchung 
auf  Elastizität  und  Festigkeit  uuterworfen  werden 
sollten,  gewählt  worden  war,  d.  i.  20  mm  in  ab- 
gedrehtem Zustande.  Sämtliche  Schweifseisen-, 
Flufseisen-  und  Flufsstahlstäbe  waren  je  derselben 
Rundstango  entnommen,  sämtliche  Gufseisenstähe 
der  gleichen  Zusammensetzung  aus  einer  und 
derselben  Pfanne  gegossen. 

Ferner  ging  das  gleiche  Material  zur  chemischen 
Untersuchung  an  die  Chemiker  Dr.  Hundeshagen 
und  Dr.  Philip  in  Stuttgart  und  an  Prof.  Dr.  Wüst 
in  Aachen,  da  mir  selbstverständlich  daran  ge- 
legen sein  mufste,  dem  Material,  auf  dessen  Unter- 
suchung so  viel  Mühe  und  Zeit  zu  verwenden  war, 
in  chemischer  Hinsicht  eine  möglichst  zuverlässige 
Definition  zu  sichern.  In  der  Tat  zeigt  der  spätere 
Verlauf,  dafs  es  ein  grofser  Fehler  gewesen  wäre, 
diese  Untersuchungen  zu  unterlassen. 

Die  Reichsanstalt  bestimmte  für  8  Stäbe  die 
Ausdehnung  durch  die  Wärme  und  von  6  Stäben 
die  chemische  Zusammensetzung.  Über  die  Er- 
gebnisse aus  der  Reichsanstalt  ist  in  der  „Zeit- 
schrift dos  Vereins  deutscher  Ingenieure14  1902 
S.  1582  u.  f  berichtet. 

Ich  ermittelte  dio  Elastizitäts-  und  Festigkeits- 
eigenschaften von  15  Stäben  und  veröffentlichte 
die  Ergebnisse  sowie  diejenigen  der  chemischen 
Untersuchung  der  beiden  Laboratorien  in  der 
gleichen  Zeitschrift  1902  S.  1586  u.  f. 

Aus  der  Zusammenstellung  der  Ergebnisse 
der  chemischen  Untersuchung  (»Zeitschrift  des 
Voreins  deutscher  Ingenieure"  1902  S.  1538)  er- 
gab sich  allerdings,  dafs  namentlich  hinsichtlich 
Kohlenstoff  und  Phosphor  sehr  bedeutende  Ab- 
weichungen vorhanden  waren,  wie  das  Folgende 
erkennen  läfst: 
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Schweifseisen 
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3,57  0,01 
3.50  0,294 
3,49  0.307 

So  weit  mein.-  frühere  Veröffentlichung;  eine 
Stellungnahme  zur  Frage  der  chemischen  Analyse 
bei  Her  Materialprüfung  iMatorialahnahmc)  enthält 
Nie  nicht. 

Diese  bedeutenden  Abweichungen  (Hunderte 
von  Prozenten;  in  der  letzten  Spalte  der  Zu- 
sammenstellung ist  der  Durchschnitt  der  heiden 
letzten  Zahlen  um  rund  650  %  gröfser  als  die  erste 
Zahl)  veranlagten  die  Reiehsanstalt,  die  chemische 
Untersuchung  zu  wiederholen  mit  dem  Ergebnis, 
dafs  die  erste  Untersuchung  als  fehlerhaft  be- 
zeichnet wird  (näheres  siehe  „Zeitschrift  des  Ver- 
einsdeutscher Ingenieure'-  10)12  S.  1 8«*»r>>.  Die  neue 
Untersuchung  ermittelte : 


0 

1 

c  )• 

<■        p    j  r 

o.f'7 

0,18  | 

0.10  0,08 

0.51     0.10  j  3,0  0.31 

Diese  Zahlen  stehen  in  befriedigender  Über- 
einstimmung mit  den  Werton  der  beiden  anderen 
Versuchsstätten  und  stellen  damit  fest,  dafs  es 
nur  Fehler  des  einen  Laboratoriums  waren, 
welche  die  bedeutenden  Abweichungen  ergaben.* 

*  Jedermann,  der  forscht,  weifs,  dafs  er  sich 
irren  kann.  Dazu  kommt  auf  dem  Gebiet  der 
Materialprüfung,  dafs  eine  vollständige  Gleich- 
artigkeit bei  schmiedbarem  Eisen  selbst  aus  der- 
selben Starige,  oder  bei  Gufseisen.  das  aus  der- 
selben Pfanne  gegossen  ist.  nicht  zu  erwarten 
steht.  Aus  diesen  Gründen  hat  sich  bei  der 
Untersuchung  des  Materials  hinsichtlich  seiner 
F. I a st i zitäts-  und  Fesligkeitseigens.  haften  auf  dem 


Hieraus  darf  wohl  geschlossen  werden,  dafs 
die  Chemie  an  sich  bei  sorgfältiger  Untersuchung 
imstande  ist,  das  Eisenmaterial  ausreichend  zu 
delinieren.  Sie  wird  sich  in  dieser  Richtung  vt-r 
vollkommnen,  falls  dies  not'g  sein  sollte,  und 
früher  oder  später  auch  zu  wichtigeren  Abnahmt 
Prüfungen  jedenfalls  weit  mehr,  als  es  jetzt  schon 
geschieht,  herangezogen  werden;  denn  der  natur- 
gemälsc  Gang  ist  immer  der,  dafs  die  Technik 
von  allen  Hilfsmitteln  Gebrauch  macht, 
welche  ihr  die  Wissenschaft  in  genügend 
einfacher  Form  als  ausreichend  zuver- 
lässig zu  bieten  imstande  ist 

Stuttgart,  den  21.  Dezember  1902. 

C.  liach. 

Gebiete  des  Ingenieurwesens  der  Gebrauch  ein- 
gebürgert, wenn  möglich  immer  je  3  Stäbe  von 
dem  betreffenden  Material  zu  untersuchen.  Bei 
Bronze  und  deigl.  werden  meist  noch  mehr  Stäbe 
erforderlich. 

Die  Technik,  welche  die  ermittelten  Zahlen 
zu  übertragen  hat  und  für  diese  ihre  Tätigkeit 
verantwortlich  ist.  mufs  möglichst  zuverlässige 
Zalihn  fordern.  Sie  muCs  überdies  nicht  selten 
die  Abweichungen  kennen,  mit  denen  sie  unter 
Umständen  zu  rechnen  hat,  und  ist  deshalb  auch 
aus  diesem  Grunde  veranlafst,  mehrere  Unter- 
suchungen mit  dem  gleichen  Material  durchzu- 
führen oder  die  Durchführung  mehrerer  Unter- 
suchungen zu  verlangen.  Wenn  die  eine  Methode 
nicht  ausreichend  zuverlässige  Ergebnisse  liefert 
so  ist  eine  zweite  Methode  zu  versuchen,  min- 
destens zum  Zweck  der  Kontrolle. 


Die  Kartellfra^e  in  Theorie  und  Praxis.* 

Von  Julius  Vorster. 


Wie  häutig  hei  wirtschaftlichen  und  sozial- 
politischen Fragen,  besteht  auch  hinsichtlich  des 
Kartellwesens  ein  Gegensatz  zwischen 
Theorie  nnd  Praxis.  Die  Vertreter  der 
Theorie,  die  bisher  das  Wort  führten,  haben 
si>  Ii  größtenteils  gegen  das  Kartelhveseu  aus- 
gesprochen, oder  wenigstens  eine  I  bei  wa«  hung 

*  Diese  B 'tr.ielitiuiL'  stutzt  sich  vornehmlich  auf 
die  mir  »kannten  Verhältnisse  in  den  Indtistiicl.cziikcn 
Ulieinhunls  und  Wi  -ttal.  ns. 


oder  Kinmisehiing  seitens  der  Staatsgewalt  fiir 
geboten  erachtet.  Die  Industrie  dagegen  tritt 
mit  grofser  Mehrheit  fiir  den  Kar tellgetlankeii 
ein  und  sogar  selbst  dann,  wenn  sie  ihren  Be- 
darf an  kartellierten  Produkten  höher  bezahlet) 
niui's,  als  vordem.  Diese  im  allgemeinen  iibci- 
einstiininenile  Anschauung  der  Praktiker  sollte 
auch  den  Gegnern  zu  denken  geben,  soweit  sie 
d.  n  Industriellen  überhaupt  fiir  befähigt  halten, 
nicht  nur  die  Bedürfnisse  seines  Berufs,  sondern 


Digitized  by  Go 


15.  Januar  1903. 


Di*  Karttllfrag*  in  Theorit  und  Praxi». 


Stahl  on.l  Kisen.  137 


auch  allgemeine  Interessen  zu  beurteilen.  Man 
wird  zwar  vielfach  die  industriellen  Unter- 
nehmer auch  in  diesem  Falle  als  „Partei",  als 
„Interessenten"  betrachten,  deren  Ansicht  mit 
Vorsicht  aufzunehmen  sei.  Aber  auch  die  in 
kartellierten  Industrien  beschäftigten  Beamten  und 
Arbeiter  sind  an  den  Vorteilen  des  Kartell- 
systems so  stark  beteiligt,  dafs  diese  Interessenten- 
gruppe  beachtet  werden  sollte.  Einzelne  Kartell- 
gegner bezweifeln  allerdings  diese  Interessen- 
gemeinschaft und  erblicken  in  den  Kartellen 
nicht  nur  eine  Gefährdung  der  Angestellten, 
sondern  anfserdem  eine  Schädigung  des  Gemein- 
wohls. Auf  ähnlicher  Grundanschauung  bewegen 
sich  die  Ausführungen  des  Kurators  der  Bonner 
Universität  Hrn.  Dr.  von  Kottenbnrg,  die 
kürzlich  in  der  „National-Zeitung"  erschienen. 
Infolge  der  Stellung  des  Verfassers  sind  sie 
geeignet,  akademische  Kreise  und  dadurch  die 
„öffentliche  Meinung"  gegen  die  erwähnten 
neuesten  wirtschaftlichen  Vereinigungsformen 
weiter  aufzuregen.  Eine  Widerlegung  vom  Stand- 
punkte des  praktischen  Lebens  aus  erscheint 
daher  geboten;  Bie  kann  an  dieser  Stelle  nur 
kurz  sein  und  demnach  das  außerordentlich 
vielseitige  und  schwierige  Thema  des  Kartell- 
wesens nicht  erschöpfend  behandeln. 

Hr.  v.  Rottenburg  ist  offenbar  kein  Freund 
des  industriellen  Unternehmertums  und  der 
Reichen.  Seine  Auslassungen  erinnern  wieder- 
holt an  die  Doktrinen  der  Sozialdemokratie, 
wonach  „die  ökonomische  Entwicklung  den 
Arbeiter  in  einen  besitzlosen  Proletarier  ver- 
wandelt, indes  die  Produktionsmittel  das  Monopol 
einerverhältnismäfsig  kleinen  Zahl  von  Kapitalisten 
und  Großgrundbesitzern  werden.  Hand  in  Hand 
mit  dieser  Monopolisierung  der  Produktionsmittel 
geht  die  Verdrängung  der  zersplitterten  Klein- 
betriebe durch  kolossale  Grofsbetriebe"  u.  s.  w. 
(s.  Erfurter  Programm  der  Sozialdemokratie). 

Die  Ausführungen  des  Hrn.  v.  R..  die  in 
einzelnen  Sätzen  theoretisch  richtig  sein  mögen, 
zeigen,  dafs  er  den  Verhältnissen  und  Erforder- 
nissen deH  wirtschaftlichen  Lebens  sehr  fernsteht. 
Er  begründet  seine  Ansichten  auch  vornehmlich 
mit  wissenschaftlichere/Spekulation  nnd  theore- 
tischen Schlüssen  unter  Hinweis  jauf  die  reich- 
haltige Fachliteratur,  die  er  besonders  zu  be- 
herrschen scheint.  Ich  beabsichtige  nicht,  Hrn. 
v.  R.  auf  sein  Gebiet  zu  folgen,  sondern  stütze 
auch  in  der  vorliegenden  Frage  meine'Ansichten 
auf  Geschäfts-  und  Lebenserfahrungen.  Der 
Leser  möge  entscheiden,  welche  Methode  vor- 
zuziehen ist.  Vorausschicken  mnfs  ich,  dafs  das 
ganze  Kartcllweseu  noch  zu  jung  ist,  um  es 
jetzt  schon  absehliefsend  zu  kritisieren,  zumal 
bei  den  aufsergewöhnlichenGeschäftskonjunkturen 
der  letzten  Jahre  keine  normalen  Verhältnisse 
bestanden.  Man  hat  die  Kartelle  vielfach  als 
Süudenbock  für  Übelstände  denunziert,  die  auf 

Um 


ganz  andere  Ursachen  zurückzuführen  sind. 
Soweit  ich  Hrn.  v.  R.  verstehe,  befürchtet  er 
zunächst,  dafs  die  mit  Kartellen  n.  s.  w.  verbundene 
Preiserhöhung  zur  „Übervorteilung  des  Konsu- 
menten" und  einer  „Schädigung  des  gemeinen 
Interesses"  führen  würde.  Die  Grenze,  wo  diese 
„Übervorteilung"  beginnt,  wird  schwerlich  fest- 
zustellen sein ;  jedenfalls  ist  es  den  Kartellen 
unmöglich ,  ein  System  der  Preisbildung  zu 
erfinden,  das  alle  Konsumenten  befriedigt.  Wenn 
also  Hr.  v.  R.  deren  Interesse  und  das  der  Ge- 
samtheit durch  Preiserhöhungen  der  Kartelle 
gefährdet  Klaubt,  so  mufs  er  für  die  Allgemein- 
heit Konkurrenzkampf  und  billige  Preise 
für  nützlicher  erachten.  Mit  dieser  Anschauung 
würde  er  den  gleichen  Boden  betreten,  auf  dem 
die  Sozialdemokratie  und  der  Freisinn  bei  der 
Bekämpfung  aller  Schutzzölle  stehen,  indem  sie 
gleichfalls  die  Zölle  als  Schädigung  der  Gesamtheit 
zu  Gunsten  einzelner  bezeichnen.  Ich  halte  diese 
Schädigung  der  „Gesamtheit"  durch  Schutzzölle 
und  Kartelle  für  eine  theoretische  Fiktion, 
da  die  grol'se  Mehrheit  der  Bevölkerung  in 
produktiver  Tätigkeit  beschäftigt  und  gute  Ver- 
wertung der  erzengten  Waren  für  sie  besonders 
wichtig  ist.  Die  ihr  als  Konsumenten  ent- 
stehenden Nachteile  werden  demnach  reichlich 
aufgewogen  durch  die  Vorteile  einer  blühenden 
Industrie  und  Landwirtschaft,  welch  letztere  sich 
beiläufig  auch  mehr  und  mehr  zu  Ein-  und  Ver- 
kaufsgenossenschaften kartelliert.  Man  kann 
daher  nur  eine,  kleine  Minderzahl  der  Gesamtheit 
als  reine  Konsumenten  theoretisch  konstruieren, 
z.  B.  das  Beamtentum,  den  Lehr-  und  Wehrstand 
u.  s.  w.  Aber  auch  diese  sind  durch  viele  Be- 
ziehungen ,  die  ich  hier  nicht  näher  ausführen 
kann,  an  der  günstigen  Lage  der  produktiven 
Stände  eng  beteiligt,  so^dafs  deren  Wohlfahrt 
auch  für  sie,  mithin  für  alle  von  Vorteil 
ist.  Auch  in  diesem  Falle  wird  die  Schädigung 
der  Gesamtheit  als  wirksames  Schreckgespenst 
gern  vorgeführt,  während  es  sich  in  Wirklich- 
keit weit  mehr  um  einen  Kampf  zwischen  ein- 
zelnen Erwerbsgruppen  handelt,  deren  Bedeutung 
für  die  Gesamtheit  gegeneinander  abgewogen 
werden  mufs.  Wie  beim  Zolltarif  wird  daher 
der  volkswirtschaftliche  Wert  der  Industrie  und 
des  Handels,  sowie  der  kartellierten  und  nicht 
kartellierten  Industrien  zu  vergleichen  sein. 
Jedenfalls  wird  die  von  der  Regierung  ein- 
geleitete Enquete  diese  Frage  näher  klären 
und  es  empfiehlt  sich,  sie  bis  dahin  ruhen  zu 
lassen. 

Hr.  v.  R.  befürchtet  ferner,  dafs  die  Kartelle 
minderwertige  Ware  auf  den  Markt  bringon  und 
die  Industrie  gegen  jede  fortschrittliche  Bewegung 
abschliefsen  würden.  Da  er  lediglich  von  Mög- 
lichkeiten spricht,  erübrigt  es  sich,  auf  diese 
Punkte  näher  einzugehen.  Offenbar  ist  ihm  nn- 
bekaunt,  dal's  gerade  die  Kartelle  durch  eine 
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scharfe  Kontrolle  für  gleichmäßig  gute  Qualität 
der  Ware  sorgen.  Auch  scheint  er  die  Düssel- 
dorfer Ausstellung  nicht  gesehen  zu  haben;  sie 
hatte  ihm  den  Heweis  geliefert,  dafs  auch  in 
kartellierten  Industrien  grofse  technische  Fort- 
schritte erreicht,  worden  sind.  Nur  wenn  eine 
Industrie  genügenden  Gewinn  abwirft,  wie  dies 
bei  Kartellen  angestrebt  wird,  können  die  grofsen 
Summen,  die  fortgesetzt  für  Verbesserungen  er- 
forderlich sind,  aufgebracht  und  den  vielseitigen 
Anforderungen  für  Arbeiterwohlfahrt  entsprochen 
werden.  Schle c Ii t  e  Erträgnisse  müssen  dagegen 
notwendig  zum  Stillstand  und  Untergang  der 
Industrie  führen. 

Hr.  v.  R.  beschäftigt  sich  eingehend  mit  den 
in  kartellierten  Industrien  Angestellten.  Er  be- 
klagt „ihr  Los,  in  Abhängigkeit  zu  leben  und  zu 
sterben".  Darunter  leide  die  Industrie,  tüchtige 
Kräfte  wurden  abgeschreckt,  sich  ihr  zu  widmen 
u.  s.  w.  Aber  alles,  was  Hr.  v.  R.  in  dieser  Hinsicht 
sagt,  trifft  weniger  für  die  Kartelle  zu,  als  fin- 
den Grofsbetrieb  im  allgemeinen,  der  jetzt  schon 
meistens  in  Kollektivform  als  Aktiengesellschaft, 
Gewerkschaft,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung u.  s.  w.  organisiert  ist.  Die  Kartelle  u.  s.  w. 
sind  bekanntlich  nur  Verkanfsvereinigungen 
schon  bestehender  Werke,  an  deren  Organisation 
hinsichtlich  der  Geschäftsführung  und  Angestellten 
durch  die  Kartellierung  nichts  geändert  wird. 
Hr.  v.  R.  scheint  übrigens  wenig  Rekannte  unter 
den  Leitern  und  Angestellten  der  Grol'sindustrie 
zu  haben,  sonst  müfste  er  wksen,  dafs  die 
Tüchtigen  tinter  ihnen  fast  herrschende  Stel- 
lungen einnehmen  und  von  ihrer  ..Abhängigkeit" 
nicht  viel  zu  spüren  ist.  Weit  wichtiger  als 
solche  Aufscrlichkciten  ist  für  sie  die  Sorge, 
ihren  Arbeitern,  namentlich  jetzt,  Beschäftigung 
zu  verschaffen.  Bekannt  ist  übrigens,  dafs 
hervorragende  höhere  Staatsbeamte  ihre  Stel- 
lungen gern  gegen  die  angeblich  bedauerns- 
werte „Abhängigkeit'*  in  der  Industrie  ver- 
tauschen. Wie  stellt  sich  Hr.  v.  R.  überhaupt  zum 
Staatsbetriebe  mit  seiner  Ansicht,  dafs  die  wirt- 
schaftlich« Selbständigkeit  des  einzelnen  schon 
aus  politischen  Rücksichten  erforderlich  wäre? 
Ist  denn  unser  Staatsbahnsystem  nicht  eine  voll- 
ständige Monopolisierung  des  Verkehrswesens 
mit  allen  Regleit erscheinungen  eines  Riesen- 
trnsts?,  ebenso  der  staatliche  Bergbau, 
an  dessen  Stelle,  nach  Ansicht  des  Hrn.  v.  R., 
viel  besser  30  bis  10  selbständige  Bergwerks- 
besitzer  treten  müfsten?  Kann  vielleicht  Hr.  v.  R. 
ein  Programm  zur  Organisation  eines^ Grofs- 
botriebs  unter  Vermeidung  der  von  ihm  ge- 
schilderten ^beistände  aufstellen? 

Hr.  v.  R.  bespricht  die  Redeutung  der  Kartelle 
und  Trusts  für  die  arbeitende  Bevölkerung.  Seine 
Reftirehtuug  einer  Lohnherabsetzung  —  auf  einen 
vereinzelten  Fall  im  Loirebecken  ans  dem  .lahre 
1815  (!!!)  gestützt  —  ist,  wie  schon  mehrfach 


nachgewiesen ,  in  der  Praxis  für  Deutschland 
gegenstandslos.  Ich  kann  mich  daher  auf  An- 
führung der  Tatsache  beschränken,  dafs,  soweit 
mir  bekannt,  in  der  gesamten  kartellierten  Grofs- 
industrie  bei  Betrachtung  längerer  Zeiträume 
dio  Löhne  nicht  herabgesetzt,  sondern  sogar 
erheblich  erhöht  worden  sind,  und  nur  in  letzter 
Zeit  durch  die  rückgängige  Konjunktur,  nicht 
aber  durch  das  Kartellwesen ,  etwas  ermäfsigt 
wurden.  Dafs  sie  nicht  weiter  gesunken  sind, 
und  überhaupt  die  Arbeiter  in  den  Jahren  1901j02 
noch  ziemlich  ausreichend  beschäftigt  werden 
konnten ,  ist  wesentlich  den  Kartellen  zu  ver- 
danken. Angesichts  dieses  Sachverhalts  iuufs  ich 
die  Befürchtung  des  Hrn.  v.  R.,  dafs  die  Industrie 
die  Kartelle  nicht  nur  zur  „Übervorteilung4, 
und  „Bedrohung"  der  Konsumenten,  sondern  auch 
zur  Herabdrückung  der  Löhne  ausnutzen  würde, 
auf  das  Gebiet  der  theoretischen  Spekulation 
verweisen. 

Hr.  v.  R.  empfiehlt  als  wirksames  Mittel  znm 
Schutze  gegen  die  Kartelle  neben  völliger  Freigabe 
des  Koalitionsrechtes  die  „Arbeiterorganisationen1". 
Auch  hier  pafst  keineswegs  der  von  ihm  als  Be- 
gründung angeführt«  Ausspruch  eines  „angesehenen 
Juristen"  in  Wilkesbarre  in  Amerika:  „Die Union« 
sind  nicht  immer  bequem.  Aber  allen  den  Ver- 
bänden der  Arbeitgeber  gegenüber  darf  man  den 
Arbeitnehmern  nicht  das  R«cht  verweigern,  «ich 
frei  zu  koalitionieren."  Dies  bezieht  sich  jeden- 
falls auf  die  amerikanischen  Trusts.  Wir  haben, 
von  vereinzelten  Ausnahmen  abgesehen,  in 
Deutschland  keine  Trusts  und  keine  Kartelle, 
die  sich  mit  Arbeiterfragen  beschäftigen.  Die 
Voraussetzung  des  „Juristen"  für  eine  Gegen- 
organisation fällt  also  fort.  Wir  wünschen  über- 
haupt,  dafs  uns  Verbände  von  Arbeitgebern, 
die  sich  gegen  ihre  Arbeiter  richten,  so  lange 
als  möglich  erspart  und  demgemäfs  „Organi- 
sationen" der  Arbeiter  gegen  die  Unternehmer 
einstweilen  fiberflüssig  werden.  Hr.  v.  R.  ver- 
langte kürzlich  in  Bonn  Freiheit  der  For- 
schung für  die  Wissenschaft,  die  er  nicht  ein- 
geengt wissen  wollte.  Ebenso  beansprucht  die 
Industrie  volle  Freiheit  bezüglich  ihr«r 
internen  Angelegenheiten.  Sie  wünscht 
daher  auch  -fernerhin  direkten  Verkehr  zwischen 
Unternehmern  und  Arbeitern  ohne  Einmischung 
von  Verbandsagitatoren;  ferner  volle  Freiheit, 
ihre  Betriebe  je  nach  Bedürfnis  zu  vereinigen. 
Sie  sieht  in  der  vielfach  gewünschten  Staats- 
aufsicht über  die  Kartelle  eine  unberechtigte 
Zumutung,  die  praktisch  ebenso  wertloR  wie 
unausführbar  sein  und  weif  mehr  als  die  mangelnde 
Selbständigkeit  dazu  beitragen  würde,  „tüchtige 
Kräfte  davon  abzuschrecken,  sich  der  Industrie 
zu  widmen". 

Aber  auch  ans  Erwägungon  der  praktischen 
Politik  bin  ich  hinsichtlich  der  Arbeiterorgani- 
sationen ganz  anderer  Ansicht,  als  Hr.  v.  R.  Er 
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meinte  seinerzeit  in  Köln  (im  Verein  für  Sozial- 
politik im  September  18!>7): 

„Wenn  man  jemand  die  Befugnis  einräumt, 
als  Wühler  indirekt  und  als  Gewählter  direkt 
Eintlufs  auf  die  Gestaltung  des  politischen 
Lebens  auszuüben,  dann  kann  man  ihm  auf 
die  Daner  nicht  das  Verständnis  und  die  Fähig- 
keit absprechen,  über  sozialpolitische  Dinge 
zu  reden  und  zu  beschließen. " 

Auf  Grund  der  mit  dem  allgemeinen  gleichen 
Wahlrecht  geraachten  Erfahrungen  ziehe  ich  die 
umgekehrte  Schlufsfolgerung.  Für  mich  haben 
die  in  der  Sozialdemokratie  verkörperte  Arbeiter- 
schaft und  deren  Erwählte  den  „Befähigungs- 
nachweis*4 für  praktische  Politik  bisher  nicht 
erbracht.  Den  Höhepunkt  mangelnder  politischer 
und  wirtschaftlicher  Einsicht  erreichten  sie  in 
der  Zoll-Obstruktion  und  in  der  fast  unbegreif- 
lichen Ablehnung  aller  Industriezölle,  die  doch 
vermehrte  Arbeitsgelegenheit  und  höhere  Löhne 
bedeuten.  Unter  diesen  Umständen  würde  die 
Gewährung  weiterer  „Koalitionsrechte",  deren 
Mifsbrauch  mit  Sicherheit  zu  erwarten  ist,  und 
der  „Ausbau"  der  Arbeiterorganisationen  ebenso 
nachteilig  für  den  Arbeiter,  wie  politisch 
bedenklich  für  den  Staat  sein.  Die  Er- 
fahrungen, die  man  auf  diesem  Gebiet  in  England 
besonders  in  neuester  Zeit  gemacht  hat,  bestärken 
mich  in  meiner  Ansicht.  Sie  zeigen,  dafs  die 
Trade  unions  die  Leistungsfähigkeit  der  englischen 
Industrie  systematisch  vermindern  und  damit  den 
Nationalwohlstand  untergraben,  während 
sie  die  tüchtigen  und  strebsamen  Arbeiter 
schwer  benachteiligen.  Bezeichnend  ist  in  dieser 
Hinsicht  eine  Kundgebung  des  „Verbandes  freier 
Arbeiter",  der  an  200  000  Mitglieder  zählt,  wo 
es  u.  a.  heifst: 

„Man  sollte  denken,  dafs  es  auf  die  Frage, 
ob  ein  Mann  für  einen  ordentlichen  Tagelohn 
auch  eine  ordentliche  Tagesleistung  bieten 
solle,  nur  eine  Antwort  geben  könne.  Die  \ 
Gewerkvereine  sind  anderer  Meinung.  Durch 
Drohungen,  Geldstrafen  und  Zwang  versuchen 
sie  der  ehrlichen  Arbeit  Steine  in  den  Weg  i 
zu  werfen,  die  Produktion  einzuschränken  und 
Bezahlung  nach  der  Leistungsfähigkeit  zu 
hintertreiben. 

Zum  Schlufs  mufs  ich  mich  gegen  den  gering-  [ 
schätzenden  Ton  wenden,  womit  Hr.  v.  R.  hervor-  i 
ragende  industrielle  Unternehmer  bedenkt.    Ich  | 


Ubergehe   die   persönlichen  Angriffe  gegen  die 
„Trustbarone"  Baer  und  Vanderbilt  und  bemerke 
nur,  dafs  man  von  einem  „neugebackenen  Kcich- 
tum"  der  Vanderbilts  doch  kaum  sprechen  kann, 
da  sie  weit  über  50  Jahre  notorisch  reiche  Leute 
sind.    Dagegen  mul's  ich   zu  Gunsten   des  be- 
kannten Grofsindustriellen  Carnegie,   der  auch 
von  Hm.  v.  R.  abfällig  kritisiert  wird,  folgen- 
des ausführen:  Carnegie  ist  als  armer  Fabrik- 
junge  nach  Amerika  gekommen   und  hat  sich 
dort  durch  außerordentliche  Fähigkeiten,  Fleifs 
und  Euergie  zum  gröl*sten_Arbeitgeber  der  Eisen- 
industrie emporgeschwungen.  Er  ist  ein  schlagen- 
der Beweis  dafür,  dafs  auch  heute   noch  der 
„Marschallstab  im  Tornister"  liegt,  was  Hr.  v.  R. 
zu  bezweifeln  scheint.    Carnegie  verlebt  jetzt 
einen    Teil   des  Jahres   in   seiner  schottischen 
Heimat  und  hat  dort  aufsor  in  Amerika  grofs- 
artige  Schenkungen  für  öffentliche  Zwecke  gemacht 
und  will  sogar,  wie  es  heilst,  ähnlich  wie  der 
bekannte  Grol'sindustrielle  Nobel,  den  gröfsten 
Teil  seines  Vermögens  verschenken.  Bei  Schätzung 
des  Wertes    für   die   Allgemeinheit  dieses 
„merkwürdigen    Ehrendoktors    der  Universität 
Glasgow",  wie  ihn  Hr.  v.  R.  geschmackvoll  be- 
titelt, möchte  ich  von  naheliegenden  Vergleichen 
absehen  und  nur  bemerken,  dafs  ich  ganz  anderer 
Ansicht  über  die  volkswirtschaftliche  Bedeutung 
des  Unternehmertums  und  des  Reichtums  für  den 
Staat  bin,  als  Hr.  v.  R.    Dieser  meint:  „Die 
Züchtung  von  Nabobs  gehört  nicht  zu  den  Auf- 
gaben unserer  Wirtschaftspolitik."   Zur  Wider- 
legung dieser  Anschauung  möchte  ich  die  Worte 
des  Fürsten  Bismarck  anführen,   der  in  einer 
Heichstagsrede  vom  3.  März  1885  u.  a.  sagte: 
„Aber  ich  erinnere  Sie   daran,  wieviel 
Friedrich    dem    Grofsen ,    wieviel  Friedrich 
Wilhelm  L,  dorn   grofsen   Hausvater  Beines 
Landes,  daran  lag,  reiche  Leute  ins  Land  zu 
ziehen,  im  Lande  zu  erhalten,  reiche  Leute 
zu  machen.     Ich  wollte,  wir  könnten  sofort 
ein  paar  hundert  Millionäre  im  Lande  mehr 
schaffen,  sie  würden  ihr  Geld  im  Lande  aus- 
geben und  diese  Ausgaben  würden  befruchtend 
auf  den  Arbeitsverkehr  wirken  nach  allen  Seiten 
hin.    Die  Leute  können  ja  doch  ihr  Geld  nicht 
selbst  essen,  sondern  sie  müssen  die  Zinsen 
davon  an  andere  wieder  ausgeben,  als»»  freuen 
Sie  sich  doch,  wenn  Leute  bei  uns  reich  werden. 
Da  fällt  immer  für  die  Gesamtheit  etwas  ab 
und  nicht  blofs  für  den  SteuerfiBkus." 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


27.  Dezember  1902.  Kl.  10»,  W  17  052.  Vorrichtung 
zum  Ablöschen  und  Verladen  von  Koks.  Wellmail 
Seaver  Engineering  Co.,  Cleveland,  V.  St.  A.;  Vertr. : 
C.  Fehlert,  ü.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner, 
Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24  a,  S  15  915.  Verfahren  zur  Zugerzeugung 
bei  Dampfkesselfeuerungen,  Gaserzeugern  und  dergl. 
Charles  Seott-Snell,  Saltash,  Engl.;  Vertr.:  Hans 
Heimann.  Pat.- Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  20a,  G  14  958.  Wassergaserzenger  mit  Aufsen- 
beheizung,  bei  welchem  die  Zuführung  des  Wassers 
durch  eine  in  die  Gasleitung  eingeschaltete  (flocke 
geregelt  wird  Louis  Guenot  Fils,  Paris;  Vertr. :  Carl 
Fr.  Reichelt,  Oberlöfsnitz  bei  Dresden,  und  Raph. 
Schweers,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  20  d,  <_i  15871.  Gaswäscher.  Olaf  Nikolaus 
üuldlin,  Fort  Wayne,  V.  St.  A.;  Vertr.:  A.  du  Bois- 
Kevmoud  und  Max  Wagner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW. 6. 

Kl.  31  c,  F  1*5  195.  Vorrichtung  zum  Trocknen 
von  an  drehbaren  Formtischen  oder  Gestellen  ange- 
ordneten Formen  durch  Gasbrenner.  F..1.  Fritz,  Wetzlar. 

Kl.  31c,  K.  23  508.  Modellpuder.  Brüder  Körting 
(M.  Si  A.  Körting),  Berlin. 

Kl.  48a,  S  14  465.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  dichten  und  festhaftenden  Zinkniederschlages 
durch  Elektrolyse.  Dr.  Jgnaz  S/.irmay  und  Ludwig 
von  Kullerich,  Budapest;  Vertr.:  Curl  Pieper.  Heinrich 
Springmann  und  Tb.  Stört.  Pat.-An  walte,  Berlin  NW.  10. 

29.  Dezember  1902.  Kl.  7a,  K  IG  661.  Vor- 
richtung zum  Auswalzen  von  Kohrenden  auf  genaues 
Mafs.    Hermann  Rinne,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  18a,  D  11835.  Verfahren  zur  Verhüttung 
feinkörniger  Erze.  Otto  Dobbclstein,  Louisenthal  bei 
Saarbrücken. 

Kl.  31c,  W  18  016.  Modelldübel,  bestehend  aus 
Futter  und  Zapfen.  Eugen  Werner,  Hamburg,  Zimmer- 
strafse  41. 

5.  Januar  1903.  Kl.  7d,  B  29  954.  Haspel  zum 
Auf-  und  Abhaspeln  von  Stahldraht.  Johann  Behmerburg 
und  Arthur  Herrmann.  Broich  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  24 f,  K  22  860.  Rost,  dessen  einzelne  Stühe 
aus  auf  Stangen  gereihten  schmiedeisernen  Platten 
und  Zwischenlegestücken  bestehen.  Carl  Kleyer, 
Karlsruhe,  Kriegstr.  77. 

Kl.  26e,  F  15  252.  Transport-  und  Löschrinne 
für  Koks.    Curl  Franeke,  Bremen,  Bachstr.  69  bis  93. 

Kl.  27  b,  B  26  355.  Steuerung  für  Luftkompressions- 
oder Gebläscruaschinen.  James  Croxall  Brooks, 
Philadelphia;  Vertr.:  Carl  Patakv.  Emil  Wolf  und 
A.  Sieber,  Put.-Anwalte,  Berlin  S.  42. 

Kl.  49b,  M  21  279.  Flach-  und  Prohieisenschere 
zum  Schneiden  mit  und  ohne  Übersetzung.  Maschinen- 
fabrik Weingarten,  vorm.  Heb.  Schatz,  Akt.  (res., 
Weingarten. 

Kl.  49b,  W  19269.  Selbsttätige  Auslösevorrichtnng 
für  das  Schaltwerk  von  Kreissägen  mit  dauerndem 
nachgiebigem  Vorschub.  Firma  Gustav  Wagner, 
Reutliugen. 

Kl.  72  d,  R  15  504.  Panzergeschofs  mit  die  Spitze 
stützendem  zentralen  Kern  und  einer  Füllung  a.s 
spezifisch  schwerer  Masse.  Rheinische  Metallwuren- 
und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf-Derendorf. 


Kl.  72  d,  St  7497.  Geschofs  für  glatte  und  ge- 
zogene Rohre.  Carl  Friedrich  Philipp  Stendebacb. 
Möckern  bei  Leipzig. 

Kl.  81  e,  R  16479.  Förderband  aus  einer  Reihe 
an  den  Enden  sich  überdeckender  Platten.  Friedrich 
Rudert,  Berlin,  Neue  Königstr.  11. 


(•ebraucliemaMterelBtragungen. 

29.  Dezember  1902.  Kl.  7  b,  Nr.  189487.  Schmied- 
eiserner  Plantsch  mit  rohrförmigem  Ansatz  zum  Ver- 
schweifsen  mit  einem  Rohre.  Mallesche  Maschinen- 
fabrik und  Eisengicfserei,  Halle  a.  S. 

Kl.  7 c,  Nr.  189377.  Stempel  für  Blechstanten, 
aus  zwei  auswechselbaren  Teilen  bestehend.  Heinrich 
Harms,  Dietrichsdorf. 

Kl.  24 f,  Nr.  189  551.  Rostplatte  für  Unterbe- 
scliickungsfeuerungen  mit  muldenförmigem,  vorn  uu 
durchbrochenem,  hinten  mit  Rostöffnungen  versehenem 
Körper.    H.  Stier,  Dresden-Plauen,  Reisewitzerstr.  !». 

Kl.  24  f,  Nr.  189  616.  Schürkriicke  für  Unter- 
beschickungsfeiiernngen  mit  nach  entgegengesetzten 
Seiten  abgegebenen  Liingsränderr.  des  Blattes.  H.  Stier. 
Dresden-Plauen,  Reisewitzerstr.  9. 

Kl.  24 f,  Nr.  189617.  Schürkrücke  für  Unter- 
beschickungsfeuerungen mit  gegen  den  inmitten  des 
Blattes  angreifenden  Stiel  geneigtem  Blatt.  H.  Stier. 
Dresden-Plauen,  Reisewitzerstr.  9. 

Kl.  2tf,  Nr.  189  618.  Konkav  gekrümmte  Rost 
stäbe  für  Unterbcschickung^fenerungen,  welche  zum 
Teil  Rostspalten,  zum  Teil  durch  Verbreiterungen  eine 
geschlossene  Platte  bilden.  H.  Stier,  Dresden-Planen, 
Reisewitzerstr.  9. 

5.  Januar  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  190060.  Kieswasch 
und  Siebmaschine  für  Handbetrieb.  C.  Friebc,  Meien- 
dorf bei  Altrahlstedt. 

Kl.  24 f.  Nr.  189  821.  Roststab,  dessen  abwechselnd 
rechts  und  links  versetzte  Köpfe  einerseits  mit  segment- 
förmigen  Ansätzen,  anderseits  mit  ebensolchen  Aas- 
schnitten versehen  sind.  Ernst  Ludwig,  Rixdorf, 
Richardsplatz  10. 

Kl.  31  e,  Nr.  190131.  Verstellbare  Kernstützen 
aus  einer  beliebig  geformten  Grundplatte  mit  einer 
und  mehr  Hülsen  für  eine  und  mehr  Stiftschrauben 
mit  beliebig  geformtem  Kopf  zum  Unterstützen  der 
Kerne  für  Giefsereizwecke.  Robert  Günther,  Magdeburg, 
Umfassungstr.  13. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  12 e,  Nr.  133666,  vom  17.  November  1900. 
Paul  Winand  in  Charkow  (Rufsl.).  Vorrichtung 
zum  Abscheiden  ton  festen  und  flüssigen  Hestandtheilm 
baw.  Verunreinigungen  aus  Flüssigkeiten,  Dämpfe* 
und  (rasen. 

Das  zu  reinigende  Gas  oder  dergl.  wird  durch 
Bleche  in  eine  grofse  Zahl  sehr  flacher  Ströme  getbeilt- 
Die  Bleche  liegen  wugerecht  oder  sind  nur  schwach  et- 
neigt.  Die  infolge  ihrer  Schwere  nach  unten  sinkenden 
Theilchen  treffen  somit  sehr  bald  auf  eines  der  Bleche 
auf  und  werden  durch  Wasser  fortgespült.  Infolge 
der  geringen  Neigung  der  Bleche  fliefst  das  Wasser 
nur  langsam  vorwärts  und  nimmt  somit  Verhältnis- 
mäfsig  viel  auf.  Auch  kann  den  Blechen  zur  Unter- 
stützung der  Abführung  der  Verunreinigungen  eine 
vibrireude  Bewegung  ertheilt  werden. 
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Kl. 48 b, Nr.  1 88 862,  vom  18. Juni  1901.  American 
Tin  Plate  Company  in  NewYork.  Vorrichtung 
zum   Verzinnen,  Verzinken  u.  s.  w.  von  Blechen. 

Die  zu  verzinnenden  Bleche  werden  von  Greifern 
g  h,  welche  auf  nnd  nieder  schwingen,  durch  das 
Metallbad  geschoben  und  von  Walzenpaaren  w  einer 
rotirenden  Trommel  ]  k  zugeführt.     Auf  dieser  sind 


Elektromagnet«  m  angeordnet,  welche  die  verzinnten 
Bleche  festhalten  und  weiter  befördern. 

Gemäfs  vorliegender  Erfindung  sind  nun  um  Holzen 
c  schw  ingende  elastische  Arme  a  vorgesehen,  die  mit 
Hebeln  d  verbunden  sind  und  durch  auf  der  Welle  e 
sitzende  Daumen  t  dann  gegen  die  Magnetentrommel  k 
bewegt  werden,  wenn  eine  verzinnte  Blechplatte  durch 
die  Walzen  u>  gegangen  ist.  Diese  wird  dann  den 
Elektromagneten  sicher  zugeführt.  Nach  Vorbeigehen 
der  Daumen  i  ziehen  die  Hebel  d  durch  ihr  Eigen- 
gewicht die  Arme  a  wieder  zurück. 

Kl.  49b,  Nr.  183368,  vom  4.  Äugt- st  1901- 
Werkzeug maschinenfabrik  Ludwigshafen,  H- 
Hessenmüller  in  Ludwigshafen  a.  Rh.  Katt-ä,/e. 

Das  seitliche  Ausweichen  und  Zittern  des  Säge- 
blattes führt  Erfinderin  auf  den  einseitigen  Druck  des 


mm 


Antriebrades  auf  das  getriebene  Rad  der  Sägeblatt- 
feile,  sowie  auf  den  unvermeidlichen  todten  Gang  der 
Ritler  zurück.  Beseitigt  sollen  diese  Mängel  dadurch 
»erden,  dafs  einerseits  das  Rad  g  der  Sägeblattwelle  ic 
durch  zwei  Räder  e  und  f  angetrieben  und  dafs  das 
9  zweitheilig  und  nachstellbar  gemacht  wird. 


Rsd 


1901. 

\ine 
Draht 


KL  7©»  Nr.  183466,  vom  9.  Januar  m 
Benjamin  Judd  Abbott  in  Chicago.  Maschi 
tur  paarweisen  Herstellung  von  Hufnägeln  au»  Dra 
durch  Walzen  und  Pressen. 

Zum  Zweck  des  sicheren  Anstanchens  der  Köpfe 
•ährend  des  l'refsvorganges  wird  das  die  Brefsgesenk 


g'ieder  tragende  Kettenrad  durch  eine  mit  dem 
Schwungrad  der  Stauchvorrichtnng  in  Verbindung 
stehende  Snerrvorrichtung  festgehalten  und  durch 
Hemm-  und  Bremsvorrichtungen  vor  schädlichen  Stöfseu 
gesichert.  Die  Gesenktheile  werden  durch  in  vertiealcr 
und  horizontaler  Richtung  bewegte  Hebel  festgehalten. 


Kl.  la,  Nr.  138207,  vom  30.  September  1900. 
Heinrich  Reinhard  und  Carl  Steincrt  iu 
München.  Vorrichtung  zum  Freihalten  der  Durch- 
fallschlitze  bei  SchüUelrosten. 

Zwischen  den  Siebspalten  sind  Scheiben  b  mit 
Nasen  e  angeordnet.  Die  Scheiben  sitzen  auf  Achsen  c, 
welche  mittelbar  oder  unmittelbar  durch  die  Schüttel- 
bewegnng  des  Rostes  so  hin  und  her  bewegt  werden. 


dafs  die  Nasen  e  an  den  End«n  der  Durrhfallsehlitze 
über  diese  nach  oben  herausschwingen  und  dabei  in 
den  Siebspalteu  festsitzende  Körper  ausstofsen. 

Aufserhalb  des  Siebes  sitzen  auf  den  Wellen  c 
zweiarmige  Hebel  f,  welche  ein  unterer  Gewichts- 
hebel g  stets  in  Gleichgewichtslage  zu  halten  sucht. 
Am  Siebrahmen  befinden  sich  Stifte  i.  die  bei  der 
Bewegung  des  Siebes  auf  die  Hebel  f  derartig  ein- 
wirken, dafs  diese  und  damit  auch  die  Scheiben  b  in 
pendelnde  Bewegung  gerathen. 


KL  24 f,  Nr.  188046.  vom  19.  Mai  1901.  Nicolai 
Otto  in  Niebüll.  Rost  aus  cylindrischen,  mit  Längs- 
nuthen  versehenen  Stäben,  welche  durch  Räderwerk  in 
langsame,  gleichgerichtete  Drehung  versetzt  werden. 

Die  Roststäbe  bestehen  aus  runden,  sich  langsam 
in  derselben  Richtung  drehenden  Stäben,  welche  mit 

ttmf 

Längsnuthen  a  versehen  sind.  Die  Längsnuthen  be- 
nacliDarter  Roststäbe  sind  zu  einander  versetzt  an- 
geordnet, um  niemals  gröfsere  Durchfallöffnungen  zu 
schaffen. 

Unter  den  Rundstäben  sind  Zugleitcr  b  vorgesehen, 
welche  die  Vorbrennungsluft  anwärmen  und  ein  Durch- 
biegen der  oberen  Stäbe  verhindern. 


KL  lSa,  Nr.  183897,  vom  25.  September  1900. 
Dr.  Ernst  Trainer  in  Bochum.  Verhüttungs- 
verfahren für  mulmige  Erze,  Gichtstaub  u.  dergl. 

Als  Bindemittel  werden  ligninsulfosaure  Salze, 
z.  B.  in  Form  von  Sulfitcellulose- Abfalllauge,  benutzt, 
welche,  abgesehen  von  ihrer  Bindekraft,  durch  den 
Gehalt  an  Kohlenstoff  die  Erze  oder  dergl.  für  die 
Reduction  günstig  beeinflussen,  indem  jedes  Tlii  ilcbeu 
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mit  Kohlenstoff  umhüllt  ist,  und  durch  ihren  Gehalt 
an  Kalk  die  Schhickenhildung  liefordern.  Der  Gehalt 
an  Kalk  kann  erforderlichenfalls  durch  Zngabe  zur 
Lauge  noch  vergröfsert  werden. 

Kl.  4He,  Nr.  1:13202,  vom  t<.  Mai  1901.  Samuel 
Shearer  Cuskey  in  Philadelphia.  Hydraulische 

Ein  nach  der  Niet-  oder  Stanzvorrichtnng  führende« 
festes  Druckleitungsrohr  ./  endigt  in  der  einen  End- 


Kl.  10b,  Nr.  183585,  vom  20.  Mär*  1900.  Edmond 
Castellazzo  in  Paris.  Vorrichtung  zum  Verarbeiten 
von  brikettirungsgut  unter  Abschlufs  der  Luft. 

Das  Briketti'rgut.  Brennstoff  nnd  Bindemittel,  werden 
in  einem  geschlossenen,  zwei  Abtheilnngen  enthaltenden 
Behälter  zunächst  mit  Dampf,  dann  mit  trockener  Hitze 
behandelt,  wodurch  ein  Entweichen  von  werthvollen 
gasförmigen  Bestandteilen  des  Bindemittels  verhütet 
wird.  Der  obere  Behälter  c  besitzt  einen  durch  Kolben 


Stellung  einer  mit  einer  Bohrung  versehenen  hin  und 
her  beweglichen  Kolbenstange  k  kurz  vor  der  Mündung 
der  Kolbenstange  und  tritt  beim  Arbeitshub  der  letzteren 
in  dieselbe  hinein.  Dadurch  wird  das  Druckmittel 
•lirect  nach  der  Niet-  bezw.  Stanzvorrichtung  n  geführt. 


Kl.  18  c,  Nr.  138  9*4,  vom  25.  October  1900. 
Carl  Weber  in  Gevelsberg.    Gabelförmiger  Wagen 


Das  Ein-  und  Aussetzen  der  schweren  Temper- 
gefiifse  t  geschieht  in  der  Weise,  dafs  die  beiden 
Tragzapfen  a  derselben  auf  zwei  heb-  und  senkbare 


Lager  /  eines  Wagens  g  zu  ruhen  kommen.    Die  Be- 
wegung der  Lager  /  erfolgt  von  einer  auf  dem  Wagen- 
gestcll  gelagerten   Pumpe  u  oder  dergleichen, 
Pumpenkolben   *   durch   die    Prefsspindcl  * 
wird.    Durch  Rohrleitung  r  ist  die  l'umpe  mit 
hydraulischen  Cylindern  c  verbunden. 


deren 
bewegt 
nit  den 


Kl.  49f,  Nr.  133  39S,  vom  10.  September  1001. 
Thomas  Fitch  Rowland  in  Manhattan  (V.  St.  A.). 
Maschine  zum  Schiceifien  von  Länge-  und  Quernähte» 
an  Cgiindern. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  t>82040 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902  S.  IST»). 


Kl.  Sic,  Nr.  133995,  vom  27.  August  1901. 
Frederich  Baldt  sen.  in  ehester  (V.  St.  A.). 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Ketten  durch  Güls. 

In  die  Formmasse  werden  der  fertigen  Kette 
entsprechende  aneinander  hängende  Modelle  ans  einer 
leicht  ausschuiclzbaren  Masse  (Harz,  Wuchs  oder  dergl.) 
so  eingeformt,  dafs  sie  sich  nicht  berühren.  Dann 
wird  jedes  der  aus  Wachs  oder  dergl.  bestehenden 
Kettenglieder  mit  einem  Eingufs  versehen,  das  Wachs- 
modell durch  Erhitzen  der  Form  ausgesehinolzeii  und 
schließlich  die  Form  mit  Metall  ausgegossen. 

Das  Verfahren  ähnelt  dem  bei  der  llerstellung- 
vou  Kunst-  und  Glockengufs  üblichen. 


gesteuerten,  den  Fülltrichter  f  abschließenden  Schieber «, 
einen  Dampfeinlafs  t  und  Auslafs  u,  beide  zeitweilig 
durch  die  sich  drehende  Welle  /  geöffnet.  Der  zweit« 
Behälter  n  liegt  unter  dem  vorbeschriebenen,  gegen 
den  er  durch  Schieber  r  abgeschlossen  werden  Kann. 
Er  ist  mit  einem  beheizbaren  Mantel  b  umgeben,  be- 
sitzt eine  verBc^liefsbare  Austrittsöffnnng  x  und  zur 
Beobachtung  der  Höhe  seines  Inhaltes  ein  Schauglas  «, 
das  durch  die  Dampfdüse  o  gereinigt  werden  kann. 
Durch  beide  Behälter  ist  eine  centrale  Welle  g  mit 
Mischflügeln  •  h  geführt. 

Kl.  50c,  Nr.  133930,  vom  16.  April  1901.  Julian 
Kakowski  in  Warschau  (Rufsland).  Mehrfacher 
Kollergang  mit  stufenweiser  Zerkleinerung  dt*  Mahlgute». 

Der  Kollergang  be- 
sitzt mehrere  Läufer,  die 
in  verschiedenen  Ab- 
ständen vom  Centrnm 
der  Mahlbahn  angeord- 
net sind,  und  zwar  in 
der  Weise,  dafs  der 
schwerste  Läufer  a  die 
schmälste  Mahlfläche  hat 
und  das  grobe  Gut  durch 

{zunächst  zugeführt  er- 
ält,  und  dafs  die  folgen- 
den Läufer  6e,  denen  das 
Gut  in  immer  gröfserer 
Zerkleinerung  zugeführt  wird,  zwar  im  Durchmesser 
kleiner,  aber  in  der  Mahlfläche  stets  breiter  werden. 
Bei  dieser  Anordnung  ist  das  Gewicht  der  Läufer  der 
Gröfse  des  Mahlgutes  und  die  verschiedene  Gröfse  der 
Mahlllächen  dem  stets  zunehmenden  Volumen  desselben 
angepafst. 

Kl.  7f,  Nr.  138850,  vom  23.  März  1901.  Bern- 
hard Schulte  in  Gevelsberg  i.  W.  Verfahren 
zur  Herstellung  ron  Hufeisenstollen. 

.  Mittels  zweier  mit  entsprechendem  Kaliber  ver- 
sehenen Walzen  werden  aus  einem 
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Stabe  Hufeisenstollen  hergestellt,  welche  abwechselnd 
mit  den  Bolzen  e  und  den  Schneiden  e  zusammen 
hängen,  auf  denen  die  durch  den  Walzdruck  entstandene 


harte  aufsere  Schicht  bis  zur  Spitze  reicht.  Um  diese 
auf  den  Schneiden  nicht  zn  beschädigen,  werden  die 
Stollen  dort  durch  ein  quetschendes  Werkzeug  getrennt. 
Das  Zertheilen  der  Bolzen  c  kann  in  beliebiger  Weise 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  «8818«.  Michael  J.  Lynn  und  John 
T.  Foley  in  Cedartown,  (ieorgia,  V.  St.  A. 

n  ist  die  Abstichrinne  des  Hochofens  6.  e  Formen 
beliebiger  Art.  Dazwischen  ist  auf  einer  Kreisspur  rf 
da.«  Rcinigungsgefäfs  e  gelagert,  welches  bei  f  in  Um- 


drehung versetzt  wird  und  mit  einer  basischen  Aus- 
kleidung g,  Windznführungsvorrichtung  h  nnd  Ab- 
stich »  versehen  ist.  Das  Gefäfs  fafst  einen  Abstich, 
der  Wind  wird  angestellt,  das  Ei«en  eingelassen  und 
das  Gefäfs  in  wechselnder  Richtung  in  Umdrehung 
versetzt.  Dabei  befördern  die  Rührer  *■  die  Durch- 
mischung. 

Nr.  «87  612.  Cleland  Davis,  United  States 
Nsvv.  Verfahren  zum  Zementieren  von  Stahl/tJatten  u.dgl. 
Die  Zementation  der  Fanzerplatte  a  geschieht, 
dieselbe  isoliert  gelagert  und  ihr  Kohlenelek- 
c  gegenübergestellt  werden.  Verbindet  man 
die  Platte  und  die  Kohlenstäbe  e  durch  einen  Strom - 


kreis,  so  werden  zwischen  beiden  Lichtbögen  übergehen, 
welche  die  von  ihnen  bestrichenen  Stellen  der  Platten- 
Oberfläche  erhitzen .  nötigenfalls  bis  zur  Schmelz- 
temperatur und  die  vom  Lichtbogen  mitgeführte  Kohle 
tief  in  die  Platte  eindringen  machen.    Die  Luft  ist 


durch  das  Gehäuse  d  fern  gehalten.  Die  Brause  6 
kühlt  die  noch  nicht  und  die  eben  zementierten  Teile 
der  Platten.  Man  kann  auch  vorteilhaft  die  zu 
zementierende  Fläche  vor  der  hesehriehenen  Behandlung 
mit  Kohlenpulver  oder  Gries  bedecken.  Der  Lichtbogen 
durchschreitet  diese  Schicht.  Schienenköpfe  u.  s.  w. 
können  nach  dem  Verfahren  natürlich  ebenso  gekohlt 
werden. 

Nr.«8>45«.  James  T.  Wagner  in  Apollo,  Pa. 
Vorrichtung  tum  Entfernen  von  GlUhspan  beim 
Hleehwalzen. 

Hinter  den  Walzen  a  b  sind  zwei  Qnerstangen  c  d 
angeordnet,  welche  an  den  einander  zugekehrten  Kanten 
mit  Borsten  aus  starkem  Ntahldrnht  besetzt  sind.  Von 
der  unteren  Bürste,  welche 
auf  der  Querstange  f  mit 
hakenartigen  Lagern  ruht, 

Sehen  Führungsarme  g  nach 
er  Leitwalze  h.  Das  zwi- 
schen den  Wnlzen  n  b  aus- 
tretende Blech  wird  unter 
leichter  Krümmung  nach 
oben  von  den  Bürsten  be- 
arbeitet und  dadurch  der 
«lühspan  entfernt. 


Nr.  «8ß*>T>l.  Albert  Simon  in  Bordeaux. 
Elektriteher  Schmelzofen. 

Der  Ofen  dient  zur  Reduktion  von  Kisen,  Mangan, 
Ferroraangan  oder  dergl.  aus  deren  Oxyden  und  zwar 
in  der  Weise,  dafs  diese  Oxyde  in  geschmolzenem 
Fluorcalcium  gelöst  werden,  a  nnd  b  sind  die  beiden 
Elektroden  aus  Kohle.  Auf  der  unteren  sind  Kohlen- 
zwischenstücke o  vorgesehen,  welche  zur  Einleitung 
des  Stromdurchgangs  dienen.  Der  Ofenherd  c  wird 
zunächst  mit  gekörntem  Ferroraangan  beschickt,  bis 


die  Elektrode  b  darin  eingebettet  ist.  Nachdem  die 
Elektrode  a  mit  den  Zwischenstücken  o  in  Berührung 
gebracht  worden  ist,  wird  durch  die  Oeffnungen  d  ein 
Gemisch  von  Flufsspat,  Kohle  und  den  zn  reduzierenden 
Oxyden  eingetragen,  welche  nach  Einschaltung  des 
•Mromes  in  der  Nahe  der  Zwischenstücke  e  zu  schmelzen 
beginnen.  Die  schmelzende  Masse  stellt  allmählich 
ein  feiierfliiBsiges  Bad  her,  in  welchem  die  Abscheidung 
des  Metalics  ans  dem  im  Fluorcalcium  gelösten  Oxyd 
durch  Elektrolyse  an  der  Kathode  erfolgt.  Das  ge- 
schmolzene Metall  sammelt  sich  am  Boden  des  Herdes 
an  und  wird  in  bekannter  Weise  abgestochen. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Ausfuhr 

1.  Januar  bis  30.  November 

1.  Januar  bis  30.  November 

1901 

1902 

1901 

1902 

Erze: 

. 
i 

■ 
| 

1 

1 
I 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlacken 

4  178  931 

3  706  597 

2194  388 

2  615070 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  »Wolle  .  . 

676  137 

775  052 

26  052 

21  183 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thoroasphosphatmehl) 

82  069 

98  272 

193  206 

155  619 

Rohelsen,  Abfalle  nnd  Halbfabrikate: 

ort  nfi9 

l  Zo  Z  rir 

1  *SQ  A13 

i*3if  Vit) 

256  268 

137  465 

131  050 

310415 

Luppencisen,  Rohschienen,  Blöcke  

1 153 

1  331 

1 58  370 

558  885 

Hoheiten  Abfälle  u  ilalhfatirik-ite  zusammen 

482  630 

168  858 

415  669 

1028913 

Fabrikate  wie  Faconeisen,  Schienen.  Bleche 

n.  *.  W.J 

504 

170 

318  418 

352  799 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

17 

'? 

31  018 

40953 

115 

7 

K.  OräJ 

5  894- 

4  715 

473 

129 

161  575 

319  005 

Schmiedbares   Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

an  ton 

22  olcJ 

»od  ci  c 

OM  ICC 

Platten  nnil  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

2  025 

1  545 

231  760 

249  083 

2  269 

1  501 

7  294 

9  427 

9  179 

15051 

144 

139 

5906 

5445 

141  443 

137  857 

Pesgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

1  12« 

1  038 

84814 

78  381 

Faconeisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

42  094 

47  723 

1  2/8  976 

1  521  525 

t^anx  grone  r.isonwaren: 

8  786 

25  465 

29  446 

Ambosse,  Brecheisen  etc  

547 

454" 

5  009 

1  öOO 

4  108 

848 

7  867 

>  OU  • 

8 1»% 

171 

1/4 

1  OD 

3  648 

5  882 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgesehmied. 

83 

76 

2  336 

2  221 

840 

579 

45  747 

44447 

5 

5 

249 

567 

11525 

9917 

43  876 

50506 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

10  749 

7  234 

98560 

1 1 1  439 

174 

a  §  t 

173 

a  i  u 

391 

343 

16  896 

19058 

.       abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

3  979 

3900 

52  748 

63  257 

258 

201 

Scheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge'  .... 

1 

1 

- 

152 

160 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

297 

267 

2  585 

2  510 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

0 

0 

92 

437 

61 

25 

51241 

51033 

Geschosse  ohne  Bleimantel,  weiter  bearbeitet  .  . 

64 

0 

7 

267 

251 

254 

3  377 

4119 

Feine  Eisenwaren: 

7  310 

607 

606 

7  231 

1476 

1  372 

17  115 

17  730 

1524 

1  361 

5  263 

5  470 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriehsmaschinen ;    Fahrradteile  aufser 

2  213 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 

238 

218 

1  G82 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

15 

8 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

4 

16 

1  Ausfuhr  unter  .Meterwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chuurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 
1.  Januar  bis  30.  November 

AuHfuhr 
1.  Januar  bis  30.  November 

1901 

1902 

1901 

1902 

Fortsetzung. 

i 

i 

• 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 
chirurgischen  Instrumenten  .  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Strick-,  Sloplnadeln.  Nahmaschinennadeln  . 

Uhrwerke  und  Uhrfoumiluren  

85 
sr, 

90 

143 

104 
49 

81 
103 
5 
133 
.  8 
102 

45 

5  614 
35 
391 
105 
1  010 
35 
53« 

5  709 
54 
2«! 
140 
1  1«5 
41 
534 

Eisenwaren  im  ganzen 

55  384 

38  099 

399  481 

439  195 

Maschinen : 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

jt         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 
Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseiscn 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

2  135 

«9 

419 
48 

113 
74 

3  155 

30 

1  840 
137 

397 
37 

159 
«7 
4  945 

, 

19  19« 
79« 

355 
75 

3  095 

4  044 
«  999 

18  409 

743 

484 

138 
4  5«-i 
2  514 
7  495 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

Baumwollspinn  Maschinen  .  .   

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papier iahhk:itioii 

Maschinen  zur  Bearbeitung  vou  Wolle  

Walzmaschinen  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

44  3(1 1 

hü 

«19 
4  ON5 
7  471 
3  535 
2  59« 
194 
1  639 
403 
105 
454 
«05 
81 
1  150 
1  533 
61 

343 
834 
10  849 

17  489 
91 
714 

1  340 
5US5 
3  194 

2  199 
141 

1  745 
195 
144 
1  047 
584 
71 
454 
314 
18 

15« 
9t  »0 
fi  5«9 

1  1  I4S 
1  940 
5  435 
11541 
5  343 
«  3«.J. 
15  101 
4  637 
7  «10 
1  119 
1  859 
523 
4  960 
480 
KIO 
4  037 
17« 

H76 
3  149 
80  1«3 

12  443 
4  673 

6  399 
12  17t» 

3  879 

7  79o 
19  844 

Ii  149 

18  871 

1  64« 

2  564 
2  245 

4  738 
447 

1  114 

5  003 
335 

1  553 
12  394 
41  793 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

p                „             „  Gufseisen  

„             r    schmiedbarem  Eisen  . 

m                        n                    ff      ($ftd&f*  UH&dl .  Afftftllttt 

3  218 

4;  135 

10  146 

296 

3  056 
31  767 

7  m 

4M 

/  061 

i:u  572 
33  4S? 

Uli:, 

/  .  '.  rj 
12*  578 
35  690 
966 

Mat»chinen  und  Maschinenteile  im  ganzer 

)  . 

64  618 

48  018 

199  493 

200  «89 

123 

94 

335 

337 

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

.u 

o 

•  o 

3a 

511 
204 
15 

6 

95 

2Ufi 
435 
13 
6 

144 

13  405 
141 

'S 

70 

14  071 
107 

« 

74 

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

483  659 

341  053 

4  3«1  51H 

3  438  230 

Um 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinen -Industriellen  in  Österreich. 

Ministerpräsident  Dr.  v.  Kocrber  hat  am  8.  d.  M. 
an  das  Präsidium  des  Vereir.s  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinenindustriellen  als  Antwort  auf  die  Denkschrift 
des  Vereins*  ein  Schreiben  gerichtet,  welches  die  von 
der  Regierung  zu  ergreifenden  Maßregeln  erläutert, 
nm  der  bedrängten  eisenverarbeitenden  Industrie  er- 
höhte und  konstante  Beschäftigung  für  mehrere  Jahre 
hinaus  zu  sichern.    In  seinem  Schreibeu  über  diese 

staatliche  Hilfsaktion  für  die  österreichische 
Eisenindustrie 

betont  der  Ministerpräsident,  dafs  er  in  der  Stautshilfe,  so 
hoch  auch  ihre  Bedeutung  zu  veranschlagen  sei,  nicht  das 
alleinig"  Heil  für  die  Industrie  erblicken  könne.  Zumal 
dann  nicht,  wenn  diese  Hille  in  einem  die  Ordnung 
de»  Staatshaushaltes  und  den  Siaatskredit  gefährdenden 
Umfange  angestrebt  werden  sollte.  Ks  wäre  eine  Unter- 
schützung  der  betreffenden  Industriezweige,  wenn  man 
den  Bestand  derselben  als  ausschließlich  von  staat- 
lichen Bestellungen  abhängig  ansehen  winde,  l'ie  Über- 
windung des  toten  Punktes  konnte  nur  von  dem  ver- 
ständnisvollen Zusammenwirken  aller  beteiligten  Kräfte 
erhofft  werden.  Nicht  zum  mindesten  dürfe  daher  auch 
die  Regierung  an  jene  mächtigen,  aus  der  Vereinigung 
gleichartiger  Produzenten  hervorgegangener  Verb  inde, 
welche  in  der  Eisenindiistri-  und  in  einigen  d.imit 
zusammenhängenden  Industriezweigen  eine  führende, 
Stelle  einnehmen,  den  Appell  liebten,  ihrerseits  durch 
eine  im  erhöhten  (.trade  kluge  und  ninfsvolle  Preis- 
politik zur  erweiterten  Heranziehung  des  Konsinns  die 
Hand  zu  bieten.  Ein  derartiges  Vorgehen  würde 
zweifellos  dazu  beitragen,  die  gegen  die  jetzt  übliche 
Organisation  der  Produzenten  lege  gewordenen  Be- 
denken abzuschwächen  und  die  Überwindung  der  be- 
klagten (teschattsstocksuig  zu  erleichtern. 

Den  breitesten  Kaum  in  den  „Erläuterungen* 
nehmen  jene  Ausführungen  ein,  in  welchen  die  Rc- 
giening  die  Beschaffenheit  und  den  Umfang  der 
Mafsnahmen  schildert,  die  sie  zu  ergreifen  gedenkt, 
um  der  bedrängten  eisenverarbeitenden  Industrie  eihöhte 
und  konstante  Beschäftigung  für  mehrere  Jahre  hinaus 
zu  sichern.  Aus  den  bezüglichen  Aufstellungen  ist 
zu  ersehen,  dafs  die  Staatseiseiibahnverwaltung  allein 
der  Eisenindustrie  in  den  Jahren  1903  und  1905  Be- 

*  .Stahl  und  Eisen-  1903  Heft  1  S.  7:}  ff. 


Stellungen  im  Werte  von  rund  HO  Millionen  Kronen 
zuzuführen  beabsichtigt.  Von  diesen  Bestellungen, 
welche  in  den  Erläuterungen  nach  den  Sehlagworten 
„Staatseisenbahnbnu",  „Bau  von  Lokalbahnen"  und 
„Staatsbahubetrieb*  geteilt  sind,  entfallen  auf: 

Eisernes   Oberbaumaterial  (Schienen, 

Laschen,  Platten  o.  s.  w.)    ....    31  30O  000 

Fahrbetriebsmittel  25  92«  000 

Brücken  11  539  000 

Mechanische  Einrichtungen  und  Hilfs- 
maschinen   »ülÜDii 

Telegraph.  Einrichtungen  und  Signale      2  039  000 

Zu  obigen  Aufwendungen  treten  noch 
hinzu  au&  dem  Bereiche  des  HundeU- 
ministeriums  für  Telegraphenbau- 
materialien   3  150  000 

Für  Hafeneinrichtung   750  000 

so  dafs  für  die  beiden  Kessorts  der  Eisenbahnen  und 
des  Handels  in  den  Jahren  1903  bis  1!R)5  8 4 (XX) 000  Kr. 
oder  28  000000  Kr.  f.  <i.  Jahr  zur  Verfügung  stehen. 
Letztere  Diirchschnittsziffer  erhöht  sich  durch  Bestel- 
lungen in  den  Bereichen  des  Ackerhanuiinistcnums  und 
des  Ministeriums  des  Innern  für  «las  Jahr  1903  i, für  1904 
und  liHKi  werden  für  diese  beiden  Ministerien  gegen- 
wärtig noch  keine  definitiven  Angaben  geliefert*  nm 
weitere  (WO  000  Kr.  Besondere  Erwähnung  echeischt 
es,  dafs  in  die  obigen  Beträge  die  Aufwendungen  für 
den  Bau  der  Wusserstrafsen  ■--  weil  zur  Zeit  noch 
nicht  ziffermiifsig  bestimmbar  --  nicht  aufgenommen 
erscheinen,  wie  denn  auch  bei  der  vorangeführten 
Summe  zur  Beschaffung  von  Fahibctriehsmitteln  der  — 
gesetzlich  noch  nicht  bewilligte  —  Bedarf  für  dir 
neuen  Alpcnhahricn  nicht  berücksichtigt  ist. 

Die  Regierung  hat  ferner  die  Heranziehung  der 
Privatbahnen  und  einvernehuilich  mit  diesen  die  Auf- 
stellung eines  Programms  in  Aussicht  genommen, 
mittels  dessen  der  Eisenindustrie  auf  einen  längeren 
Zeitraum  hinaus  -  etwa  drei  Jahre.  —  die  wichtigste 
Unterlage  für  eine  möglichst  ausgiebige  und  gleich- 
mäfsige  Beschäftigung  geboten  werden  soll. 

Wie  seitens  der  Regierung  gleichzeitig  mitgeteilt  wird 
ist  das  auf  diese  Aktion  abzielende  Einvernehmen  mit 
den  Privatb.ibnverwaltungen  bereits  eingeleitet  und 
haben  schon  mehrere  einschlägige  Einzelverhandlungen 
mit  einem  Ergebnisse  stattgefunden,  welches  zu  der 
Hoffnung  auf  einen  günstigen  Ausgang  berechtigt. 

i.o.tcrr.  ün?  MoaUn-  und  M«t»lllndu»in>- 

f  1!H>»  Nr.  ■».) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umwälzungen  in  der  russischen  Eisenindustrie. 

Die  Lage  der  russischen  Eisenindustrie  ist  bereits 
seit  geraumer  Zeit  eine  recht  schwierige;  die  Preise 
sind  im  Sturmschritt  ständig  heruntergegangen  und 
haben  einen  Tiefstand  erreicht,  den  bis  vor  kurzer 
Zeit,  niemand  erwarten  konnte.  Tatsächlich  sind  viel- 
fach Herstellungskosten  von  Roheisen  und  Stahl 
erreicht,  die  den  deutschen  und  englischen  nahezu 
gleich  sind.  Dafs  unter  solchen  Verhältnissen  neue 
(iesiehtspunkte  auftreten,  die  insbesondere  auch  das 
Ausland  interessieren,  ist  selbstverständlich,  und  nehmen 
wir  daher  (telegenheit,  einen  vor  kurzem  von  der  im 
Finanzministerium  herausgegebenen  .,T..r<|.  Proin.  <iaz.u 


an  leitender  Stelle  vcröfferitlicliUn  Anfsatz  über  die 
gegenwartige  Lage  der  russischen  Eisenindustrie  im 
Auszug  wiederzugeben,  da  er  ohne  Zweifel  die  Auf- 
fassung der  mafsgebenden  Stelle  zum  Ausdruck  bringt. 

Es  wird  zunächst  ausgeführt,  dafs  der  Preis  fir 
Roheisen  sich  gegenwärtig  auf  den  südrussischen  Uoeli- 
ofenwerken  auf  38  Kop.  für  das  Pud  stellt,  und  obwohl 
dieser  Satz  das  Ergebnis  des  scharfen  Wettbewerbs 
der  südrussischen  Eisenwerke  ist.  so  hat  er  doch  keines- 
wegs den  Charaktpr  eines  vorübergehenden  Tiefstandes. 
Es  sind  in  letzter  Zeit  grofse  Abschlüsse  mit  Lieferungs- 
fristen bis  zu  drei  Jahren  zu  diesem  Preis  zustande 
kommen,  und  alles  weist  darauf  hin,  dafs  Kurland 
auernd   in   der   Lage  ist.  Roheisen   zum  Preis.-  vi.n 
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«twa  38  Kon.  zn  liefern.*  Dieser  Preis  ist  aber  er- 
heblich niedriger,  als  die  entsprechenden  Preise  im 
Ausland.  In  Westfalen  gilt  z.  P>.  Thoma-srohei*en 
41,3  Kop.  f.  <1.  Pud  (57  .H  die  Tunnel,  in  Glasgow 
41  Kop.,  in  Pittshunj  70  Kop.  (alles  anter  entsprechender 
1'mrecbnungl.  Gauz  ähnlich  liefen  die  Verhältnisse 
in  Bezug  auf  Sorten-  (Fasson-)  Eisen,  da«  sich  in  Süd- 
rufsland auf  etwa  1  Rubel  f.  d.  Pud  stellt,  dagegen 
in  Westfalen  auf  83  Kop..  in  England  auf  98  Kop., 
in  Pittsburg  auf  113  Kop.  Somit  sind  die  Erzeugungs- 
kosten  nnr  in  Deutschland  etwa«  niedriger;  in  Kngland 
sind  sie  ungefähr  ebenso  hoch  und  in  Amerika  höher 
als  in  Rufsland.  Daraus  sehe  man,  so  hi  lfst  es  weiter, 
dafs  das  in  Rufsland  angenommene  Schutzzoll-System 
bereits  seine  volle  Wirkung  getan  habe.  Ks  ist  eine 
erhebliche  Verbilligung  des  Kisens  eingetreten,  denn 
noch  vor  drei  Jahren,  im  Herbst  1899,  war  Roheisen 
nicht  unter  70  Kop.  f.  d.  Pud  zu  haben,  so  dafs 
»ich  inzw  isehen  eine  Preisenuafsigung  um  etwu  45  "> 
vollzogen  hat.  Trotz  der. noch  immer  laut  werdenden 
Klagen  der  Vertreter  der  südrussisehen  Eisenindustrie 
mehren  sieb  die  Anzeichen,  dafs  sieh  die  dortigen 
Werke  allmählich  der  veränderten  Preislage  angepafst 
haben  und,  sofern  sie  nur  nicht  von  vornherein  finanziell 
iiberlustet  waren,  auch  bei  den  «regen wart igeu  Preisen 
.  mit  Nutzen  arbeiten  können.  Die  Abrechnung*»  für 
das  letzte  .lahr  lassen  fast  durchweg  bessere  Ergebnisse 
als  für  «las  Vorjahr  erkennen,  wenn  dieselben  auch 
an  und  für  sich  noch  nicht  sehr  günstig  sind.  Die 
weitere  Besserung  der  Lage  werde  hiernach  wesentlich 
von  der  Gestaltung  «1er  Absatzverhältnisse  abhängen, 
and  in  dieser  Hinsicht  müsse  darauf  hingewiesen 
■werden,  dafs  sich  die  südrussisehen  Eisenwerke  jetzt 
nicht  mehr  an  dein  iuuerii  Markt  genügen  lassen 
können,  sondern  auch  an  «lie  ausländischen  Markte 
herantreten  müsset).  Die  siidrnssische  Eisenin<lnstrie 
mufs  Ausfuhrindustrii-  werden!  Das  ist  gegenwärtig 
kein  frommer  Wunsch  mehr,  sondern  die  oben- 
geschilderten  Preisverhältuisse  bieten  dazu  vollauf  die 
Möglichkeit.  Bisher  ist  der  Versuch  der  Ansiuhr  ins 
Auslaml  nur  in  liezug  auf  Roheisen  gemacht  worden, 
and  zwar  mit  sehr  ungünstigem  Erfolg.  Obgleich  sich 
das  russische  Roheisen  «lein  Preise  nach  in  England 
als  durchaus  wettbewerbsfähig  erwies,  so  wurde  der 
Lieferungsvertrag  im  übrigen  doch  so  schlecht  aus- 
geführt, dafs  die  Engländer  zunächst  von  weiteren 
Geschäften  mit  Rufsland  abgeschreckt  wurdeu.  Trotz'lcm 
liegen  die  Verhältnisse,  namentlich  auch  für  «lie  Aus- 
fuhr nach  den  Vereinigten  Staaten,  noch  immer  sehr 
runstig.  Bei  12  Kop.  Einfuhrzoll  und  13  bis  15  Kop. 
'«"rächt  von  Mariupol  bis  Philadelphia  würde  das 
russische  Roheisen  f.  o.  b.  Mariupol  43  bis  45  Kop. 
erlösen,  was  bei  dem  Satz  von  38  Kop.  am  Hochofen 
einen  guten  Nutzen  übrig  läfst.  Von  dieser  günstigen 
Gelegenheit  haben  die  russischen  Erzeuger  bisher  noch 
gar  keinen  Gebrauch  gemacht.  Um  auch  Sorteneisen 
ausführen  zu  können,  müfste.  dieser  Preis  allerdings 
noch  heruntergehen,  denn  er  beträgt  in  Rufsland  noch 
immer  das  2'  bis  3  fache  des  Robeisenpreises,  während 
er  im  Ausland  nur  das  1',.-  bis  2  fache  ausmacht. 
Jedenfalls  ist  die  Möglichkeit  zur  Ausfuhr  in  aus- 
reichendem Mafse  geboten  und  die  russischen  Eisetv 
indiistrielleu  treten  jetzt  allen  Ernstes  an  diese  Frage 
heran.   Nur  auf  diesem  Wege  wird  sich  die  herrschende 

"  Nach  unserer  Unterrichtung  ist  südrussisehes 
Giefsereiroheisen  Nr.  1,  Grobkorn,  zu  30  Kop.  d.  s. 
47  .ff  f.  d.  Tonne  verkauft  worden  und  wird  behauptet, 
dafs  «lie  Selbstkosten  auf  einigen  Werken  noch  um 
einige  Kopeken  niedriger  lägen.  Konstraktionseisen 
gegen  scharfe  Abnahmebedingungen  ist  zu  1  Rubel 
15  Kon.,  «1.  «.  etwa  150  ,M  f.  d.  Tonne,  Trägereisen 
za  85  Kop.  verkauft  worden.  Ferromangau  und  Ferro- 
xrJieiuin  werden  an  mehreren  Stellen  zu  sehr  billigen 
Preisen  hergestellt.  nie  Hedakthn. 


Krisis  dauernd  beseitigen  lassen,  indem  dann  zeitweilige 
Einschränkungen  des  innern  Verbrauchs  durch  verstärkte 
Ausfuhr  ausgeglichen  werilen  können,  wie  das  ja  auch 
in  Deutsehland,  England  und  den  Vereinigten  Staaten 
mehrfach  geschehen  ist  an<l  noch  geschieht. 

Der  Anfsenhande)  der  Eisenindustrie 

Großbritanniens  In  den  Jahren  lttül  und  1902. 

Nach  amtlichen  Nachweisungen  betrug  die  Ein- 
fuhr von: 


Eisenerz  

Rolieisen  

Stab-  u.  Winkeleisen  u.  s.  w.  . 

Rohstahl  

Trägern  und  dergl  

Eisenbahnschienen  

Radreifen  nnd  Achsen .  .  .  . 
Sonst.  Eisen-  u.  Stahlfabrikate 

Insgesamt .  .  . 

im  Werte  von  

dazu  Einfuhr  von 

Lokomotiven  

landwirtseh.  Dampfmaschinen 
ait'leren  Dampfmaschinen  .  . 
sonst,  landwirtsch.  Maschinen 

Nähmaschinen  .  

Bergwerksutaschinen    .  .  .  . 

Textilmaschinen  

sonstigen  Maschinen 


Wert  der  gesamten  Maschinen- 
einfuhr  


im  Jahr* 
DSU  19IV2 


5  540  815 
198  50O 

98  im 

182  8KJ 

122  IW5 
54  930 
2  175 
204  ms 


Ii  4 40  372 
227  33H 
172  915 
281  (113 
127  209 
47  901 
2  434 
221t  H:t5 


!r23  023 


1  088  705 


i 

7  5t>  1 


7  30 


M 


82619 
4  «25 
421  757 
308  812 
350  5li2 

45  !M>3 
1 12  495 


15  501 
0  010 
479IÖ7 
3!»«  755 
i57  8  2U8 

27  198 
11!»  223 


2  590  20«   3  338  003 


3  903  029  4  700  051 


Die  Ausfuhr  betrug  in: 


im  Juhrs 

1901 

1902 

t.ii  -. 

Roheisen  

839  182 

1  1  <  hf  835 

Stab-  und  Winkeleisen    .  .  . 

Iis  073 

125  147 

572  721 

717  021 

47  319 

55  017 

39  251 

40  996 

Feinbleche  u.  Kesselbleche  . 

35  158 

41  888 

Verzinkten  Blechen  .  ... 

740 

050 

250  285 

331  272 

Weifshleeh  

271  32o 

311  985 

Gufs-  und  Schmiedestücke  .  . 

321  371 

341  008 

85  190 

103  081 

Rohstahl  

213  815 

."|  III 

Schwarzblech  zum  Verzinnen 

51  395 

57  443 

51  851 

48  524 

Summa  .  . 

2  897  719 

3  579  10-4 

£ 

£ 

25  282(180  29  221  799 

dazu  Ausfuhr  von 

• 

Lokomotiven  

1  911  340 

2  284  094 

landwirtsch.  Dampfmaschinen 

020  908 

«33  071 

anderen  Dampfmaschinen    .  . 

1  725  027 

1  85!  1  «18 

sonst,  landwirtsch.  Maschinen 

732  918 

814  831 

1  83! i  :I73 

Rergwerksinaschinen  .... 

509  249 

549  742 

Textilmaschinen  

sonstigen  Maschinen  .... 

4  725  878 

4  509  992 

IIIIII  353 

0  2«o  101 

Wert  der  gesamten  Maschinen - 

17  812  141  18  751  812 
• 
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Hiernach  hat  <lic  Einfuhr  von  Eisen  nnd  Stahl 
lohne  Maschinen)  gegen  das  Jahr  1901  um  165082  tons 
oder  17,8%  und  die  Ausfuhr  um  681  385  tontt  oder 
23,2  %  zugenommen,  es  steht  somit  der  nicht  un- 
wesentlichen Zunahme  der  Eiseneinfuhr  eine  noch 
bedeutendere  Steigerung  der  Ausfuhr  gegenüber. 

Auf  die  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  ent- 
fallen von  der  Ausfuhr  des  letzten  Jahres  669  768  tons 
=  18,7%  gegen  140815  tons  im  Jahre  1901; 

fast  die  Hälfte  der  gesamten  Roheisenausfuhr,  näm- 
lich ij(>4252  tons,  ging  nach  den  Ver.  Staaten,  die  im 
Jahre  1901  nur  44  2*2  tons  Roheisen  von  England 
bezogen.  Nach  Deutschland,  das  im  Jahre  1900  noch 
469900  tons  Roheisen  von  England  bezog,  wurden  im 
Jahre  1902  nur  noch  111223  tonn  verschifft  und  auch 
nach  Rufsland,  Holland.  Belgien  und  Frankreich  sind 
die  Verschiffungen  englischen  Roheisen«  sehr  stark 
zurückgegangen. 

Von  der  Eiseneinfuhr  kamen  wenigstens  %  der 
Gesamtmengen  ans  Deutschland;  allein  an  Roheisen, 
Stab-  und  Winkeleisen  nnd  Rohstahl  bezifferte  sieb 
die  Einfuhr  aus  Deutschland  anf  annähernd  700000 tons, 
während  die  Einfuhr  aus  Schweden  nnd  namentlich 
die  aus  den  Ver.  Staaten  gegen  das  Vorjahr  ganz 
bedeutend  zurückgegangen  ist. 


Abermalige  Machterweiterung  des  amerikanischen 
Stahltrnsts. 

Aus  New  York  kommt  die  Meldung,  dafs  es  dem 
Stahltrust  gelungen  sei,  auch  die  l  nion  Steel  Com- 
pany, über  deren  (iriindung  wir  im  letzten  Heft 
Seite  7H  berichteten,  um  den  Preis  von  45  Millionen 
Dollars  an  sich  zu  bringen.  Ein  New  Yorker  Bericht 
der  „Zeit*  spricht  sich  über  den  neuen  Gesehäftserfolg 
und  die  Machtstellung  Picrpont  Morgans  wörtlich 
folgendermaßen  aus : 

„Die  Meldung  von  der  Fusion  der  erst  vor  w  enigen 
Wochen  gegründeten  „Union  Steel  Company-  mit  dem 
Stahltrust  kutnmt  überraschend,  Übrigens  ist  das  Gerücht 
für  den  Trust  ein  guter  Handel,  wohl  der  beste,  den 
die  an  die  Gewährung  enormer  Gründergewinne  ge- 
wöhnte Stahlconibine  je  gemacht  bat.  Der  Kaufpreis 
ist  merkwürdig  billig  und  wird  gar  nicht  in  Barem 
geleistet,  sondern  die  „l'nion  Steel"  wird  45  Millionen 
Bonds  auf  ihre  Anlagen  aufnehmen,  für  die  der  Trust 
einen  5prozentigen  Ertrag  garantiert,  nachdem  die 
„l'nion  Steel"  dem  Trust  überdies  noch  ein  Betriebs- 
kapital von  10  Millionen  Dollars  zur  freien  Verfügung 
stellen  mufs.  Für  diese  öprozentige  (iurautie  wird 
dem  Trust  wohl  ein  löprozentiges  Ertragnis  in  den 
Schofs  fallen.  Wie  das  gekommen  ist  V  Bei  wem  der 
Trust  sich  für  das  hübsche  Weihnachtsgeschenk  zu 
bedanken  hat?  Morgans  Machtstellung  hat  es  erreicht, 
das  beifst  seine  Herrschaft  über  die  wichtigsten  Trunk 
Lines,  die  bedeutendsten  Warentransportbahnen  der 
Vereinigten  Staaten,  wenigstens  im  Osten.  Diese 
Rahnen  sind  nämlich  die  eigentlichen  Herren,  und 
auch  die  Konkurrenten  des  Trusts  hängen  ungeachtet 
ihrer  sogenannten  „Unabhängigkeit*  von  ihnen  ab. 
Unabhängig  wären  -lies--  Gesellschaften  nur,  wenn  sie 
neben  ihren  Eisenerz-,  Kohlen-  und  Kalksteingruben, 
sowie  den  modernen  vollkommenen  Betrieben  auch 
noch  die  entsprechenden  Eisenbahnlinien  hesäfsen ! 
Die  geboren  aber  Morgan,  oder  hängen  wenigstens 
von  ihm  ab.  Die  Früchte  der  Politik  Morgans  zeigen 
sich  immer  deutlicher.  Durch  seine  Kohienbahnen 
hat  er  zuerst  die  Hartkohlengruben  gezwungen,  sich 
zn  ergeben,  durch  den  Druck  der  Trunkbahnen  hat 
er  1 ! M .K(  die  grofseu  Kisen-  und  Stahlgesellschaften 
zum  Ausverkauf  an  den  Stahltrust  verattlafst,  durch 
die  Wucht  der  den  Uherlandshandcl  beherrschenden 
Trunk  Lines  wurden  die  englischen  <  >zeandampfcr- 
gesellsehaftcn  in   lieih   und  (ilied  gepreist,   und  die 


Macht  derselben  Gründe  zwang  die  deutschen  Dampfcr- 
gesellsehaften  (in  Deutschland  sagt  man  statt  „zwang1" : 
„veranlagte-),  mit  dem  Nordatlantischen  Schiflabrta- 
ring  ein  Übereinkommen  einzugehen,  das  ihre  Aktion»- 
freiheit  bei  aller  Unabhängigkeit  der  Flagge  und  der 
Administration  immerhin  beschränkte.  Nunmehr  kommt 
die  zweite  Auflage  in  Eisen  und  Stahl:  die  wenigen 
unabhängigen  grofsen  Gesellschaften  des  Pittsburger 
Bezirkes  sollen  nach  und  nach  zur  Übergabe  gezwungen 
und  dein  Stahltrust  angegliedert  werden.  Zuerst  kam 
die  „Union  Steel-  daran  und  die  Übernahme  von 
Jones  &  Laughlin  und  der  Cambria  Steel  Company 
dürfe  nur  eine  Fruge  der  Zeit,  vielleicht  der  nächsten 
Zeit,  sein.  Somit  wird  Morgan  bald  den  gesamten 
amerikanischen  Fisenmarkt  beherrschen  und  die»  im 
Vereine  mit  den  Buhnen  und  der  Nordatlantisrhen 
Schiffahrt  eröffnet  eine  angenehme  Perspektive  auf  die 
nächsten  Stationen  der  angestrebten  Weltherrschaft. 
So  wächst  die  Macht  dieses  Mannes  in  unheimlicher 
Weise  au ;  er  geht  mitten  zwischen  dem  Staunen  und 
den  erbitterten  Protesten  seineu  Weg  zweckbewufst 
weiter.  Sollte  das  Kiesenwerk  gelingen,  die  gesamte 
amerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie  innerhalb 
weniger  Jahre  zu  einem  festgefügten,  unerschütterlichen 
Monopol  zu  gestalten,  so  wäre  vielleicht  der  Beweis 
erbracht,  dafs  die  „Combine-  das  industrielle  Gebible 
der  Zukunft  ist." 


IHe  Tätigkeit  der  Königlichen  technischen  Ver- 
suchsanstalten im  Rechnungsjahre  1901. 

M  e  c  h  a  n  i  s  i'  h  - 1  e  c  h  n  i  s  c  h  e  Versuchsanstalt. 
Während   des   Kcrhnungsjahrcs    1901    waren  an 
der  Versuchsanstalt  neben  dem  Direktor  tätig:  4  Ab- 
|  tüilungsvorsteber,  4  ständige  Mitarbeiter,  20  Assistenten, 
|  24  technische  Hilfsarbeiter,  1  Bureanvorsteher,  1  Re- 
gistrator,  1  Materialien  Verwalter,  2  Kanzlisten,  5  Kanzlei- 
hilfsarbeiter,   1   Anstaltsmechaniker,    1  Bureaudiener, 
20  Gehilfen,  Handwerker  und  Arbeiter,  5  Laboratorien- 
burschen,  5  Gehilfen  und  Arbeiter  der  Werkstatt  der 
technischen  Hochschule,  zusammen  95  Personen. 

An  Hilfsmitteln  wurden  für  den  Betrieb  der  Ab- 
teilungen neu  beschafft :  1  Rechenmaschine,  1  Dauer- 
versuchsmaschine für  Zug-  und  Druckversuche  bei 
verschiedenen  Wärmegraden,  1  Wageraanometer  für 
Druck  bis  000  Atm.,  1  Manometer  bis  100  Atm., 
1  elektrischer  Ventilator,  5  Betonformen  von  HO  cm 
Seitenlänge,  12  Le  Chatelier-Nadelringe  nebst  Anfstell- 
Vorrichtung  für  die  Kontrolle  der  Raumbeständigkeit 
von  Bindemitteln,  1  Apparat  zur  spez.  Gewichts- 
bestimmung von  Zementen  (verbesserter  Erdmenger  — 
Mannscher  Apparat),  1  Laboratoriumszentrifuge  mit 
Schleuderröhrchen,  1  Barometer  mit  Thermometer, 
1  Windsiebtapparat  (Bauart  Garv-Lindner)  zur  Be- 
stimmung der  Körnung  in  feinen  Mehlen,  1  Stativ  für 
Mikrophotographie  mit  Nebenapparaten,  2  mikro- 
skopische Stative  Via  und  verschiedene  Objektive  um! 
Okulare.  1  Sammlung  von  Teerfarbstoffen  der  Farb- 
werke Höchst.  1  kupferner  Destillationsapparat  für 
Krdöl  mit  Einrichtung  zum  l'herhitzen  des  Wasser- 
dampfes und  Separatoren  für  Schmieröl,  2  Hygrometer, 
1  Chronoskop  für  Zühigkeitsbestimmungen,  2  Mano- 
meter für  GusdrurkmcsMing,  1  Schublehre,  1  Pyrometer 
(Thermoelement  -f-  Galvanometer),  1  Gasometer  aus 
Zinkblech.  1  Chronograph.  1  Normalthermometer. 
1  Grobregulier-  und  1  Feinregnlierwiderstnnd  für  die 
elektrische  Glüheinrichtung. 

Was  die  Arbeiten  der  Anstalt  anbelangt,  so  erfuhr 
die  Inanspruchnahme  der  Abteilung  für  Metall- 
prüfung  durch  Prüfungsanträge  auch  im  Rechnungs- 
jahre 1901  wieder  eine  Steigerung  gegen  das  Vorjahr. 
Erledigt  wurden  insgesamt  380  Anträge  (357  im  Vor- 
jahre), von  denen  Ol  anf  Behörden  und  325  auf  Private 
entfallen.    Diese  Anträge  umfassen  etwa  5000  Versuche 
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and  zwar  unter  anderem:  1570  Zugversuche  (190  mit 
Stahl,  1392  mit  Eisen  und  Blechen,  4  mit  Kupfer, 
251  mit  Legierungen,  103  mit  Gufseisen,  44  mit  Draht- 
seilen, 105  mit  Drähten,  12«  mit  Ketten);  ««1  Druck 
und  Knickversuchc  (102  mit  Legierungen,  10«  mit 
Gufseisen,  24  mit  Kupfer);  129  Biegeversuche  (43  mit 
Gufseisen,  11  mit  Legierungen,  9  mit  Rohren,  9  mit 
Rohrträgern,  1  mit  7*- Trägern) ;  200  Stauch-  und 
Schlagbiegeversuche  (92  mit  Legierungen,  108  mit 
Gufseisen);  102 Schlagzugversuche  mit  Ketten  ;  69  Scher- 
versuche mit  Legieruugen;  104  Versuche  auf  inneren 
Druck  (12  mit  Köhren,  23  mit  Gasflaschen);  61  Ver- 
drehungsversuche (6  mit  Wellen,  8  mit  kleinen  Stäben, 
50mit  Drähten);  519  Technologische  Proben  (4  Sehmiede-, 
1H6  Biege-,  12  Loch-,  84  Ausbreite-,  212  Schlagbiege- 
nroben,  41  Biegeproben  mit  Drahten);  ferner  11 
Maschinenprüfungen,  Reibungsversuche  mit  Metallen, 
Versuche  mit  Schwellenschrauben,  Dauerversuche  mit 
Drahtseilen  u.  s.  w. 

Von  den  erledigten  Untersuchungen  seien  hier 
folgende  erwähnt:  Eine  Anzahl  von  Prüfungsanträgcii 
bezweckte  die  Ermittlung  der  Festigkeitseigenschatten 
von  solchen  Materialien,  die  auf  die  Düsseldorfer 
Ausstellung  gebracht  werden  sollten,  besonders  von 
verschiedenen  Sorten  Gufseisen  und  Bronzen.  Die  j 
Untersuchungen  erstreckten  sich  bei  ihnen  auf  Biege-,  ' 
Zug-,  Druck-  und  Stauchversuche  bei  Zimmerwärme, 
in  einem  Falle  auch  auf  Versuche  bei  höheren  Wärme- 
graden. —  Unter  den  Fcstigkeitsversnchen  mit  Ketten 
ist  eine  umfangreiche  Versuchsreihe  zu  nennen,  bei 
der  die  Unterschiede  in  der  Widerstandsfähigkeit  von 
Ketten  gleicher  Abmessungen  aus  Schweife-  und  Flufs- 
eisen  gegen  stetig  wachsende  und  gegen  stofsweise 
wirkende  Zugbelastung  sowohl  bei  Zimmerwärme  als 
auch  bei  —  15  bis  27*0.  festgestellt  wurde.  —  Bei 
Versuchen  mit  Sehwellensebrauhen  als  Befestigungs- 
mittel von  Eisenbahnschienen  sollte  die  Erhöhung  des 
Widerstandes  der  Schwellenschrauben  gegen  Heraus- 
reifsen  und  seitliches  Verdrücken  durch  die  Ver- 
wendung von  Holzdübeln  nach  dem  Verfahren  von 
Uollet  ermittelt  werden.  —  Dauerbiegcversuche  mit 
Drahtseilen  zur  Ermittlung  des  Widerstandes  von 
Seilen  gleichen  Durchmessers,  aber  verschiedener 
Konstruktion  gegen  wiederholtes  Hiegen  beim  Laufen 
über  Scheiben  ergaben  bei  gleichem  Scheihendnrch- 
raesser  für  Seile  mit  geringerer  Drahtzahl  die  gröfsere 
Widerstandsfähigkeit.  Sie  zeigten  ferner,  dafs  die  Zahl 
der  Biegungen  bis  zum  Bruch  mit  wachsendem  Durch- 
messer der  Scheiben  in  stärkerem  Mafse  zunahm,  als 
die  Scheibendnrchmesser.  Die  Untersuchung  über 
die  Reibungswiderstände  von  Lagermetallen  bei  ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten,  wechselnden  Drucken 
und  Schmierung  mit  Rübölen  wurden  fortgesetzt.  Die 
Keibungswerte  nahmen  für  alle  Lagermetalle  überein- 
stimmend mit  wachsendem  Druck  ab.  Für  Belastungen 
zwischen  Ü  und  50  kg/qcm,  bezogen  auf  die  Projektion 
der  Lagerfläche,  schwankten  sie  bei  den  verschiedenen 
Metallen  zwischen  0,013  und  0,08  bei  dem  kleinsten 
und  zwischen  0,01  und  0,003  bei  dem  grüfsten  Druck.  — 
Die  Versuche  auf  inneren  Druck  erstreckten  sich  auf 
die  Prüfling  von  Gasflaschen,  Verbrennungsbomben, 
Gummischläuchen,  Ventilen  aus  Rotgufs,  Gufseisen 
und  getempertem  Stahlgufs,  ferner  auf  die  Prüfung 
einea  ganzen  Pumpenventil- Kustens.  —  Die  im  Betriebe 
der  elektrischen  Bahn  vorgekommenen  Drahtbrüche 
gaben  wiederholt  Veranlassung  zu  Versuchen,  welche 
die  Ergründung  der  Ursache  für  die  eingetretenen 
Drahtbrüche  und  die  Ermittlung  der  durch  den  Betrieb 
verursachten  Änderung  in  den  fcestigkeitseigenschaften 
der  Drähte  bezweckten.  Sie  führten  zu  dem  Ergebnis, 
dafs  die  Drähte,  da  wo  sie  gelötet  waren,  geringere 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Biegen,  besonders  an  ein- 
gekerbten Proben,  zeigten,  als  der  nicht  gelötete 
Draht.  —  Die  Prüfung  ganzer  Baukonstruktionen 
erstreckt«  sich  auf  Knickversuche  an  gemauerten  Säulen 


mit  und  ohne  Eiseneinlagen,  auf  Treppen  und  einzelne 
Treppenstufen,  ferner  auf  Deckenplatten,  die  zum  Ver- 
such mit  verschiedenen  Stützweiten  in  der  Anstalt  zu- 
sammengebaut wurden. 

An  Maschinen,  Apparaten  undKontrollstäben  wurden 
untersucht:  7  Festigkeitsprobiermaschinen,  3  Olprobier- 
maschinen.  1  Maschine  zum  Pressen  von  Zementnlatten 
auf  ihre  Kraftleistung,  3  Spiegelapparate  Bauart  Martens 
und  9  Kontrollstäbe  für  Zug-  und  1  Kontrollzylinder 
für  Druckbelastungen  zur  Kontrolle  der  Richtigkeit 
von  Festigkeitsprobiermaschinen. 

Mit  Rücksicht  auf  die  wiederholten  Anfragen  nach 
Abgabe  solcher  Stäbe  weist  der  Jahresbericht  darauf 
hin,  dafs  die  Stäbe  von  Fall  zu  Kall  für  die  zu 
prüfende  Maschine  besonders  gefertigt  werden  müssen, 
und  dafs  es  sich  daher  zur  Beschleunigung  der  Abgabe 
solcher  Stabe  empfiehlt,  der  Anfrage  zugleich  Mafs- 
zeichnungen  beizufügen,  aus  denen  die  Form  und  Ab- 
messung der  Einspannvorrichtungen  und  das  geringste 
und  gröfste  Mafs  zwischen  den  Einspannklauen  er- 
sichtlich ist.  Ferner  ist  zugleich  anzugeben,  bis  zu 
welchen  Belastungen  die  Stäbe  benutzt  werden  sollen. 
Im  allgemeinen  werden  solche  Kontrollstäbe  nur  für 
Belastungen  bis  höchstens  KM)  t  angefertigt.  Die  Ver- 
suchsanstalt übernimmt  dann  Gewähr,  dafs  die  Dehnungs- 
zahlen der  Stäbe  bis  auf  etwa  -4-  1  °/o  genau  bestimmt 
werden.  Grössere  Kontrollstäbe  bis  zu  500 1  Probe- 
belastung können  ebenfalls  angefertigt  werden,  indessen 
ist  bei  diesen  der  Genauigkeitsgrad  nur  etwa  •  2  °/°- 

Die  von  der  Abteilung  ausgefertigten  (tntachten 
betreffen  die  Beurteilung:  der  Lieferung  von  Drähten 
nach  Probe;  den  Vergleich  von  2  Schienenlieferungen 
auf  Unterschiede  in  der  Güte  des  Materials;  des 
Aussehens  von  Aluminiumwaren  auf  Reinheit  der 
Färbung;  2  Gutachten  darüber,  ob  die  eingereichten 
Probestücke  als  Stahl  oder  Eisen  anzusprechen  seien. 
Zu  den  beiden  letztgenannten  Gutachten  ma- ht  die 
Anstalt  im  Interesse  der  Verbraucher  darauf  auf- 
merksam, dafs  die  Begriffe  für  Stahl  und  Eisen  nicht 
scharf  begrenzt  sind.  „Da  hieraus",  heifst  es  im  Bericht, 
„häutig  Meinungsverschiedenheiten  und  Irrtümer  ent- 
stehen, so  sollte  man  die  alleinige  Anwendung  des 
Wortes  „Stahl*  bei  Bestellungen  vermeiden.  Es  ist 
zweckmäfsig,  beim  Gebrauch  dieser  Bezeichnung  stets 
auch  die  Angabe  hinzuzufügen,  was  man  in  besonderen 
Fullen  unter  „Stahl"  verstehen  will,  oder  noch  besser 
zugleich  bestimmte  Eigenschaften  für  das  Material  vor- 
zuschreiben. Man  hätte  aUo  entweder  bestimmten 
Kohlenstotfgehalt  oder  die  Fähigkeit  der  Härtbarkeit 
beim  Abschrecken  in  Wasser  zu  verlangen,  so  dafs 
das  Material  nach  dem  Abschrecken  von  der  Keile 
nicht  mehr  angegriffen  wird,  oder  aber  bestimmte 
FestigkeitseigenscTiaften  für  das  Material  im  aus- 
geglühten Zustande  vorzuschreiben.  Auch  die  Vor- 
schrift, ob  die  Festigkeit  au  ausgeglühtem  Material 
bestimmt  werden  soll  oder  nicht,  ist  wesentlich. - 

Von  den  im  Vorjahre  unerledigt  gebliebenen 
gröfseren  Untersuchungen  sind  abgeschlossen:  a)  die- 
jenigen mit  Nickeleisen-Kohlenstofflegieruugen  im  ge- 
gossenen und  mechanisch  bearbeiteten  Zustande,  die 
im  Auftrage  deB  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbe- 
fleifaes  unternommen  wurden;*  b)  die  Untersuchungen 
über  die  Widerstandsfähigkeit  von  Grob-  und  Fein- 
blechen gegen  Rosten,  deren  Ergebnisse  demnächst 
veröffentlicht  werden  sollen.  Noch  in  Durchführung 
begriffen  sind  die  Untersuchungen  über  den  Widerstand 
von  Drahtseilen  gegen  stofsweise  Inanspruchnahme 
und  die  Untersuchung  des  Porendrncks  von  Wasser 
im  Mauerwerk.  Neu  aufgenommen  sin  1  im  Auftrage  des 
Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbefleilses  Unter- 
suchungen mit  Nickcleisenkohlenstoff -  Manganb  irie- 
rungen. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  19t »2  Heft  23  S.  1287. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


23.  Jahrg.  Nr.  2. 


Von  den  Arbeiten  der  Abteilung  sind  in  den 
„Mitteilungen-4  Jahrgang  1901  veröffentlicht :  a)  Dauer- 
versuche mit  nahtlosen  Stahlflaschen  zur  Aufbewahrung 
von  Kohlensäure,  b)  Lötversnehe  mit  sogenannter 
Gufseisenlötpnsta  Ferrofix,  ci  Beitrag  zur  Vereinheit- 
lichung der  Verfahren  znr  Prüfung  von  Holz. 

Das  M  e  t  a  1 1  o  g  rap  h  i  seh  e  Laboratorium  war 
im  Berichtsjahre  mit  folgenden  Untersuchungen  be- 
schäftigt, die  teils  fortgesetzt,  teils  neu  aufgenommen 
wurden:  Uherhitznng  von  weichem  Flufseisen;  Uher- 
hitzung  von  Kupfer;  Kinflufs  von  Mangan  und  Phosphor 
in  Eisen  auf  dessen  Angriffsfähigkeit  gegen  Wasser 
(Fortsetzung):  weitere  Untersuchungen  über  den  Hin- 
Aufs  von  Wasserstoff  und  Leuchtgas  auf  glühendes 
Kupfer;  Untersuchungen  über  den  Angriff  uuf  Eisen 
und  Kupfer  in  verschiedenen  Wassersorten.  Einflufs 
galvanischer  Wirkungen  auf  den  Vorgang. 

Während  des  Berichtsjahres  wurde  ein  auf  der 
Wnndervcrsaminlung  des  Internationalen  Verbandes  für 
die  Materialprüfungen  der  Technik  gehaltener  Vortrag: 
„Kleine  Mitteilungen  aus  dem  metallographischen  Labo- 
ratorium der  Versuchsanstalt*  veröffentlicht. 

Für  die  Abteilung  für  Metallprüfung  wurden 
20  Anträge  erledigt.  Sie  betrafen:  Prüfung  auf 
Materiatfehler  in  Eisen  und  Stahl  in  fünf  Fallen;  Fest- 
stellung der  Ursache  von  abweichenden  Festigkeits- 
eigenschaften in  Flufseisen  und  Stahl  in  zwei  Fallen; 
Feststellung  der  Ursache  der  Brüchigkeit  in  Rohren 
in  einem  Falle :  Feststellung  der  Ursache  der  Snrödigkeit 
von  Kesselblech  in  einem  Falle;  Feststeilung,  der 
Ursache  der  Sprüdigkeit  von  Kupferrohren  in  einem 
Falle;  Ermittlung  der  Ursache  des  Bruches  in  kupfernen 
Leitungsdrähten  in  einem  Falle;  Untersuchung  über 
die  Ursache  des  Bruches  von  Kurbelwellen  in  einem 
Falle;  Gefügeuntersuchung  eines  Flufseisenbleches  in 
einem  Falle ;  Feststellung,  ob  Material  Flufseisen  oder 
Schweifseisen,  in  einem  Falle;  Ermittlung  der  Ursache 
des  Schadhaftwerdens  eines  Wärnierohres  in  einem 
Falle;  (iefügeuntersuchung  von  Ketteneisen  in  einein 
Falle;  Feststellung  von  Unterschieden  des  Gefüges 
innerhalb  des  Querschnittes  in  drei  Fällen;  Anfertigung 
von  Abzügen  charakteristischer  Gefügebilder  in  einem 
Falle.*  i 

Die  Inanspruchnahme  der  Abteilung  für  Bau- 
material p  r  ü  fu  n  g  ist  im  Rechnungsjahre  1901 
abermals  beträchtlich  gewachsen.  Insgesamt  wurden 
62ti  Aufträge  mit  32  5SO  Versuchen  gegen  570  Aufträge 
mit  Iii  982  Versuchen  im  Vorjahre  bearbeitet.  Sehr 
grofsen  Umfang  hatten  wieder  die  Deckenprüfungen. 
In  der  Abteilung  für  Papirrprütung  wurden 
901  Antrüge  erledigt,  von  denen  501  auf  Behörden  und 
40G  auf  Private  entfallen.  935  Antrage  gingen  aus 
dem  Inland,  2ti  aus  dem  Ausland  ein.  In  der  Ab- 
teilung für  Ölprüfung  wurden  im  verflossenen 
Berichtsjahre  5li4  Proben  zu  373  Anträgen  tri  prüft 
f gegenüber  »VT»«»  Proben  zu  3«rt  Anträgen  im  Vorjahr). 
Von  den  Anfingen  entfielen  15H  mit  25!»  Proben  auf 
Behörden.  215  mit  315  Proben  auf  Private. 

Der  Neubau  der  Versuchsanstalt  in 
(i  r  o  f  s  -  L  i  c  h  t  e  r  f e  I  de  -  W  e  s  t .  für  den  für  das 
Rechnungsjahr  DHU  die  1.  Ranrate  mit  400  000  M 
bewilligt  war.  ist  in  Angriff  genommen  worden,  und 
zwar  sind  die  Versuchsstätten  für  die  Abteilung  für 
Netullpntfung.  Bnumaterialprüfnng.  Papierprüfung  und 
Ölprüfung  im  Rohbau  fertiggestellt  worden. 

•  Die  Anstalt  gibt  Metallschliffe  und  Abzüge  von 
charakteristischen  Gcfügebildern  gegen  Erstattung  der 
Kosten  ab.  Ks  stellen  für  letzteren  Zweck  3500  Negative 
zur  Vei  fiiguni».  welche  die  Gefügcvcrhiiltnisse  von 
Eisen.  Stahl,  Kohnsen.  Kupfer  und  verschiedenen 
Legierungen  kennzeichnen  und  von  denen  Abzüge 
einzeln  oder  in  Sammlungen  von  verschiedener  Stück- 
zahl für  Lehr-  und  Studienzwecke  hergestellt  werden 
können. 


Chemisch-technische  Versuchsanstalt. 

Die  Tätigkeit  der  Chemiker  wurde  durch  folgende 
umfangreiche  Arbeiten  in  Anspruch  genommen:  1.  durch 
Fortsetzung  der  Versuche  über  die  Explosionsfähigkeit 
von  Benzindämpfen ;  2.  durch  Fortsetzung  der  Versuche 
über  die  Bestimmung  der  Acetylengasmengc,  welche 
aus  Calciumenrbid  entwickelt  wird ;  3.  durch  Unter- 
suchungen über  den  Nachweis  von  Patent-Terpentinöl 
in  Terpentinöl;  4.  durch  Versuche  zur  Unterscheidung 
des  Kienöles;  i russischen,  galizischen  und  deutscheu) 
von  Teqtentinöl. 

Aufser  diesen  Untersuchungen  wurden  in  dem 
genannten  Etatsjahre  749  Analysen  erledigt.  Davon 
betreffen:  222  Metalle  und  Metalllegicrungen ;  40  Erze, 
Mineralien,  Oxyde  und  Schlacken;  11  £t'and.  Ton, 
Schiefer.  Ziegelsteine;  22  Kalkstein,  Kalk,  Zement 
und  Mörtel;  Ol  Wasser,  Salze.  Säuren  und  Alkalien; 
10  Mineralfarben;  2  Calciumcarbid.  Von  den 
222  Analysen  von  Metallen  und  Metalllegicrungen 
entfallen  auf:  Eisen,  Stahl  und  Stahllegierungen  122; 
Kupfer  1H,  Zinn  8;  Zink  1;  Messing  18;  Bronze  16; 
andere  Metalle  19;  andere  Metalllegierungen  20.  Ferner 
wurden  analysiert:  61  Fette,  fette  Ole.  Mineralöle, 
Teer,  Asphalt;  210  Brennmaterialien  (Kohlen,  Briketts, 
Koks»;  80  andere  organische  Stoffe  (Seifen,  Papier, 
Harze  u.  s.  w.)  und  5  Sprengstoffe. 


Über  die  magnetischen  EigenNchaften  von 
nnd  Stahl  bei  tiefen  Temperaturen 

bis  herab  zum  Siedepunkt  der  flüssigen  Luft  (—  185*  C.) 
gibt  C.  ('.  Trowbridge  im  Augustheft  1902  von 
„El.  World  and  Eng.u  auf  Grund  der  bisher  gewonnenen 
Ergebnisse  einen  umfassenden  Überblick,  indem  er 
gleichzeitig  die  Resultate  eigener  Forschung  als  ein 
neues  Glied  der  Kette  früherer  Beobachtungen  ansrhliefst. 
Lassen  wir  die  historische  Folge  der  Untersuchungen 
unberücksichtigt,  so  gestalten  sich  die  mitgeteilten 
Tatsachen  zu  folgendem  Bilde. 

In  einem  starken  magnetischen  Felde  tritt  die 
Sättigung  eines  Stahlstahes  bei  der  Temperatur  der 
flüssigen  Luft  zeitlich  mit  gleicher  Schnelligkeit  in 
die  Erscheinung  wie  bei  normalen  Temperaturen.  Auch 
die  Intensität  der  Magnetisierung  ist  unter  sonst  gleichen 
Bedingungen  zwischen  den  genannten  Grenzen  von  der 
Temperatur  unabhängig  (Trowbridge).  Der  erlangte 
Magnetismus  ist  aber  zum  Teil  unstabil,  und  dieser 
Teil  neigt  dazu,  bei  der  ersten  Veränderung  der 
Temperatur  bleibend  zu  verschwinden,  gleichgültig,  ob 
der  bei  —  1S5"C.  magnetisierte  Stahl  auf  -f  20°  C. 
erwärmt  oder  umgekehrt  der  bei  •  20*  C.  magnetisierte 
Stahl  auf  —  l&.VC.  abgekühlt  wird.  Allerdings  ist 
im  ersteren  Falle  der  anfängliche  Verlust  an  Mag- 
net isiernngs- Intensität  zahlenmäfsig beträchtlich  grofser. 
Nach  den  Versuchen  von  Trowbridge  verlor  das 
magnetische  Moment  von  bei  -  185"  C.  magnetisiertem 
Kohlenstoff-tahl  bei  der  Erwärmung  auf  Zimmer- 
temperatur im  Mittel  32.9°/o,  wählend  bei  dem  entgegen- 
gesetzten Verfahren  bis  zur  Erlangung  der  Temperatur 
der  flüssigen  Luft  nur  9,1  */u  verloren  gingen.  Für 
Wolfrnmstiibl  sind  die  korrespondierenden  Zahlen 
14.1  0  i  und  0.1  ",o.  Uberhaupt  zeigte  es  sich,  dafs  die 
GpilVe  der  Abnahme  des  mngnetischen  Moments  von 
der  chemischen  Zusammensetzung  und  Härte  des  Stahls 
sowie  von  der  Ausdehnung  des  Temperaturintcrvalls 
abhängig  ist.  Qualitativ  dagegen  verhalten  sich  aus 
geglühter  Stahl  und  weicbesEisen.  wie  Dewar  und  Fleming 
testgestellt  haben,  nicht  anders  wie  gehärteter  Stall. 
Ob  nicht  die  Anwendung  schwacher  Felder  an  Stelle 
starker  magnetisierender  Kräfte  charakteristische  Unter- 
schiede hervorruft,  wie  von  gewissen  theoretischen  Ge- 
sichtspunkten aus  zu  vermuten  steht,  ist  eine  experimen- 
tell noch  nicht  geprüfte  Frage.  Läfst  man  nun  einen 
Stahlmagneten  zwischen  den  Grenzen  -    185°  C.  und 
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magnetischen  Moments  eindeutig  entspricht  (Dewi 
Fleming).    Mit   anderen  Worten:  Rechnet 
der  tiefsten 


-f-  20°  C.  eine  Reihe  von  Temperatur-Kreisläufen  voll- 
ziehen, so  geht  das  magnetische  Moment  —  nach  dem 
erwähnten  Verschwinden  des  labilen  Bruchteile»  seines 
ursprünglichen  Wertes  —  in  «  inen  stationären  Zustand 
über,  wobei  jeder  Temperatursteigerung  eine  Abnahme, 
jeder    Temperattirverminderung    eine    Zunahme  des 

*  und 
man  vc  n 

Temperatur  aus,  so  ist  der  Temperatur- 
koeffizient negativ,  und  zwar  gilt  dies  für  das  ganze 
durch  Beobachtung  bisher  erschlossene  Gebiet  ein- 
srhliefslirh  der  älteren  Untersuchungen  bei  hohen 
Temperaturen  bis  hinauf  zum  völligen  Verschwinden 
der  magnetischen  Intensität  am  Funkte  der  Rekaleszenz. 
Eine  Ausnahrae  von  dieser  Regel  macht  Stahl  mit 
19  bis  29  */o  Nickel,  dessen  magnetisches  Moment  bei 
der  Abkühlung  bis  zu  -  185°  C.  ständig  abnimmt.  — 

Die  weitpr  vorliegenden,  von 
verschiedenen  Forschern  herrühren- 
den Angaben  bezüglich  Permeabi- 
lität und  Hysteresisverlust  von 
Eisen  und  Stahl  in  niedriger  Tem- 
peratur sind  einander  stark  wider- 
sprechend. Dcwar  und  Fleming 
fanden,  dafs  die  Permeabilität  von 
weichem,  schwedischem  Holz- 
kohleneisen für  schwache  sowohl 
wie  für  starke  magnetisierende 
Kräfte  im  ausgeglühten  Zustande 
der  Probe  mit  sinkender  Temperatur 
abnahm,  im  ungeglühten  Zustande 
dagegen  während  der  Abkühlung 
beträchtlich  anstieg,  im  Falle  eines 
tederharten  Materiah  sogar  bis  zur 
Erreichung  der  tiefsten  'lemperatur 
um  mehrere  100V  T.  Claude  hin- 
gegen konnte  für  hohe  Induktion 
zwischen  —  186  •  C.  und  f  20 0  C. 
eine  Veränderung  der  Permeabilität 
überhaupt  nicht  feststellen  ;  für  nie- 
drige Induktion  beobachtete  auch 
er  eine  starke  Abnahme  der  Per- 
meabilität mit  fallender  Tempe- 
ratur. Genau  das  gleiche  Verhalten, 
wie  für  die  Permeabilität  angege- 
ben, fand  dieser  Forscher  auch  für 
den  Ilysteresisverlust.  Die  Unter- 
suchungen von  Dewar  und  Fleming 
sind  aber  hiermit  nur  teilweise 
in  Übereinstimmung,  indem  diese 
letzteren  für  ganz  verschiedene  Kraftliniendichten  sowohl 
bei  —  186°  C.  wie  bei  Zimmertemperatur  den  Wert  der 
Magnetisierungsarbeit  als  konstant  ermittelten.  Wieder 
zu  einem  anderen  Resultate  gelangte  A.  H.  Thiefsen, 
der  angibt,  dafs  bis  zu  —  80"  C.  der  Hysteresisverlust 
weichem  Eisen    und  geglühtem  Stahl  mit  ab- 


Dic  Weltausstellung  in  St.  Louis  1904. 

Über  die  äußere  Veranlassung  zur  Veranstaltung 
der  St.  I.ouis- Weltausstellung  und  über  die.  diesem 
Riesenunternehcien  zur  Verfügung  gestellten  Mittel 
halten  wir  bereits  berichtet.*  Als  das  geeignetste 
Gelände  ist,  nachdem  die  Wahl  von  St.  Louis  als 
Ausstellungsstadt  feststand,  die  westliche  Hälfte  des 
bewaldeten  und  von  kleinen  Hügeln  durchbrochenen 
Fo  restpark  es  und  das  daran  stofsende  Terrain  gewählt 
worden.  Es  ist  demnach  dafür  gesorgt,  dafs  die  Aus- 
stellung der  natürlichen  landschaftlichen  Reize  nicht 
entbehrt,  wenngleich  der  Mangel  einer  grösseren  natür- 
lichen Wasserfläche  vielleicht  einen  gewissen  Nachteil 
bildet.  Nach  Beendigung  einer  vorläufigen  Terrainauf- 
nahme wurde  der  erste  Absteckpfahl  am  3.  September  1901 
eingeschlagen,  der  Beginn   der   Erdarbeiten  erfolgte 
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-  Deutsche  Ausstellung. 
Künste,      f        Bildend«  Künste. 
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am  20.  Dezember  1901.  Die  durch  Pacht  übernommenen 
Grundstücke  und  Gebäude  der  Washington-Universität 
führten  dem  Ausstellung*unternehmen  nicht  nur  eine 
grofse  Bodenflüche,  sondern  auch  eine  Gruppe  schöner 
Gebäude  zu,  welche  zur  Unterbringung  der  zahlreichen 
von  weichem  Kisen  und  geglühtem  Stahl  mit  ah-  j  Verwaltungsbtircnus  vorzügliche  Dienste  leistete.  Das 
nehmender  Temperatur  bei  angenäherter  magnetischer  ursprüngliche  Ausstellungsgebict  urafafste  etwa  270  ha 
Sättigung  zunimmt,  bei  schwachen  magnetisierenden  '  Parkgelände,  es  wurde  später  um  etwa  45  ha  (die 
Kräften  aber  abnimmt.  Schliefslich  mufsten  Lows  und 
"Warren  weichen  Stahl  erst  auf  150°  C.  erwärmen, 
damit  die  Abnahme  des  Hysteresisverlustes  mit  sinkender 
Temperatur  beobachtet  werden  konnte.  Alsdann  aber 
erfolgte  diese  Abnahme  in  einfacher  linearer  Abhängig- 
keit von  der  Temperatur. 

Die  Gesamtheit  der  Ergebnisse  zeigt  deutlich,  dafs 


Grandstücke  der  Washington- Universität o.  a.)vergröfsert 
und  macht  jetzt  ein  Areal  von  etwa  1,6  km  Breite 
nnd  3,2  km  Länge  ans.  Iu  dun  15  stattlichen  Hallen 
und  kleineren  Gebäuden  stehen  über  81  ha  Ausstellungs- 
fläche zur  Verfügung.  Die  deutsche  Regierung  wird 
in  St.  Louis  voraussichtlich  die  bildenden  Künste,  das 
Kunstgewerbe   und    das    Hochschulwesen  vorführen. 


Ute  Gesamtheit  der  Ergebnisse  zeigt  deutlich,  dais  Jvunstgewertie  und  das  Hochschulwesen  vorführen, 
der  Kinflufs  tiefer  Temperaturen  auf  die  magnetischen      Inwieweit  eine    Beteiligung   der  deutschen  Industrie 

e:  i  _r.    r:    i    i*  .Li    ■  r*  I  ] ..  _       ....  ..i: .1  — :  i     l  .  r.  .     :  .1.  ...  .  1      :  .  1. .  .-:  1  


Eigenschaften  von  Eisen  und  Stahl  in  weitgehender 
Weise  von  der  chemischen  Zusammensetzung  und  dem 
zeitweiligen  physikalischen  Zustande  der  Probe  abhängt, 
und  dafs  es  darum  schwierig  ist,  für  den  Zusammen- 
hang der  magnetischen  Gröfsen  mit  der  Temperatur 
gesetzmäfsige  Beziehungen  aufzufinden,  wenn  nicht  die 
vollständige  Analyse  des  Materials  sowohl  wie  die 
fiermisehe  und  mechanische  Bearbeitung  desselben 
bekannt  iit.  H.K. 


stattfinden  wird,  läfst  sich  vorläufig  noch  nicht  über- 
sehen. Grofse  Neigung,  die  Ausstellung  zu  beschicken, 
dürfte  im  allgemeinen  nicht  vorhanden  sein.  Was  die 
deutsche  chemische  Industrie  anbetrifft,  so  ist,  wie  in 
der  „Chemischen  Industrie"  1903  Nr.  1  berichtet  wird, 
die  Ausstellung  eines  wohlansgestatteten  Laboratoriums 
und  einer  Sammlung  der  deutscheu  chemisch-wisseti- 

•  „Stahl  und  Eisen-  1902  Nr.  17  S.  968. 
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schaft  lichen  und  technischen  Literatur  angeregt  worden, 
("her  die  Beteiligung  anderer  Länder  ist  durch  einen 
kürzlich  erstatteten  Bericht  der  I-ondoner  Kommission 
der  Weltausstellung  bekannt  geworden,  dafs  von  den 
europäischen  Staaten  England,  Frankreich  und  Italien, 
von  den  aufsereuropäischen  Japan,  Canada,  Mexiko 
und  mehrere  südamerikanische  Staaten  zugesagt  haben. 
Für  unsere  Leser  wird  es  interessant  sein  ru  erfahren, 
dafs  als  erstes  fremdes  Ausstellungsobjekt  ein  500  1'.  S. 
Schiffskessel  der  Düsseldorf- Katinger  Rohrenkessel- 
fabrik angekommen  ist,  welcher  einen  Teil  des 
Dampfes  zum  Betriebe  der  Ausstellungs-Damufmaschinen 
liefern  wird.  Es  ist  zunächst  die  Errichtung  einer 
vorläufigen  Kraftzentrale  mit  2000  P.  S.  vorgesehen, 
während  die  eigentliche  Hauptkraftzentrale  unter  Ein- 
schluß der  vorigen  .10000  P.S.  umfafst.  Deutsche 
Kessel,  Dampf-  und  Gasmaschinen  werden  in  vielen 
Exemplaren  vertreten  sein. 

Zur  Lage  der  elektrischen  Industrie. 

Unter  denselben  Gesichtspunkten  wie  im  Vor- 
jahr* veröffentlicht  die  „Elektrotechnische  Zeit- 
schrift1* in  lieft  51  vorigen  Jahrganges  die  Statistik 


der  Elektrizitätswerke  in  Deutschland  und  zwar  nach 
dem  Stande  vom  1.  April  1002.  In  dem  Rahmen 
derselben  stehen ,  wie  nochmals  wiederholt  werden 
möge,  nur  diejenigen  Elektrizitätswerke,  welche  unter 
Benutzung  öffentlicher  Strafsen  und  Wege  zur  Ver- 
legung der  Leitungen  entweder  ganze  Ortschaften  oder 
gröfsere  Teile  derselben  mit  Strom  für  Licht  und  ge- 
werbliche Zwecke  versorgen,  während  sogen.  Block- 
stationen nnd  für  das  eigene  Interesse  des  Besitzers 
bestimmte  Einzelanlagen  unberücksichtigt  geblieben 
sind.  Die  Statistik  zeigt  wie  im  Vorjahr  eine  erheb- 
liche Zunahme  der  Zahl  der  Elektrizitätswerke,  die 
von  768  auf  870,  also  um  102  Werke  gestiegen  ist: 
neu  in  Betrieb  gesetzt  wurden  indessen  vom  1.  April 
1901  bis  1.  April  1902  nur  66  Werke.  Die  zahlen 
mäfsig  scheinbar  gröfsere  Zunahme  hat  ihren  Grund 
darin,  dafs  unter  den  neuen  Werken  auch  bereits 
vorhandene  ältere  Elektrizitätswerke ,  von  denen 
früher  keine  genaueren  Aufzeichnungen  vorlagen,  in 
die  Statistik  aufgenommen  sind.  Von  besonderem 
Interesse  dürfte  es  sein,  zu  zeigen,  wie  sich  die  An- 
zahl der  Werke  und  deren  Leistung  bei  den  ver- 
schiedenen Systemen  gegen  das  Vorjahr  geändert  hat,  und 
diene  diesem  Zwecke  die  folgende  Gegenüberstellung: 


System 

An«»hl  der  Werk» 

AccümuUtorvD 

1901  190-.» 

1901  1903 

600  684 
24  25 

44  45 

45  52 
43  50 
10  12 

WS-}  14  26874K.3 
4634,7  6154,2 
27547,5  30543,5 
41634  77756 
102510,9  106559,3 
6979  8041 

Wie  im  Vorjahr  werden  in  zwei  Werken  mit 
zusammen  'J70  K.  -W.  Gesamtleistung  monocyklische 
■Generatoren  verwendet.  Ohne  Aceumulatoren  arbeiten 
unter  den  Glcichstromzentrulen"  nur  25  hezw.  3.65  "jo 
aller  dieser  Werke.  Die  Gesamtleistung  der  Aceu- 
mulatoren in  den  Gleiehstromzentralen  beträgt  37,2 
der  Maschinenleistung  bezw.  27,1  der  Gesamtleistung 
der  Gleichstromwerke.  Die  überhaupt  verwendeten 
Aceumulatoren  haben  eine  Gesamtleistung  von  22,6 
der  Maschinenleistung  und  von  18,4  g/o  der  Gesamt- 
leistung ulier  Werke. 

Aussohliefslich  mit  Dampf  arbeiten  58,6  %  (im 
Vorjahre  60,3  "  u  >  aller  Werke  und  beträgt  die  Maschinen- 
leistung  79  °;o  (im  Vorjahre  80,7  °/°)  ('er  gesamten 
Maschinenleistung  aller  Werke.  Demnach  ist  die  An- 
zahl sowohl  als  auch  die  Maschineuleistung  der  Dampf- 
zentralen gegen  das  Vorjahr  prozentual  gesunken, 
während  die  ausschliefst  h  mit  Gas  betriebenen  Werke 
der  Anzahl  sowohl,  als  auch  der  Leistung  nach  gestiegen 
sind  und  zwar  von  5,08  "/»  (im  Vorjahre)  auf  5.98  u/u  der 
Gesamtzahl,  und  von  1,07  °/o  (im  Vorjahre)  auf  1.34°;« 
der  Gesamtleistung.  Desgleichen  haben  die  ausschlicfs- 
lii  h  mit  Wasser  betriebenen  Werke  im  (iegensutz  zum 
Vorjahr  prozentual  wieder  zugenommen;  die  Anzahl 
beträgt  9.65";»  der  Gesamtzahl  (gegen  9,5  "V  im  Vor- 
jahr). Die  Leistung  6.75  "'o  der  Gesamtleistung  (gegen 
5,3°/»  im  Vorjahr).    Die  Anzahl  der  Werke  von  unter 
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100  K.-W.  Maschinenleistung  macht  54.7  96  (56,4% 
im  Vorjahre)  der  Zahl  aller  Werke  aus,  die  Anzahl 
derjenigen,  deren  Gesamtleistung  unter  100  K.-W.  ist, 
beträgt  40.5  (42.4  >  im  Vorjahr)  der  Zahl  aller  Werke. 
Des  weiteren  haben  300  Werke  (41.3  •/<,)  eine  Gesamt- 
leistung von  101  bis  500  K.-W.,  66  (7,6°/,,)  eine  solche 
von  501  bis  1000  K.-W.,  33  von  1001  bis  2000  K.-W., 
30  von  2(M)1  bis  5(K)0  K.-WT.  und  17  eine  solche  von 
mehr  als  5(K)0  K.-W.  liegen  38  im  Vorjahre  sind  zur 
Zeit  47  Elektrizitätswerke  in  Deutschland  im  Betriebe, 
welche  mehr  als  20HO  K.-W.  Gesamtleistung  haben. 
Die  Gesamtleistnngsfähigkeit  dieser  47  Werke  beträgt 
248333  K.-W.  oder  ungefähr  '»mehr  als  alle  übrigen 
833  Werke  zusammengenommen  (190439,3  K.-W.). 
Wie  rasch  die  Anschlüsse  an  Lampen  und  Motoren 
zunehmen,  geht  ans  folgenden  Zahlen  hervor.  Die 
Zunahme  an  50- Watt-Glühlampen  oder  deren  Äquivalent 
beträgt  im  letzten  Jahre  796  298  Stück  gegen  779  312 
im  Vorjahre,  an  10-  Ampere-Bogenlampen  oderderen  Äqui- 
valent 20  613  Stück  gegen  14  208  im  Vorjahr.  Ganz 
besonders  aber  ist  wieder  die  Zunahme  der  Anschlüsse 
von  Motoren,  dieselbe  beträgt  50l>45  P.  S.  gegen  35  645 
P.S.  im  Voijahr.  Diese  ganz  enorme  Steigerung  an 
elektromechanischen  Kiäften  rührt  von  der  weit- 
gehenden Verwendung  derselben  hauptsächlich  im 
städtischen  Kleingewerbe  und  zum  Teil  auch  in  der 
Landwirtschaft  im  Ansehlufs  an  die  vielen  und 
grofsen  l'berlandzentralen  und  elektrischen  Kleinbahn- 
netze her. 
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Sammlung  deutscher  Reichspatente.    Klasse  1,1a, 
1  b :     Aufbereitung   von   Erzen   und  Brenn- 
stoffen   1877  bis  1901.     Von   Dr.  .To van 
P.  Panaotovic,  Assistent  am  Technologischen 
Institut  der  Universität  Berlin.    Berlin.  Im 
Selbstverlage   des   Herausgebers.     Für  den 
Buchhandel  in  Kommission  bei  Julius  Werner 
r.-G.,  Leipzig. 
Obige   Sammlung  enthält  im  Namen  -Verzeichnig, 
dem  Hauptteil  des  Buches,  sämtliche  in  den  Jahren 
1877  bis  1901  erteilten  Patente  der  Klasse  1  in  alpha- 
betischer Anordnung  nach  den  Patentinhabern  unter 
Beifügung  eines  kurzen  Auszuges.    Wie  der  Tag  der 
Krteilung  des   Patentes  ist  bei  erloschenen  Patenten 
apch  dieser  Termin  mit  angegeben.    Ein  Sach-  und 
ein   Patentnummer- Verzeichnis    ergänzen    in  bester 
Weise  diesen  ersten  Teil  der  Sammlung;  den  Schlufs 
bilden  eine  statistische  Übersicht  über  die  in  Klasse  1 
erteilten  Patente,   sowie   das  Verzeichnis  sämtlicher 
Patentklassen    nebst  Unterklassen ,   wie  letztere  seit 
dem  Jahre  lfKK)  eingeführt  sind.    Die  Sammlung  ist 
als  Nachschlagewerk  gut  zu  gebrauchen. 

The  Journal  of  the  Iran  and  Steel  Institute, 
Vol.  LXI  (1902  Nr.  I).  Herausgegeben  von 
B.  H.  Brongh.  London,  E.  &  F.  N.  Spon, 
Limited. 

Der  vorliegende  Band  umfafst  aufser  dem  Bericht 
über  die  Frühjabrsvcrsammlung  des  Iron  and  Steel 
Institute,  den  wir  bereits- zur  Kenntnis  unserer  Leser 


gebracht  haben,  die  übliche  Übersicht  über  die  eiseu- 
hüttenmännische  und  verwandte  Literatur  des  ver- 
Halbjahres. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen: 

Leitfaden  für  das  isometrische  Zeichnen.  Von 
Robert  Grimshaw.  Mit  145  in  den  Text 
gedruckten  Abbildungen.  Verlag  von  Gebrüder 
Jänecke  in  Hannover.    1  Jt. 

Moderne  Dampfkesselanlagen.  Von  0.  Herre. 
Mittweida  i.  S.  Polytechnische  Buchhandlung 
(K.  Schulze). 

Bergbau,  Hüttenwesen  und  Metallindustrie  auf  der 
Düsseldorfer  A  usdellung.  Chemische  Plaudereien 
von  Dr.  Richard  Escales.  München, 
Verlag  von  Theodor  Riedel.    Preis  2  Jt . 

Der  moderne  Schlosser.  I.  100  Geländergitter 
von  W.  Ehlerding.  Ravensburg,  Otto  Maier. 
Preis  4  M . 

Das  Motor-Zweirad  und  seine  Behandlung.  Von 
Wolfgang  Vogel.  Berlin  W,  Verlag  von  Gnstav 
Schmidt.    Preis  1,50  Jt. 

JHe  Grundbegriffe  der  modernen  Naturlehre.  Von 
Felix  Auerbach,  Leipzig,  B.  G.  Tenbner. 


Vierteljahrs-Marktberichte. 

(Oktober,  November,  Dezember  1902.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Uie  allgemeine  Lage  der  Kisen-  und  Stahlindustrie 
war  zu  Anfang  des  Berichtsquartals  gegen  das  vor- 
hergegangene Vierteljahr  wenig  geändert :  denn  der 
Markt  blieb  bei  geringer  Nachfrage  und  gewichenen 
Preisen  äufserst  still.  Erst  mit  Beginn  des  Monats 
Dezember  machte  sich  eine  Besserung  bemerkbar,  indem 
fast  in  allen  Artikeln  eine  lebhaftere  Nachfrage  Platz 
griff,  welche  während  des  ganzen  Monats  zunahm  nnd 
<•?  den  Werken  ermöglichte,  ihren  Arbeitsbedarf  auf 
längere  Zeit,  stellenweise  bis  über  das  erste  Viertel 
des  nächsten  Jahres  hinaus,  zu  decken. 

Aus  dieser  Besserung  de«  Marktes  konnten  die 
Werke  jedoch  nur  geringen  Nutzen  für  die  Preise  ziehen, 
da  dieselben  gezwungen  waren,  ihren  Betrieben  die 
nötige  Beschäftigung  zu  verschaffen  und  daher  zu  den 
geltenden  niedrigen  Preisen  verkaufen  mufsten,  die  ihnen 
für  die  Fabrikate  keinen  Verdienst  Helsen,  vielmehr 
meistens  noch  unter  den  Selbstkosten  blieben. 

Dagegen  wirkten  auf  den  Kohlen-  und  Koks- 
«arkt  im  letzten  Vierteljahr  vorübergehend  verschiedene 
Momente  so  günstisr  ein,  dafs  man  erfreulicherweise  von 
einer  kräftigen  Belebung  des  Geschäftes  reden  kann. 


Von  dem  Augenblicke  an,  wo  die  Bergarbeiter  in  Prank- 
reich in  grofser  Zahl  die  Arbeit  niederlegten  nnd  auch 
die  belgischen  Bergarbeiter  mit  einem  Streik  drohten, 
stieg  die  Nachfrage  nach  Brennmaterial  und  der  Abruf 
desselben  plötzlich  so  erheblich,  dafs  eine  tatsächliche 
Produktionseinschränkung  für  das  (liesige  Kohlenrevier 
nicht  mehr  notwendig  war.  Die  Herstellung  in  Kohlen 
und  Koks  fand  glatte  Abnahme,  und  die  Bestände, 
soweit  sie  vorhanden  waren,  wurden  gleichfalls  mit 
verwertet.  Unter  diesen  Umständen  waren  Feierschichten 
nicht  mehr  einzulegen.  Als  nun  Mitte  November  der 
scharfe  Frost  einsetzte,  zeigte  sich,  dafs  die  Mündler- 
kreise den  Bedarf  ihrer  Kundschaft  erheblich  unter- 
schätzt hatten.  Ihre  verstärkten  Abrufe  trugen  weiter 
zur  Belebung  bei,  und  so  ist  auch  heute  noch,  trotzdem 
Streik  und  Frost  vorüber  sind,  der  Versand  in  Kohlen 
und  Koks  ein  sehr  reger. 

Die  im  September  vom  Siegerländer  Eisenstein- 
Syndikat  beschlossene  Preisermäfsignng  von  bezw. 
4  *M  für  Rostspat  und  Kohspat  übte  keinen  Einrlufs  auf 
den  Absatz  nach  den  niederrheinisch-westfälischen  Hoch- 
ofenwerken aus.  Man  liefs  im  Monat  November  noch 
eine  weiter«  Preisermäfsignng  von  4  .V  für  Rostspat 
eintreten,  und  nunmehr  sind  gröfsere  Abschlüsse  sowohl 
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mit  den  Sicgerlünder  wie  mit  den  rheinisch-westfälischen 
Hochofenwerken  getätigt.  Da  noch  weitere  Abschlüsse 
in  Aussic  ht  stehen,  so  ist  zu  erwarten,  dafs  die  Gruben 
anfangs  Januar  annähernd  wieder  in  normale  Förderung 
kommen  werden. 

Das  Eisensteingeschäft  im  Nassanisehen  zeigt  noch 
keine  Belebung 

Nachdem  das  Roheisen-Syndikat  endgültig  um 
ein  Jahr  verlängert  worden  war,  wurde  nnch  das  Geschäft 
in  Roheisen  wieder  lebhafter.  Es  sind  große  Posten 
Gießereiroheisen  für  das  1.  Vierteljahr  1903  verkauft 
worden  und  ein  gröfserer  Posten  Thomaseisen  für  das 
nächste  halbe  Jahr.  Für  Puddel-  und  Stahleisen  ist 
infolge  des  aufsenstehenden  Wettbewerbs  der  Preis  um 
2  ermäßigt,  und  es  sind  nunmehr  aueh  in  diesen 
beiden  Sorten  ziemlich  bedeutende  Mengen  zur  Lieferung 
im  I.  Vierteljahr  IJH.KJ  verkauft  worden. 

Auf  dem  S  t  a  b  e  i  s  e  n  markte  hielt  es  anfänglich, 
ebenso  wie  im  Vorquartal,  sehr  schwer,  die  nötige 
Beschäftigung  zu  finden,  da  das  Angebot  die  Narhlrage 
anhaltend  bedeutend  überstieg.  Dazu  kam.  dafs  die 
bestandene  lose  Vereinigung  unter  den  Walzwerken 
aufgelöst  und  infolgedessen  ein  großer  Preissturz  herbei- 
geführt wurde,  der  bei  der  inzwischen  eingetretenen 
starken  Nachfrage  in  diesem  Artikel  insofern  nach- 
wirkte, als  die  für  die  getätigten  Abschlüsse  erzielten 
Preise  ungenügend  blieben,  und  diese  gröfstenteils  die 
Selbstkosten  nicht  deckten,  namentlich  bei  denjenigen 
Werken,  die  auf  den  Halbzeugbezug  angewiesen  sind. 
Allerdings  sind  die  Preise  in  letzterer  Zeit,  nachdem 
die  Werke  meistens  für  das  nächste  Vierteljahr  ausver- 
kauft sind,  etwas  gestiegen,  so  dafs  Aussicht  vorhanden 
ist,  dieselben  in  ein  richtigeres  Verhältnis  zu  der 
gesteigerten  Nachfrage  zu  bringen. 

Auf  dem  Draht  markte  wurde  die  aus  dem 
vorigen  Vierteljahr  übernommene  rückläufige  Bewegung 
noch  nicht  überwunden.  Der  Inlandbedarf  für  das 
Frühjahr,  der  sich  in  normalen  Zeiten  bereits  vor  der 
Jahreswende  einzustellen  pflegte,  hat  sieh  noch  nicht 
in  dem  wünschenswerten  l'mfangr  geltend  gemacht. 
Der  Auslandsmarkt  aber  stand  und  steht  zur  Zeit  noch 
unter  dem  Preisdruck  des  im  Auslande  verarbeiteten 
deutschen  Halbzeugs. 

Das  (i  r  o  b  Ii  1  e  e  h  geschäft  lug,  abgesehen  von 
einigen  großen  Schiffs-  und  Dockobjekten,  völlig  still. 
Insbesondere   war  dies   bei   Kesselblechen  der  Fall. 

Auf  dem  Fe  i  n  b  I  e  c  h  markte  zeigte  sich  nach 
längerer  schwankender,  unentschlossener  Haltung  gegen 
Ende  des  Beriehtsvierteljahi  s  unverkennbar  eine  Belebung 
des  Geschäftsgangs  und  eine  Wendung  zum  Bessern; 
die  Abnehmer  traten  mehr  und  mehr  aus  ihrer  ängst- 
lichen Zurückhaltung  heraus  und  gingen  zu  umfassen- 
den Abschlüssen  über,  wie  auch  die  Einzelbestellungen 
fühlbar  zunahmen.  Jn  der  TaUache,  dafs  Viele  für 
einen  größeren  Teil  des  neuen  Jahres  sieh  zu  decken 
suchen,  liegt  ebenfalls  ein  Beweis  wiederkehrenden 
Vertrauens  und  zuversichtlicherer  Stimmung. 

Die  Beschäftigung  der  Werke  in  Eisenbahn- 
material  war  befriedigend  und  darf  bei  den  regel- 
miifsig  eingebenden  Aufträgen  der  Stoatsbnhnverwal- 
tnngen  auch  wohl  für  die  nächste  Zukunft  gehofft 
werden,  dafs  die  Werke  genügend  beschäftigt  bleiben 
werden. 

Von  einer  Belebung  der  Buulust  bei  Privatunter- 
iichmungen  war  und  ist  immer  noch  nichts  zu  spüren. 

Die"  Nnehfrnge  nach  gußeisernen  Röhren 
hat  in  den  Monaten  Oktober,  November  und  Dezember 
nachgelassen,  so  dafs  ein  Teil  der  Produktion  auf 
Lager  genommen  werden  mufste.  Es  ist  dieses  eine 
alljährlich  im  Winter  wiederkehrende  Erscheinung, 
die  diesjährige  Wintersruhe  bat  aber  außergewöhn- 
lich t'iüli  eingesetzt. 

Die  Maschinenfabriken  leiden  nach  wie  vor 
ntiter  der  geringen  Nachfrage  und  den  durch  den 
scharfen  Wettbewerb  sehr  gedrückten  Preisen. 


Diu  Preise  stellton  Bich  wie  folgt: 


Kohl««  und  Kok«: 

ilen  .... 
len,  gewaschen 
.  meliorte,z.Zerkl. 
Koke  für  Hochofenwerke 
.  Hc>«»ernerb«lr.  . 

En«: 

Rohapat 

GerSat.  Spateiweniitein  . 
Somorroetro  f.  ».  B, 
Rotterdam  .... 

Roheiten:  Giereereieieen 

D  •  f  Kr.  I  .  .  . 
Preise  I  •■■ 

^»«^Harn^it  : 
Basaemer  ab  Hotte  .  . 

rre'*e  J  deleiaen  Nr.  I . 
«;!?.„  iQualit-Puddel- 
S,e«,n  l  eiaen  Siegerl. 
Stahleisen,  weilte«,  mit 
nicht  Uber  u.l-»,o  Phos- 
phor, ab  r 


deuten»  1,6  %  I 

frei  Veibrauehsatelle, 

netto  Causa  .... 
Dasselbe  ohne  Mangan  . 
SpiegelatMD,  10  bin  12»  > 
Engl.  Gielaxrelruheiaen 

Nr.  III.  frei  Ruhrort 
Luxemburg.  Puddeleisen 

ab  Luxemburg  .   .  . 

6«*«ltt«t  Elton : 

«n,  Schweif«-  .  . 
1'luia-  .... 


iq  Ähnlichen 

preisen  al* 

mit  Anschlagen 

der  Skala. 
Träger,  ab  Bürbach  .  . 
Bleche,  Keeaet-  .... 
.      aecaoda    .    .  . 
dUDne  .... 
atahldrahl,  5,3mm  netto 

ab  Werk  

Draht  aueSchwaiiaeiaen, 

gewöhnt  ab  Werk  etwa 

beaond 


Monat 

Monat 

Monat 

Okt. 

Ndv. 

Dax. 

Jk 

■* 

u» 

Ht.it, 
3.50 

10,25 

10.25 
9,50 

15.00 

i.\oo 

i\oo 

10,40 
14,40 


6  fr.00 
61,00 
65,00 


:>s,oo 


10,80 
14,00 


«5,00 
«1,00 
64,00 


10,20 


70,00 
65,00 


S5.00 
70,00 
87,00 


11  (.,00 
110,00 


105,00 
160,00 
180,00 
137,00 

120,00 


115,00 


105,00 
150,00 
1*5.00 
135,00 

120,00 


»5,00 
61,00 
«5,00 


«7,00 


115.0» 
105,00 


105.00 
150,00 
125.IX) 


Dr.  W. 


Allgemeine  Lage.  Die  allgemeine  Lage  des 
oberschlesischen  Montanmarktes  war  bei  den  einzelnen 
Industriezweigen  sehr  verschieden.  Während  für  Kohle 
und  Zink  eine  äußerst  rege  Nachfrage  herrschte,  be- 
wegte sich  das  Geschäft  für  alle  Artikel  der  Eisen- 
branehe  in  so  engen  Grenzen,  dafs  die  Mehntahl  der 
Hütten  infolge  Bcschäftigungsmangels  zur  Einschränkung 
ihrer  Betriebe  genötigt  waren.  Erst  gegen  Ende  des 
Jahres,  günstig  beeinflufst  durch  die  Verlängerung 
des  oberschlesischen  Walzwerks  Verbandes  und  Roh- 
eisensyndikats,  besserte  sieh  aach  der  Eingang  von 
Eiscnäufträgen,  nachdem  es  die  Werke  abgelehnt 
hatten,  sich  zu  verlustbringenden  Preisen  weiter  zu 
binden.  Hierdurch  wurde  dem  Markte  eine  festere 
Tendenz  gegeben  und  der  Eisengroßhandel  veranlaßt, 
zur  Komplettierung  seiner  stark  gelichteten  Vorräte  in 
schreiten.  Man  erwartet  im  nächsten  Jahre  eine 
wesentlich  regere  Bautätigkeit  und  demzufolge  einen 
stärkeren  Verbrauch  von  Eisen,  als  im  verflossenen 
Jahre,  wodurch  auch  die  Preise  günstig  beeinflufst 
werden  dürften. 

Kohlen.  Die  Lage  des  Kohlenmarkte»  war  im 
Bericbtsquartal  recht  zufriedenstellend.  Wohl  blieb 
die  Nachfrage  in  den  Mittel-  und  kleinen  Sorten  an- 
fangs eine  mäßige,  weil  da«  milde  Wetter 


Digitized  by  Google 


16.  Januar  1903. 


Vierttijahrt  -  Marktbericht*. 


ron  Hausbrandkohle  wenig  anregte  und  der  Abruf 
von  Industriekohle  den  beschrankten  Betrieben  an- 
gep.ifst  war,  dagegen  ging  die  Verladung  von  Grob- 
kohlen namentlich  auf  dem  Wasserwege  so  flott  von 
statten,  dafs  die  vorhandenen  Bestände  auf  den  meisten 
Gruben  bereits  im  Oktober  geräumt  werden  konnten.  ! 
Die  Mitte  November  plötzlich  einsetzende  Külte  wirkte 
auf  das  Kohlengeschäft  äufserst  vorteilhaft  ein  und 
bot  den  Gruben  die  erwünschte  Gelegenheit,  sich  ihrer 
Bestände  größtenteils  zu  entledigen.  Die  Nachfrage 
nach  Grob-  nnd  Hausbrandkohle  stieg,  unterstützt 
durch  Aufträge  aus  Österreich,  zu  so  ungewöhnlicher 
Höhe,  dafs  Pberschicbten  eingelegt  werden  muhten, 
nm  die  Bestellungen  rechtzeitig  zu  erledigen.  Auch 
aus  Russisch  -  Polen  liefen ,  allerdings  nur  vorüber- 
gehend, Aufträge  ein,  als  dort  infolge  YVagcnmnngels, 
Kohlenknappheit  eingetreten  war.  Gries-  und  Staub- 
kohlen konnten  Anfang  Dezember  mit  Rücksicht  auf 
die  nahende  Festzeit  mit  ihren  Feierschichten  glatt 
abgesetzt  werden,  so  dafs  auch  von  diesen  Sorten 
gröfsere  Vorräte  auf  den  Gruben  am  Jahresschlufs 
nicht  verblieben.  Der  Absatz  von  Kokskohlen  lief» 
das  ganze  Vierteljahr  hindurch  nichts  zu  wünschen 
übrig.  Nur  die  Bestellungen  auf  unseparierte  Kohlen 
erfuhren  nach  Schiffahrtschlufs  Mitte  November  eine  j 
so  erhebliche  Abschwächung,  dafs  diejenigen  Gruben, 
welche  sich  hauptfächlich  auf  die  Forderung  dieser 
Sorte  eingerichtet  haben,  unter  Absatxmangcl  litten.  , 
Wagenmangel  war  nur  an  wenigen  Tagen  zu  ver- 
zeichnen. Die  Preise  blieben  unverändert.  Die  den 
Gruben  seitens  der  Kohlenkonvention  freigegebenen 
Lizenzen  sind  durchweg  erheblich  überschritten  worden. 
Der  Versand  von  Steinkohlen  zur  Hauptbahn  betrug 

im  IV.  Quartal  1902    4  790  070  t 

„    III.       ,      1902    4  6G5fi90  t 

„    IV.       „      1901    4  415  2SO  t 

mithin  im  IV.  Quartal  1902  2,7  °/o  mehr  als  im  Vor- 
quartal und  8,49  °/o  mehr  als  im  gleichen  Quartal  deB 
Vorjahres. 

K  o  k  s.  Der  Koksmarkt  erfuhr  auch  im  ver- 
gangenen Vierteljahr  keine  durchgreifende  Besserung, 
da  eine  solche  auf  dem  Gebiete  der  Eisenindustrie 
nicht  eintrat  und  neue  Hochöfen  nicht  in  Betrieb  ge- 
setzt wurden.  Während  der  Zeit  der  starken  Kälte 
konnten  für  Heizzwecke  nennenswerte  Mengen  aus 
den  Beständen  verladen  werden,  so  dafs  am  Schlüsse 
des  Quartals  eine  beträchtliche  Verminderung  der 
Koksbestände  zu  verzeichnen  war.  — 

Erzmarkt.     Der   Erzmarkt..  bat  im   Berichte-  j 
qnartul    im    allgemeinen    keine   Änderung   erfahren,  j 
An  Stelle  der  ungewöhnlich  teuren  schwedischen  Mag- 
nete  wurden   südrussische  Roteisensteine  verwendet, 
welche  bei  der  Verhüttung  mancherlei  Vorteile  bieten 
nnd    infolge    aufserordentlichcr  Frachtermäfsigungen 
seitens  der  russischen  Bahn  Verwaltungen  verhältnis- 
inäfsig  billig  nach  Oberschlesien  gelegt  werden  konnten. 
Für  das  Jahr  190J5  ist  mit  einem  Eingang  von  elwa 
6600Ö  t  Krivoi  Rog-Erzen  für  Oberschlesien  zn  rechnen 
und  steht  der  Eingang  eines  gleich  grofsen  Quantums  j 
dieser  Erze  nach  1903  bereits  durch  einen  weiteren 
Abschluß  fest. 

Roheisen.  Für  Roheisen  gestaltete  sich  die 
Nachfrage  recht  lebhaft,  da  namentlich  die  in  den 
entfernteren  Gebieten  liegenden  Giefsereien  und  da« 
Ausland  mit  grofsen  Aufträgen  an  den  Markt  kamen. 
Ein  grofser  Teil  der  Vorräte,  welche  sich  während 
der  Sommermonate  auf  den  Hochofetiwcrken  angehäuft 
hatten,  fand  auf  diese  Weise  Verwendung.  Die  Erlöse 
gewährten  den  Produzenten  namentlich  mit  Rücksicht 
auf  die  hohen  Erzpreise  keinen  Nutzen.  Im  Feuer 
standen  am  Jahresschlufs  auf  Königs  -  Laurahütte  ß, 
auf  Julienh titte  5,  auf  Friedenshütte  4,  auf  Donnera- 
nurefehütte,  Falvahütte,  Hnbertushütte  und  Borsigwerk 
je  2  Ofen,  in  Gleiwitz  1  Ofen.  Das  Roheisen-Syndikat, 


welchem  mit  Ausnahme  der  Königs- LnurahUttc  sämt- 
liche oberschlesischen  Hochofen  werke  angehören,  wurde 
bis  Ende  1904  verlängert. 

Stabeiseu.  Die  Stabeisenwalzwerke  arbeiteten 
durchweg  mit  Verlust  und  litten  aufserdem  unter 
empfindlichem  Arbeitsmangel.  Kine  besonders  grofse 
Schädigung  erfuhr  der  Markt  im  Berichtsquartal  vor- 
übergehend durch  den  seitens  der  Walzwerksvereiniguug 
zu  Köln  am  \H,  Oktober  gefafsten  Keschlufs,  den 
Grundpreis  für  Wulzeisen  auf  110  .H  f.  d.  Tonne  ab  Ober- 
hausen herabzusetzen,  und  sodann  durch  die  am  '22.  No- 
vember erfolgte  völlige  Auflösung  dieser  mit  so  grofser 
Hoffnung  ini  Vorjahre  begründeten  Vereinigung. "  Diese 
Beschlüsse  wirkten  auf  Handel  nnd  Verbrauch  zunächst 
äufserst  niederdrückend  und  hätten  zu  einem  noch 
weit  gröfseren  Preissturz  geführt,  wenn  nicht  beim 
Auseinandergehen  der  Vereinigung  gleichzeitig  eine 
Kommission  eingesetzt  worden  wäre  für  die  Gründung 
eines  deutschen  Walzwerksverbandes.  In  Würdigung 
dieses  wichtigen  Beschlusses  besserte  sich  dann  auch 
die  Situation  bald  wieder,  und  Anfang  Dezember  gingen 
den  Werken  gröfsere  Bestellungen  an  Handelseisen  zu, 
so  dufs  seitdem  wenigstens  einzelne  Strecken  voll  be- 
schäftigt waren.  Für  das  1.  Vierteljahr  liiOU  wurden 
umfangreiche  Schlüsse  gebucht  und  können  die  Werke 
der  nächsten  Zeit  hinsichtlich  der  Beschäftigung  mit 
Ruhe  entgegensehen.  Gröfsere  Spezifikationen  auf 
diese  Abschlüsse  sind  zur  Lieferung  in  den  nächsten 
Monuten  und  zur  Schiffahrtseröffnung  vom  Grofshandel 
zwischenzeitlich  bereits  erteilt  worden.  Die  Preise 
wurden  vom  Oberschlesischen  Wnlzwerksverhande, 
welcher  bis  Ende  1904  verlängert  worden  ist,  nach 
vorübergehender  Herabsetzung  wieder  um  5  ,W  f.d. 
Tonne  erhöbt,  und  auch  der  Handel  hat  sich  größtenteils 
dieser  Erhöhung  bei  seinen  Notierungen  bereits  an- 
geschlossen. Mit  Rücksicht  darauf,  dafs  auch  die 
kleineren  Verbraucher  mangels  aller  Vorräte  gegen 
Jahresschlufs  zu  Deckungskäufen  schritten,  gestaltete 
sich  die  Preisteudenz  schliefslich  recht  fest.  Der 
Bedarf  der  Konstruktionswerkstätten  war  im  Verlaufe 
des  Vierteljahrs  völlig  unzulänglich,  worunter  die  Grob- 
strecken sehr  litten.  —  Altmaterial  war  zwar  in  aus- 
reichenden Mengen  erhältlich,  doch  waren  die  Preise 
viel  zu  hoch  im  Hinblick  auf  die  Walzeisenerlöse  im 
gleichen  Zeitabschnitte. 

Draht.  Das  Drahtgeschäft  lief»  im  Berichts- 
vierteljahr zu  wünschen  übrig.  Gegen  Ende  des 
Vierteljahres  haben  sich  die  Anfragen  und  Abrufungen 
wieder  etwas  vermehrt,  so  dafs  wenigstens  keine  er- 
neuten  Betriebseinschränkungen   zu  befürchten  sind. 

Grobblech.  Die  Beschäftigung  der  Grobblech- 
strecken  war  im  Pierichtsquartal  bei  stetig  abbröckeln- 
den Preisen  völlig  unzulänglich ,  so  dafs  die  Werke 
zu  häufigen  Feierschichten  gezwungen  waren. 

Feinbleche.  Auch  der  Feinblechmarkt  ver- 
harrte in  seiner  bisherigen  unbefriedigenden  Lage.  — 
Die  Verladungen  gingen  gegenüber  dem  Vorquartale 
zurück,  weil  hinzukam,  dafs  die  Ausfuhr  nach  Rufs- 
land und  Rumänien,  wie  meist  in  den  Wintermonaten, 
völlig  stockte.  Bei  Qualitätsfeinblechen,  welche  nicht 
dem  Verkauf  im  Feinblechverbande  unterliegen,  machten 
sich  die  gegenseitigen  fortgesetzten  Fnterbietuugen  zum 
gröfsten  Schaden  der  Werke  geltend. 

Eisenbahnmiiterial.  Das  Hnuptereignis  des 
Berichtsquartals  war  die  Preiseinigung  zwischen  dem 
Eisenbahnminister  einerseits  und  dem  Schienenkartell 
anderseits,  welches  der  Staatseiscnbahn  für  ihre  Ent- 
nahmen und  Bestellungen  für  19UM  an  Eisenbahn- 
schienen einen  Preisnachlaß*  von  4  ,4t  f.  d.  Tonne 
gegenüber  dem  zuletzt  geltenden  Preise  gewährte. 
Sodann  erfolgte,  gegen  Schlnfs  de»  Jahres  eine  gröfsere 
Ausschreibung  auf  Eisenhahnkleineisenzeng,  Laschen 
und  L'nterlagsplatten,  deren  Ergebnis  demnächst  be- 
kannt gegeben  werden  wird.  Im  übrigen  war  die 
Besetzung  der  Wrerke  mit  Klcineisenzeug  und  rollen- 
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dem  Material  bei  unzulänglichen  Preisen  nach  wie 
vor  äufserst  schwach. 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabriken. 
Der  Auftragseingang  hei  den  Eisengiel'sereien  und 
Maschinenfabriken  entsprach  nicht  enfernt  der  Hübe 
der  Leistungsfähigkeit  der  Werke  und  konnten  Auf- 
trüge nnr  zu  verlustbringenden  Preisen  hereingeholt 
werden. 

Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  .#  r.  d.  Ti>n»r 

Gicfsereiroheisen   55  bis  GÜ 

Häniatit   H8  „  75 

Qualitüts-Puddelroheisen    ...  —  55 

Qualitäts-Siemens-Martinroheisen  .  —  58 
(iewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   105 

Kesselbleche   15t) 

Flufseisenbleel.e   130      „  140 

Dünne  Bleche   125     -  135 

Stahldraht  5,3  m in   -  L2o 

Gleiwitz,  den  7.  Januar  1908. 

Eitenhüttr  ObemehltsieH. 


„  125 
„  ISO 


III.  Grofsbritannien. 

M  iddle.sbro-on-Tees,  8.  Januar  1903. 

Im  letzten  Vierteljahr  1902  waren  die  auf  das 
hiesige  Eisengeschäft  einwirkenden  hauptsächlichsten 
Ereignisse  starker  Export  nach  Amerika  und  die 
Warrantschwänze  in  Glasgow.  Diesen  Faktoren  ist 
es  zu  verdanken,  dafs  die  Hütten  gute  Preise  erzielten. 
Die  Vorgänge  an  der  Glasgower  Börse  verdienen  be 
sondere  Erwähnung,  weil  es  sich  dabei  nicht  um  das 
allgemeine  Geschäft  handelt,  sondern  um  den  Aufkauf 
von  Middlesbrough  Warrants  durch  eine  oder  zwei 
Firmen,  welche  dadurch  in  die  Lage  kamen,  den 
Bais*iers  Bedingungen  zu  diktieren  und  Vergütungen 
von  2  —  bis  3/—  pertoti  für  Verlängerung  der  Lieferfristen 
auch  nur  von  einigen  Tagen  zu  verlangen.  Die  Baissiers 
erneuerten  ihre  Engagements  in  der  Hoffnung  auf 
baldige  Rückkehr  zu  gesunden  Zuständen;  indessen 
scheint  auch  jetzt  die  Angelegenheit  noch  nicht  erledigt. 
Es  hat  nicht  an  öffentlichen  Kritiken  über  das  Vor- 
gehen der  Haussiers  und  der  durch  dieselben  hervor- 
gerufenen Beeinträchtigung  des  legitimen  Verkehrs 
gefehlt.  Das  Geschäft  ist  dadurch  für  den  Glasgower 
Markt  für  das  erste  lahmgelegt. 

l)er  Export  von  hier  nach  Amerika  betrug  in  den 
letzten  drei  Monaten  95700  tons,  wovon  allein  42700  tons 
im  Dezember,  so  dafs  dadurch  der  Monat  mit  einem 
Total-Seeversand  von  112000  tons  von  hier  und  den 
Nachbarhäfen  eine  kaum  je  erreichte  Höhe  im  Vergleich 
zu  anderen  Jahren  zeigte.  Nach  Amerika  wurden 
exportiert  1002  10!»  570  tons,  1001  3500  tons,  während 
Amerika  im  Jahre  ÜHX»  nach  England  exportierte. 
Das  deutsche  Geschäft  ist  seit  Ende  1800  fortwährend 
geringer  geworden,  ebenso  nach  Belgien  und  Frank- 
reich. Die  Zukunftsfrage  ist  daher  hauptsächlich,  wie 
werden  sich  die  amerikanischen  Verhältnisse  weiter- 
gestalten?  Nach  den  Vorgängen  auf  der  New  Yorker 
Börse  zu  scbliefsen,  wird  man  vorsichtiger.  Die 
grofsen  Verkäufe  und  Verschiffungen  von  Kohlen  und 
K>>ks  nach  den  Vereinigten  Staaten  haben  die  Frachten 
für  Roheisen  höher  getrieben  und  i*t  die  Anfrage 
dafür  nicht  mehr  so  stark.  Wer  wird  den  Ausfall 
gut  machen,  wenn  Amerika  in  diesem  Jahre  weniger 
bezieht?  I»ie  früheren  besten  Abnehmer  von  hier, 
Deutschland  und  nächstdem  Belgien  und  Frankreich, 
sind  bis  jetzt  sehr  zurückhaltend  mit  Anfragen  für 
dieses  Jahr.    Ein  verstärkter  Begehr  wird  jedenfalls 


von  Südafrika  eintreten,  doch  kann  die  Kaufkraft  der 
Kapkolonie,  Natal  und  selbst  von  weiteren  Kolonien 
schwerlich  den  nach  anderen  Richtungen  geriuger 
gewordenen  Export  ersetzen.  Nach  den  von  der  Re- 
gierung veröffentlichten  Angaben  wurden  im  hiesigen 
Distrikt  1901  2820  110  tons  Roheisen  erzeugt,  davon 
1722090  tons  an  gewöhnlichem  Giefserei- und  Thomas- 
eisen und  1  097  420  tons  Hämatit,  Ferromungan  u.  f.  w. 
Da  im  vorigen  Jahre  einige  Hochöfen  mehr  arbeiteten 
und  durchschnittlich  mehr  erzeugten,  so  schätzt  man 
1902  auf  etwa  2  800000  tons.  Es  arbeiteten  Ende  1902 
82  Hochöfen,  1901  79,  davon  37  bezw.  3«  auf  Hämatit* 
und  Spezialqualitaten.  Vorräte  hei  den  Hütten  werden 
noch  immer  nicht  wieder  veröffentlicht.  Nach  den 
Schwierigkeiten  zu  urteilen,  welche  man  hat,  Roheisen 
zu  erhalten,  ist  anzunehmen,  dafs  äufserst  wenig  vor- 
handen ist.  In  den  Wnrrantlagern  befanden  sich  Ende 
1902  122  957  tons.  davon  1300  tön»  Hämatite.  Ende  l&oi 
140  7l'»7  tons,  davon  300  tons  Hämatite. 

St  ah  I  k  n  iipp  el  werden  hier  noch  immer  von 
Deutschland  und  Belgien  eingeführt. 

Die  Walzwerke  sehen  dem  neuen  Jahre  nur 
mit  sehr  gemischten  Gefühlen  entgegen.  Die  Schiff- 
bautätigkeit  als  Hauptfaktor  bleibt  gerade  hier  still 
und  sind  dnher  Platten  und  Winkel  erzengende  Werke 
schwach  mit  Aufträgen  versehen.  Die  Preise  für  Stahl- 
platten  wurden  im  Oktober  von  5—15 — 0  X  auf 
5-10-0  X,  für  Winkel  von  5  -10-0  £  auf  5—  5-0  ü 
herabgesetzt.  Für  Schienenwalzwerke  und  Fabrikanten 
von  verzinkten  Blechen  sind  die  Verhältnisse  günstiger. 

Die  Schiffbautätigkeit  zeigt  ein  nkht 
so  günstiges  Resultat  wie  1901.  Abgesehen  von  den 
Regierungswerften  wurden  gebaut  1 591  841  tons.  da- 
von kommen  auf  England  854<XK)  tons,  auf  Schottland 
578009  tons,  auf  Irland  159172  tons  gegen  1901  mit 
1704  109  tons  bezw.  1035383  tons  und  570371  und 
152  355  tons.  Die  Verringerung  war  am  meisten  in 
hiesiger  Nachbarschaft  d.h.  Tees,  Hartlepool  und  Wear 
mit  140  024  tons  von  der  Totalabnahme.  ( 172  208  tons 
Teilweise  ist  dies  dem  bereits  längere  Zeit  dauernden 
Tischlerstrcik  auf  den  Werften  zuzuschreiben. 

Hie  Löhne  wurden  im  vorigen  Jahre  bei  den 
Kisensteingruben  um  4'/«  %  erhöht,  bei  den  Eisen- 
werken um  2',  t%  herabgesetzt.  Die  Hochofenarbeiter 
erhielten  eine  Zulage  von  2*1*  "j<,  und  bei  den  Walz- 
werken blieben  die  Löhne  unverändert. 

Die  Frachten  zeigten  wenig  Veränderung,  ein- 
genommen im  letzten  Vierteljahr,  wo  sie  für  Roheisen 
im  Oktober  nach  Amerika  bis  auf  10  0  per  ton  stiegen, 
infolge  der  starken  Abladungen  von  Kohlen,  Koks  und 
Eisen  dahin.  Der  Streik  der  französischen  Bergleute 
trieb  ebenfalls  im  Oktober  die  Küstenfracht  etwas 
höher,  so  dafs  für  Hamburg  5/—  per  ton  auf  Roh- 
eisen zu  bezahlen  war.  Die  jetzigen  Raten  sind 
Rotterdam  und  Antwerpen  4/—,  Hamburg  4  0-, 
Geestemünde  5/3.  Stettin  per  Frühjahr  wahrscheinlich 
4/0,  sämtlich  für  volle  Ladungen. 


Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Oktober  NoTcmbrr 

MlddlMbron«hKr  .1(lMB    5:i/S       M  «  M/S  «9 
Warrant!  Ca»a  Kä«r« 

MlddlfMtbrougii    MT,  M-  M/31,  49  9 

do.    Hamatll   nlchl  notiert 

Hchottltchr  M.  N.  .  .     .    5SO»,S70it  t.7  !•/,  M  9 

«1,9    60»  i9,8'„  49.- 


Driemtwr 


M,l  «»l/'i 

S«  3  /,  Mfl'/i 

&9,3     t.-  - 

Es  wurden  verschifft  vom  1.  Jan.  bis  31.  Dez.  lf«>2: 


1902 
1901 
1900 
1899 
1898 
1897 
1890 


1  142  780  tons  davon  119  893  tons 


1  003  070 
1  113  097 
1  340  006 
1  113  312 
1  249  770 
1  238  932 


253  500 
549  120 
538  789 
299  075 
374  986 
358  924 


Ii 

n 
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46,9  h  47 
49  — 
46  3 

46/- 

55  9 


58  I  i 


d.  ton  mit 
27*  °/o 
Disconto. 


Heutige  Preise  (8.  Jannar)  sind  für  prompte 
Lieferung: 

Middlesbrough  Xr.  3  G.  M.  B.    .  . 

-  n    1        n  - 

„4  Giefserei  .  . 
..  4  Puddel  .  .  . 
Hümatite  Xr.  1,  2,  3 
gemischt.  .  .  . 

Middlesbrough  Xr.  3  Warrants  46  9 

Hümatite  — 

Schottische  M.  X  53  6 

Comberland  Hümatite  

Ktsenplatten  ab  Werk  liier  X  6.5. 

.Stahlplatten  „.,..„  5.10.— 

.Stabeisen  „  -       6. — 

Suhlwinkel    >       m       ....  5.5.  - 

Kwenwinkel  _  6.— 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg.  Ende  Dezember  1902. 

Das  letzte  Viertel  dieses  Jahres  hat  wesentliche 
Änderungen  in  der  Lage  des  amerikanischen  Eisen- 
marktes nicht  gebracht.  Der  wiederholt  gekennzeichnete 
Mangel  an  Rohmaterial  bat  mehr  oder  weniger  em- 
pfindlich angehalten;  um  ihm  zu  steuern,  sind  nach  wir 
vor  bedeutende  Mengen  Roh-  und  Halbmatecial  aus 
Europa  bezogen  worden,  und  wird  auch  für  die  nächsten 
Monate  noch  mit  dem  Bezüge  fremden  Materials  ge- 
rechnet werden  müssen.  Im  allgemeinen  herrscht  die 
Auffassung,  dafs  der  Höhepunkt  in  der  Aufwärts- 
Hewegung  erreicht  ist.  Die  Xachfrage  nach  Eisten  und 
•Stahl  ist  immer  noch  sehr  stark,  in  manchen  Zweigen 
sogar  dringend,  in  anderen  Zweigen  übersteigt  indessen 
da»  Angebot  ans  heimischer  Produktion  und  eingeführtem 


Material  bereits  den  Bedarf,  ein  Umstand  der  auf  die 
Preisbildung  nicht  ohne  Einflufs  geblieben  ist  Un- 
verändert starke  Nachfrage  herrscht  für  Eiscnbahn- 
material,  namentlich  Schienen  ;  die  Schienenwalzwerke 
sind  derart  stark  mit  Aufträgen  besetzt,  dal's  sie  den 
einheimischen  Bedarf  nicht  einmal  voll  befriedigen 
können  und  zur  Deckung  dieses,  sowie  des  Bedarfs 
kanadischer  und  mexikanischer  in  amerikanischem 
Besitz  befindlichen  Eisenbahnlinien  vielfach  das  Aus- 
land herangezogen  werden  mufs.  Sehr  guter  Xachfrage 
begegnet  auch  Baneisen,  ferner  ist  grofser  Bedarf  in 
Grobblechen,  während  in  anderen  Zweigen  der  Fertig- 
erzeugnisse die  Lage  weniger  günstig  ist;  so  ist 
namentlich  in  Feinblechen,  ferner  in  Draht  und  Draht- 
fabrikaten eine  wesentliche  Abflauung  eingetreten. 

Die  Preisnotiernngen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie  folgt : 


1902  

M 

* 

*  *• 

3  ►*  i  3  "    tj  <• 

ry  — 

osr.  !  q=  £a 

z 

Dollar*  für  dl«  Ton 

Dt 

Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Xr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Xr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 
Cincinnati  . 
Bessenier -Roheisen 
Graues  Pudtleleisen  > , 
Bessetnerkniippel     )  a"x 
Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


22,-22,50  23, -  23,- 

[        |  I 

22,25  22,25  22,25  22, 
21,75  21,50  21,75  21,25 
20,75  21,50  20,50  20,25 
29.50  2!»,—  29,—  29,- 


15,75 


14,25 
16,50 
15,25 
27,- 


Behälterbleche  .  . 
Feinbleche  Xr.  27.  ; 
Drahtstifte  .  .  .  .  J 


28,-  28,-  28,  -  28,-  28,- 

Onn  für  da*  Hund 

1,75  1,85  1,85  1,751  1,60 
2,75  2,65  2,65  2,66  2,90 
1.90   1,85   1,85   1,85  1,95 


Industrielle 


- 

Faconelson-Walznerk  L.  Mannstaedt  k  <ie., 
Aktiengesellschaft  zu  Kalk. 

Das  verflossene  Betriebsjahr  war  für  die  Gesellschaft 
wiederum  ungünstig.  Besonders  schwer,  heifst  es 
im  Bericht,  litt  das  Werk,  wie  alle  reinen  Walzwerke, 
ontfr  den.  im  Verhältnis  zu  den  sehr  gedrückten 
Verkaufspreisen  für  fertige  Ware,  zu  hoch  bemessenen 
Preisen  für  Halbzeug.  Die  Produktion  an  Facon-Eisen, 
-Stahl.  -Kupfer,  -Bronze  und  -Aluminium  und  daraus 
hergestellten  Stanz-  und  Preisartikeln,  sowie  an  kleineren 
Konstruktionen  betrug  24  809  225  Kilo.  Es  ergibt 
sich  ein  Verlust  von  136459,07  ~M,  dazu  Abschreibungen 
148992.52  Summa  285451.59         Vortrag  aus 

1!*H)  1901  -15  263,32  .  «.  Es  bleibt  ein  Gesamtverlust 
von  240 188,27  ,  //,  dessen  Deckung  aus  der  Spezial- 
re*erve  von  300 000       erfolgen  soll. 


Oldenburglscbe  Eisenhütten-Gesellschaft  zu 
Augustfehn  in  Oldenburg. 

Das  Geschäftsjahr  1901/1902  war  für  fast  alle 
Walzwerke,  welche  darauf  angewiesen  sind,  Roh- 
material und  Halbfabrikate  zu  kaufen,  verlustbringend. 
Auch  der  Giefsereibetrieb  des  Werks  litt  unter  der 
l'ogunst    der    Zeiten.    Die   Hufeisenfabrik   war  zu- 


Rundschau. 


'  friedenstellend  beschäftigt,  aber  die  Preise  liefsen 
viel  zu  wünschen  übrig.  Der  Gesamtüberschufs,  ab- 
gesehen vom  Gewinnvortrage  und  der  Einnahme  für 
Miete  betrug  63  559.3:;  .H  (im  Vorjahre  72  804,84  M) 
und  es  bleibt  nach  Abzug  der  Generalkosten  ein 
t'berschufs  von  1233,90,*,  welcher  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  wird.  Für  Abschreibungen  stehen  keine 
Mittel  zur  Verfügung,  aber  die  Immobilien  und  Betriebs- 

I  einrichtungen  des  Werks  haben  so  niedrige  Buchwerte, 
dafs  es,  wie  der  Bericht  bemerkt,  sieb  darauf  be- 
schränken kann,  in  besseren  Jahren  Abschreibungen 
vorzunehmen. 


Nienburger  Eisengießerei  nnd  Maschinenfabrik 
in  Nienburg  a.  d.  Saale. 

Im  Auftragsbestand  bezw.  Umsatz  kam  1901/1902 
für  das  Werk  die  ungünstige  Geschäftslage  scharf  zum 
Ausdruck,  indem  derselbe  um  beinahe  die  Hälfte  hinter 
demjenigen  des  vergangenen  Jahres  zuriiekblicb.  Die 
regulären  Abschreibungen  wurden  mit  24  142,74 
vorgenommen.  Xacb  Vornahme  der  Abschreibungen 
und  Verrechnung  des  aus  dem  Vorjahre  überkommenen 
Vortrages  von  13  265,74  .M  ergiebt  die  Bilanz  einen 
Gesammtverlust  von  19  046,14  dem  der  vorjährige 
Reservefonds  mit  8575,30  .«  gegenübersteht. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Die  Serraesfoler. 

Am  Nachmittag  <  1  t-s*  !i.  Januir  hatten  sich  in  den 
gastlichen  Räumen  der  städtischen  Tonhalle  zu  Düssel- 
dorf zur  Feier  des  70.  Geburtstages,  den  Gebeilural 
Servacs  um  Hl.  Dezember  1!H)2  begangen,  seine  Freunde 
aus  der  rheinisch-westfälischen  Industrie  zahlreich  ein- 
gefunden. Im  Kamen  der  ^Nordwestlichen  ( iru|>|ie  de* 
ereins  deutscher  Eisen-  und  Stuhlindustricllcr"  hielt 
Herr  Geheimrat  Carl  Lue«  Oberhausen  fiel  bewegt 
eine  Ansprache  an  den  Gefeierten,  in  der  er  dessen 
Verdienste  um  die  allgemeinen  Interessen  der  Kisen- 
und  Stahlindustrie  darlegte  und  insbesondere  aueh  an 
die  gemeinsamen  Kampfe  Filde  der  siebziger  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  um  den  Schutz  der  nationalen 
Arbeit  erinnerte.  Für  alle,  im  Interesse  der  Gesamt- 
heit von  dem  Jubilar  geleistete  Tätigkeit  werde  diesem 
die  rheinisch  -  n  estliilische  und  die  ganze  deutsche 
Kisen-  und  Stahlindustrie  zu  lebhaftem  Danke  dauernd 
verpflichtet  bleiben.    (Lebhafte  Zustimmung !j 

Den  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen-4 
vertrat  dessen  zweiter  Vorsitzender  Herr  A.  Frowein- 
Klberfeld.  der  alles  das,  was  sein  Vorred-. er  bezüglich 
der  Kisen-  und  Stahlindustrie  gesagt,  für  die  übrigen 
Industrien  Rheinlands  und  Westfalens  bestätigte;  deren 
allgemeine  Interessen  habe  Servae»  stets  mit  einer  Unpar- 
teilichkeit und  Objektivität  vertreten,  wie  sie  selten 
zu  finden  sei.    (Lebhafter  Reifall.) 

Abg.  Dr.  He  u  in  er  brachte  zunächst  folgende  Tele- 
gramme, denen  bei  Tisch  noch  zahlreiche  andere  folgten, 
zur  Kenntnis  der  Versammlung: 

Geheimrat  Servaes 


Düsseldorf,  Tonhalle. 

Zur  Feier  Ihres  siebzigsten  Geburtstages,  die 
Sie  heute  im  Kreise  Ihrer  Freunde  begehen,  sende 
i  h  Ihnen  meine  herzlichsten  Glückwünsche.  Sie 
blicken  auf  ein  reich  gesegnetes  Leben  voll  Mühe 
und  Arbeit  zurück,  das  beste  Frfolgc.  für  das  von 
Ihnen  geleitete  Werk  und  für  die  gesamte  rheinische 
Kisen-  und  Stahlindustrie  erzielt  hat.  Ihnen  lag  das 
Wohl  Ihrer  Arbeiter  am  Herzen,  und  zur  Förderung 
aller  gemeinnützigen  Bestrebungen  waren  Sie  stets 
bereit.  Ich  hoffe,  dafs  auch  nach  Ausscheiden  aus  der 
Verwaltung  des  unter  Ihnen  aufgeblühten  Kisen-  und 
Stahlwerkes  Phönix  Ihr  Kit  und  Ihre  Tatkraft  der 
rheinischen  Industrie  noch  lange  erhalten  bleiben  w  ird. 

Oberpräsident  Nasse.  (Coblenz.) 

In  dankbarer  Würdigung  der  hervorragenden 
Verdienste,  welche  Sie  in'"  langjähriger  aufopfernder 
Arbeit  an  der  Spitze  bedeutender  industrieller  Unter- 
nehmungen und  Körperschaften,  insbesondere  als  Vor- 
sitzender des  „Vereins  zur  Wahrung  der  geineinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" um  die  heimische  Industrie,  sowie  ferner  als 
Mitglied  des  Bezirksausschüsse.*  um  die  Verwaltung 
des  Regierungsbezirks  Düsseldorf  sieh  erw  orben  haben, 
sen'len  Ihnen  anläßlich  der  heutigen  Feier  Ihres  sieb- 
zigsten Geburtstages  die  herzlichsten  Glückwünsche 

Köniß.  Rejieruny  und  liezirksattxsehufs. 

(Düsseldorf.! 


Sodann  überreichte  der  Redner  uamens  der  „N«nd- 
westlichen  (iruppedes  Vereinsdeutscher  Kisen- und  Stahl- 
industrieller"  und  des  „Vereins  zur  Wahrung  der  gemein- 
samen wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen"  dem  Gefeierten  eine  Adresse,  die  in  einem 
wundervollen,  von  dem  Düsseldorfer  Ledersehnitt- 
techniker  Fries  gefertigten  Alhum  auch  die  Bilder  sämt- 
licher Vorstands-  und  Ausschußmitglieder  der  genannten 
Körperschaften  aus  der  jetzigen  und  der  früheren  Zeit 
enthält.    Die  Adresse  hat  folgenden  Wortlaut: 

„Nicht  auf  die  Postille  gebückt  zur  Seite  des 
wärmenden  Ofens.,  sondern  inmitten  des  wirtschaft- 
liehen Lebens  stehend,  feiern  Sie  heute,  verehrter 
Herr  Servaes,  "Ihren  70.  Geburtstag.  Als  Sie  am 
15.  November  18!M)  auf  eine  vierzigjährige  Amts- 
tätigkeit im  Dieuste  der  Gesellschuft  -Phönix«  zurück- 
blickten, haben  wir  es  bereits  ausgesprochen,  dafs 
Sie  sieb  während  dieses  langen  Zeitraumes  nicht 
darauf  beschränkt  haben,  Ihr  Amt  in  Treue  und 
Gewissenhaftigkeit  zu  verwalten,  sondern  dafs  Sie 
Ihre  anfserordentliche  Begabung,  Ihr  reiches  Wissen 
nnd  Ihre  nie  versagende  Tatkraft  in  den  Dienst  der 
Öffentlichkeit  in  einem  I' in  fange  zu  stellen  stets 
bereit  gewesen  sind,  wie  es  nur  sehr  wenige  Manner 
von  sich  rühmen  können.  Wenn  Sie  nunmehr  mit 
dem  vollendeten  siebzigsten  Lebensjahre  aus  Ihrer 
amtlichen  Tätigkeit  scheiden,  so  hätten  Sie  ein  Reuht 
auf  vollige  Ruhe.  Aber  die  an  Ihre  Objektivität 
und  Unparteilichkeit  gewöhnte  Industrie  mag  Sie 
noch  nicht  missen,  und  so  verbindet  sie  heute  mit 
herzlichem  und  aufrichtigem  Glückwunsch  zn  Ihrem 
Ehrentage  die  inständige  Bitte,  Sie  möchten  aarh 
weiterhin  ihr  Führer  und  Berater  auf  dem  oft  nicht 
leichten  Wege  bleiben,  den  sie  im  Gesamt-lnteresse 
nnscres  Vaterlandes  zu  gehen  hat.  Die  nachfolgenden 
Blätter  enthalten  die  Bildnisse  der  Männer,  die  mit 
Ihnen  und  unter  Ihrer  Führung  in  der  Vertretung 
gemeinsamer  Interessen  tätig  gewesen  sind.  Kin  Blick 
auf  diese  Bildnisse  soll  Sie  daran  erinnern,  wieviel 
Liebe  und  Verehrung  und  ein  wie  unbegrenztes  Ver- 
trauen Ihnen  in  dein  Kreise  dieser  Männer  entgegen- 
gebracht wurde,  mit  denen  auch  manche  Stunde  froher 
Unterhaltung  und  heitern  Zusammenseins  Sie  ver- 
bunden hat.  Diese  Männer  bitten  Sie  zugleich  im 
Namen  der  niederrheinisch  -  westfälischen  Industrie, 
dafs  Sie  auch  ferner  der  Unsere  bleiben,  damit  unsere 
Vereinigungen  wie  bisher  unter  dem  Leitstern  des 
Wortes  stehen,  das  den  Sinnspruch  Ihres  Lebens 
bildet :  Sintere  et  eonstauter."  (Lebhafter  allseitiger 
Beifall.» 

Mit  einem  frohen  Glückauf!  für  einen  schönen 
Lebensabend,  den  der  Jubilar  so  reichlich  verdient, 
sehlofs  Dr.  Beniner  seine  allen  Teilnehmern  aus  dem 
Herzen  kommende  Ansprache.  Darauf  überreichte  Herr 
Komiiierzienrat  Weyl  and  -Siegen  dem  Gefeierten  im 
Namen  des  Rheinisch.  Westfälischen  uud  des  Siegerländer 
Roheisensyudikats  zwei  prachtvolle  Bilder  des  Düssel- 
dorfer Maiers  A.  Montan  mit  herzlicher  Ansprache  und 
sinnreichem  Hinweis  auf  die  Tätigkeit  des  Jubilars. 
Herr  Gcheimrat  Servaes  dankte  tiefbewegt  für  so  viel 
Liehe.  Khre  und  Anerkennung  und  gedachte  in  erster  Linie 
aller  der  Mitarbeiter,  die  er  gehabt  habe  und  deren  Ver- 
dienste nun  heute  zum  Teil  ungereehtfer1igterwei.se  ihm 
angerechnet  würden.  Kr  versicherte,  dafs  sein  Herz  der 
rheinisch-westfälischen  Industrie  gehören  werde,  so 
lange  er  lebe.  Dem  Festakt  folgte  ein  frohes  Mahl,  hei 
dem  Herr  Gcheimrat  Heinrich  Lue  g- Düsseldorf  d»n 
Jubilar  in  einer  zündenden  Tischrede  feierte  und  Herr 
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Dr.  Beniner  in  einem  humorvollen  Trinksprueh  der 
Familie  und  insonderheit  der  Gemahlin  des  Jubilars 
gedachte,  der  unter  dem  Jubel  der  Tafelrunde  ein 
poetisches  Telegramm  hiervon  Kenntnis  gab.  Die  tief- 
gefühlten Dankesworte  des  Gefeierten  legten  aufs  neue 
Zeugnis  davon  ab,  wir  recht  die  Adresse  hat,  wenn  sie 
sagt,  dafs  sein  Leben  mich  dem  Wahlspruch  gerichtet 
sei:  Sint  ere  et  constauter!  In  diesem  Sinne  klang  auch 
die  Feier  aus,  die  Liebe  und  Dankbarkeit  ihm  hier 
bereitet  hatten.  - 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

B.  G.  WeUmllllera  90.  Geburtstag. 

Auf  das  in  Heft  24  des  vorigen  Jahrgangs  den 
Vereinsmitgliederu  zur  Kenntnis  gebrachte  Glück- 
wunschschreiben an  Hrn.  B.  G.  Weistuüller  hat  der 
neunzigjährige  Herr  eigenhändig  die  nachstehend  im 
"Wortlaut  wiedergegebene  Antwort  gesandt: 

Rom.  den  27.  Dezember  1902. 

An  den 

Verein  deutscher  Kisenhüttenleute ! 

Ich  glaubte,  mein  Name  sei  in  der  Eisenindustrie, 
der  ich  von  183«  bis  18«H  angehört  balir .  langst  er- 
loschen; da  überrascht  mich  Ihr  sehr  geehrtes  Schreiben 
vom  3.  d.  M.,  in  dem  Sie  die  grofse  Güte  haben,  mich 
zur  Vollendung  meines  90.  Lebensjahres  zu  beglück- 
wünschen und  meiner  Tätigkeit  in  dieser  Industrie 
zu  gedenken,  wofür  ich  Ihnen  tiefbewegten  Herzens 
meinen  wärmsten  Dank  ausspreche. 

Auf  allen  Gebieten  menschlicher  Betätigung  hat 
sich  seit  der  Zeit,  zu  welcher  Sie  so  freundlich  sind 
mich  zurückzuführen,  Grofses  vollzogen,  aber  Grösseres 
als  die  Eisenindustrie  dürfte  keine  andere  aufzuweisen 
haben. 

Die  Störung,  die  seit  einiger  Zeit  in  die  glänzende 
Laufbahn  derselben  gekommen,  wird,  wie  noch  immer 
in  ähnlicher  Lage,  auch  diesmal  den  Keim  zu  einer 
neuen  Blütezeit  in  sich  tragen.  Dafs  diese  nicht  gar 
zu  lange  auf  sich  warten  läfst,  dafür  ist  der  beste  Bürge 
die  grofse  geistige  Macht,  die  in  dem  „Verein  deutscher 
Kisenhüttenleute"  tätig  ist.  Daher  schliefse  ich  mit 
einem  fröhlichen  Glückauf!  indem  ich  nochmals  dem 
tiefempfundenen  Dank  Ausdruck  gebe  für  die  grofse 
Ehrung,  welche  der  Verein  mir   hat  zu  teil  werden 

In  gröfster  Vereitlung  zeichnet. 

H.  G.  Weism  Oller. 
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Place,  Passaic.  N.Y.,  U.  S.  A. 
Vnckenbolt,  Ludwin,  Ingenieur  m.'tallurgiste,  Charle- 

roi,  7  rue  de  l'Ecluse. 
Werer,    Paul,   Ingenieur,    Vertreter  von   A.  Borsig, 

Berlin,  Düsseldorf.  Graf  Adolfstr.  94  '• 
Witthaus,  Willi  ,  Ehrenbreitstein. 

Zagkowski,  Stanislaus,  Ritter  von  Zayki,  Directeur, 
Soriete  Miniere  de  Serginsk  <  »ufaleg,  Niznc  Serginskij 
Zawod,  Gouv.  Perm,  Rulsl. 

Zeydlervon  Zbormrski,  J.,  Ingenieur  der  Firma  Bauerertz 
in  Myszköw,  Warschau-Wiener  Bahn. 

Neue  Mitglieder: 

buch,   Carl,  in   Fa.  Carl  Buch,   Walzengiefserei  und 

Dreherei,  Weidenau  a.  Sieg. 
Delcosalle,  Leopold,  Chemiker,  Societi  M.'tallurgiuue 

de  Tagaurog.  Taganrog,  Süd-Rufsland. 
Hovine,  Maurice,  Ingenieur,  l  rue  Joseph  IL,  Brnxelles. 
Krelh ,    Carl,   Betriebsingenieur  der  Hannoversehen 

Eisengiefserei,  Misburg  b.  Hannover. 
Röchling.  Robert,  lugeuienr.   Berlin  W,  Kleiststr.  27. 
Sehleufsaer,  Ingenieur  der  Gufsstahlfabrik  Fried.  Krupp 

Essen,  Dreilindenstr.  24  i. 
Thielmann,  Adolf,  Betriebsführer  der  Fa.  Emst  Teilering 

&  Co.,  G.  ra.  b.  H.,  Immigrath. 
Tittler,   R.,   Dipl.  Hütteningenieur,    Berlin  NW  52, 

Gerhardstr.  11. 
Waskowskg,  Eduard,  Ingenieur  für  Elektrotechnik  und 

Maschinenwesen,  Dortmund. 
Winkhaus,  F.,  Bergassessor.  Bergwerksdirektor,  Alten- 
Verstorben: 

Haehner,  Pablo,  Bergingenieur,  Bilbao. 
Staib,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorf. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  19.  April  1903 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff  in  Schalke. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenienr  Macco,  Siegen. 

3.  Ursachen  des  Hängens  der  Gichten  und  der  dadurch  hervorgerufenen  Hochofen- 

explosionen.   Referent:   Herr  Director  Schilling,  Oberh.iusen. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 


Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sonderabdrücke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  zu  beziehen: 

Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  von  Dr.  W.  Kohl  mann.  —  Preis  h.H. 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukunft 

mi   0  buntfarbigen  Tafeln.    Von  E.  Schrodter.       Preis  G  .  //. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch -Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsch 

und  St.  Privat  -la-Montagne, 

nebst  2  Tatein  und  einer  Karte,  von  L.  Hoffmann.  —  Preis  \  .H. 

Die  Minetteformation  Deutsch -Lothringens  nördlich  der  Fentsch, 

nebst  2  Tafeln  und  einer  Karte,  von  Dr.  \V.  Kohlmann.  —  Preis  4  M. 

Die  Minetteablagerung  Deutsch- Lothringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutsch-Oth, 

nebst  2  Tafeln,  von  \V.  Albre.  ht.       Preis  2 

Alle  5  Abhandlungen  zusammen  18  ,H. 
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23.  Jahrgang. 


Zur  Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie. 

(Hierzu  die  Tafeln  II  bis  VI.) 


|ie  jetzige  ungünstige  Periode  in  der 
deutschen  Eisenindustrie  unterscheidet 
sich  von  der  letztvoranfgegangenen 
Phase  des  Darniederliegens  in  aus- 
geprägter Weise  dadurch,  dafs  die  Preise  für 
die  Rohstoffe  diesmal  bei  weitem  nicht  in  dem 
Mafse  nach  unten  gegangen  sind,  wie  dies 
in  der  Tiefbewegung,  die  gegen  die  Mitte 
der  90er  Jahre  stattfand,  der  Fall  war.  Ein 
kurzer  Rundblick  wird  jeden  von  der  Richtigkeit 
dieser  Behauptung  bald  überzeugen.  Wenden 
wir  unsern  Blick  zunächst  nach  den  rheinisch- 
westfälischen  Bezirken,  so  fällt  auf,  dafs, 
während  gerösteter  Spateisenstein  im  Siegerland 
sich  in  den  Jahren  1 892  bis  1895  in  den  Gronzen 
zwischen  9  und  1 1  >A  hielt,  für  dasselbe  Erz 
heute  noch  14  M  f.  d.  Tonne  notiert  werden; 
Somorrostro-Erz,  das  damals  loco  Ruhrort  im 
Mittel  etwa  12  iA  f.  d.  Tonne  im  Werte  stand, 
stellt  sich  heute  auf  15  Jt  und  kostete  während 
des  Krisenjahres  1901  sogar  noch  18,75  -  H. 
Nur  die  lothringische  Minette  macht  eine  Aus- 
nahme von  der  allgemeinen  Preiserhöhung;  es 
ist  aber  bekannt,  dafs  sie  bei  der  allgemeinen 
Preisbildung  weniger  in  Frage  kommt,  weil  nur 
ein  vcrhältnismäfsig  kleiner  Teil  der  Gesamt- 
förderung in  den  Handel  kommt.  Der  Preis 
westfälischer  Kokskohle  ist  zur  Zeit  tun  H  bis 
4  -M  f.  d.  Tonne  höher  als  damals,  und  der  Preis 
für  Hochofenkoka  ist  heute  mit  15  um  mehr 
als  ein  Drittel  höher  gegenüber  den  Jahren 
1893/1895.  Die  Preise  für  die  Saar-  und  ober- 
«chlesiscben  Brennstoffe  haben  sich  natnrgem.lfs 

III.,, 


in  durchaus  analoger  Weise  entwickelt  wie  die 
Notierungen  für  die  westfälische  Kohle;  eher 
sind  erstem  noch  fester  gewesen  als  letztere. 
In  Oberschlesion  hat  der  hohe  Preis  für  die 
überseeischen  Eisenerze  dazu  geführt,  dafs  man 
sich  nach  anderen  Quellen  umgesehen  und  solche 
zum  Teil  in  den  Erzen  aus  Krivoi-Rog  in  Süd- 
ru Island  gefunden  hat.  Trotz  der  weiten  Ent- 
fernung sind  für  das  Jahr  etwa  «5  000  t  Eisen- 
erze von  dort  nach  den  obcrschlesischon  Hoch- 
öfen zu  erwarten. 

Wir  sehen  somit  in  den  Preisen  für  Roh- 
stoffe zwischen  heute  und  der  ersten  Hälfte  der 
1890er  Jahre,  das  heifst  also  zn  einer  Zeit, 
als  die  Aufwärtsbewegung  und  bessere  Preise 
für  die  Fertigerzeugnisse  bereits  eingetreten 
waren,  Unterschiede,  die  als  sehr  erheblich  be- 
zeichnet werden  müssen  und  die  unausbleiblicher- 
weise von  entsprechender  Rückwirkung  auf  die 
Preisbildung  für  das  Roheisen,  Halbzeug  und 
die  Fertigfabrikate  sein  mufsten.  Wir  haben 
geglaubt,  dafs  in  gegenwärtiger  kritischer  Zeit 
unseren  Lesern  eine  übersichtliche  Zusammen- 
stellung der  hauptsächlich  hier  in  Betracht 
kommenden  Preise  willkommen  wäre,  und  daher 
solche  als  Anhang  diesem  Artikel  beigegeben, 
auch  noch  diese  Zahlen  in  Schauliuieu  auf  den 
Tafeln  II,  III  und  IV  übertragen.  Die  Ziffern  sind 
zum  gröfsten  Teil  den  Vierteljahrs- Marktberichten 
dieser  Zeitschrift  entnommen ,  zum  anderen  Teil 
beruhen  sie  auf  privater  Unterrichtung. 

Wir  haben  uns  bei  dieson  Zusammenstellungen 
indessen  nicht  allein  auf  Deutschland  beschränkt, 
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sondern  zum  Vergleich  auch  da«  Ausland  heran- 
gezogen, und  da  ergibt  sich  die  auffallende,  auch  be- 
reit« kürzlich  von  der  „  Iron  and  Coal  Trade»  Review  " 
beleuchtete  Tatsache,  dafs  nicht  nur  in  Deutsch- 
land, Bondern  auch  im  Ausland,  und  in  letzterem 
noch  mehr  als  bei  uns,  die  steigende  Richtung 
in  den  Preisen  für  die  Rohstoffe  zu  bemerken  ist. 

In  England  war,  so  erhellt  aus  den  Listen 
auf  Tafel  V,  bis  vor  wenigen  Jahren,  nämlich  bis 
1896,  der  Preis  für  Hoehofenkoks  12  bis  13  sh 
für  die  Tonne,  wahrend  gegenwärtig  der  Preis  im 
Middlesbro'er  Bezirk  etwa  lf>  sh  3  d  uud  in 
Südwales  17  sh  (>  d  betrügt;  Industrickohle 
wird  in  Lanarkshiro  mit  8  sh  und  in  Durham 
bis  zu  10 l;«  sh  notiert,  wahrend  sie  früher  in 
einer  langen  Reihe  von  Jahren  mehrere  Schillinge 
billiger  war.  Die  besten  Marken  von  Cleve- 
lander Eisenerz  konnten  früher  an  den  Gruben 
zu  2'/*  sh  gekauft  werden,  wahrend  man  jetzt 
4  sh  dafür  bezahlen  mufs ;  bei  den  Hämatiterzen 
von  West-Cumberland  ist  dor  Tonnonpreis  von 
91/«  auf  lfj  sh  gestiegen,  und  auch  das  fremde 
Erz  ist  durchschnittlich  um  3  sh  teurer  ge- 
worden, und  dios  alles,  trotzdem  für  die  Fertig- 
fabrikate nichts  weniger  als  eine  Hochbewegnng 
in  der  englischen  Eisenindustrie  herrscht. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
(Tafel  VI)  hielt  sich  der  Kokspreis  lange 
Zeit  auf  etwa  1  §  f.  d.  Tonne  ab  Koksofen;  für 
das  laufende  Jahr  wird  dieser  Preis  als  auf  4  $ 
festgesetzt  angegeben,  entsprechend  etwa  20  Jl 
frei  Hochofen  Pittsbnrg  oder  25  M  frei  Hoch- 
ofen Chicago.  Die  Eisenerze  aus  dem  Mesabi- 
Hezirk  konnten  vor  einigen  Jahren  zu  12','*  bis 
13V«  f  d.  Tonne  bis  Pittsburg  gelegt  werden, 
während  man  heute  die  bessereu  Erze  vom  Lake 
Superior  nur  ausnahmsweise  unter  25  i.K  für  die 
Tonne  frei  Hochofen  kaufen  kann  und  der  Preis 
für  die  geringwertigeren  phosphorhaltigcn  Erze 
nur  wenige  Mark  niedriger  ist. 

Os  terrcic  h-I!  ngar  n  ist  von  den  Rück- 
wirkungen der  Hochkonjunktur  weniger  beein- 
flufst  worden  als  andere  Länder,  weil  eine  solche 
dort  überhaupt  nicht  eingetreten  war;  ohne 
Zweifel  kann  man  aber  dort  ebenso  wie  in  Fra  nk- 
reich  und  Helgien  mit  höheren  Preisen  für  die 
Brennstoffe  rechnen.  Xnr  R  n  Isla  n  d  dürfte  eine 
Ausnahme  von  der  allgemeinen  Kegel  machen;  die 
Preise  für  die  Rohstoffe  sind  dort  in  solchem  Mafse 
gesunken,  dafs  man  zu  so  niedrigen  Gestehuivgs- 
kosten  gelangt  ist,  wie  man  sie  früher  nicht  ge- 
kannt hat  und  sich  daher  dort  zur  Ausfuhr  rüstet.* 

Im  allgemeinen  ist  aber  überall  die  Tat- 
sache der  Steigerung  der  Preise  für  die  Roh- 
stoffe festzustellen.  Die>e  Erscheinung,  die  um 
so  auffallender  ist,  als  sie  in  England,  wo  die 
Rohstoffe  von  der  Kartellhewegung  im  allgemeinen 
noch   ausgeschlossen   sind,   in  stärkster  Weise 
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hervortritt,  ist  zum  Teil  sicherlich  auf  die 
Steigerung  der  Gestehungskosten  zurückzufahren, 
da  die  Löhne  für  die  Bergarbeiter  im  letzten 
Jahrzehnt  überall  gestiegen  sind;  aber  dieser 
Emstand  kann  wohl  nicht  ah  der  alleinige  Grund 

!  angesehen  werden.     Man  geht  wohl  nicht  fehl, 
wenn   man  auch   allgemein   die   höhere  Wert- 

'  Schätzung,   welche  Erz-   und  Kohlenfelder  er- 
fahren haben,  als  weiteren  Grund  dafür  ansieht. 

Die  Anschauungen,  ob  es  vorteilhafter  für  die 
Eisenwerke  sei,  über  eigene  Rohstoffe  zu  verfügen 
oder  sie  zu  kaufen,  haben  bei  uns  bekanntlich 
im  Laufe  der  Zeiten  sehr  gewechselt.  Als  zu 
Anfang  der  1870er  Jahre  Koks  und  Erz  kaum 
erhältlich  waren,  war  es  bei  unseren  Hochöfnern 
Glanbenssatz  geworden,  dafs  man,  um  zu  pro- 
sperieren, die  Rohstoffe,  namentlich  die  Erze,  aus 
eigenem  Grubenbesitz  decken  müsse.  Bei  dem 
billigen  Angebot  in  den  folgenden  Jahren  ver- 
wandelte sich  diese  Ansicht  vielerorts  in  das  Gegen- 
teil, während  heutzutage  wiederum  die  Ilochofen- 
werke  suchen,  nicht  nur  eigenen  Erz-,  sondern  auch 
eigenen  Kohlenbesitz  sich  zu  sichern.  Für  den 
Kohlenbezug  waren  während  der  zweiten  Hälfte 
der  1870er  und  in  den  1880  er  Jahren  diejenigen 
Eisenwerke  zweifellos  besser  daran,  3ie  keine  eige- 
nen Kohlen  hatten,  während  heute  das  Bestrehen, 
sich   eigene  Kohlen   zu  sichern,   allgemein  ist. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
haben  die  Verhältnisse  nicht  viel  anders  ge- 
legen. Als  vor  12  bis  15  Jahren  dort  zn  den 
bereits  bekannten  grofsen  Eisenerz-Lagerstätten 
noch  schier  unermefsliche  weitere  Aufschlüsse 
hinzukamen,  da  sank  der  Wert  der  einzelnen 
Konzessionen  bis  auf  ein  Minimum;  seither  ist 
der  Wert  auf  ein  Zehn-,  Zwanzig-  und  Mehr- 
faches gestiegen,  und  bei  der  Enquete  über  die 
Kartelle  konnte  Präsident  Schwab  den  Wert  der 
Eisensteinfeldor  der  Unitod  States  Steel  Corpo- 
ration allein  auf  700  Millionen  Dollars,  d.  h.  auf 
2800  Millionen  Mark,  angeben. 

Fafst  mau  diese  Erscheinungen  zusammen,  so 
dürfte  man,  da  die  Wahrscheinlichkeit,  dafs  Eisen- 
steinlager oder  Kohlenfelder  von  durchschlagen- 
der Bedeutung  noch  gefunden  werden,  nicht 
grofs  ist,  zu  der  Ansicht  gelangen,  dafs  die 
Rohstoffe  trotz  ihrer  verhältnismäfsigen  Höhe 
kaum  billiger  werden.  Da  gleichzeitig  bei  uns 
die  Preise  für  manche  Fertigfabrikate  auf  einem 
Niveau  stehen,  das  vielen  unserer  Werke,  nament- 
lich solchen,  die  auf  den  Bezug  von  Rohstoffen 
und  Zwischenfabrikaten  angewiesen  sind,  die 
Aufrechterhaltung  ihrer  Fabrikation  äufserst 
schwierig  macht  und  vielleicht  in  manchen  Fällen 
unmöglich  zu  machen  droht,  so  wäre  es  im 
allgemeinen  Interesse  dringend  erwünscht,  wenn 
es  gelange.  Mittel  zn  finden,  um  die  Preise  fär 
die  Fertigfabrikate  auf  eine  höhere,  den  Selbst- 
kosten entsprechende  Stufe  zu  bringen. 

Die  Redaktion. 
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Über  die  Verwendung  schwefelreicher  Brennstoffe  im  Hochofen. 


Obzwar  die  Schmelzvorgänge  im  Hochofen 
in  chemischer  and  thermochetnischer  Hinsicht 
mehr  oder  weniger  immer  noch  der  Aufklärung 
harren,  so  hat  der  Hochöfner  heute  doch  seinen 
Ofen  ganz  anders  in  der  Hand,  wie  vor  Jahren. 
Der  Mangel  an  reinen  Eisensteinen  sowohl,  als 
auch  nicht  minder  die  fortwährend  steigendo 
Nachfrage  nach  Roheisen  veranlafsten  die  Hoch- 
ofenwerke, mehr  und  mehr  aufser  den  bisher 
benutzten  Erzen  auch  solche  mit  schädlichen 
Beimengungen  und  Bestandteilen  zu  verhütten, 
und  die  fast  allgemein  vorhandene  Vorsicht  und 
Ängstlichkeit  gegenüber  dem  ärgsten  Rüheisen- 
feinde, dein  Schwefel,  verschwand  dermafsen, 
dafs  wir  heute  sogar  Hochofenanlagen  besitzen, 
deren  Grundlage  allein  minderwertige  Materialion, 
wie  Kiesabbrände,  bilden. 

Solche  sohwefelreiche  Materialien  zeigen  nun 
immerhin  meist  den  Vorteil,  dafs  sie  zu  den 
leicht  reduzierbaren  Eisenerzen  gehören,  so  dafs 
also  die  Schwefelverbindungen  schon  beim  Nieder- 
gehen der  Beschickung  durch  den  aufsteigenden 
Gasstrora  Veränderungen  unterliegen,  und  somit 
der  Schwefel  leichter  vertrieben  wird,  als  bei 
schwer  reduzierbaren  Erzen  —  die  deshalb  in 
der  Praxis  auch  stets  vorhor  geröstet  werden 
müssen  —  oder  gar  bei  schwefelreichen  Brenn- 
stoffen, da  deren  Schwefel  ganz  bis  vor  die 
Formen  ins  Gestell  rückt  und  direkt  mit  dem 
flüssigen  Eisen  in  Berührung  kommt.  Aus  diesom 
Grunde  mifst  der  Hochofeningenieur  auch  dein 
Schwefel  der  Brennstoffe  eine  höhere  Bedeutung 
bei,  als  dem  der  Erze,  und  sucht  schwefelreichere 
Kokssorten  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden.  Dafs 
man  aber  doch  unter  gewissen  Vorhältuissen  sehr 
schwefelhaltige  Brennstoffe  im  Hochofen  ohne 
besondere  Schädigung  der  Roheisenqualität  noch 
vorteilhaft  verwenden  kann,  mögen  die  nach- 
folgenden Ausführungen,  welche  sich  auf  den 
Gebrauch  von  Anthracit  mit  3  bis  4  °/o  Schwefel 
beziehen,  des  näheren  klarlegen. 

Die  Entfernung  des  Schwefels  wurde  im 
Hochofen  sehr  einfach  sein,  wenn  die  Eisenoxyde 
auf  Schwefeleisen  zersetzend  einwirken  könnten, 
aber  leider  zeigt  sich  Schwefeleisen  neben  Eisen- 
oxyd beständig,  was  sich  bei  einem  Vergleich 
der  Wärmetönungen  der  Sauerstoffverbindunj?en 
von  Schwefel  und  Eisen  leicht  erklärt. 

Bei  der  Fabrikation  von  manganarraem  Roheisen, 
d.  h.  Giefsereiroheisen  und  Hämatit,  bildet 
in  der  Praxis  den  Hauptfaktor  zur  Elimination 
des  Schwefels  der  Kalk,  indem  Calciumsilikat 
bei  Anwesenheit  von  Kohle  Schwefeleisen  zersetzt 
und  Scbwefelcalcium  gebildet  wird.  Ähnlich  ver- 
hält sich  Magnesia,  nur  mit  geringerer  Wirkung 


gemäfs  der  niedrigeren  Wärmetönung  des  Schwefel- 
magnesiums im  Gegensatz  zum  Scbwefelcalcium; 
enthalten  aber  die  Erze  keine  Tonerde,  so  ent- 
schwefelt Magnesia  ebensogut  wie  Kalk. 

Basische  Tonerdesilikate  beeinträchtigen  die 
Bindung  des  Schwefels  nicht,  dagegen  wirken 
kieselsaure  Alkalien  wieder  günstig  ein,  sofern 
sie  einen  Basenüberachufs  enthalten,  immer  aber 
die  Anwesenheit  von  Kohlenstoff  vorausgesetzt. 
Des  weiteren  wird  aber  Kieselsäure  nicht  an  die 
Stelle  von  Kalk  treten,  wenngleich  bei  schwefcl- 
ärmerem  Möller  und  bei  sehr  hoher  Temperatur 
Einfachschwefeleisen  sehr  wohl  der  Einwirkung 
des  Siliciums  unterliegt;  das  Eisen  verbindet 
sich  mit  dem  Silicium  zu  einem  Produkt,  das 
nach  Wod ding  etwa  der  Formel  FojSi  oder  Fe4Si 
entspricht,  und  der  Schwefel  mit  Kohlenstoff  zu 
Schwefelkohlenstoff.  Anders  aber  bei  schwefol- 
reichen  Brennstoffen;  sobald  nämlich  freie  Kiesel- 
säure sich  zeigt,  und  wenn  die  Schlacke  auch  nur 
ein  wenig  lang  erscheint,  so  genügt  dies  schon,  um 
sofort  Schwefel  in  das  Eisen  überzuführen,  und 
selbst  bei  noch  so  heifsen  Cowpern  erhält  man 
leicht  ein  Roheisen  mit  0,2  °/o  bis  0,4  °/o  Schwefel 
bei  einem  Silk  iumgehalt  von  3  und  mehr  Prozent. 

Und  darin  liegt  eben  eine  grofse  Schwierig- 
keit beim  Erblasen  von  Uiefsereiroheison  mit 
schwefelreicheu  Brennstoffen,  dafs  man  nicht  die 
Wahl  hat,  je  nach  der  Reduzierbarkeit  der  Erze 
und  der  Höho  ihrer  Schlackenmeuge  mit  kurzer 
oder  langer  Schlacke  zu  arbeiten,  sondern  dafs 
man  sich  gezwungen  sieht,  auf  jeden  Fall  mit 
einer  Schlacke  so  kurz  wie  nur  möglich  zu 
arbeiten. 

Die  grolsen  Mengen  Schwefel  lassen  sich  nur 
durch  Kalk  binden,  und  zwar  findet  die  Zer- 
setzung des  SchwefelciscnB  um  so  schneller  statt, 
je  höher  die  Temperatur  und  je  mehr  Kohlen- 
stoff vorhanden  ist,  und  die  Bindung  um  so 
vollkommener,  jo  griifsere  Schlackenmengen  sich 
bilden.  Diese  Massenwirkung  der  Schlacke  er- 
scheint leicht  erklärlich,  wird  aber  noch  viel- 
fach unterschätzt. 

Schlackonraenge  und  Temperatur  stehen  in 
einem  gewissen  Verhältnis  zueinander,  indem  die 
geringere  Schlackenmenge  eine  höhere  Windtem- 
peratur zum  gleichen  Ergebnis  verlangt,  während 
eine  niedrigere  Windtemperatur  noch  für  eine 
!  grölsere  Schlackenmenge  ausreichen  kann,  wie  es 
die  nachstehenden  Analysenreihen  Nr.  I  und  II  bei 
Giefsereiroheisen  und  die  Nrn.  VIII  und  IX  bei 
Hämatit  verdeutlichen.  Jedenfalls  aber  sollte  man 
im  Hochofen  immer  mehr  Schlacke  als  Roheisen 
haben,  etwa  1 25 : 1 00  bei  einer Windtemperatnr  von 
650  bis  700°  C.  oder  115:100  bei  750  bis  800°  C. 
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Tabelle  I.    Olefserel. Rohelsen  (50tt>  leicht  nnd  50°/o  schwer  redazierbare  Erze). 


Nr.: 

I 

II 

III 

IV 

V 

VI 

VII 

- 

\  Si  

2.00 

2.35 

2,  lß 

:>,35 

3,50 

3,G8 

4,01 

Roheisen- 

Mn .....  . 

s   

0,75 
0,050 

0,57 

0.48 

0,07 

0,05 

0,55 

0,70 

analyse 

0,020 

0,0  IG 

0,030 

0,050 

0,072 

0,048 

640 11 

750'' 

H(K»° 

740' 

725° 

700° 

700» 

Schlackenmenge  auf  100  Roheisen  . 

196 

123 

108 

125 

125 

125 

128 

Si  0*   

34,03 

32,90 

33,74 

34,88 

38.82 

39,34 

36,06 

•1,27 

6,51 

4,95 

5,42 

7.92 

6,69 

8,52 

Schlacken- 

FeO  

0,77 

1,83 

0.79 

1,25 

0.45 

0,67 

0,64 

MnO  

0,49 

0,39 

0,35 

0,06 

0,48 

0,64 

0,35 

analyse 

CaO  

47,98 

48,72 

40,81 

45,07 

41,00 

40,82 

44,41 

Ca  S  

9,38 

0.48 

8.9(5 

9,34 

7.52 

8,04 

8,10 

MgO  

2,21 

1,68 

3,11 

2,29 

2,43 

2,33 

1,48 

Tabelle  II.    Hämatit  (100 °/0  schwer  reduzierbare  Erze). 


Nr. 


VIII 


IX 


XI 


XII 


XIII 


XIV 


Roheisen-  |  f 


analyse    I  ^ 
pratur 


Windtemperatur  C  

Schlackenmenge  auf  100  Roheisen 

SiOi  

AhOi  

Schlacken-  Ke0  

MnO   

analyse  Ca(>  

CaS  

MgO  


2,50 
0,04 
0,019 
790" 
H»8 
34.52 

5,34 

0,53 
0,27 
46,29 
9,63 
3.05 


2,10 

0,04 

0,068 

600° 

1'22 

36,16 
5,75 
0,66 
0.39 

46.15 
7.67 
2,84 


1,66 

0,04 

0,059 

640" 

124 

33,52 
5.77 
0,60 
0,47 

47,88 
8.84 
2,25 


1,76 

0,04 

0.OH7 

640« 

122 

33,28 
7,02 
2,21 
0,39 

44.96 
9,47 
2.09 


1,78 

0,05 

0,126 

580° 

122 

32.30 
6,90 
1,04 
0,39 

47,82 
9.45 
1,80 


1,45 

0,04 

0,115 

610° 

123 

33,40 
5,44 
0,66 
0,23 

47,72 
9,18 
2,30 


1,04 
0,04 
0,019 
«KV 
107 
33,30 
5,06 
0,79 
0,31 
45,23 
11.07 
2.38 


Sinkt  die  Windtemperatur  zu  »ehr,  z.  B.  beim 
Erblasen  von  Hämatit  aus  schwer  reduzierbaren 
Erzen  auf  600 0  C.  und  weniger,  so  findet  nicht 
nur  eine  unvollkommene  Zersetzung  des  Schwefel- 
eisens statt,  sondern  auch  der  frei  gewordene 
Schwefel  verbindet  sich  nicht  vollständig  mit  dem 
Calcium,  so  dafs  also  der  Schaden  ein  doppelter 
wird;  das  Roheisen  weist  dann  Bogleich  einen 
höheren  Schwefelgehalt  auf,  entsprechend  den 
AnalyBenreihen  Nr.  XII  und  XIII  bei  Hämatit.  Und 
da  mit  dem  Sinken  der  Windtemperatur  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  auch  der  Silicium- 
gehalt  fällt,  so  gilt  im  allgemeinen  der  Grund- 
satz: je  weniger  Silicium  ein  Roheisen  enthält, 
desto  mehr  Schwefel  besitzt  es ;  doch  zeigt  Analyse 
Nr.  XIV,  dafs  aus  schwer  reduzierbaren  Eisen- 
steinen bei  sehr  heifser  und  basischer  Schlacke 
sehr  wohl  sich  ein  geringer  Silicium-  und  Schwefel- 
gehalt vereinen  lälst.  — 

Bei  der  Darstellung  von  Martinroheisen  nnd 
Spiegeleisen  mit  schwefelreichen  Brennstoffen 
kommt  weniger  die  nahe  Verwandtschaft  des 
Schwefels  mit  Calcium,  als  seiuo  Bindung  durch 
Mangan  in  Betracht.  Jedoch  wirken  auch  beide 
zusammen,  da  das  schwer  schmelzbare  Schwefel- 
calcium  mit  Schwefelmangan  weit  leichter  schmelz- 
bare Doppelsalze  bildet  nach  der  Gleichung: 
CaO  +  MnO  -f  2FeS  +  2  C  =  Fe,  +  CaS, 


MnS  +  2  CO;  vor  allem  aber  erfolgt  die  Ab- 
scheidung  des  Schwefels  iu  Gegenwart  von  metal- 
lischem Mangan  nach  der  Formel:  Mn  -f-  FeS 
=  MnS  -f-  Fe,  eine  Reaktion,  die  um  so  wirk- 
samer in  die  Erscheinung  tritt,  als  Schwefel- 
mangan in  geschmolzenen  Silikaten  sich  leicht 
löst  und  infolge  seines  höheren  Schmelzpunktes 
leichter  erstarrt,  als  kohlenstoffhaltiges  Eisen. 

Bei  der  Bindung  des  Schwefels  durch  metal- 
lisches Mangan  bleibt  zu  berücksichtigen,  dafs 
dieses  erst  dann  erhalten  wird,  d.  h.  Manganoxyde 
erst  dann  reduziert  werden,  nachdem  gegenwärtige 
Eisenoxyde  schon  reduziert  sind,  und  dafs,  sobald 
wieder  neue  Eisenoxyde  erscheinen,  das  gebildete 
Mangan  infolge  Massenwirkung  vor  allein  erst 
wieder  diese  Eisenoxyde  reduziert,  ehe  es  mit 
vorhandenem  Schwefeleisen  in  Berührung  kommt 
und  dann  natürlich  zersetzend  und  schwefelbin- 
dend einwirkt. 

Zieht  man  diese  beiden  Vorgänge  in  Betracht, 
so  wird  es  unschwer  verständlich,  dafs  man  ein 
um  so  schwefelärmeres  Roheisen  erzielt,  je  leichter 
die  Eisenerze  sich  reduzieren  lassen  und  je 
schneller  Mangan  reduziert  wird;  am  besten  ver- 
halten sich  daher  die  gerösteten  Spateisensteine, 
—  im  rohen  Znstande  schon  eine  chemische  Ver- 
bindung des  Eisen-  und  Mangancarbonats  — .  weil 
bei  ihrer  innigen  Vereinigung  von  Eisen  und  Man- 
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Tabelle  III.   Martinrohelsen  (SO0/»  leicht  und  50%  schwer  reduzierbare  Materialien). 


Nr.: 

V  VT 

aV 

Viril 
X\  11 

X\  III 

XIX 

V  V 

XX 

V  V  T 

XXI 

Rohmen-  /  Mn  

r),bo 

2,4o 

2,12 

2.70 

2,80 

2,48 

analyse     ^  S  

0,023 

0,020 

0,038 

0,077 

0,053 

0,059 

0,(H3 

Windtemperatur  C  

700° 

020° 

620* 

660° 

600° 

620° 

630" 

Schlackenmenge  auf  100  Roheisen  . 

111 

123 

123 

122 

123 

123 

123 

,  SiOi  

'  40,H8 

38,94 

42,15 

40,06 

41,82 

42,04 

41,22 

4,30 

5,29 

3,65 

4,44 

4,13 

0,00 

5,01 

Schlacken- 

FeO .   

0,60 

1,18 

1,05 

1.05 

0,91 

1,05 

1,84 

MnO  

5,79 

4.04 

7,15 

30,36 

4.78 

0.41 

7,90 

6,76 

analyse 

CaO  

38,27 

40,40 

42.12 

36.88 

33,72 

36,92 

Ca  S  .... 

7,38 

7,07 

7,42 

6,08 

6,50 

0,50 

6,19 

1  MgO  

2,03 

1,37 

2,61 

1,56 

1,94 

1.22 

1,30 

gan  und  in  Anbetracht  der  Massenwirkung  zu- 
gleich das  Hangan  sich  schon  gleichzeitig  mit 
den  Eisenoxyden  durch  Kohlenoxyd  reduziert, 
allerdings  nur  bei  hoher  Temperatur,  welche  noch 
dnrch  die  hinzutretende  Legierungswärme  der 
Eisen-  und  Manganvereinigung  sich  vermehrt. 
Indem  bei  den  gerösteten  Spaten  also  die  Mangan- 
reduktion eher  stattfindet  als  bei  anderen  Erzen, 
stellt  sich  auch  die  Zeitdauer  der  Einwirkung  des 
Mangans  auf  den  Schwefel  um  ein  bedeutendes 
gröfser,  so  dafs  das  Roheisen  schwefelreiner  wird. 

Weiterhin  kann  die  Schlacke  nicht  so  lang 
gehalten  werden,  wie  bei  schwefelarmem  Möller; 
man  darf  nicht  aul'ser  acht  lassen,  dafs,  je  weniger 
Basen  (CaO,  MgO,  A1S03)  in  der  Schlacke  vor- 
handen, desto  mehr  freie  Kieselsaure  auch  gegen- 
wärtig ist,  welche  eine  Reduktion  des  Mangans 
nicht  nur  nicht  fördert,  sondern  verhindert. 

Die  Windtemperatur  läfst  sich  im  allgemeinen 
beim  Erblaaen  von  Martinroheisen  niedriger  halten, 
als  beim  Gang  auf  Giefsoreiroheiscn  gemftfs  der 
Znsammenstellung  der  Martinroheisenanalysen. 
Über  das  Wechselverhältnis  zwischen  Windtem- 
peratur und  Schlackenmenge  gilt  dasselbe,  wie 
beim  Giefsereiroheisen  gesagt.  (Vergl.  Analvse 
Nr.  XV  und  XIX.) 

Was  einen  Vergleich  zwischen  Calcium  und 
Mangan  hinsichtlich  der  Fähigkeit,  den  Schwefel 
zu  binden,  anbelangt,  so  dürfte  bei  grofsen 
Schwefelmengen  der  Wirkung  des  Mangans  eine 
höhere  Bedeutung  beizulegen  sein;  bei  sonst 
gleichen  Bedingungen  (gleicher  Reduzierbarkeit 
der  Erze,  gleich  grofser  Schlackenmenge)  erfordert 
die  Überführung  des  Schwefels  in  die  Schlacke 
eine  geringere  Windtemperatur  bei  Martinroheisen, 
als  bei  Giefsereiroheisen,  und  man  kann  aufser- 
dem  im  ersteren  Falle  mit  längerer  Schlacke 
arbeiten,  so  dafs  der  Ofengang  ein  leichterer 
wird,  als  bei  der  äufserst  basischen  Giefsereiroh- 
eisenschlacke.  * 


*  Ueim  Anblasen  eines  Ofens  mit  Koks  und  An- 
thraeit  (zusammen  mit  2'/»  bis  3  °/o  S)  erhielt  Verfasser 
als  ersten  Abstich  bei  einer  Schlacke,  die  ordentlich 
Fäden  zog,  ein  Oiefsereirohcisen  mit  4,5 */o  Si,  1,00°/«  Mn 
und  0,05  °/oS,  indem  er  bei  der  Füllung  des  Ofens 
dem  Möller  etwas  Manganerz 


Am  einfachsten  erweist  sich  daher  auch  die 
Bindung  des  Schwefels  beim  Erblasen  von  Spiegel- 
eisen, wie  die  Tabelle  IV  ergibt;  noch  günstiger 
wurde  natürlich  das  daselbst  angegebene  Resultat 
bei  einer  höheren  Windtemperatnr  als  580°  C. 
ausfallen. 

Tabelle  IV.  Spiegeleisen 

(65  >  schwer  und  85°/.  leicht  reduzierbare  Erze). 


Nr.: 

XXII 

XXIII 

XXIV 

(norm»l) 

Roheisen-  /  Mn  .... 
analyse    \  S  .... 

25,45 

27,70 

21,20 

0,009 

0,013 

0,021 

Windtemperatur  C.  .  .  . 

030° 

040" 

580° 

Schlackenmenge  auf  100 

Roheisen  . 

119 

119 

115 

BiO«  .  .  . 

32,79 

34,02 

35,48 

AUOa     .  . 

7,20 

7,66 

11,70 

Schlacken- 

FeO  .  .  . 

1,31 

0,53 

1,17 

MnO     .  . 

18,13 

21,19 

11,94 

Analyse. 

CaO   .  .  . 

26,68 

25,36 

27,65 

Ca  8    .  . 

9,90 

8,58 

8,91 

1  MgO  .  .  . 

4,09 

2,67 

2,20 

Man  sollte  daher  schwefelreiche  Brennstoffe 
(bis  4  °/o  S  im  Mittel)  zunächst  zur  Spiegel- 
eisendarstellung verwenden;  falls  passendes  Erz 
nicht  vorhanden,  kommt  in  zweiter  Linie  die 
Fabrikation  von  basischem  Martinroheisen,  das 
einen  schwankenden  und  teilweise  hohen  Silicium- 
gehalt  ertragen  kann,  und  in  letzter  Linie  der  Be- 
trieb auf  Giefsereiroheisen,  besonders  bei  leichter 
Reduzierbarkeit  der  Erze,  indem  man  das  not- 
wendige Silicium  ohne  weiteres  ins  Roheisen 
hinein  bekommt  und  zwar  auch  bei  geringer 
Temperatur,  was  sehr  in  Betracht  kommt,  da 
die  Hochofengase  infolge  des  hohen  Kalkstein- 
znschlages  sehr  reich  an  Kohlensäure  Bind,  und 
die  Cowper  deshalb  nur  schlecht  geheizt  werden 
können. 

Die  Höhe  der  Öfen  unterliegt  naturgemäfs 
ebenfalls  einer  Begrenzung,  insofern  die  Qualität 
des  Roheisens  bei  sehr  grofsen  Öfen  zu  sehr 
schwanken  würde;  bei  Spiegeleisen  kann  die 
i  Tageserzeugung  bis  50  t,  bei  Giefsereiroheisen  bis 
100  t  und  bei  Martinroheisen  bis  150  t  betragen. 

Oskar  Simmersbach. 
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Aufbau  eines  neuen  Hochofenschachtes  während  des  Betriebes. 


Eine  aufsergewöhnliche  Hochofenreparatnr  ist 
vor  einiger  Zeit  an  einer  Anlage  der  Firma 
Metz  &  Cie.  in  Esch  a.  d.  Alzette  zur  Aus- 
führung gekommen.  Die  Besonderheit  der  Aufgabe 
bestand  darin,  den  Hochofen  Nr.  I,  dessen  Schacht 


Abbildung  1. 

Schnitt  des  Hochofens  Nr.  I  der  Firma  Meti  &  Cie. 
in  Esch  a.  d.  Alictte. 


abgenutzt  war,  mit  einem  neuen  Schachtmantel  zu 
versehen,  ohne  jedoch  während  der  Ausführung 
dieser  Arbeit  den  Betrieb  zu  unterbrechen.  Über 
den  interessanten  Umbau  teilt  die  genannte  Firma 
folgendes  mit: 

Der  Schacht  des  im  Juni  1891  angeblasenen 
Ofens  I,  dessen  Schnitt  in  Abbildung  1  (rechts) 
wiedergegeben  ist,  beßtand  aus  einer  Wand  A  von 
feuerfesten  Steinen,  an  welche  sich  eine  zweite 
Wand  Ii  von  geprefsten  roten  Ziegelsteinen 
anschlofs.  Im  Februar  1899  waren  diese  beiden 
WTände,  wie  Profil  CCC  (Abbildung  1  links) 
zeigt,  abgenutzt  und  das  Ausblasen  des  Ofens 
schien  fast  unvermeidlich.  Da  aber  damals  der 
Roheisenabsatz  sehr  flott  und  zu  lohnenden  Preisen 
vor  sich  ging,  suchte  man  durch  Aufbanen  einer 
neuen  feuerfesten  Wand  D  den  Ofen  im  Betrieb 
zu  erhalten,  was  auch  vollständig  gelang. 

Der  neue  Schachtmantel  aus  Chamotte  ruht 
unten  mittels  24  Konsolen  E  auf  den  Säulen, 
und  oben  trägt  das  neue  Mauerwerk  mittels 
12  Stützen  Fdie  Buhne.  Die  Konsolen  E  wurden 
im  Mai  1899  eingesetzt.  Das  Aufbauen  des 
Schachtmantels  brauchte  erst  im  März  1900 
begonnen  zu  werden ;  um  diese  Zeit  drangen  die 
Oase  überall  durch  das  alte  Mauerwerk.  Irgend- 
welche Betriebsstörung  oder  Unfall  sind  durch 
die  neue  Konstruktion,  welche  im  ganzen  drei 
Wochen  beanspruchte  und  gar  keinen  Still- 
stand des  Ofens  erforderte,  nicht  verursacht 
worden,  und  obwohl  der  Inhalt  des  Schachtes 
sich  um  rund  145  cbm  vermehrt  hat,  ist  der 
GaDg  des  Hochofens  noch  immer  regelmäfsig 
und  befriedigend. 

Abbildung  2  zeigt  den  Hochofen  während 
des  Umbaues,  Abbildung  3  nach  der  Vollendung 
desselben. 


Neues  ßeversierrentil  fttr  Regenerativ-Gasöfen. 


Die  Abbildungen  1  bis  4  zeigen  ein  neues 
Umschaltvenlil  (D.  R.  P.  137  595)  für  Siemens- 
ö'fen,  das  von  Samuel  Forter  in  Pittsburg  in 
Amerika  konstruiert  ist.* 

Der  hauptsächliche  Unterschied  zwischen  dieser 
neuen  Konstruktion  und  den  bis  jetzt  bekannten 
Reversierventilen  liegt  in  dem  Umstände,  dafs  hier 
die  Umscbaltung  nicht  dadurch  bewerkstelligt 
wird,  dafs  innerhalb  des  Ventiles  angeordnete  be- 
Teile ihre  Lage  ändern,  sondern  durch 


•  Nach  direkten  Mitteilungen  des  Erfinder». 


Änderung  des  Niveaus  des  den  Verschlufs  herstellen- 
den Wassers.  Alle  Teile  innerhalb  des  Gehäuses 
eines  Umschaltventils  sind  stets  einer  sehr  groben 
Hitze  ausgesetzt.  Infolgedessen  verziehen  sich  diese 
Teile  oft  so,  dafs  das  richtige  Funktionieren  des  Ven- 
tiles beeinträchtigt  oder  sogar  unmöglich  gemacht 
wird.  Aus  diesem  Grunde  ist  es  sehr  wünschenswert, 
dafs  alle  beweglichen  Teile  im  Innern  des  Ventils 
vermieden  werden.  Dieser  Zweck  wird  bei  vor- 
liegendem Umschaltventil  durchaus  erreicht.  Ab- 
bildung 1  bis  3  zeigt  das  Ventil  konstruiert  aus 
Blech  und  Winkeleisen.  Es  besteht  der  Hauptsache 
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nach  aus  einem  feststehenden  obern  Gehäuse  A  (ver- 
sehen mit  Einlafsöffnungen  B  [Abbild.  2]  für  das 
Gas),  welches  auf  einem  ebenfalls  feststehenden 
Unterteile  C  ruht.  Das  Gehäuse  hat  drei  quer  durch 
dasselbe  gehende  und  an  den  Seiten  fest  an- 
genietete Wände  ab  c,  deren  unterer  Rand  in 
die  im  Unterteil  C  sich  befindenden  Abteilungen 


— -Sr  ,lr 

l  Iii  I : 


reicht.  Wenn  diese  Abteilungen  mit  Wasser  ge- 
füllt sind ,  so  bilden  die  Wände  mit  ihren  unteren 
Rändern  einen  Wasserverschlufs. 

Der  Unterteil  hat  drei  vertikale  Öffnungen, 
die*"mit  drei  im  Mauerwerk  befindlichen  Öffnungen 
des  Rauch-  und  der  Gaskanäle  korrespondieren. 
Zwischen  diesen  Öffnungen  und  an  jedem  Ende 
des  Unterteils  sind  vier  Abteilungen  ffhik  an- 


verschlufs,  so  dafs  kein  Gas  durch  dasselbe  ent- 
weichen kann,  wenn  es  offen  ist. 

Abbildung  4  zeigt  dasselbe  Reversiervenlil 
in  Gufseisenkonslruktion.  Hier  haben  die  vier 
Abteilungen,  die  den  Wasserverschlufs  bilden,  die 
Form  von  gufseisernen  Pfannen,  welche  lose  in 
der  gufseisernen  Bodenplatte  im  Wasser  liegen. 

Das  Wasser  zwischen  diesen 
Pfannen  und  der  Bodenplatte 
reicht  nahe  bis  zum  obern 
Rande  der  Pfannen.  Infolge 
dieser  Anordnung  sind  diese 
Gufseisenteile  stets  vom  Wasser 
gekühlt  und  ein  zu  starkes  Er- 
hitzen derselben  ist  vermieden. 
Das  obere  Gehäuse,  welches 
ebenfalls  aus  Gufseisen  kon- 
struiert ist,  kann  auch  nicht 
zu  stark  erhitzt  werden ,  da  es  durch  das  über 
ihm  stehende  Wasser  stets  gekühlt  ist. 

Abbildung  2  zeigt  die  Art  und  Weise  der 
Verbindung  des  Ventils  mit  den  Öfenkanälen  und 
dem  Gaskanal.  Das  Tellerventil  Jf  dient  sowohl 
als  Regulier-  als  auch  als  Abschlufsventil.  Wenn 
dasselbe  geschlossen  ist,  kann  das  Reversierventil 
inspiziert  oder  ganz  entfernt  werden. 


Abbildung  2. 


geordnet.  Am  obern  Rande  des  Unterteils  be- 
findet sich  eine  Rinne  t,  die  das  Gehäuse  gegen 
da-s  Äufsere  abschliefst,  wenn  sie  mit  Wasser 
gefüllt  ist.  Das  Wasser  (liefst  aus  einer  offenen, 
mit  Regulier-  oder  Abschlufsventil  versehenen 
Röhre  in  die  hohlen  Räume  über  dem  Gehäuse, 
von  dort  über  die  Seitenränder  des  Gehäuses  in 
den  Trog  und  dann  in  die  vier  Abteilungen  des 
Untergestells.  Jede  Abteilung  hat  auf  einer  Seite 
am  untern  Ende  ein  L  herflufsventil  /  m  n  n.  Diese 
vier  Ventile  werden  beim  Umschalten  abwechselnd 
geöffnet  und  geschlossen.  Eine  ellbogenförmige 
Vertiefung  in  diesen  Ventilen  bildet  einen  Wasscr- 


Zur  Erklärung  der  Umschaltung  sei  ange- 
nommen, dafs  das  Gas  durch  die  Öffnung  d 
des  Ventils  und  die  linke  Regeneratorkamnier 
in  den  Ofen  und  die  Abgase  durch  die  rechte 
Kammer  und  die  Öffnung  f  und  e  des  Ventils 
in  den  Rauchkanal  gelangen  sollen.  In  diesem 
Falle  sind  die  Überflufsventile  m  und  o  der 
zweiten  und  letzten  Abteilung  geschlossen,  die 
zwei  andern  /  und  n  offen.  Die  zweite  und 
letzte  Abteilung  h  und  k  sind  daher  mit  Wasser 
gefüllt,  das  in  dieselben  vom  Troge  überfliefst 
und  durch  die  geschlossenen  Überflursventile  nicht 
abniefsen   kann.     Das    Wasser  bildet  dann  in 
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diesen  Abteilungen  einen  Verschluss  mit  den  in 
sie  hineinragenden  Rändern  der  Wände  im  Ge- 
häuse. Die  andern  zwei  Abteilungen  sind  leer, 
da  das  Wasser,  das  in  sie  vom  Troge  c  flber- 
fliefsen  kann,  durch  die  offenen  Überflufsventile 
abfliefst.  Der  Reversierhebel  r,  der  in  Verbindung 
mit  der  Reversierstange  die  Überflufsventile  öffnet 
und  schliefst,  befindet  sich  dann  in  der  äufsersten 


Abbildung  3. 

Stellung  links,  in  welcher  Stellung  er  in  den  Ab- 
bildungen gezeichnet  ist.  Soll  nun  umgeschaltet 
werden,  so  wird  der  Hebel  in  seine  vertikale 
Stellung  gebracht,  für  sehr  kurze  Zeit,  infolge- 
dessen schliefsen  sich  die  Überflufsventile  /  und  n 
der  ersten  und  dritten  Abteilung  von  selbst,  während- 
dem die  andern  m  und  o  geschlossen  bleiben.  Zur 
gleichen  Zeit  wird  das  Regulierventil  der  Wasser- 
zuflufsröhre  ganz  ge- 
öffnet, damit  sich  diese 
Abteilungen  schnell 
mit  Wasser  füllen  und 
auch  diese  Abteilungen 
mit  dem  Rande  des 
Gehäuses  einen  Ab- 
schlufs  bilden.  Der 
Ofen  ist  nun  vollstän- 
dig vom  Gaszuflufs 
und  vom  Rauchkanal 

abgeschlossen  und  es  ist  unmöglich,  dafs  Gas 
direkt  durch  das  Ventil  in  den  Rauchkanal  ent- 
weichen kann.  Nun  wird  der  Reversierhebel  in 
seine  äufserste  Stellung  rechts  gebracht,  wodurch 
die  Überflufsventile  w  und  o  der  zweiten  und 
letzten  Abteilung  sich  öffnen  und  das  Wasser 
in  denselben  abfliefsen  lassen,  infolgedessen  ist 
der  Ofen  umgeschaltet.  Zur  gleichen  Zeit  wird 
Rufs  oder  Teer,  der  sich  in  der  Zwischenzeit  der 
Umschaltung  in  diesen  Abteilungen  angesammelt 
hat,  hinausgewaschen,  da  er  mit  dem  Wasser  abfliefst. 

Nach  der  Umschaltung  ist  es  zweckmäfsig 
(um  Wasser  zu  sparen),  den  Regulierhahn  der 


Wasserzuflufsröhre  fast  ganz  abzuschliefsen,  damit 
nur  genug  Wasser  zufliefsen  kann,  urn  soviel 
zu  ersetzen,  als  durch  allfällige  Verdampfung  oder 
durch  kleine  Undichtigkeit  in  den  Überflufsventilen 
verloren  geht.  Dies  kann  sehr  leicht  automatisch 
getan  werden,  indem  man  den  Reversierhebel 
mit  dem  Regulierventil  verbindet. 

Es  ist  ersichtlich,  dafs  dieses  Ventil  den  Vor- 
teil der  absoluten  Dichtheit  mit  andern,  mit 
Wasserverschlufs  versehenen  Ventilen  gemein  hat, 
dazu  aber  noch  die  sehr  wichtige  Eigenschaft 
besitzt,  dafs  innerhalb  des  Gehäuses  sich  absolut 
keine  beweglichen  Teile  befinden.  Sollte  sieb 
daher  irgend  ein  Teil  im  Innern  des  Ventils  in- 
folge zu  grofser  Hitze  verziehen,  so  wird  dies 
auf  das  richtige  Funktionieren  des  Ventils  keinen 
schädlichen  Einflufs  haben. 

Während  des  Umschalten»  ist  es  nicht  möglich, 
dafs  Gas  direkt  in  den  Rauchkanal  entweicht,  da 
vor  dem  Umschalten  der  Ofen-  und  Rauchkanal 
vollständig  von  dem  Gaszuflufs  abgeschlossen  ist. 
Bekanntlich  findet  bei  allen  Ventilen  mit  beweg- 
lichen Umschaltungsteilen  beim  Umschalten  ein 
Gasverlust  statt,  da  das  Gas  direkt  in  den  Rauch- 
kanal entweichen  kann  und  somit  verloren  geht. 
!  Die  Gröfse  dieses  Verlustes  hängt  natürlich  von 
,  der  Gröfse  des  Ventils  und  dem  Zeilraum  der 
I  Umschaltung  ab.   Der  Umstand  jedoch,  dafs  das 
;  Gas  in  dieser  Stellung  durch  ein  Vacuum  (das 
immer  im   Rauchkanal    herrscht)   in  denselben 
hinein  gesaugt  wird,  läfst  schliefsen,   dafs  dieser 
Verlust  ziemlich  bedeutend  ist  und  jedenfalls  in 
einem  Jahr  die  Kosten  des  Ventils  überschreitet. 


Abbildung  4. 

Dieser  Verlust  wird  bei  dem  eben  beschriebenen 
Ventile -vermieden.  Ein  anderer  Vorteil  dieses 
Ventils  ist  in  dem  Umstände  zu  finden,  dafs  es 
sich  von  selbst  von  Rufs  und  Teer  reinigt,  da 
derselbe  beim  Umschalten  mit  dem  Wasser  ab- 
fliefst. Die  Umsteuerung  selbst  nimmt  wenig 
Kraft  in  Anspruch  und  selbst  das  gröfsle  Ventil 
kann  ohne  Schwierigkeit  von  Hand  umgesteuert 
werden.  Kostspielige  hydraulische  Umsleuerungs- 
apparate  werden  demnach  überflüssig.  Das  Ventil 
ist  sehr  einfach  konstruiert  und  das  Innere  ist 
jederzeit  durch  die  oben  am  Gehäuse  sich  be- 
findenden Türen  o  leicht  zugänglich. 
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Talbot-Stahlschnielzverfahren  in  Frodingham. 

Von  Ingenieur  St.  Surzycki-Czenstochau  (Russisch-Polen). 


Das  kontinuierliche  Stahlschmelzverfahren  ist 
auf  den  nicht  weit  von  Doncaster  gelegenen 
.Frodingham  Iron  and  Steel works"  seit  Januar 
vorigen  Jahres  im  Gang.  Das  grofse  Interesse, 
welches  das  Tal  bot  verfahren  in  hüttenmännischen 
Kreisen  erweckt  hat,  und  die  Einwürfe,  die  man 
gegen  diesen  auf  dem  Kontinent  wenig  bekannten 
Prozefs  erhebt,  haben  den  Verfasser  dieser  Zeilen 
veranlafst,  den  Betrieb  an  Ort  und  Stelle  zu 
studieren  und  möglichst  objektiv  zu  prüfen.  Die 
Ergebnisse  dieses  Studiums  sind  im  folgenden 
kurz  mitgeteilt  in  der  Hoffnung,  dafs  sie  zur 
richtigen  Beurteilung  des  genannten  Prozesses  bei- 
tragen mögen. 

Die  Talbot  -  Anlage  in  Frodingham  besteht 
im  wesentlichen  aus  einem  Kippofen  von  100  t 
Fassungsraum,  welcher  von  einer  Wellmanschen 
Chargiermaschine  und  einem  elektrischen  40-t-Kran 
bedient  und  mit  Steinkohlengas  (aus  Yorkshire- 
kohle)  geheizt  wird.  Letzteres  wird  in  einer 
Generatoranlage  erzeugt ,  welche  für  7  andere 
feststehende  Martinöfen  bestimmt  ist  und  einen 
mechanischen  Talbot*Gaserzeuger  sowie  mehrere 
gewöhnliche  Siemens-Generatoren  mit  Dampfstrahl- 
gebläse enthält.  Die  Konstruktion  des  Talbot- 
ofens und  des  mechanischen  Talbot-Gaserzeugers 
ist  den  Lesern  von  .Stahl  und  Eisen*  aus  früheren 
Mitteilungen  im  allgemeinen  bekannt  und  brauche 
ich  daher  auf  dieselbe  nicht  näher  einzugehen. 

Als  Rohmaterial  wird  in  erster  Linie  Roh- 
eisen verwendet,  welches  auf  dem  Werk  selbst 
aus  eigenen  Toneisensteinen  erblasen  wird  und 
im  Durchschnitt  folgende  Zusammensetzung  be- 
sitzt: 1  Jb  Silicium,  2  bis  2,9°/o  Mangan, 
2%  Phosphor  und  0,04  bis  0,12°/o  Schwefel. 
Man  kann  dieses  Roheisen  wegen  seines  sehr 
hoben  Phosphor-  und  Mangangehaltes  nicht  als 
für  den  Martinprozefs  geeignet  betrachten ,  es 
eignet  sich  besser  für  das  Thomasverfahren.  Wie 
wir  später  sehen  werden,  liegt  darin  der  Haupt- 
grund für  die  verhältnismässig  geringe  Erzeugung 
des  Ofens.  Zur  Beförderung  der  Oxydation  und 
Bildung  einer  oxydreichen  Schlacke,  welche  be- 
kanntermafsen  zur  Reaktion  auf  das  frisch  ein- 
gegossene Roheisen  erforderlich  ist,  werden  haupt- 
sächlich aus  Walzensinter  und  Hammerschlag,  zum 
Teil  aus  Eisenerz  bestehende  Zuschläge  gegeben. 
Die  gerösteten  Eisenerze  (Toneisensteine)  sind  wie 
folgt  zusammengesetzt: 

Fe  =46  Ii»  63°/o  SiO«  =  8,72-1,46  °/0 

Mn=  3,32        „  A1»0"=  6,24 

P,=  0,82-1,5  „  CaO  =10,80 

S    =  0,30        „  MgO  =  1,61 

Rückstand  =  9,22°/,, 


Zur  Enlphosphorung  des  Eisens  dient  ein 
Zuschlag  von  gebranntem  Kalk.  Die  Anwendung 
von  rohem  Kalkstein  ist  versucht,  aber  wieder 
aufgegeben  worden,  da  einerseits  eine  sehr  heftige 
Reaktion  erfolgte,  anderseits  das  Austreiben  der 
Kohlensäure  eine  bedeutende  Wärmemenge  er- 
fordert. 

Der  Ofenherd  ist  aus  gebranntem  Dolomit  her- 
gestellt und  wird  auf  einer  aus  zwei  Lagen  von 
Map nesitziegeln  bestehenden  Unterlage  eingesintert. 
Zu  sämtlichen  Reparaturen  der  Schmelzräume,  wie 
des  Herdes,  der  Wände  u.  s.  w.  wird  sintergebrannter 
Dolomit  verwendet.  Im  Falle  einer  bedeutenden 
Korrosion  des  Ofeninnern  gebraucht  man  auch 
für  denselben  Zweck  zum  Teil  gebrannten  Magnesit. 
Zur  Desoxydation  und  Rückkohlung  der  Charge 
benutzt  man  Zusätze  von  Ferromangan,  Anlhracit- 
kohle  und  Aluminium.  Der  Zusatz  von  Ferro- 
mangan und  metallischem  Aluminium  erfolgt  in 
bekannter  Weise,  der  von  Anthracitkohle  in  nufe- 
grofsen  Stücken  oder  in  Pulverform.  In  kleinen 
Stücken  verwendet  man  den  Anthracit  (welcher 
etwa  0,5  %  Schwefel  enthält)  zur  Kohlung  und 
zum  Teil  auch  zur  Desoxydation  des  Flufseisens; 
das  Pulver,  welches  in  kleinen  Papiersäcken  auf 
das  in  der  Gießpfanne  befindliche  Metallbad  ge- 
worfen wird,  dient  als  Schutzdecke  gegen  die 
Abkühlung  des  letzteren,  da  die  aus  dem  Talbotofen 
abgestochene  Charge  vollständig  schlackenfrei  ist. 

Die  Inbetriebsetzung  des  Ofens  erfolgt  jede 
Woche  am  Sonnlag,  da  nach  den  englischen 
Gesetzen  die  Arbeil  am  Samstag  um  2  Uhr 
Nachmittags  unterbrochen  werden  mufs.  Von 
dieser  Zeit  an  bis  8  Uhr  Abends  desselben  Tages 
bleibt  der  Ofen  ohne  Gaszuführung.  Hierauf 
wird  das  Gas  wieder  angelassen  und  der  Ofen 
auf  die  für  die  Schlackenbildung  erforderliche 
Hitze  gebracht,  was  bis  Sonnlag  Vormittag  10  Uhr 
dauert.  Alsdann  beginnt  man  mit  dem  Einsetzen 
der  Charge,  die  ausschließlich  aus  Schrott  besteht. 
Um  eine  Abkühlung  des  Ofens  durch  das  kalte 
Material  zu  vermeiden,  setzt  man  dasselbe  in 
kleinen  Chargen  von  etwa  einer  Tonne  und  in 
langen  Zwischenräumen  von  je  einer  halben 
Stunde  ein ;  auf  diese  Weise  dauert  das  Chargieren 
von  50  t  Schrott  bis  5  Uhr  Nachmittags.  Gleich- 
zeitig steigert  man  die  Ofenhitze  durch  öfteres  Um- 
steuern der  Gas-  und  Luftzuführung,  bis  der 
Inhalt  vollständig  in  Flufs  gekommen  ist.  Hierauf 
setzt  man  eine  Tonne  Walzensinter  ein  und  re- 
pariert nach  Verlauf  einiger  Minuten  nachträglich 
Feuerbrücke  und  Ofenwände  mit  gebranntem 
Dolomit,  welcher  aus  einer  Mischung  von  korn- 
grofsen  Stücken  mit  ganz  feinem  Pulver  besteht. 
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Nach  dieser  Reparatur,  welche  30  bis  40  Minuten 
erfordert,  wartet  man  etwa  20  bis  30  Minuten, 
bis  der  Ofen  die  inzwischen  verlorene  flitze  zurück- 
gewonnen hat,  und  setzt  alsdann  4  bis  5  t 
Walzensinter  und  gleich  darauf  2  bis  3  t  ge- 
brannten Kalk  ein.  Hierauf  schliefst  man  das 
Stichloch  mit  Dolomit  und  läfst  15  t  flüssiges 
Roheisen  einlaufen.  Das  Eingiefsen  erfolgt  lang- 
sam und  mit  Unterbrechungen,  um  eine  heftige 
Reaktion  zu  vermeiden,  jedoch  wird  die  Gas-  und 
Luftzufuhr  nicht  abgestellt.  Nachdem  das  Bad 
vollständig  ruhig  geworden  ist,  setzt  man  wieder 
2  bis  3  t  Walzensinter  und  eine  Tonne  Kalk  ein 
und  giefst  weitere  1 5 1  Roheisen  zu  und  fährt 
so  fort  bis  zur  vollständigen  Füllung  des  Olens. 
Diese  Operation  dauert  die  ganze  Nacht  hindurch 
bis  8  oder  9  Uhr  Morgens;  um  diese  Zeit  ist 
die  Charge  so  weit  fertig,  dafs  nur  noch  ganz 
kleine  Kochblasen  entstehen.  Man  giefst  nun  die 
Schlacke  durch  Kippen  des  Ofens  nach  der 
Vorderseite  durch  eine  Schlackenöflhung  ab.  Die 
Schlacke  ist  dünnflüssig,  nach  dem  Erkalten  sehr 
fest  und  von  tiefgrauer  Farbe,  sie  enthält  durch- 
schnittlich : 

Fe  =  14,30  >  SiO*  =  12,66  °/„ 

Mn=  6,49  „  A1»0*=  1,12  „ 

P    =  5,82  „  CaO    =35,90  , 

S    =  Spuren  MgO  =  9,66  , 

Rückitand  12,66  e/o. 

Die  hierauf  genommene  erste  Schmiedeprobe 
weist  im  Bruch  gewöhnlich  neben  einem  fa- 
serigen Gefüge  mehrere  Kristallgruppen  auf,  was 
auf  einen  hohen  Phosphorgehalt  hindeutet.  Man 
läfst  daher  die  Reaktion  weitergehen,  was  durch 
Zusatz  von  grauem  hämalitartigem  Roheisen  in 
Form  von  Kokillenbruch  und  von  gebranntem 
Kalk  bewirkt  wird.  Infolgedessen  wird  die  Hitze 
sehr  oft  um  1  bis  1 V*  Stunden  verlängert,  ein 
Zeitverlust,  welcher  sich  unter  günstigeren  Ver- 
hältnissen d.  h.  bei  phosporärmerem  Eisen  ver- 
meiden liefse.  Die  Charge  gilt  als  beendigt,  wenn 
man  sich  von  einer  genügenden  Entphosphorung 
überzeugt  hat,  mit  anderen  Worten  wenn  die  ge- 
härtete Schmiedeprobe  auf  dem  Bruch  kein  Korn 
mehr  aufweist,  ferner  mufs  die  Charge  heifs  und 
weich  sein  und  ungefähr  folgende  Zusammen- 
setzung besitzen:  0,07$  Kohlenstoff,  0,39$ 
Mangan,  0,03%  Phosphor  und  0,05%  Schwefel. 
Zum  Zwecke  des  Abstiches  wird  das  Stichloch 
geöffnet,  der  Ofen  gekippt  und  eine  Charge  von 
25  bis  30 1  des  flüssigen  Metalls  in  die  Giefs- 
pfanne  ausgegossen.  Die  Desoxydation  wird  in 
der  Pfanne  folgendermafsen  vorgenommen:  So- 
bald die  Pfanne  bis  zu  V*  ihres  Inhalts  gefüllt 
ist,  wirft  man  eine  gewisse  Menge  kleinstückiger 
Anthracitkohlc  und  bald  darauf  Ferromangan  eben- 
falls in  kleinen  Stücken  ein.  Es  tritt  im  ersten 
Augenblick  eine  starke  Reaktion  ein,  welche 
durch  ein  Aufwallen  der  flüssigen  Masse  und 
hohe  Flamme  gekennzeichnet  ist;  nachdem 


nach  Verlauf  weniger  Minuten  der  Pfanneninhalt 
vollständig  beruhigt  hat,  giefst  man  den  Rest  der 
Charge  nach  und  bedeckt  die  Oberfläche  des  in 
der  Pfanne  befindlichen  Metalls  mit  Anthracit- 
pulver,  kippt  den  Ofen  zurück  und  fängt  an, 
in  die  Kokillen  zu  giefsen.  Es  werden  nur  grofse 
Blöcke  von  mindestens  einer  Tonne  Gewicht  direkt 
von  oben  gegossen.  Das  Metall  pflegt  in  den 
Kokillen  vollständig  ruhig  zu  stehen,  ein  Zeichen, 
dafs  eine  genügende  Desoxydation  stattgefunden 
hat.  Sämtliche  Chargen  sowohl  von  weichem 
Flufseisen  wie  auch  von  Flufsstahl  verschiedener 
Härtestufen  bis  zu  80  kg  Festigkeil  werden  in 
der  eben  beschriebenen  Weise  mittels  Zusatz  von 
Anthracilkohle  und  Ferromangan  in  der  Pfanne 
hergestellt.  Wenn  das  Eisen  nicht  ganz  ruhig 
in  der  Kokille  steht,  was  natürlich  in  jedem 
Betrieb  vorkommen  kann,  hilft  man  mit  einem 
geringen  Zusatz  von  Aluminium  nach.  Nachdem 
der  Ofen  in  seine  frühere  Lage  zurückgedreht  ist, 
verschliefst  man  das  Stichloch  und  setzt .  auf  die 
zurückgebliebene  Masse  von  70  bis  75 1  etwa 
4  t  Walzensinter  oder  Erz  und  bessert  dann  die 
angefressenen  Stellen  des  Ofens  mit  gebranntem 
Dolomit  aus,  eine  gröfsete  Reparatur  pflegt  nur 
in  der  Schlackenzone  erforderlich  zu  sein.  Während 
dieses  Zeitraums  kühlt  sich  der  Ofen  ziemlich 
stark  ab  und  es  bildet  sich  auf  der  Oberfläche 
des  sonst  ganz  heifsen  Metallbades  eine  dick- 
flüssige Schlacke.  Nach  beendigter  Reparatur 
|  giefst  man  25  bis  30  t  flüssiges  Roheisen  lang- 
sam und  mit  Unterbrechungen  ein,  wobei  die 
Gas-  und  Luftzufuhr  abgestellt  wird.  Die  Reaktion 
ist  anfangs  sehr  heftig,  wird  jedoch  bei  weiterem 
Giefsen  immer  schwächer.  Die  Stärke  der  Reaktion 
ist  überhaupt  verschieden  und  hängt  von  mehreren 
Umständen,  wie  der  Zusammensetzung  und  Tem- 
peratur des  Roheisens,  der  Temperatur  des  Bades 
und  der  Beschaffenheit  der  Schlacke,  ab.  Wenn 
die  Schlacke  oxydreich  und  die  Reaktion  stark 
ist,  vollzieht  sich  das  Vorfrischen  des  Roheisens 
in  der  kurzen  Zeit  von  30  bis  40  Minuten.  Eine 
nach  der  Reaktion  genommene  Probe  ergab 
folgende  Zusammensetzung:  0,45%  Kohlenstoff, 
0,10$  Phosphor,  0,37%  Mangan  und  0.08% 
Schwefel.  Der  Schmelzraum  des  Ofens  erhitzt  sich 
auch  ohne  Gas-  und  Luftzufuhr  während  des  Ein- 
giefsens  des  flüssigen  Roheisens  sehr  stark,  ledig- 
lich infolge  des  Verbrennens  der  in  demselben  ent- 
haltenen Bestandteile.  Nach  beendigter  Reaktion  ver- 
fährt man  genau  wie  früher  und  führt  den  Betrieb 
ununterbrochen  weiter  bis  Sonnabend  Vormittag. 
Um  diese  Zeit  wird  kein  frisches  Roheisen  mehr 
zugesetzt,  sondern  der  ganze  Ofeninhalt  in  Chargen 
von  30  bis  40  t  entleert.  Hierauf  wird  der  Ofen 
nachgesehen  und  mit  Dolomit  ausgebessert.  Der 
Herd  hält  sich  während  der  ganzen  wöchentlichen 
Arbeitsperiode  ausgezeichnet  und  weist  nach  Ent- 
leerung des  ganzen  Ofeninhalts  keine  tiefgehenden 
Beschädigungen  auf.    Dies  erklärt  sich  daraus, 
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dafs  der  Dolomitboden  die  ganze  Zeit  mit  der 
oxydierenden  und  zerfressenden  Schlacke  gar  nicht 
in  Berührung  kommt,  sondern  mit  der  reinen 
flüssigen  Metallmasse  bedeckt  ist.  Kurz  zusammen- 
gefafst  verläuft  der  Prozefs  bei  einem  100  t- 
Talbotofen  wie  folgt: 

1 .  Einsetzen  von  50  t  Flufseisenabfällen  (Schrott) 
in  kaltem  Zustande  direkt  auf  den  Herd. 

2.  Nach  dem  Einschmelzen  ein  Zusatz  von  3  bis 
4  t  Walzensinter  und  Erz  und  von  einer 
Tonne  gebranntem  Kalk. 

3.  Eingiefsen  von  1 5  t  Roheisen  und  nach  der 
Reaktion  Zusatz  von  2  bis  3 1  Walzensintcr 
und  Erz  und  einer  Tonne  Kalk. 

4.  Weiteres  Eingiefsen  von  15t  Roheisen  und 
nach  Beendigung  der  Reaktion  weiterer  Zu- 
satz von  2  bis  3  t  Walzensinter  oder  Erz  und 
einer  Tonne  Kalk. 

5.  Eingiefsen  der  letzten  Charge  Roheisen  von 

15  bis  17t  und  von  1  bis  2  t  Walzen- 
sinter oder  Erz. 

6.  Nach  Beendigung  der  Reaktion  Abziehen  der 
Schlacke  und  je  nach  Bedarf  Zusatz  von 
Kalk,  Erzen  und  Kokillenbruch. 

7.  Abstich  von  25  t  fertiger  Charge. 

8.  Einsetzen  von  etwa  4  t  Walzensinter  und  Erz 
und  Eingiefsen  von  25  t  Roheisen. 

9.  Nach  Beendigung  der  Reaktion  Abziehen  der 
Schlacke  und  je  nach  Bedarf  Zusatz  von 
Kalk,  Erzen  und  Kokillenbruch. 

10.  Abstich  von  25  t  fertiger  Charge  u.  s.  w. 

Die  Erzeugung  des  Talbotofens  in  Frodingham 
ist  zur  Zeit  gering,  sie  stellt  sich  durchschnitt- 
lich auf  582  t  in  der  Woche  d.  h.  von  Montag 
ab  bis  Sonnabend  Nachmittag  2  Uhr  oder  etwa 
4  Chargen  zu  je  25  t  in  24  Stunden.  Wir  haben 
bereits  oben  einen  Hauptgrund  für  die  geringe  Er- 
zeugungsmerige  angegeben,  das  ist  die  Zusammen- 
setzung des  Roheisens.  Der  hohe  l'hosphorgehalt 
erfordert  zu  seiner  Austreibung  eine  mühsame 
und  zeitraubende  Nacharbeit,  während  der  hohe 
Mangangchalt  das  Frischen  des  Roheisens  ver- 
zögert. Ein  weiterer  Grund  liegt  in  den  un- 
günstigen Beziehungen,  welche  zwischen  dem 
Arbeiterpersonal  und  der  Werksverwaltung  be- 
stehen. Die  Arbeiter  sind  mit  den  derzeitigen 
Accordlohnen  nicht  zufrieden  und  wollen  beweisen, 
dafs  der  Ofen  nicht  mehr  leisten  kann,  sie  ziehen 
infolgedessen  jede  Hitze  soweit  wie  möglich  in 
die  Länge.  Ein  solches  Verfahren  erscheint  für 
kontinentale  Verhältnisse  undenkbar,  ist  aber  in 
England,  wo  die  Macht  der  .Trade  Union"  und 
ähnlicher  Vereinigungen,  besonders  in  der  Eisen- 
industrie, stark  zu  Tage  tritt,  nicht  ohne  Beispiel. 
Die  Angelegenheit  ist  einem  Schiedsgericht  zur 
Erledigung  vorgelegt  und  die  Werksverwaltung 
hofft  nach  einigen  Monaten  eine  günstige  Ent- 
scheidung zu  erhalten.  Unzweifelhaft  kann  ein 
100-t-Talbotofen  unter  günstigeren  Bedingungen 
beinahe  das  Doppelte  leisten.    Den  besten  Beweis 


dafür  bietet  ein  neulich  auf  einem  amerikanischen 
Werk  in  Betrieb  gesetzter  200-t-Ofen,  welcher 
nach  der  Mitteilung  von  Direktor  Mannaberg 
während  der  ersten  Versuchswoche  1 100  t  Flufs- 
eisen  lieferte.  Die  folgende  Zusammenstellung 
zeigt  auf  das  deutlichste  die  aufserordentlich  kurze 
Chargendauer  und  die  grofse  Leistungsfähigkeit  des 
Talbotofens  und  des  kontinuierlichen  Verfahrens: 


Ch»rjen- 

Sr. 

Oewlcht 
Art  Chtrgr 
In  Ibi. 

('hkrrrndtucr 

Antljue 

d«  Fliif««!» 

»DJ 

Stundi-n  Minuten 

0 

P 

s 

12  020 

54  470 

15 

0,18 

0,03 

0.043 

12  021 

14  000 

2 

50 

0,24 

0,038 

0,048 

12  022 

35  8O0 

2 

10 

0,18 

0,042 

0,042 

12  023 

56  800 

3 

20 

0,16 

0,043 

0,04« 

12  024 

Hl  900 

3 

5 

0,24 

0,027 

0,047 

12  025 

(52  200 

8 

45 

0,23 

0.029 

0.053 

12  02« 

12  700 

2 

30 

0,30 

0,03« 

0,046 

12  027 

49  900 

2 

10 

0,26 

0.031 

0,049 

12  028 

55  530 

8 

30 

0,29 

0,027 

0,053 

12  029 

Iii  81 10 

2 

15 

0,26 

0,034 

0,049 

12  030 

til  510 

3 

45 

0,18 

0,0:34 

0,047 

12  031 

75  51)0 

3 

35 

0,24 

0,023 

0,049 

Aus  dieser  Tabelle  ergibt  sich  die  durch- 
schnittliche Dauer  einer  Charge  zu  3  Stunden 
10  Minuten.  Es  können  daher  in  Bezug  auf  die 
Leistungsfähigkeit  die  Verhältnisse  in  Froding- 
ham nicht  als  mafsgebend  angesehen  werden. 
Die  folgenden  der  Betriebsstatistik  der  Frodingham- 
Werke  entnommenen  Zahlen  mögen  zur  Erläuterung 
des  Verfahrens  dienen : 

Februar  11)02:  Erzeugung  2292  t  Flufseisen- 
blöcke.    Verbrauch  an  Rohmaterialien: 

In  Tonnen    in  Hundertt*ll*n 


Roheisen  "  

1962 

84.7 

Kokillenbrach   .  .  . 

(55,5 

2,8 

Schrott  

'227 

9 

Erze,  Walzensintcr  . 

583 

26 

Ferromangan    .  .  . 

13 

r 

Kalk  .  

210 

Feuerfeste  Masse  für 

Pfannen  .... 

14.5 

Gebrannter  Dolomit 

105,5 

Magnesitsteine  .  .  . 

12,5 

Summa  des  metallischen 

Einsatzes   2  267,5  t 

Erzeugung  an  Blöcken  .  2  292  t 
Ausbringen  101,1  % 


Mai  1 902 :  Die  Erzeugung  stellte  sich  auf  2276t 
Blöcke ,  der  Verbrauch  der  Rohmaterialien  war: 

In  Tonnen    In  Hunderttcllan 


1  870 

82,1 

> 

293 

12,8 

- 

Kokillenbruch    .  .  . 

Hl 

3,5 

1* 

Walzensinter    .  .  . 

494.5 

21,7 

■• 

4«,5 

2 

•• 

Ferromangan    .  .  . 

14.5 

0,63 

1 

Kalk  

181,5 

8 

Feuerfeste  Masse  .  . 

16 

0,7 

10« 

4,6 

- 

Magnesit-  und  Dynas- 

Summa  des  metallischen 

Einsatzes   2  258  t 

Erzeugung  an  Blöcken  2  276  t 
Ausbringen  100,8  «/o 
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Der  Kohlenverbrauch  ist  nicht  genau  festzu- 
stellen, da,  wie  oben  erwähnt,  der  Talbotofen 
keine  unabhängige  Gaserzeugeranlage  besitzt.  Man 
hat  jedoch  den  Talbotofen  versuchsweise  für  eine 
kurze  Zeit  allein  betrieben  und  es  hat  sich  dabei 
ein  Kohlenverbrauch  von  durchschnittlich  300  kg 
f.  d.  Tonne  Flufseisen  ergeben.  Derselbe  schwankte 
nämlich  zwischen  290  und  340  kg  f.  d.  Tonne 
Flufseisen.  Dieses  Ergebnis  kann  nicht  als  günstig 
betrachtet  werden ,  was  indessen  lediglich  auf 
die  kleine  Erzeugung  des  Ofens  und  auf  den  Um- 
stand zurückzuführen  ist,  dafs  der  Ofen  jede 
Woche  18  Stunden  lang  aufser  Betrieb  steht. 
An  dieser  Stelle  möchte  ich  mit  einigen  Worten 
des  mechanischen  Talbot-Generators  ge- 
denken. Derselbe  arbeitet  ohne  jede  Stockung 
und  mit  einem  Mann  Bedienung  vortrefflich  und 
kann  in  der  Woche  etwa  200  t  Kohlen  ver- 
arbeiten, was  als  eine  hervorragende  Leistung 
bezeichnet  werden  mufs.  .  Das  dargestellte  Gas 
ist  von  vorzüglicher  Beschaffenheil,  wie  die  fol- 
genden Analysen  beweisen: 

CO,       CO        II  x 

°»  %  •,<, 

Gas  aus  dem  alten  /    12,6    18,6    22,2  46,7 
Siemens-Gaserzeuger  \     8      24,8    17,8  49,4 

n  ,  .       f      3,7    32,5    17.4  44i.9 

Gas  aas  dem  niechan.  |  '„    .„„  _ 

|  #  $  SS  J# 

Ein  jedes  Kohlenteilchen  wird  durch  die 
mechanische  Rührvorrichlung  mit  Luft  und  Kohlen- 
säure in  innige  Berührung  gebracht,  wodurch  eine 
kräftige  Vergasung  und  Kohlensäurereduktion  er- 
reicht wird.  Besonders  eignet  sich  dieser  Gas- 
erzeuger für  backende  Steinkohlen. 

Die  Bedienung  des  Talbotofens  besteht  aus 
8  Mann  i.  d.  Schicht  oder  16  Mann  i.  d.  Doppel- 
schiclil,  nämlich  i.  d.  Schicht  aus  3  Schmelzern,  je 
1  Maschinisten  bei  der  Ghargiermaschine  und  dem 
Kran,  2  Arbeitern  bei  den  Kokillen  und  1  Arbeiter 
bei  dem  Generator.  In  Bezug  auf  die  Qualität 
des  erzeugten  Flufseisens  ist  öfters  die  Meinung 
ausgesprochen  worden,  dafs  das  kontinuierliche  Ver- 
fahren zwar  an  und  für  sich  viele  Vorteile  biete, 
die  Qualität  des  erhaltenen  Flufseisens  bezw.  Stahls 
indes  minderwertig  sei.  Das  ist  eine  allgemein 
verbreitete,  jedoch,  wie  ich  gleich  hinzufügen  will, 
vollständig  unbegründete  Meinung.  .Dafs  man  aus 
Roheisen  allein  durch  ein  zweckentsprechendes 
Verfahren  ganz  vorzügliche  Eisensorten  ver- 
schiedener Härtegrade  herstellen  kann ,  bedarf 
ktiner  weiteren  Erörterung.  Den  besten  Beweis 
dafür  liefern  zahlreiche  Stahlwerke,  die  in  Amerika, 
Rufsland,  Österreich  u.  s.  w.  mit  hohem  Prozent- 
salz (80J&  und  mehr)  Roheisen  arbeiten,  ohne 
dafs  sich  Qualitätsmängel  bemerkbar  gemacht 
haben.  Der  einzige  Vorwurf,  den  man  gegen 
dieses  Verfahren  erheben  kann,  liegt  in  dem  Um- 
stände, dafs  die  Chargen  erst  in  der  Gießpfanne 


und  nicht  im  Ofen  desoxydierl  und  fertig  gemacht 
werden.  Dieser  Einwurf  ist  jedoch,  wie  ich  mich 
an  Ort  und  Stelle  überzeugt  habe,  nicht  slich- 

|  haltig,  auch  ist  es  nicht  ersichtlich,  warum  die 
Fertigstellung  der  Charge  im  Ofen  einen  besonderen 
Vorzug  bilden  und  einen  günstigen  Einllufs  auf 
die  Qualität  des  Erzeugnisses  haben  «oll.  Es  ist 
richtig,  dafs  eine  gewisse  Übung  dazu  gehört, 
um  mit  Sicherheit  ohne  weitere  Schmiedeproben 
im  voraus   festzustellen ,    wie   grofs   der  Ferro- 

I  manganzusatz  für  eine  ausreichende  Desoxydation 
sein  mufs.  Wenn  wir  aber  die  Zusätze  in  der 
Pfanne  geben,  so  haben  wir  den  grofsen  Vorteil, 

\  dafs  das  Metall  vollständig  schlackenfrei  ist  und 

I  die  Zusätze  auf  das  reine  Metall  unmittelbar  ein- 
wirken. Es  bleibt  kein  Teil  des  Ferromangans 
in  der  Schlacke  zurück,  was  bei  der  Fertigstellung 
der  Charge  im  Ofen  öfters  vorkommt.  Wie  wir 
schon  früher  angedeutet  haben,  verwendet  man 
in  Frodingham  Anthracitkohle  nicht  nur  als 
Kohlungs-,  sondern  auch  als  Desoxydationsmittel. 
Ein  Teil  der  Kohle  verbrennt  einfach  zu  Kohlen- 
säure und  Kohlenoxyd  und  diese  Gase  entweichen 
direkt  aus  dem  flüssigen  Metall,  indem  sie  zu 
gleicher  Zeit  auch  andere  im  Metall  enthaltene 
Gase  austreiben.  Es  liegt  auch  die  Vermutung 
nahe,  dafs  die  Verbrennung  der  Kohle  zu  Kohlen- 
oxyd auf  Kosten  der  im  Eisen  befindlichen  Oxyde 
geschieht  und  die  Kohle  demzufolge  auch  eine 
direkt  desoxydierende  Wirkung  ausübt.  Sämtliche 

I  Chargen  der  in  Frodingham  vorhandenen  gewöhn- 

I  liehen  Martinöfen  werden  in  eben  derselben  Weise 
fertig  gemacht.  Man  gehl  dabei  von  dem  Stand- 
punkt aus,  dafs  das  Fertigmachen  der  Charge  erst 
dann  geschehen  mufs,  wenn  dieselbe  schlacken- 
frei ist,  also  in  der  Pfanne.  Flufsstahl  ver- 
schiedener Härte  wird  ebenso  wie  Flufseisen  ge- 
kohlt und  desoxydiert,  d.  h.  mit  Ferromangan 

i  und  Anthracitkohle  ohne  jeden  Zusatz  von  Ferro- 
silicium  oder  anderen  siliciumreichen  Legierungen. 
Der  Stahl  steht  in  den  Kokillen  nicht  ruhig, 
steigt  aber  nicht  und  läfst  sich  tadellos  walzen, 
er  hat  keinen  Saugtrichler  in  der  Mitte,  wie  sonst 
die  Stahlblöcke  mit  Ferrosiliciumzusatz  zu  haben 
pflegen,  und  ist  viel  weniger  zu  kleinen  Rissen 
geneigt  wie  das  siliciumhallige  Metall.  Die  Bruch-, 
Biege-  und  Zerreifsproben  weisen  auf  eine  tadel- 
lose Qualität  des  Erzeugnisses  hin.  Der  Bruch 
ist  vollständig  homogen,  faserig  oder  feinkörnig 
je  nach  dem  Kohlenstoffgehalt  des  Eisens,  die 
Biegeprohen  sind  glatt  ohne  jegliche  Kantenrisse 
oder  sonstigen  Fehler,  die  Zerreifsproben  zeigen 
bei  weichem  Eisen  2 1  bis  25  Jb  und  mehr 
Dehnung  für  flache  Proben  von  einer  Länge  von 
250  mm  und  etwa  3S  mm  Breite  bei  verschiedenen 
Dicken.    Es  mufs  auch  der  Umstand  in  Betracht 

|  gezogen  werden,  dafs  sämtliche  Chargen,  sowohl 
die  des  Talbotofens  als  auch  die  der  gewöhnlichen 
Öfen,  ohne  jeglichen  Unterschied  gleichzeitig  ver- 
arbeitet werden.    Würde  nun  das  dem  Talbot- 


■ 
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fjber  Bau  und  Betrieb  einer  Feinstraße. 


28.  Jahrg.  Nr.  8. 


ofen  entstammende  Material  minderwertige  Eigen- 
schaften besitzen,  so  würde  man  diesen  Mangel 
sofort  bemerkt  haben.  Es  ist  dies  aber  durch- 
aus nicht  der  Fall.  Den  einzigen  Vorwurf,  den 
man  gegen  den  Betrieb  aber  nicht  gegen  den 
Prozefs  erheben  kann,  besteht  in  dem  Verfahren 
beim  Abgießen  der  Charge.  Die  Kokillen  werden 
vor  dem  Abstich  nicht  geputzt,  die  Blöcke  gleich 
nach  dem  Giefsen  mit  Erde  bedeckt  und  darauf 
durch  einen  Deckel  fest  abgeschlossen.  Deshalb 
zeichnen  sich  die  Blockköpfe  nicht  gerade  durch 
hervorragende  Güte  aus,  was  durch  einen  erhöhten 
Prozentsalz  von  Abfällen  zum  Ausdruck  kommt. 
Diese  Nachlässigkeit  hat  indessen  mit  dem  Ver- 
fahren nichts  zu   tun  und   läfst  sich  leicht  ver- 


Das  kontinuierliche  Verfahren  bietet  die  fol- 
genden Vorteile: 

1.  Eine  hohe  Leistung,  indem  es  in  etwa 
3  Stunden  eine  Erzeugung  von  25  t  Flufseisen 
ermc 


2.  Eine  vorteilhafte  Ausnützung  der  Wärme,  da 
sich  der  Ofen  während  des  Ghargierens  nicht  abkühlt. 

3.  Die  Möglichkeit,  Roheisen  allein  ohne  Schrott- 
zusatz zu  verarbeiten. 

4.  Eine  Verminderung  der  Belegschaft  des 
Ofens,  indem  die  zum  Chargieren  des  Schrottes 
notwendigen  Arbeiter  überflüssig  werden.  Infolge 
der  oben  angeführten  Vorzüge  glaube  ich  nicht 
zu  weit  zu  gehen,  wenn  ich  behaupte,  dafs  es 
möglich  sein  wird,  auf  diesem  Wege  eine  Gesaml- 
ersparnifs  von  etwa  9  Mark  a.  d.  Tonne  Flufs- 
eisen  zu  erzielen.  Aufserdem  unterscheidet  sich 
das  Talbotverfahren  wesentlich  und  zwar  zu  seinem 
Vorteil  von  anderen  Verfahren  durch  seine  Kon- 
tinuität, eine  Eigenschaft,  die  das  Ideal  aller  hütten- 
männischen Prozesse  bildet.  Es  mögen  demselben 
hier  und  da  noch  einige  Unvollkommenheiten  an- 
haften, aber  man  muß  berücksichtigen,  dafs  die 
Praxis  des  Verfahrens  noch  sehr  jung  ist  und 
seine  volle  Ausbildung  und  Entwicklung  erst  in 
der  Zukunft  erhalten  wird. 


Über  Bau  und  Betrieb  einer  Feinstrafse. 

Von  J.  Hübers,  Frankfurt  a.  M. 


Sehr  verschieden  sind  die  Ansichten  über 
rationelle  und  ökonomische  Einrichtung:  einer 
Feinstrafse,  und  ebenso  verschiedenartige  Systeme 
werden  demgemäß  für  die  besten  gehalten.  Gewiis 
gab  es  eine  Zeit,  in  welcher  unsere  alten  Duo- 
strafaen,  den  damaligen  Verhältnissen  angepafst, 
hinsichtlich  ihrer  Erzeugungsmeugen  für  leistungs- 
fähig gehalten  wurden  und  es  tatsächlich  auch 
waren,  —  damals,  als  noch  das  Pfundgewicht  zur 
Berechnung  benutzt  wurde,  man  fast  nur  .Schweifs- 
eisen walzte  und  das  Flufsoisen  noch  nicht  oder 
kaum  kannte,  bis  dann  das  Triosystem  aufkam 
und  die  größere  Zweckmäßigkeit  desselben  sofort 
erkannt  wurde. 

Der  Hauptvorteil  lag  vor  allem  darin,  dafs 
die  Stäbe  nicht  mehr,  wie  beim  Duo,  obea  und 
unten  durch  zurückgereicht  zu  weiden  brauchten. 
Dadurch  blieben  die  Stäbe  bis  zur  Fortigwalznng 
bedeutend  wärmer,  wurden  exakter  und  gleich- 
mäfsiger  und  die  Produktion  erhöhte  sich  bei 
der  schnelleren  Walzmig  wesentlich.  Doch  eiuen 
Übelstand  hatte  das  Triosystem,  nämlich  den, 
dafs  man  beim  Verstellen  der  Walzen  immer 
mit  zweien  zu  rechnen  hatte,  und  dies  blieb  auch, 
trotz  mannigfacher,  sinnreicher  Vorrichtungen  — 
wie  gleichzeitiges  Heben  und  Senken  der  Ober- 
uud  l'nterwalze  durch  Keilschraubenvorrichtnng 
u.s.w.  —  bestehen ,  während  ein  Duosystem 
mit  einer  zu  verstellenden  Walze  stets  ein  ge- 
naueres Arbeiten  ermöglichte.     Dieser  Umstand 


uiufste  naturgemäß*  wieder  zum  alten  Duosystem 
zurückführen,  nur  dafs  man  statt  des  einen  Duos 
noch  ein  zweites  dazu  nahm,  welches  aus  der 
Mitte  heraus  darübergolegt  wurde  und,  durch 
besondere  Kammwalzen  angetrieben,  unabhängig 
von  dem  unteren  Duo  arbeitete.  Während  man 
bei  einer  Duostraße  2  Kammwalzen  bedurfte, 
mufston  zum  Antrieb  bei  diesem  neuen  System 
4  Kammwalzen  dionen,  von  denen  dio  2  unteren 
und  die  2  oberen  wieder  je  durch  eine  Kamm- 
walze angetrieben  wurden  und  die  untere  von 
den  2  letzteren  mit  der  Vorgelegeachse  verkuppelt 
war.  Man  nannte  diesen  neuen  Typ,  welcher 
zuerst  von  der  Firma  Banuing  in  Hamm  gebaut 
wnrde,  Doppel-  Duostrafse. 

Anfangs  natürlich,  wie  bei  jeder  Neuerung, 
standen  viele  alten  Fachleute  diesem  Doppel- 
Duosystem  sehr  zurückhaltend  gegenüber,  jedoch 
machte  sich  <He  Zweckmäßigkeit  der  Einrichtung 
gar  bald  durch  bedeutend  gröfsere  Produktion, 
genauere  Walzung,  bequemere  und  leichter  über- 
sichtliche Handhabung  der  Stellvorrichtungen 
geltend,  und  zwar  in  solchem  Maße,  daß  wohl 
von  keinem  Werke  im  Falle  einer  Neuanlage 
noch  an  die  Aufstellung  einer  Triostraße  ge- 
dacht wird. 

Nach  Einführung  des  Doppel-Duosystems  be- 
gann man  nun  auch,  das  bisher  übliche  Ver- 
fahren, Bandeisen,  Quadrat-,  Flacheisen  —  scharf- 
kantig, abgekantet,  abgerundet —im  geschlossenen 
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Kaliber  zu  walzen,  durch  ein  anderes  zu  ersetzen 
und  dies  mit  bestem  Erfolge.  Das  Verfahren, 
Stauch-  und  Staffelsystem  genannt,  welches  natür- 
lich auch  an  jeder  Triostrafse  eingeführt  werden 
kann,  sollte  den  Zweck  haben,  den  bisher  nötig 
gewesenen  grofsen  Walzenpark  aufzuheben  und 
alle  zum  Walzprogramm  der  Strafse  gehörigen 
Abmessungen  walzen  zu  können,  ohne  zu  wechseln. 
An  der  Hand  deB  nachstehenden  Sitaationsplanes 
will  ich  jetzt  in  Kürze  besprechen,  wie  man 
wohl  am  besten  eine  derartige  Feinstrecke  zeit- 
gemäfs  anlegt  und  zweckmässig  kalibriert. 

Als  Walzprogramm  nehme  ich  an:  Flacheisen 
von  40  bis  80  mm  Breite,  6  bis  20  mm  Dicke, 
Bandeisen  von  40  bis  80  mm  Breite,  1  bis  5  mm 
Dicke,  Quadrateisen  von  20  bis  45  mm,  Kundeisen 
von  1H  bis  42  mm,  Winkeleiaen  von  30  bis  50  mm, 
kleinos  |J-  Eisen  u.  s.  w.    Da  nun,  wie  der  Plan 


gekuppelt  und  macht  75  bis  100  Timdrehungen 
in  der  Minute,  wahrend  der  Strang,  ein  Doppel- 
Duosystem,  einen  Durchmesser  von  350  mm  hat 
und  die  Umdrehungsgeschwindigkeit  bis  zu  300 
Touren  in  der  Minute  gesteigert  werden  kann. 

Der  Strang  hat  5  Gerüste: 

I.  Gerüst,  1  Doppel-Duo,  grofskantig  mit  Streckoval, 

klein      ,.  „ 
Staff.tlwalze, 

oberes  Duo,  zwei  glatte 
Walzen,  unteres  Duo,  Stauch- 
wake, 

Polierwalzen  für  Bandeisen, 
oder  zum  Einsetzen  des  Re- 
servegerüste« für  Kund-  und 
Profileisen. 

Da  ich  in  meinem  ersten  Aufsätze:  ,,Über 
Bau  und  Betrieb  einer  Schnellstralse",*  das 
Walzverfahren  für  die  einzelnen  Profile 
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zeigt,  sämtliche  Fertigerzeugnisse  ans  Roh-  oder 
vorgewalzten  Blöcken  herausgewalzt  werden,  so 
erfordert  die  Strafse  2  Rollöfen  und  eine  Block- 
straße von  850  mm  Walzendurchinesscr  als  Trio, 
die  an  eine  Maschine  von  etwa  GO  Tonren  i.  d. 
Minute  angekuppelt  ist.  Vor  und  hinter  dem 
Gerüst  befinden  sich  Wippen  von  etwa  6  m  Länge. 
Die  Vorstrafse  walzt  je  nach  den  verlangten 
Abmessungen  den  Block  auf  Knüppel  bis  zu  50  mm 
Seitenlange  herunter  aus;  letztere  werden  mittels 
Rollgang  bis  zur  Schero  geleitet  nnd  hier  in  3  bis 
5  Stücke  geschnitten.  Die  einzelnen  Stücke  werden 
dann,  wieder  durch  Rollon,  in  den  Wärmofen 
geführt,  dessen  Herdoberfläche  mit  der  Hiitten- 
sohle  in  gleicher  Höh«  liegt.  Rollen,  aus  feuer- 
festem Material  hergestellt,  welche  in  gewissen 
Abständen  in  den  Herd  eingebaut  sind  und  durch 
Steuerung  bewegt  werden,  führen  je  nach  Bedarf  die 
einzelneu  Stücke  an  der  gegenüberliegenden  Seite 
des  OfenB  heraus  zur  Vorstrafse  der  Feinstrecko. 

Diese  Vorstrafse,  ein  Triogerüst  von  450  mm 
Dnrchinenser,  ist  unmittelbar  mit  der  Maschine 


beschrieben  habe  und  die  Methude  bei  der  Fein- 
strafse  analog  ist,  so  kann  ich  dies  hier  über- 
gehen. Bemerken  will  ich  nur  noch,  dafs  dio 
Stauchkaliber  sich  sämtlich  für  alle  zum  Walz- 
programm gehörigen  Abmessungen  in  einer  Walzo 
von  etwa  1050  mm  Ballenläuge  einschneiden 
lassen,  so  dafs  also  die  Strafse  für  Band-,  Stab- 
und  Qnadrateisen  —  letzteres  wird  in  der  Stufen- 
walze  fertig  gomacht  —  stets  gebrauchsfähig  ist. 
Soll  Winkel-,  |J-  oder  Protil-Etsen  gewalzt  werden, 
so  wird  das  Roservegerüst,  fertig  eingebaut,  an 
Stelle  des  V.  Gertistes  gesetzt.  Während  dieser 
Zeit  wird  Quadrat-  und  Staboisen  in  den  ersten 
4  Gerüsten  gewalzt,  so  dafs  ein  Aufenthalt  nicht 
eintritt. 

Was  ich  in  meinem  Aufsatze  über  die  Schnell- 
strafse  betreffs  der  Fundamente  und  Baukonstnik- 
[  tion  der  Walzwerkshalle  gesagt  habe,  gilt  auch  für 
die  Foinstrafse,  nur  dafs  die  Halle,  wie  die  Mal'se 
im  Plan  zeigen,  mindestens  145  in  lang  sein  mul's. 

•  „Stahl  nnd  Eisen-  UHW.  Heft  2-1. 
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Hinter  den  Rollöfen  zur  Ausnutzung  der  ab- 
ziehenden  Gase  Kessel  anzulegen,  ist  nicht  zu 
empfehlen,  doch  soll  man  bei  Anlage  der  Öfen 
darauf  achten,  daß  man  zur  Zufuhr  der  Blöcke 
und  Abfahrt  der  leeren  Wagen  2  Geleise  nimmt, 
um  Störungen  nach  Möglichkeit  vorzubeugen. 
Gewöhnlich  wird  für  die  Straße  auch  nur  ein 
Rollofen  geniigen,  da  von  den  mittleren  Dimen- 
sionen (abgesehen  von  Randeisen)  nicht  mehr 
wie  50  Tonnen  fertiges  Fabrikat  gewalzt  werden 
können.  Der  zweite  Ofen  wird  nur  dann  mit- 
genommen, wenn  durchweg  stärkere  Abmessungen 
oder  zwischendurch  Knüppel  gewalzt  werden 
sollen.    Die  Vorstraße  mufs  die  Blöcke  von  den 


zwei  ( )fen  schon  verarbeiten  können ;  ob  der  Betrieb 
des  zweiten  Ofens  aber  gewinnbringend  ist,  richtet 
sich  ganz  nach  den  jeweiligen  Verhältnissen. 

Werden  vorzugsweise  schwächere  Abmessungen 
in  Rand-  und  Stabeisen  auf  der  Feinstrafse  gewalzt, 
so  ist  unbedingt  ein  Transportrollgang  anzulegen, 
um  das  Abschnappen  durch  Streckjungen  zu  besei- 
tigen, zumal  sich  die  Anlage  in  einigen  Monaten 
bezahlt  macht.  Ferner  müssen  noch  zwei  Scheren 
zum  Schneiden,  eine  Wickelmaschine  für  Lang- 
gebunde,  eine  Haspel  für  Rundgebunde  vorhanden 
sohl,  und  man  hat  eine  Feinstrafse,  die  leistungs- 
fähig ist  und  mit  möglichst  geringen  Selbstkosten 
arbeitet. 


Das  neue  Stahlwerk  und  die  neuen  Walzwerksanlagen 
der  Carnegie  Steel  Company. 


Die  neuen  Feineisen  Walzwerke  in 
Duquesne.* 

Die  Carnegie  Steel  Company  hat  ihre  neue 
Handelseisenstraße  auf  ihren  Werken  in  Du- 
quesne seit  einigen  Monaten  in  Betrieb.  Da 
diese  neue  Abteilung  mit  allen  Einrichtungen 
und  Mitteln  der  modernen  Walzwerkstechnik  aus- 
gerüstet ist,  so  dürfte  eine  kurze  Beschreibung 
derselben  von  Interesse  sein.  Es  sollten  auf 
diesem  Werk  Ruudeisen  von  3„"  (9 ' mm)  bis 
zu  1  '(i  (38  min)  Durchmesser  und  Flacheisen 
von  derselben  Breite  bei  möglichster  Gleich- 
förmigkeit des  (Querschnitts  und  einem  Minimum 
von  Abfall  hergestellt  nnd  gleichzeitig  die  Brenn- 
material-  und  Arbeitskosten  auf  das  geringste 
zulässige  Mar»  herabgesetzt  werden.  Cm  eine 
Gleichmäßigkeit  des  Querschnitts  zu  erzielen, 
mufs  das  Walzwerk  auch  in  anderer  Weise  als 
nnr  auf  seine  Steifigkeit  hin  durchgearbeitet 
werden.  Walzen  können  überhaupt  nicht  der- 
artig gut  gelagert  werden,  dafs  sie  nicht  noch 
einige  Tausendstel  eines  Zolles  auseinander- 
springen. Jeder  geübte  Walzer  oder  Meister 
kennt  die  Leistungsfähigkeit  seines  Walzwerks 
und  vermag  anzugeben,  welche  Längen  der  ver- 
schiedenen Profile  er  zu  walzen  imstande  ist, 
ohne  dafs  das  letzte  Ende  beispielsweise  5  bis 
10  Tausendstel  eines  Zolles  stärker  ist  als  das 
erste  Ende.  Dies  ist  der  gröfseren  Steifigkeit 
des  letzten  Kndes  zuzuschreiben,  welches  sich 
notwendigerweise  um  so  viel  länger  aufscrhalb 
des  OtVns  befindet  als  das  erste  Ende,  .als  das 
Walzstück  braucht,  um  den  letzten  Stich  zu 
passieren.    Bei  alten  Walzwerken  war  man  da- 

*  Fiir  die  nachstehenden  Mitteilungen  unil  Abbil- 
dungen sind  wir  der  Morgan  Construction  Co.. 
die  bei  (1er  Ausführung  der  Anlage  in  hervorragendem 
Mufse  beteiligt  war,  zu  Dank  verpflichtet.    />.  lleti. 


her  nicht  in  der  Lage,  längere  Stücke  als  50 
bis  150'  (15  bis  45  m)  auszuwalzen.  Der 
richtige  Weg,  um  diesen  Schwierigkeiten  bezüg- 
lich der  Regrenzung  der  Walzlänge  zu  entgehen, 
war  der,  in  jedem  Kaliber  für  eine  möglichst 
gleichmäßige,  sich  über  die  ganze  Länge  de» 
Walzstncks  erstreckende  Hitze  zu  sorgen.  Diese 
Gleichmäßigkeit  wird  durch  Verwendung  konti- 
nuierlicher Walzwerke  und  das  Auswalzen  sehr 
langer  Knüppel  erhalten,  wobei  das  letzte  Ende 
derselben  noch  im  Ofen  liegt,  während  das  erste 
schon  eine  ganze  Reihe  von  Kalibern  passiert 
hat.  Dies  war  zunächst  die  Ursache,  sich  mit 
möglichst  langen  Knüppeln  zu  versehen.  Das 
alte  Walzwerk  von  Dnqnesne  war  wohl  imstande, 
30  Fuß  lange  Knüppel  von  kleinem  Querschnitt 
auszuwalzen,  die  Erzeugung  genügte  aber  nicht 
für  das  Ausbringen  der  neuen  Anlage.  Ein  konti- 
nuierliches Walzwerk  von  Morgan  zusammon  mit 
einem  Paar  fliegender  Scheren  System  Edward» 
stunden  einige  Zeit  in  Retrieb,  um  der  wachsen- 
den Nachfrage  nach  kleinen  30  Fuß  langen 
Knüppeln  zu  genügen,  aber  diese  wurden  alle 
verbraucht.  Es  wurde  daher  eine  zweite  konti- 
nuierliche Knüppelwalzwerksanlage  in  Verbindung 
mit  dem  neuen  40 zölligen  Rlockwalzwerk  gebaut. 

Das  neue  kontinuierliche  Walzwerk  (Ab- 
bildungen 1  bis  5)  besteht  aus  lo  Gerüsten 
von  14  Zoll  (33ti  mm)  Walzendnrchraesser, 
welche  von  einer  Allis- Verbunddampfmaschine 
mit  Kondensation  System  WorceBter  mit  einem 
horizontalen  und  einem  vertikalen  Zylinder 
angetrieben  wird.  Der  Durchmesser  des  ersteren 
beträgt  44  Zoll  (1100  mm),  der  des  letzteren 
78  (1'HiOmm),  der  Hub  der  Maschine  60  Zoll 
( 1 5 1 0  mm).  Der  Block  gelangt  in  das  Blockwalz- 
werk mit  einem  Gewicht  von  ungefähr  u-  bis 
8000  Pfund  (2700  bis  3600  kg)  und  wird  auf 
einen  Querschnitt  von  4X»>  Zoll  (100X150  mm) 
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herabgewalzt,  dann  weiter  in  den  kontinuierlichen 
Gerästen  auf  3  Zoll,  Zoll,  2  Zoll,  ls/4  oder 
Vit  ZoU  im  Quadrat  (76,  63','»,  50,  44' 
nnd  38  mm),  hierauf  wird  er  automatisch  ge- 
schnitten, wenn  er  da«  letzte  Kaliber  verläfst, 
und  es  entsteht  dabei  nur  ein  Anfangs-  und 
ein  Endabfallstück.  Wenn  die  auf  richtige 
Lange  geschnittenen  Stücke  den  Anschlag  an 
der  fliegenden  Schere  passiert  haben ,  laufen 
sie  weiter  auf  einen  Kollgang  mit  konischen 
Köllen,  wo  die  gesamten  ausgewalzten  Knüppel, 
welche  aus   einem  einzigen  Block  herstammen, 


befinden.  Wenn  die  Wagen  beladen  sind,  so 
laufen  dieselben  auf  einem  schwach  fallenden 
(ieleise  durch  ihre  eigene  Schwere  hin;ib, 
worauf  ein  neuer  Satz  leerer  Wagen  an  ihre 
Stelle  tritt 

Die  Handelseisenstrafsen  (Abbild.  9)  bilden 
den  nördlichen  Teil  der  Duquesne- Werke,  beide 
Teile  sind  durch  die  l'nioneisenbahn  miteinander 
verbunden.  Zur  Anlage  gehören  das  Kesselhaus, 
der  Kntippelranm  (Abbild.  10)  mit  seinen  Lauf- 
kränen, die  Ofenhalle  mit  zwei  Öfen  und  der 
Walzwerksball  (Abbild.  11  und   12)  mit  einer 


m  gm  is  . 
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Abbildung  1.    14"  kontinuierliche  Strafse  mit  fliegender  Schere. 


sich  von  selbst  dicht  nebeneinander  legen.  Ein 
ganzer  Satz  davon  wird  dann  auf  einmal  auf  das 
Warmbett  (Abbild.  6  bis  8)  gestofsen,  oder  geht, 
wenn  letzteres  schon  voll  ist ,  dem  folgenden  Tisch 
m .  nachdem  die  hydraulisch  betätigte  Sperr- 
vorrichtung herabgelassen  ist.  Ähnliche  Sperr- 
vorrichtungen  sind  bei  diesem  Kollgang  vor- 
handen, um  die  Knüppel  gegenüber  irgend  einem 
der  drei  folgenden  Betten  anzusammeln,  worauf 
sie  mechanisch  auf  das  Bett  zur  Abkühlung 
gestofsen  werden.  Nach  erfolgter  Abkühlung 
werden  die  Knüppel  von  dem  Bett  herabgestofsen 
und  auf  Wagen  verladen.  Die  Steuerung  der 
ganzen  Maschinerie  bei  diesen  Betten  wird  von 
zwei  Mannern  oder  Knaben  besorgt,  welche  sich 
zwecks  eines  freien  Rundblicks  in  einem  Turm 

HL« 


13  Zoll-  (326  mm-)  und  einer  10  Zoll-  (254  mm-) 
Strafse,  welche  von  einem  Kran  von  100  Fufs 
(25  '(i  m)  Spannweite  bedient  wird ;  daran  schliefst 
sich  die  Auslaufhalle,  welche  zwei  Warmbetten 
von  135  m  Länge  enthält  (Abbild.  13  nnd  14); 
den  Schlufs  bildet  der  Verfrachtungsraum  mit 
seinen  Scheren  u.  s.  w.  Im  Handelseisenwalz- 
werk werden  die  Knüppel  von  30  Fufs  (9  m) 
Länge  vom  Eisenbahnwagen  zunächst  mit  Hilfe 
eines  elektrischen  Lanfkrans,  welcher  zwei  Hub- 
werke hat,  abgeladen.  Derselbe  besitzt  eine  Trag- 
fähigkeit von  15  t  und  arbeitet  mit  zwei  Ketten. 
Die  Knüppelbündel  werden  auf  das  Knüppellager 
gebracht  und  die  Ketten  darangelassen ;  auf  diese 
Weise  ist  man  imstande,  jederzeit  ohne  gröfseren 
Zeitverlust  und  ohne  besondere  Arbeit  ein  Bündel 


178    Stahl  und  Eisen.    Das  neue  Stahlwerk  und  die  neuen  Waltirerktanlaaen  u.  *.  w.         23.  Jahrg.  Nr.  8. 


1.  Februar  1908.         Da»  neue  Stahlwerk  und  die  neuen  Waltwtrkeanlagtn  u.  :  w.    Stahl  and  Eisen.  179 


Abbildung  4.    Ansicht  des  konischen  Räderwerk»  zum  Antrieb  der  Ii-  kontinuierlichen  Strafse. 


Abbildung  5.    14"  kontinuierliche  Strafse  mit  Antriebsmaschine. 
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herauszuziehen,  gelbst  wenn  sich  dasselbe  am 
Hoden  des  Hanfens  befinden  sollte.  Wenn  benötigt, 
legt  man  das  Mündel  anf  eine  hochliegende  schiefe 
Kutsche  (siehe  Abbild.  10)  und  zieht  die  Knüppel 
ab.  Jeder  einzelne  Knüppel  wird  dann  von  Hand 
weiter  gerollt  and  auf  einen  kleinen  Zufuhrrollgang 
gelegt,  welcher  ihn  automatisch  in  den  betreffenden 
Ofen  weiter  befördert.  Die  Ofen  arbeiten  kon- 
tinuierlich, haben  ungefähr  32  Pufs  (9,6  m) 
Spannweite  und  Länge  und   ein  aufgehängtes 


Diese  beiden  Strafsen  besitzen  eine  ganze  Reihe 
von  Eigentümlichkeiten.  Nicht  nur  die  vier 
kontinuierlichen  Vorgerüste,  sondern  auch  die 
sechs  Fertiggerüste  bestehen  alle  nur  aus  Duo- 
ständem  mit  angegossener  Haube;  dadurch 
sichert  man  sich  eine  möglichst  grofse  Steifig- 
keit und  Einfachheit.  Die  13  zöllige  und  die 
10 zöllige  Vor* trafst-  sind  einander  ähnlich  ge- 
baut and  werden  durch  Stirnräder  von  den 
Enden   der  Maschinenwellen  aus  angetrieben. 


Abbildung  6.    Wartnbetten  und  Bühne  für  die  14"  kontinuierliche  Strafse. 


(iewölbe.  Als  Krenustoff  dient  natürliches  Gas. 
Obgleich  die  Ofen  aufserordentlich  grols  sind,  so 
wurde  doch  eine  vollständig  gleichmäfsige  Ver- 
teilung von  Luft  und  Gas  darch  Anordnung 
von  15  Eintrittsventilen  gesichert.  Die  Ausstofs- 
türe  jedes  Ofens  liegt  möglichst  nahe  dem  ersten 
Walzenpaare  des  anstofsenden  kontinuierlichen 
Walzwerks  von  vier  Gerüsten.  Die  zwei  Walz- 
werke sind  vollständig  verschieden  and  von- 
einander getrennt.  Die  schwerere  Strafse  hat 
10  Gerüste  mit  Walzen  von  13"  (326  mm)  Durch- 
messer, die  leichtere  ebenfalls  1<)  Gerüste,  jedoch 
mit  Walzen  von  nur  10"  (254  mm)  Durchmesser. 


Die  Maschinen  von  Hnckeye  sind  Tandem-Ver- 
bund -  Kondensationsmascbinen ,  sie  sind  beide 
gleich  und  haben  30  bezw.  54"  Cylinderdurch- 
messer  und  48"  Hub  (entsprechend  755,  1360 
und  1200  mm)  und  treiben  die  Fertigstrafse 
dnreh  RietnentransmisBionen.  Die  13  zöllige 
Strafse  besteht  aus  zwei  getrennten  Walz- 
werken, jedes  hat  drei  Gerüste  mit  Ständern 
für  zwei  Walzen  und  einen  Kammwalzenständer 
für  zwei  Krausein.  Die  Maschine  treibt  eine 
Vorgelegewelle,  welche  mit  dem  oberen  Zapfen 
der  einen  Strafse  zusammenarbeitet  und  durch 
die  drei  oberen  Walzen  mit  dem  niederen  Kamm- 
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Abbildung  7.    Warmbetten  und  Verladegeleis  für  die  14"  kontinuierliche  Strafse,  lowia  Krangerüst 

über  dem  Verladeraum  der  40"  Blockstraße. 


Abbildung  H.    \V  arm  bei  Un  uud  Samnieltiseh  für  die  14"  kontinuierliche  Strafse. 
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zapfen  der  zweiten  Strafse.  Auf  diose 
Weise  laufen  die  drei  Walzenpaare  auf 
der  einen  Seite  der  in  der  Mitte  befind- 
lichen Katnmwalzen  alle  in  derselben 
Richtung,  welche  der  Beweg  ungsrich- 
tang  der  drei  anderen  Walzenpaare  ent- 
gegengesetzt ist.  Diese  Anordnung  er- 
möglicht einen  sehr  grofsen  Radius  für 
die  Umfuhrungen  (siehe  Abbildung  11). 
Man  sieht  aus  dem  Bilde,  dafs  der  Knüppel 
von  9  in  L&nge,  wenn  er  den  Ofen  ver- 
lassen und  das  Vorwalzwerk  passirt  hat, 
zunächst  zwischen  zwei  Schleppwalzen, 
welche  sehr  nahe  der  Hflttensohle  liegen, 
hindurchläuft,  hierauf,  entlang  der  Um- 
führnng  in  das  erste  Kaliber,  abermals 
entlang  einer  zweiton  Umführnng  in 
das  zweite  Gerüst  u.  s.  w.,  bis  zum 
sechsten  Stich,  von  welchem  er  durch 
eine  Röhre  in  einen  langen  Trog  aus- 
läuft, welcher  nach  dem  Warmbett  führt. 
Im  Bilde  ist  diese  Röhre  in  den  Trog 
zurück-  und  von  dem  Fertigkaliber  fort- 
geschoben. Drehbare  Einführungen  wer- 
den vor  jedem  Einlafs  benutzt,  und  so 
wirkt  das  Fertigwalzwerk  mit  seinen 
Umfuhrungen  an  beiden  Seiten  voll- 
kommen automatisch. 

Das  Walzwerk  von  10"  oder  254  mm 
Durchmesser  (s.  Abbild.  12)  besteht  aus 
drei  Strafsen,  von  denen  jede  wieder 
zwei  Gerüste  enthält.  Die  Ständerhaben 
wie  oben  eine  vollständig  geschlossene 
Construction,  und  jedes  Walzenpaar  hat 
seinen  eigenen  Kammwalzenständer.  Die 
drei  Strafsen  werden  durch  drei  Vor- 
gelegewellen angetrieben,  welche  von 
einer  einzigen  Riementransmission  aus 
betätigt    werden.      Die  auslaufenden 
Enden  der  Walzstücke  werden  in  jeden 
Einlafs  der  sechs  Ger  äste  durch  ebenso 
viel  Mann  eingesteckt  und  die  fertigen 
Walzstücke  durch  ein  Führungsrohr  auf 
das  Warmbett   geleitet.     Bei  diesem 
Walzwerke  Bind  die  Geschwindigkeiten 
derartig  bemessen  worden,  dafs  die  ent- 
stehenden  Schlingen    möglichst  klein 
werden:    Dies  wurde  nicht  nur  dadurch 
erreicht,  dafs  man  den  drei  Strafsen 
verschiedene    Geschwindigkeiten  gab, 
sondern  auch  dadurch,  dafs  die  ersten 
Walzen  und  Kammwalzen  in  jeder  Strafse 
9'/*"  (241  mm)  Durchmesser  haben,  wäh- 
rend  die   zweiten    lO'/s"   (266  mm) 
Durchmesser  erhielten.  Die  zwei  Warm- 
betten sind  Bich  im  allgemeinen  ähnlich, 
nur  dafs  jenes  der  13  zölligen  Strafse 
schwerer  und  breiter  ist,  als  das  der 
10 zölligen;  jedes  ist  450'  oder  135  m 
laug.     (Siehe  Abbildung  13  und  14.) 
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Die  Wannbetten  beste- 
hen je  aoe  fünf  besonderen 
Einrichtungen:  1.  einem 
Aoslaufrollgang;  2.  einem 
Streckapparat  mit  Hebe- 
zange; 3.  einem  geeigneten 
Kaltbett;  4.  einem  Sammel- 
tisch mit  Qaerachlepper ; 
5.  einem  abführenden  Sche- 
renrollgang.  Jede  dieser 
Einrichtungen  ist  wieder 
135  m  lang.  Der  Auslauf- 
rollgang  ist  von  neuer  Con- 
struction,  wie  aus  Abbil- 
dang  14  ersichtlich  ist,  bei 
welcher  Aufnahme  drei  Deck- 
platten abgehoben  wnrden. 
Das  austretende  Walzstück 
läuft  in  den  Trog  und  wird 
von  den  Transportrollen  ge- 
tragen, welche  durch  die 
Abdeckplatten  in  der  üb- 
lichen Weise  herausragen. 
Die  Neuheit  besteht  darin. 


Abbildung  10.    Knüppellager,  schiefe  Rutschen  und  Kollgänge 
zum  Einfuhren  der  Knüppel  in  <iie  Ofen. 


Abbildung  11.    Mittel  walz  werk  von  326  mm  Walzendurchmesser  mit  kontinuierlichem  Ofen 

nebst  Vorwalzwerk  und  Fertigstrarse. 
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Abbildung  12.    Feineisenwalzwerk  von  254  min  Walzendurchmesser  mit  kontinuierlichem  Ofen, 

Vorwalzwerk  und  Fertigstrafse. 


diifs  die  Transportrollen  konisch  sind,  aber  mit 
der  Oberkante  horizontal  liegen.  Die  Arhsen  der 
Köllen  liegen  gegen  die  auslaufenden  Stücke 
etwa«  im  Winkel  nnd  zwar  die  Rollenspitzen 


Abbildung  13.    Wannbett  von  I3f>  m  Länge. 


den  Grundflächen  etwas  vorans.  Vermöge  dieser 
Anordnung  wird  das  Walzgut  an  das  stärkere 
Ende  der  Rollen  gedrückt  und  läuft  mit  der 
gröTsten  Geschwindigkeit  weiter.  Zur  Bedienung 
des  Bettes  ist  es  unbedingt 
nothwendig,  dafs  das  erste 
Ende  des  auslaufenden  stak- 
kos innerhalb  einer  Ent- 
fernung von  2  Fufs  (610  mm) 
vor  dem  Ende  des  Bettes 
festgehalten  wird.  Die  Ge- 
schwindigkeit ist  sehr  grofs 
und  die  Stöcke  folgen  ein- 
ander oft  in  Zwischenräumen 
von  weniger  als  fünf  Secun- 
deu.  Um  nun  das  Stillstehen 
rechtzeitig  zu  erreichen, 
wird  da«  Rundeisen  zunächst 
gegen  das  schwächere  Ende 
der  konischen  Rolle  hin 
transportirt,  wo  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit sohl- 
langsam  ist.  Dort  angekom- 
men, wird  es  ans  dem  Trog 
gehoben.  Hierzu  dienen 
eigentümliche  Tragrerhen, 
welche  in  dem  schiefen  Kiihl- 
bett  eingebaut  sind, und  von 
denen  jeder  am  oberen  Ende 
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einen  gebogenen  Hebel  besitzt ;  gewöhnlich  liegen 
letztere  etwas  unter  dem  Trogbodeo,  durch  die 
Bewegung  der  Rechen  aber  nehmen  Bie  eine  Lage 
von  etwa  30 0  Neigung  ein  und  veranlassen  so 
das  Stück  zum  Herabrutachen  gegen  den  ersten 
Rechenzahn,  wo  es  liegen  bleibt  und  durch  eine 
einfache  Streckvorrichtung  etwaige  kleine  Krüm- 
mungen ausgerichtet  werden. 

Die  Walzstticke  werden  breitseits  dadurch 
transportirt,  dals  man  den  Winkel,  unter  welchem 
die  Rollen  liegen,  verstellt.  Dadurch '  ist  es 
möglich,  daB  Walzgut  gegen  die  konischen  Spitzen 


füllt  die  sämmtliche  auf  dem  Kühlbett  liegende 
Walzwaare  um  eine  Stufe  nach  unten;  das  unterste 
Stück  gleitet  sodann  auf  den  sogenannten  Sammel- 
tisch, wo  es  mit  den  anderen  dort  bereits  vor- 
handenen zu  einem  langen  Kunde  vereinigt  wird 
und  zwar  durch  die  Wirkung  von  nachschiebenden 
Gleithebeln.  Sobald  eine  genügende  Zahl  von 
Stücken  angesammelt  ist,  werden  sie  durch 
die  Hebel  weiter  auf  den  Scheerenrollgang 
geschoben  und  der  Scheere  zugeführt,  wo  alle 
Enden  gleichzeitig  abgeschnitten  und  dann  die 
Stücke  auf  die  gewünschten  Langen  weiter  unter- 


Abbildung 14.    Warmbett  von  135  m  Länge. 


hin  zu  bringen,  welche  scharf  rillenartig  einge- 
schnitten sind.  Sobald  ein  Walzstück  über  diese 
Kante  herabfallt,  werden  die  Rollen  sofort  in 
ihre  ursprüngliche  Lage  zurückgebracht  und  sind 
nun  fertig  znr  Aufnahme  eines  neuen  Walzstückes. 
Das  vorhergehende  Stück  ist  mittlerweile  langsam 
auf  den  Rollenenden  nach  vorn  geglitten;  es 
würde  selbstverständlich  zurückgleiten,  wenn  die 
vorhin  erwähnte  Rille  nicht  vorhanden  wäre; 
so  aber  kann  ein  Stück  über  das  andere  ohne 
Störung  hinlanfen. 

Nachdem  die  auslaufenden  Stücke  auf  das 
schiefe  Kfihlbett  gebracht  worden  sind,  werden 
sie  in  eine  allmähliche  Abwärtsbewegung  versetzt. 
Durch  das  jedesmalige  Anheben  eines  Stückes 


theilt  werden.  Die  Anschlagvorrichtung,  ihre 
Stellbarkeit  und  der  rückseitige  Scheerenrollgang 
sind  anfserofdentlich  gut  construirt  worden.  Die 
auf  Längen  geschnittenen  Walzstücke  werden 
durch  eine  grofse  Zahl  von  Hebeln  in  eine  Art 
Gerippe  hineingeworfen,  welches  aus  einer  Reihe 
von  taschenförmigen  Ständern  besteht  und  diiect 
auf  einer  Waage  montirt  ist.  Nachdem  fünf  oder 
mehr  Tonnen  abgeschnitten  sind,  wird  nach- 
gewogen, sodann  werden  ein  paar  Ketten  um  das 
Bündel  herumgelegt  und  letzteres  wird  abgehoben. 
Schliesslich  wird  das  Bündel  noch  durch  einige 
Handeisen  zusammengeschnürt  und  ist  auf  diese 
Weise  zur  Verfrachtung  fertig. 
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Zu  vorstehendem  Bericht  der 
Morgan-Gegellschaft,  der  in  seinem 
zweiten  in  vorliegender  Nummer 
veröffentlichten  Teile  gleichzeitig 
eine  Fortsetzung  der  beiden  im 
vorigen  Jahrgang*  erschienenen 
Aufsätze  über:  „Moderne  Walz- 
werksanlagen für  Band-  und  Han- 
delseisenu  bildet,  teilt  Hr.  Ober- 
ingenieur P.  Eyermann  ergän- 
zend noch  Folgendes  mit: 

Diese  neue  Walzwerksanlage 
befand  sich  schon  in  Vorarbeit, 
während  ich  im  Jahre  1899  in 
Amerika  (Duquesne)  selbst  als 
Constructeur  angestellt  war.  Bei 
meinem  jetzigen  Besuche  wurde 
mir  durch  die  Zuvorkommenheit 
dortiger  Ingenieure  auch  noch 
weiteres  Material  über  die  neuen 
Anlagen  in  Duquesne  bereitwil- 
ligst zur  Verfügung  gestellt  und 
wäre  vielleicht  Folgendes  als  ganz 
interessant  noch  anzuführen. 

Das  Blockwalzwerk  ist  ähnlich 
wie  alle  amerikanischen  gebaut 
und  in  seiner  Anordnung  haupt- 
sächlich dadurch  vorteilhaft  von 
den  deutschen  Blockstrafsen  ver- 
schieden, dafs  es  bei  einem  ge- 
ringen Walzendurchmesser  auf 
kurzer  Bundlänge  und  sehr  hohem 
Hub  der  Oberwalze  basirt  ist,  ganz 
im  Gegentheil  zu  den  hiesigen 
Blockstrafsen,  wo  man  mehr 
grofse  Durchmesser,  grofse  Bund- 
länge und  kleinen  Hub  der  Ober- 
walze vorzieht.  Auch  die  neoe 
Strafse  in  Duquesne  hat  katum 
mehr  als  1600  mm  Bnndlänge, 
und  sind  damals  nnr  fünf  Kaliber 
vorgesehen  worden,  je  eins  von 
5,  4,  fi,  11  und  24",  entspre- 
chend 100,  125,  200,  280  und 
610  mm  Breite;  auch  war  über 
die  ganze  Blockstrafse  ein  Lauf- 
kran dahinfahrend  gedacht. 

Abbildung  15  zeigt  den  Plan 
des  kontinuierlichen  Walzwerks. 
Aus  demselben  ist  die  normale  An- 
ordnung der  neueren  Morganschen 
Walzwerke  vollkommen  genau  er- 
sichtlich. Das  Walzwerk  be*teht 
aus  zehn  Gerüsten,  welche  hinter- 
einander liegen  und  von  einer 
gemeinsamen  Atitriebsmaachine 
ans  angetrieben  werden. 

♦  „Stahl  und  Eisen11  1902  Heft  » 
8.  1093  und  Heft  21  8.  1198. 
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Die  Entfernung  zwischen  den  einzelnen 
Gerüsten  nimmt  gegen  den  Anfang,  wo  sich  die 
fliegende  Schere  befindet,  zn  nnd  steigt  von 
1675  anf  3050  mm.  Die  ganze  Länge  von  Mitte 
erstem  bis  Mitte  letztem  Walzgerüst  beträgt  etwa 
19  300  mm.  Bei  Zugrundelegung  einer  Tonren- 
zahl der  Maschine  von  100  i.  d.  Minute  sind  die  un- 
gefähren Umdrehungen  bei  zehn  Gerüsten  folgende: 


1.  Geräst  . 

2.  *  . 
8. 
4. 
5. 


23 
28 
33 
39 
48 


6.  Gerüst 

7.  » 

8.  „ 
9. 

10. 


60 
88 
106 
125 
154 


Aus  Abbildung  15  ist  die  Detailkonstruktion 
des  Walzwerks  ziemlich  deutlich  ersichtlich  und 
erübrigt  sich  daher  eineausführliche  Beschreibung. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Pflr  die  unter  dieier  Rubrik  erwhelnenden  Artikel  übernimmt  dl«  RedakUoD  keine  Veraotwortanf.) 


Amerikanische 

An  die 

Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Ubor  das  außerordentliche  Waebstum  der 
Draht-  und  Walzdrahtindustrie  in  den  Vereinigten 
Staaten  ist  bereits  vieles  gesagt  und  geschrieben 
worden,  aber  es  gibt  doch  nur  wenig  Leute,  die 
die  Gröfse  dieser  Industrie  und  ihre  staunens- 
wert« Ausdehnung  während  der  letzten  25  Jahre 
riobtig  zu  schätzen  wissen.  Man  kann  sieh  einen 
Begriff  von  den  Fortschritten  der  Walzdraht- 
fabrikation machen,  wenn  man  bedenkt,  dafs  vor 
25  Jahren  eine  Erzeugung  von  20  t  in  24  ständiger 
Schicht  eine  gute  Tagesleistung  bedeutete,  während 
es  heutzutage  einige  Werke  gibt,  die  jahrein 
jahraus  Ober  400  t  in  derselben  Zeit  liefern. 
Wenn  man  sich  ferner  klar  macht,  dafs  beinahe 
400  000  t  Draht  jährlich  zu  Nägeln  und  Ober  eine 
halbe  Million  Tonnen  zu  Zäunen  in  Form  von 
Drahtgeflecht  und  Stacheldraht  vorarbeitet  werden, 
so  wird  man  eine  Ahnung  von  dem  Umfang  der 
amerikanischen  Drahtindustrie  erhalten  und  von 
der  grofsen  Nachfrage,  welche  nach  Walzdraht 
herrscht.  Zieht  man  ferner  die  Verwendung  des 
Drahtes  zu  anderen  Zwecken  in  Betracht,  so  trifft 
man  gleichfalls  auf  erstaunliche  Zahlen;  so  werden 
beispielsweise  15  000  t  Draht  zu  Bettmatratzen, 
50  000  t  zu  Bettfedern  und  5000 1  zu  Steck-  und 
Haarnadeln  verbraucht,  dazu  kommen  noch  viele 
Tausend  Tonnen  feinen  Drahtes,  dessen  man  für 
alle  möglichen  Zwecke  bedarf.  Es  erscheint  fast 
unglaublich,  dafs  5000  t  Draht  allein  zu  Steck- 
und  Haarnadeln  verarbeitet  werden,  aber  nichts 
benutzt  man  so  allgemein  wie  eine  Stecknadel 
und,  wenn  einmal  gebraucht,  kommt  sie  selten 
ein  zweites  Mal  zur  Verwendung.  Es  gibt  kein 
zweites  aus  Eisen  hergestelltes  Erzeugnis,  das  sich 
einer  so  allgemeinen  Verwendung  erfreut  wie  der 
Draht.  Jeder  Bauer  braucht  ihn  in  Form  von 
Nägeln  und  Zaundraht,  ebenso  wie  seine  Frau 
und  seine  Familie  des  Drahtes  für  die  vielen 
kleinen  häuslichen  Verwendungszwecke  in  Form 
von   Näh«.,   Steck-  und  anderen  Nadeln  bedarf. 


Drahtindustrie. 

Man  verwendet  Draht  zum  Binden  von  Büchern 
zur  Anfertigung  von  Durchschlägen,  zum  Verkorken 
von  Flaschen,  zu  Papierhaltern,  Fensterschirmen 
und  Drahtgeweben  aller  Art.  Draht  braucht  der 
Schneider  bei  der  Anfertigung  von  Kleidern,  und 
Bilder  werden  mit  Draht  aufgehängt.  Ein  grofser 
Teil  des  erzeugten  Drahtes  dient  zu  telegraphischen 
Zwecken,  zu  Transmissionen,  zum  Tragen  und 
Heben  von  Lasten,  und  wird  ferner  verarbeitet 
zu  Fischhaken,  Klaviersaiten,  Schrauben,  Nieten, 
Kopierzwecken  u.  s.  w.,  kurz  man  konnte  diese 
Aufzählung  bis  ins  Unendliche  fortsetzen,  was 
eben  beweist,  dafs  es  kein  Material  gibt,  das  all- 

I  gemeiner  gebraucht  würde  als  der  Draht. 

Es  kann  keinem  Zweifel  unterliegen,  dafs  die 
Verbilligung  der  Drahterzeugung  und  demzufolge 
die  Billigkeit  der  aus  Draht  hergestellten  Gegen- 
stände den  Hauptgrund  für  die  vielseitige  Ver- 
wendung dieses  Materials  bildet,  und  dafs  jeder 
Fortschritt  in  dieser  Beziehung  eine  Steigerung 
des  Verbrauches  nach  Bich  ziehen  wird.  Von  den 
1'/»  Millionen  Tonnen  Draht,  welche  jährlich  in 
Amerika  hergestellt  werden,  kehrt  nur  ein  ge- 
ringer Teil  in  Form  von  Schrott  in  den  Kreislauf 
der  Eisenwarenerzeugung  zurück;  eine  verlorene 
Nadel  bleibt  liegen  und  wird  durch  Rost  zer- 
stört, dasselbe  gilt  von  Nägeln,  Zaundraht  und 
allen  anderen  Drahtwaren,  während  Eisen  in  Ge- 
stalt von  Schienen  nach  etwa  zwanzigjährigem  Ge- 
brauch unter  einem  Gewichtsverlust  von  2  bis  4°/° 
wieder  verarbeitet  werden  kann.  In  den  Tagen 
der  Königin  Elisabeth  war  eine  Nadel  so  selten 
wie  ein  Diamant,  heutzutage  gibt  es  nichts  Wert- 
loseres —  wenigstens  was  den  Geldwert  an- 
betrifft —  als  eine  Nadel;  man  kann  daher  mit 
Recht  annehmen,  dafs  mit  dem  Wachstum  der 
Bevölkerung  eine  weitere  Verbilligung  der  Draht- 

i  fabrikation  eintreten  wird  und  sich  immer  weitere 
Verwendungsarten  für  Draht  finden  lassen.  Der 
gegenwärtige  Bedarf  an  Walzdraht  beträgt  l'/>  Mil- 
lionen Tonnen,  die  höchste  bis  jetzt  erreichte  jahr- 
liche Erzeugung  nahezu  1 400000  t.  Es  ist  auch 
bemerkenswert,  welches  Vertrauen  die  Kapitalisten 
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zu  dam  Wachstum  dieses  Industriezweiges  haben, 
wie  aus  der  Zahl  der  Drahtwalzwerke  hervorgeht, 
welche  sowohl  wahrend  der  letzten  8  Jahre  in 
Betrieb  gekommen,  als  mich  gegenwärtig  noch  im 
Kau  begriffen  sind.  Auch  die  beständig  zunehmende 
Verwendung  von  4zölligen  Knüppeln  für  die 
Wnlzdrahtfabrikation  ist  der  Beachtung  wert, 
nachdem  doch  Millionen  von  Dollars  darauf  ver- 
wendet sind,  die  Erzeugungskosten  für  Knüppel 
von  geringeren  Stärken  als  4"  herabzusetzen.*  Die 
amerikanischen  Walzdrahtfabri kanten  wenigstens 
sind  überzeugt,  dafs  ein  Vorteil  darin  liegt,  4zöllige 
Knüppel  zu  verwenden,  welche  direkt  aus  dem 
Block  in  einer  Hitzo  und  in  einem  Walzenpaar 
ausgewalzt  werden  können  und  eine  tägliche 
Mehrleistung  von  1200  bis  1800  t  liefern  gegenüber 
einem  Verfahren,  bei  dem  geringere  Stärken  zur 
Verwendung  kommen.  Ein  Blick  auf  die  nach- 
stehende Liste  amerikanischer  Drahtwalzwerke 
zeigt  den  Unterschied  an  Zahl  und  Leistung, 
welcher  zwischen  denjenigen  Walzwerken  besteht, 
die  4 zöllige  Knüppel,  und  solchen,  die  l'i'tzOllige 
Knüppel  verwenden 


Drahtwalzwerke  Typus 

Cleveland  Rolling  Hill  Co.,  Cleve- 
land, Ohio  

Allentown,  Allentown,  Pa.  

Beaver  Falls,  Beaver  Falls,  Pa.    .  . 

Oliver  &  Roberts,  Pittsburg,  Pa.  .  . 

H.  P.  Wire  Nail  Co.,  Cleveland,  Ohio 

New  Castle  Wire  Co.,  New  Castle,  Pa. 

Anderson,  Anderson,  1ml  

.lohet,  Joliet,  III  

Hankin,  Rankio,  Pa.  

Kitch  Mill,  Braddock,  Pa  

Ashland  Mill,  Ashland,  Ky  

Donora,  Donora,  Pa  

American  Wire  Co.,  Cleveland.  Ohio 

Consolidated,  Cleveland.  Ohio    .  .  . 

Pittsbnrg  Steel  Co.,  Monessen,  Pa.  . 

Kokomo  Steel  &,  Wire  Co.,  Kokomo,  Ind. 

Colorado  Fuel  &  Iron  Co.,  Pueblo.  Colo. 

National  Wire  Corporation.  New  Häven 
Conn.  .  

Alabama  Steel  &  Wire  Co.,  Ensley,  Ala. 

Ino.  Wales  Wire  Co..   Auhurn,  K.  I. 


*  Die  amerikanische  Praxis,  4  zöllige  Knüppel 
zu  Walzdraht  zu  verarbeiten,  ist  bereits  früher 
von  Garret  warm  empfohlen  worden.  Vergl.  die 
moderne  Praxis  des  Drahtziehens  und  ihre  Er- 
gebnisse.   .Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  10  S.  545. 
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!K>  000 

1 

90  000 

1 

60  000 

1 

75  000 

1 

75  000 

2 

200  000 

1 

100  000 

1 

75  000 

1 

70  000 

2 

180  000 

1 

70  000 

1 

75  000 

1 

100  000 

1 

75  000 

2 

200  000 

1 

70  000 

1 

80  000 

1 
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Drahtwalzwerke  Typus  „Daniels" 

Firma,  Knüppel      Anzahl  I^Utacf«- 

d.  Werk*  räfclckait 

Waukegon   4"  2  150  000 

Washburn  &  Moen  Mfg.  Co.     4"  8  200  000 

Zusammen  .  .         5      350  000 
Drahtwalzwerke  Typus  .Morgan". 

Klrwa                       KnSppil       Anzahl  L.Ll.nr.- 

d.  Wrrke  r.h(ckrlt 

American  Steel  &  Wire  Co.     4"  50  000 

(irand  Crossing,  Chicago  .    1*/."         —  60  000 

Sharon  Steel  Co  IV         —  120  000 

Wiokwire  Brothers     .  .  .    1»«"         —  60  000 

Zusammen  .  .  .    IV  240000 
Insgesamt: 

Tjpna  Knüppel     Anaabi  l.elaUior*- 

d.  Wrrke  fähifkelt 

„Garrett-   .      4"  23       1  885000 

„Daniels"   4"  5         350  000 

„Morgan"  _4£  1  50  000 

Zusammen  .  .     4"  29       2  285  00" 

„  Morgan"   IV  240  000 

Aus  diesen  Zahlen  geht  hervor,  dafs  die  ameri- 
kanische Walzdrahterzeugung,  nachdem  alle  im 
Bau  befindlichen  Werke  in  regelrechten  Betrieb 
gekommen  'sind,  etwa  2500000t  betrafen  und 
demnach  die  gegenwärtige  Erzeugung  an  Bessemer- 
schienen übertreffen  wird. 

Wer  die  Geschichte  der  amerikanischen  Walz- 
drahtindustrie kennt  und  die  vorstehende  Liste 
—  welche  keineswegs  das  Maximum  der  Leistungs- 
fähigkeit angibt  —  durchgeht,  wird  dieser  Behaup- 
tung beipflichten.  Indessen  geht  der  Streit  darnber, 
ob  man  besser  4  zöllige  oder  schwächere  Knüppel 
verwendet,  immer  weiter  und  es  sind  Walzenstrafsen 
im  gröfsten  Mafsstabe  errichtet  und  Öfen  entworfen, 
um  80  Fulä  lange  Knüppel  von  schwächeren  Ab- 
mesbungen  als  4  Zoll  im  Quadrat  zu  verarbeiten; 
man  hatte  sogar  in  dieser  Richtung  während  der 
letzten  drei  Jahre  bedeutende  Fortschritte  gemacht, 
aber  es  ist  plötzlich  insofern  ein  Umschwung  ein- 
getreten, als  eines  der  gröfsten  Werke  seine  für 
Verwendung  von  »•/*■,  2  zölligen  und  anderen  Knüp- 
peln von  weniger  als  4  Zoll  Seitenlänge  gebauten 
Strafsen  so  umgebaut  hat,  dafs  nicht  nur  4  zöllige. 
sondern  in  einzelnen  Fällen  sogar  5zöllige  Knüppel 
zur  Verarbeitung  kommen.  Ich  behaupte,  dafs  in 
einem  Zeitraum  von  zehn  Jahren  ein  Drahtknüppel 
von  weniger  als  4  Zoll  im  Quadrat  eine  Merkwür- 
digkeit bilden  wird.  Wenn  wir  uns  vergegenwär- 
tigen, dafs  einer  Jahreserzeugung  von  2285000  t 
4" -Knüppel  nur  240000  t  schwächere  Knüppel 
KeRenüberstehen,  erscheint  dies  ganz  glaublich. 

Wm,  Garrett. 
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Mitteilungen  aus  dem  fiisenhüttenlaboratorium. 


Beiträge  zur  Eisenanalyse. 

George  T.  Dougherty*  veröffentlicht  eine 
Reihe  Verbesserungen  und  Aenderungen  von  He- 
thoden  der  Eisenanalyse. 

Schwefelbestimmung    im    Eisen  nach 
der  Entwicklungsmethodo.    Es  ist  bekannt, 
data  die  Methoden  der  Sohwefelbestimmung,  bei 
welchen  der  Schwefel  als  Schwefelwasserstoff  aus- 
getrieben wird,  zu  niedrige  Resultate  geben.  Die 
Differenz  betragt  nach  der  Erfahrung  des  Verf. 
0,005—0,025  %.    Da  der  Rückstand  bei  Prüfung 
meist  kaum  die  fehlende  Sehwefelmenge  noch  ent- 
hält, so  nimmt  der  Verf.  an,  data  ein  Theil  des 
Schwefels  als  mercaptanahnliche  Verbindung  wog- 
geht, die  nicht  von  der  Alkalilösung  absorbirt  wird. 
Die  angewandte  Correctur  von  0,01—0,02  %  ist  sehr 
willkürlich.    Walters  und  Miller  erhitzen  die 
Eisenspäne  vorher  in  einem  Porzellan-  oder  Nickel- 
rohr unter  Ueberleiten   von  nicht  oxydirendem 
Gase  (Naturgas)  und  erzielen  richtige  Resultate. 
Der  Verf.  fand,  dafs  derselbe  Zweck  einfacher  da- 
durch erreicht    wird,    dafs  man  die  Spane  im 
offenen  Porzellantiogel  über  dem  Bunsenbrenner 
orliitzt  und,  anstatt  Gas  überzuleiten,  nur  lose  ein 
Stück  Filtrirpapier  auflegt  und  15  Min.  erhitzt. 
Die  zusammenhängenden  Spane  werden  dann  zer- 
kleinert, 5  g  davon  kommen  in  eine  Gasentwick- 
lungsflasche, man  giefet  50  cc  Salzsäure  (1:1)  zu 
und  fängt  den  entwickelten  Schwefelwasserstoff 
in  17  cc  Kalilauge  (175  g  im  Liter)  in  einer  Will- 
Vnrrentrappschen  Flasche  auf.   400  cc  der  Losung 
*uuert  man  mit  20  cc  starker  Salzsäure  an  und 
titrirt  mit  Jod.    Man  kann  den  Schwefelwasser- 
stoff  auch  in  der  Vorlage  mit  20  cc  Bromwasser 
oxydiren  und  den  Schwefel  gewiohtsanalytisch  be- 
stimmen. Als  Beleganalysen  giebt  der  Verf.  einige 
Resultate,  die  er  mit  Proben  von  Roheisen  erhalten 
hat,    welche  aus  dem  „Standardizing  Bureau  of 
American   Foundrymens  Association"  stammten. 
Die  von  ihm   nach  obiger  Methode  erhaltenen 
Zahlen  stimmen  aber  gut  mit  den  offiziellen  An- 
gaben überein.    Das  Glühen  der  Eisenspäne  hat 
noch  den  weiteren  Vorteil,  dafs  beim  Lüsen  kein 
Schaum  auf  der  Flüssigkeit  entsteht,  sondern  eine 
reine  Oberfläche,  wie  bei  Stahlproben. 

G r a p h i t b e s t  i  m  m u n g  durch  directe 
Wägung.  Man  löst  1  g  Späne  in  60  g  Salpeter- 
säure (1,03),  erhitzt  30  Minuten  lang  und  erhalt 
5  Minuten  im  Sieden,  dann  filtrirt  man  die  durch- 
einandergerührte Probe  durch  einen  Goochtiegel, 
welcher  als  Filterschicht  eine  Scheibe  schwedischen 
Filtrirpapiers  enthält,  das  man  zuvor  bei  115°  ge- 
trocknet und  gewogen  hat.     Man   wäscht  dann 

•  „Iron  Age-  1902,  69,  8.  Mai. 


zuerst  mit  verdünnter  Salpetersäure,  dreimal  mit 
heifsem  Wasser,  zwei-  bis  dreimal  mit  heifser  10 
bis  15  H  Kalilauge,  dreimal  mit  Wasser,  zweimal 
mit  heifsor  verdünnter  Salzsäure,  dreimal  mit 
heilsem  Wasser,  dann  mit  Alkohol  und  zum  Schlufs 
mit  Aether.  Der  Goochtiegel  wird  nun  1  Stunde 
lang  bei  120°  getrocknet  und  gewogen,  dann  der 
Inhalt  verascht  und  wieder  gewogen.  Die  Differenz 
multiplicirt  mit  0,96  ergiebt  den  Graphitgehalt. 
Das  Waschen  mit  Kalilauge  ist  wesentlich,  es  dient 
zur  Entfernung  von  Kieselsäure  und  zum  Auf- 
schliefsen  kleiner  Mengen  unlöslicher  Carbide. 
Die  Anwendung  von  Flulssäure  verwirft  der 
Verf.,  da  man  unzuverlässige  Resultate  erhalte. 
Die  Anwendung  von  Filtrirpapier  statt  Asbest  im 
Goochtiegel  verdient  den  Vorzug,  weil  dor  Graphit 
auf  den  Asbestfasern  nicht  immer  verbrennt  und 
weil  nach  Erfahrung  des  Verf.  dor  Asbest  bei  den 
angewandten  Temperaturen  merklich  flüchtig  ist. 

Beständige  Abnahme  des  Graphit- 
gehaltes in  oft  gebrauchten  Spänen. 
P.  W.  Shimer  hat  empfohlen,  üufseisenspane 
für  die  Graphitbestimmung  mit  Alkohol  zu  be- 
feuchten, zu  mischen  und  so  aufzuheben.  Braucht 
man  diese  Vorsichtsmaßregel  (Alkohol)  nicht,  so 
nimmt,  wie  sich  der  Verf.  überzeugt  hat,  der 
Graphit-  und  damit  der  Gesammt- Kohlenstoff- 
gehalt beständig  ab.  Dasselbe  geschieht,  wenn  man 
die  Roheisonprobe  fein  zerkleinert  und  siebt.  Der 
Verf.  nimmt  an,  dafs  der  Graphit  als  feiner  Staub 
weggeht.  Es  werden  zwei  Belege  angeführt:  zwei 
Normalprobcn  enthielten  bei  Ankunft  8,11  bezw 
2,80  %  Graphit;  nachdem  aus  den  Flaschen  so  oft 
Proben  genommen  waren,  dafs  nur  noch  '/«  bezw. 

darin  war,  war  der  Graphitgehalt  auf  2,12  bezw. 
2,16  %  heruntergegangen. 

Regeneration  alter  K  u  p  f  e  r  1  os  u  n  g  e  n 
für  Kohlenstoff boBtimmungen.  Verf.  be- 
nutzt zur  Kohlenstoffbestimmung  Kaliumkupfer- 
chlorid. Um  gebrauchte  Losungen  davon  wieder 
gebrauchsfähig  zu  machen,  versetzt  er  400  cc  alter 
Lösung  mit  40  cc  starker  Salzsäure  und  7  g  Kalium- 
chlorat,  kocht  6  bis  10  Minuten  und  filtrirt  nach 
dem  Abkühlen  durch  Asbest.  Der  geringe  Ge- 
halt an  freiem  Chlor  ist  nicht  weiter  schädlich. 
Nach  6-  bis  6  maliger  Regeneration  enthält  die 
Lösung  so  viel  Salze,  dafs  man  sio  wegschütten 
mufs. 

Manganbestimmung  in  Eisen  und 
Stahl.  Die  Permanganatlösung  enthält  8,90  g 
in  2  Liter,  1  cc  =  0,0010  g  Mangan,  Bei  Gufeoisen 
übergiefst  man  1  g  Späne  mit  20  co  Salpetersäure 
(1,13),  bei  Stahl  mit  15  cc  (1,2).  erhitzt,  kocht  ziem- 
lich weit  ein,  kühlt  ab,  verdünnt,  spült  in  eine 
400  cc  fassende  Mersflasche,  sotztZinkoxyd-Emulsion 
hinzu,  schüttelt,  läfst  absetzen  und  filtrirt  200  cc 
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ab.  Die  Lösung  wird  nach  dem  Aufkochen  wie 
üblich  titrirt.  Die  abgelesenen  cc  X  0,2  geben 
direct  Procunte.  Verf.  stellt  seine  Permanganat- 
lösung  auf  einen  Stahl  ein,  dessen  Mangangehalt 
gewichtsanalytisch  bestimmt  war.  Ein  geringer 
Zinküberschufs  verbessert  die  Schärfe  der  Eod- 
reaction.  Um  übertitrirto  Proben  nicht  verloren 
gehen  zu  lassen,  empfiehlt  der  Verf.  da«  Verfahren 
von  Dubois  und  Mixer.  Man  dampft  15  cc 
der  Permanganatlösung  auf  8  bis  4  cc  ein,  setzt 
einige  Tropfen  Salzsaure  zu,  kocht,  vertreibt  das 
Chlor,  neutralisirt  mit  Zinkoxyd  und  verdünnt 
auf  10  cc.  1  cc  dieser  Manganchloridlösung  —  1  cc 
Permanganat.  Man  setzt  also  zur  übertitrirten 
Probe  diese  Lösung  und  titrirt  fertig.  Verf.  em- 
pfiehlt, sich  einen  gröberen  Vorrath  dieser  Lösung 
herzustellen,  indem  man  2,955  g  Permanganat  in 
50  cc  Wasser  löst,  wie  ob*?n  behandelt  und  auf 
1  Liter  auffallt. 


Drehbares  Glühgestell. 


Im  Gegensatz  zu  anderen  GlQhgestellen,  bei 
denen  die  Brenner  in  einer  Geraden  liegen,  sind 
bei  der  durch  die  Abbildung  veranschaulichten 
Neuerung,  auf  welche  F.  Pi  I  z  in  einer  „Mitteilung 
der  k.  k.  landwirtschaftlich-chemischen  Versuchs- 
Station  in  Wien"  aufmerksam  macht,  die  Flammen 


J  im  Kreise  angeordnet.  Das  Gestell  selbst  besteht 
dementsprechend  aus  einem,  um  eine  feststehende 
Achse  drehbaren  Kranz  von  6  oder  6  Eisenringen, 

1  deren  jeder  ein  Tondreieek  zur  Aufnahme  eines 
Platintiegels  tragt.    Der  Zweck  der  Neuerung  ist 


L>rct>b*m  «ilühfcilell. 


der,  das  Weitersetzen  der  Tiegel  von  der  ersten 
Flamme  bis  zur  letzten,  der  eigentlichen  Glöh- 
flamme,  sich  zu  ersparen.  Eine  einfache  Sperr- 
vorrichtung, bestehend  aus  einem  federnden  Stift 
A  und  Nuten  B  (vergl.  die  Abbildung),  dient  dazu, 
den  Drehkranz  in  den  einzelnen  Stellungen  fest- 
zustellen. 


Der  eisenverstörkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  130.) 


Nachdem  bisher  die  bemerkenswertesten 
Bauweisen  in  Eisenbeton  beschrieben  worden 
sind,  soll  die  jetzt  folgende  Beschreibung  aus- 
geführter Anlagen  den  Zweck  verfolgen,  zn 
zeigen,  was  sich  bei  dem  heutigen  Stande  der 
Eisenbeton-Technik  Bchon  alles  ausführen  läfst 
und  tatsächlich  ausgeführt  wird.  Als  Beispiele 
sind  für  die  Hochbau-Konstruktionen  vorzugs- 
weise Ausführungen  nach  dem  System  Henne- 
bique  aus  verschiedenen  Gründen  gewählt  worden. 
Zunächst  ist  diesos  System  dasjenige,  welches 
auf  diesem  Gebiete  eine  vielseitige  Anwendung 
zuläfst,  infolgedessen  eine  grofse  Verbreitung 
gefunden  hat  und  auch  noch  auf  längere  Zeit 
für  die  weitere  Entwicklung  der  Eisenbeton- 
Konstruktionen  im  Hochbau  vorbildlich  sein  durfte. 

Die  einschlägige  Literatur  hat  sich  daher, 
abgesehen  von  einigen  Abhandlungen,  welche  die 
Bauweiae  Monier  und  die  statische  Berechnung 


von  Eisenbeton-Konstruktionen  betreffen,  haupt- 
;  sächlich  mit  dem  System  Hennebique  befafst. 
Aufser  einigen  in  der  „Schweizerischen  Bau- 
zeitnng"   und  in  der   „Zeitschrift  des  Oster- 
reichischen Ingenieur-  und  Architekten-Vereins" 
j  enthaltenen  bemerkenswerten  Veröffentlichungen 
l  ist  in  deutschen  Zeitschriften  wenig  über  die  Aus- 
führungen nach  dem  SyBtem  Hennebique  bekannt 
geworden.    Die  ausländische  Literatur  bringt 
schon  mehr;  die  Abbildungen  zu  den  nachstehend 
beschriebenen  Konstruktionen  sind  teils  einer  in 
der  Zeitschrift  „Annales  des  Traveaux  Publics  de 
Belgique"  enthaltenen  grösseren  Veröffentlichung 
von  Ingenieur  Christophe,  teile  der  von  Henne- 
!  bique   herausgegebenen  Zeitschrift  „Le  Betou 
arm6w  entnommen.    Aus  der  grofsen  Anzahl  der 
hierdurch  bekannt  gewordenen  Ausführungen  sollen 
jedoch  nur  einige  ausgewählte  Beispiele  gebracht 
werden,  um  einen  Überblick  über  die  vielseitige 
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Anwendungsfähigkeit  der  Bauweise  Hennebique 
zu  geben.  Bei  der  Beschreibung  der  Ausführungen 
auf  dem  Gebiete  des  Ingenieurwesens  werden 
den  Ausführungen  nach  Hennebique  auch  solcho 
nach  anderen  Systemen  zugefügt  werden. 
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Abbildung  27. 

Anwendungen  des  Eisenbetons  auf 
Hochbau-Konstruktionen. 

Den  Typus  einer  einfachen,  oben  und  unten 
ebenen  Deckenplatte  nach  dem  System  Henne- 
biqae,  wie  dieselben  in  vielen  tausend  Quadrat- 
metern zur  Herstellung  von  Zwischendecken  bei 
Hochbauten  zur  Verwendung  kommen,  zeigen 
die  bei  der  Beschreibung  des  Systems  bereits 
gegebenen  Abbildungen  12  und  13,  welche  der 
im  Jahre  1897  erfolgten  Ausfuhrung  eines  Bank- 
gebäudes zu  Basel  entnommen  sind.  Die  Spaun- 
weite  der  dargestellten  Deckenplatte  betragt 
4,70  m  bei  16  cm  Deckenstarke;  über  diese 
Spannweite  und  Starke  geht  Hennebique  unter 
Zugrundelegung  dieser  Konstruktion  nicht  gern 
hinaus.    Die  Rundeisenstangen  a  n  und  b  b  sind 

18  mm,  die  Bügel  cc  haben  Abmessungen  von 
1 .  20  .  260  mm,   die  Eisenarmierung  wiegt 

19  kg  f.  d.  qm. 

Bei  ziemlich  quadratischen  Räumen,  welche 
gröfsere  Abmessungen  als  5  m  haben,  ist  die 
Herstellung  einer  oben  und  unten  ebenen  Decken- 
platte dadurch  möglich ,  dafs  die  Rundeisen- 
Armierung  in  sich  kreuzenden  Lagen  angeordnet 
wird;  die  Bügel  umfassen  dann  die  Kreuzungs- 
steJIen.    Abbildung  27    veranschaulicht  einen 


Teil  einer  solchen  Ausführung  in  dem  bereits 
genannten  Bankgebände  für  einen  Raum  von 
7,40  m-  Länge  und  6  m  Breite.  Die  hergestellte 
Deckenplatte  hat  eine  Auflagerung  auf  vier 
Wänden,  wodurch  eine  grofse  Stabilität  erzielt 
wird.  Alle  Details  gehen  aus 
der  Abbildung  hervor,  die 
Eiseneinlage  wiegt  21  kg  f.  d. 
qm.  Es  ist  klar,  dafs  die  ge- 
wählte Anordnung  mit  den  sich 
kreuzenden  Stangen  vielfach 
variabel  ist,  und  dafs  die  ge- 
zeichnete Anordnung  nicht  als 
pi        n  Typus  angesehen  werden  kann; 

11        =  so  lafst  sich  z.  B.  die  Zahl 

der  Bügel  leicht  dadurch  ver- 
doppeln, dafs  man  jede  Kreu- 
zungsstelle damit  versieht,  wo- 
durch namentlich  in  der  Nähe 
der  Auflager  ein  guter  Wider- 
stand gegen  die  dort  auf- 
tretenden Scherkräfte  geschaf- 
fen würde. 

Die  Anwendung  des  Rippen- 
platten-Systems erfolgt  mit  Vor- 
teil bei  der  Herstellung  von 
Decken  über  grösseren  Räumen. 
Die  zu  überspannenden  Räume 
werden  in  gleiche  oder  doch 
symmetrisch  liegende  Flächen 
durch  Rippen  geteilt  und  da- 
durch eine  architektonische  Ge- 
staltung der  Deckenfelder  er- 
möglicht ;  in  der  ünteransicht  machen  diese  Her- 
stellungen den  Eindruck  von  Holzbalkendecken. 
Als  Beispiel  einer  solchen  Ausführung  ist  in  Ab- 
bildung 28  eine  im  Justizgebäude  zu  Verviers 
im  Jahre  1896  ausgeführte  Decke  von  13,60  m 
Länge  nnd   4.40  m   Spannweite  gewählt;  die 
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Abbildung  28. 

Deckcnlänge  ist  in  neun  Felder  von  1,42  m  Weite 
eingeteilt.  Die  Plattenstärke  beträgt  8  cm,  die 
Balkenstärke  ohne  Platte  18  cm  bei  9  cm  Breite; 
die  Abbild.  29  u.  29  a  geben  die  Details  der  Aus- 
führung. Aus  letzterer  Darstellung  ist  die  charak- 
teristische Anordnung  der  Bügel,  deren  Entfer- 
nung vom  Auflager  zur  Mitte  abnimmt,  ersichtlich. 

Die  Abbildungen  30  zeigen  einige  neuere 
Ausführungen   von  Decken   mit  Verstärkungs- 
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28.  Jahrg.  Nr.  3. 


rippen,  in  der  Unteransicht  wie  Balkendecken  an  and  zerlegt  die  gesamte  Deckenflache  in  ein- 
aussehend, welche  im  Jahre  1900  für  einen  zelne  Felder ;  es  entstehen  dadurch  Hauptrippen, 
Kaaernenbau  in  Elboeuf  in  Frankreich  aasgeführt    Nebenrippen  and  zwischen  beiden  ebene  Decken- 


Abbildung  29.  Abbildung  29  a. 


wurden.  Ans  den  Abbildungen  sind  verschiedene 
Typen  der  Decke  ersichtlich,  welche  alle  je 
nach  Art  der  Benutzung  zur  Ausführung  gelangt 


felder.  Die  in  dieser  Weise  durch  genanntes 
RippenBystem  unterstützten  Deckenplatten  machen 
in  der  unteren  Ansicht  ebenfalls  den  Eindruck 
von  Holzbalkendecken  mit  Unterzügen.  AU 
Beispiel  einer  derartigen  Ausführung  ist  die  in 
Abbildung  31  im  («rundriTs  dargestellte  Decke, 
welche  im  Justizgebäude  zu  Verviers  über  einem 
.Sitzungssaal  von   15,24  m  Lange  und  8,90  m 


%  

Abbildung  80. 


Abbildung  31. 

Breite  ausgeführt  wurde,  gewählt.  Die  Decken- 
platte hat  eine  Stärke  von  nur  8  cm ;  die  Eisen- 
armierung der  Hauptrippen  (Unterzüge)  sowie 
der  auf  diesen  aufliegenden  kleineren  Rippen 
(Deckenbalken)  geht  aus  der  Abbildung  32  hervor, 
auch  sind  die  Abmessungen  der  Rippen  ersicht- 
lich.   Diese  Decke  wurde  für  eine  zufällige 


w.u.      uixjbv    uotao     «imw    lur    ciuo  suiauiftc 

sind.  Der  Preis  dieser  Ausführungen  stellte  ;  Belastung  von  500  kg  f.d.  Quadratmeter  berechnet, 
sich  höher  als  Holzbalkendecken  und  billiger  Eine  bemerkenswerte  Decke  mit  parallel 
als  Decken  unter  Verwendung  von  T-Trägern;  ,  liegenden  Verstärkungsrippen  ist  bei  der  Er- 


4- "  » 


Abbildung  32. 


seitens  der  französischen  Militärbehörde  wurden 
nach  Fertigstellung  Probebelastungen  mit  diesen 
Decken  angestellt,  welche  sehr  günstige  Resul- 
tate lieferten. 

Bei  Räumen  von  gröfseren  Abmessungen  ordnet 
Hennebique  sich  kreuzende  Verstärkungsrippen 


,  richtung  des  bereits  erwähnten  „Grand  Palais 
,  des  Beaux  Arts*   zu  Paris  zur  Ausführung 
i  gekommen  und  zwar  bei  den  Hallenräumen,  welche 
den  grofsen  Lichthof  umgeben.   Die  eigentliche 
Halle  hat  eine  Lichtweite  von  9,78  m,  die  Decke 
selbst  ist  jedoch  über  die  Hallenwand  in  den 
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Lichthof  hinein  verlängert  und  bildet  dort  eine 
rings  um  denselben  herum  laufende  Galerie  von 
3,40  m  Breite.  Die  Verstärkungsrippen  von 
rechteckigem  Querschnitt  liegen  in  Abständen 
von  2,85  m,  die  in  den  Lichthof  ragende  Ver- 
längerung ist  konsolartig;  zwischen  diesen  Balken 
liegt  die  ebene  Deckenplatte  von  14  cm  Stärke. 
Abbildung  33  stellt  einen  Teil  des  Grundrisses 
des  Gebäudes  mit  eingetragener  Rippenteilung 
der  Decke  dar.  Die  Abbildungen  34  und  35 
zeigen  die  Details  dieser  Ausführung  im  Längen- 
und  Querschnitt.     Die  Decke  wurde  für  eine 


Abbildung  83. 


zufällige  Belastung  von  500  kg  f.  d.  Quadrat- 
meter berechnet  und  nach  der  Ausführung  einer 
mehrfachen  Probebelastung  unterworfen,  welche 
sehr  günstige  Resultate  hinsichtlich  der  bleibenden 
Durchbiegung  geliefert  hat;  dieselbe  schwankte 
zwischen  0,5  und  0,7  mm  beij  einer  Belastung 
von  1000  kg  f.  d.  Quadratmeter.  Bemerkenswert 
bei  dieser  Ausführung  ist  die  Einfügung  weiterer 
Kundeisen  an  der  Stelle,  wo  die  Platte  über 
die  innere  Stützmauer  hinüber  geht;  diese  Rund- 
eisenstangen haben  an  dieser  Stelle  den  Zweck, 
die  daselbst  durch  die  negativen  Biegungsmomente 
erzeugten  Spannungen  aufzunehmen.  Aus  der 
Abbildung  34  ist  auch  die  verschiedene  Ver- 
teilung der  Bügel,  welche  am  Auflager  wegen 
der  dort  auftretenden  Transversalkräfte  in  kurzen 
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Abständen  liegen  and  welche  zur  Mitto  hin 
gröfser  werden,  ersichtlich.  Für  die  Ausführung 
ist  der  Preis  bestimmend  gewesen ;  derselbe 
betrug  für  das  Quadratmeter  fertige  Ausführung 
etwa  25  Fr.  und  war  nach  vorliegenden  Berichten 


billiger  als  eine  Deckenkonstruktion  unter  Ver- 
wendung von  genieteten  Trägern,  welche  bei  der 
grofsen  Spannung  erforderlich  waren.  Auf  die 
Preisdifferenz  dürften  die  hohen  Eisenpreise  de» 
Jahres  1H99  einen  entscheidenden  Einflnfs  aus- 
geübt haben.  Die  in  Rede  stehende  Ausführung 
kann  wegen  der  grofsen  Deckenspannung  immer- 
hin als  eines  der  bemerkenswertesten  Heispiele 
einer  Decke  in  armiertem  Beton  angesehen  werden. 

Bei  der  Ausführung  des  Petit  Palais  des 
Beanx  Arts  zu  Paris  ist  eine  interessante  Aus- 
führung einer  Rippen-Deckenplatte  über  einem 
sechseckigen  unregelmäßigen  Räume  von  etwa 
11  m  kleinster  und  13  m  gröfstor  Abmessung 
zur  Ausführung  gekommen.  Abbildung  3«  stellt 
den  Grundrifs  dieses  Raumes  mit  eingetragener 
Lage  der  Verstärkungsrippen  und  der  sich 
kreuzenden  Lage  der  armierenden  Rundeisen- 
stangen der  Deckenplatte  dar.  Die  Abbildungen  37 
veranschaulichen  die  einzelnen  Details  der  Decke, 
genommen  nach  den  im  Grundrifs  eingetragenen 
Schnittlinien  A  B  und  C  D.  Wie  aus  denselben 
ersichtlich,  liegen  die  Verstärkungsrippen  mit 
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ihrer  Unterfläeke  in  einer  Ebene,  so  auch  die    dere  Putzdecken  angeordnet,  so  dafs  zwischen 
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unteren  Zogst  an  gen,  welche  daher  an  den  Kreu- 
zungsstellen übereinander  gebogen  werden  mufsten. 
Trotz  der  anscheinend  in  der  Decke  vorhandenen 
groben  Menge  von  Eisenmaterial  soll  sich  der 
Preis  der  Ausführung  doch  noch  billiger  als  jede 

andere  Ausführung  ge- 
stellt haben.  Auffal- 
lend ist  die  geringe 
Starke  der  Decken- 
platte, welche  nur 
1 2  cm  bei  einer  durch- 
schnittlichen Spann- 
weite der  Platte  von 
4,20  m  botragt;  es 
konnte  diese  geringe 


Abbildung  38. 


Stärke  jedoch  nur  durch  die  Anordnung  einer 
sich  kreuzenden  Rundeiseneinlage  erzielt  werden. 
Die  vorstehende  Decke  wurde  für  eine  zufällige 
Belastung  von  700  kg  f.d.  Quadratmeter  berechnet. 


beiden  ein  hohler  Raum  bleibt.  Der  so  gebildete 
Luftraum  dämpft  den  Schall  bedeutend,  eignet 
sich  auch  eventuell  für  die  unsichtbare  Unter- 
bringung von  Luftkanülen,  Rohrleitungen  und 
dergleichen.  Auch  Honnebique  hat  für  den  in 
Rede  stehenden  Zweck  eine  besondere  Anordnung 
getroffen,  welche  der  Ausführung  eines  Kinder- 
asyls zu  Faris  entnommen  ist.  Abbildung  38 
stellt  die  Anordnung  der  Decko  mit  den  Trage- 
balken im  Grundrifs,  Abbildung  39  den  Längen- 
schnitt dar;  aus  Abbildung  39a  ist  die  Detail- 
konstruktion ersichtlich. 

Diese  Deckenkonstruktion  wird  nicht  gänzlich 
an  Ort  und  Stelle  hergestellt,  sondern  nur  die 
Verstärknngsrippen.  Die  obere  tragende  Decken- 
platte wird  aus  einzelnen  vorher  gefertigten 
Tafeln  von  etwa  50  cm  Breite  hergestellt  und 
wie  gewöhnliche  Bohlen  auf  die  Verstilrkungs- 
rippen  gelegt.    Die  untere  Deckenplatte  wird  in 


Abbildung  39  a. 


In  vielen  Fällen  sind  Decken  mit  nach  unten 
vortretenden  sichtbaren  Konstruktionsteilen  nicht 
beliebt,  und  werden  aus  architektonischen  Gründen 
mit  ebener  Ausführung  verlangt.    Zudem  sind 
Decken  mit  dünner  Deckenplatte,  gleich- 
gültig ob  dieselben  zwischen  T-Trägern 
nach  irgend  einem  System  oder  zwischen 
Verstärkungsrippen  hergestellt  worden 
sind,  wegen  ihrer  Hellhörigkeit  unprak- 
tisch und  daher  für  gewisse  Arten  von 
Gebäuden,  z.  B.  Verwaltungsgebäude, 
Hospitäler,  Schulen,    Hotels,  bessere 
Wohnhäuser  und  dergl.,  wo  eine  Schall- 
Übertragung  von  einem  Gescbofs  zum 
andern  vollständig  vermieden  werden 
soll,  nicht  brauchbar.   Die  Scballdurch- 
lässigkeit  kann  zwar  durch  Einschub 
einer  präparierten  Korkplattenlage  zwi- 
schen der  Deckenplatte  und  dem  Fufs- 
boden  (Linoleum,  Holzfufsboden,  Estrich  u.  s.  w.) 
gedämpft  werden.   Diese  Schallisolierung  genügt 
jedoch  meist   nicht,  und  werden  häurtg  nnter 


Abbildung  39. 

gröfscren  Stücken  ebenfalls  vorher  gefertigt  und 
erfolgt  die  Verbindung  derselben  mit  den  Trage- 
rippen in  der  Weise,  dafs  ein  Teil  der  Eisen- 
anniornng  der  Platten  um  ein  gewisses  Stück 
aus  letzteren  vorragt,  in  den  Beton  der  Rippe 
eingestampft  und  mit  der  Eisenarmierung  letzterer 
in  geeignete  Verbindung  gebracht  wird.  Nach 
einem  in  neuester  Zeit  zum  Patent  angemeldeten 
Verfahren  vereinfacht  Hennebiqne  die  Herstellung 
dadurch,  dafs  die  unteren  und  oberen  Platten 
der  Form  der  Tragerippe  entsprechende  Rand- 
leisten erhalten,  so  dafs  sich  bei  einer  Zu- 
sammenstellung der  Platten  die  Hohlform  der 
Tragerippe  bildet. 


Abbildung  40. 

Die  Schwierigkeiten,  welche  Ausführungen 
von  Eisenbeton-Konstmkt'onen  beider  Herstellung 
von  Decken  auf  der  Baustelle  durch  die  Rüstungen 


der  eigentlichen   tragenden  Decke  noch  beson-     verursachen,  haben   den  Gedanken  aufkommen 
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lassen,  die  Tragebalken  und  Deckenplatten  von 
ebenen  Decken  vorher  herzustellen  und  beide 
Teile  nachher  im  Bau  genau  wie  die  Arbeiten 
des  Zimmermanns  zu  verlegen.  Cottancin 
hat  bereits  nach  diesem  System  Deckenbalken 
mit  doppeltem  Wulst  konstruiert,  welche  in 
Frankreich  und  dessen  Kolonien  vielfach  An- 
wendung finden.  Zwischen  diesen  Deckenbalken 
werden  dann  die  ebenfalls  vorher  hergestellten 
Deckenplatten  zur  Erleichterung  der  Bauarbeiten 
zuerst  auf  den  oberen  Wulst  verlegt  und  dann 
nach  Fertigstellung  des  Baues  auf  den  unteren 
Flantsch  gesenkt. 

In  der  Schweiz  ist  neuerdings  das  System 
Siegwart  aufgetaucht,  welches  den  gleichen 
Zweck  verfolgt  und  aus  hohlen  Deckenbalken 
besteht,  welche  je  nach  Spannweite  0,12  bis 
0,20  m  hoch  hergestellt  und  in  eine  Decken- 
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die  Anordnung  derselben  in  Verbindung  mit  den 
Deckenbalken  ist  ans  den  Abbildungen  41  und  42 
ersichtlich.  In  der  Schweiz  ist  das  System 
Siegwart  bei  privaten  und  öffentlichen  Bauten 
bereits  mehrfach  zur  Anwendung  gekommen. 

Der  gewölbartigen  Ausführungen  nach  dem 
System  Hennebique  wurde  bereits  bei  der  Be- 
schreibung dieser  Bauweise  gedacht  und  wird 
nochmals  auf  die  Abbildung  24  verwiesen.  Auf- 
fallend bei  diesen  gewölbartigen  Überdeckungen 
sind  die  geringen  Stärken  im  Scheitel,  selbst 
bei  ganz  flachen  Gewölben  mit  geringer  Pfeil- 
höhe. Die  Spannweite  der  bereits  beschriebenen 
Ausführung  im  „Petit  Palais  des  beanx  ArU" 
beträgt  5,45  m  bei  einer  Höhe  von  0,22  m  und 
einer  Scheitelstärke  von  0,08  m,  Stärken,  welche 
sich  in  dieser  geringen  Abmessung  in  Stein 
überhaupt  nicht  herstellen  lassen.    Diese  Aus- 


Abbildung  42. 


platte  durch  Nebeneinanderfügen  vereint  werden 
(Abbildung  40).  Die  EiBenarmierung  dieser 
Balken  besteht  aus  mehreren  Rundeisen,  welche 
in  der  Seitenwandung  liegen;  ein  Teil  dieser 
Eisen  liegt  wagerecht,  der  andere  Teil  verläuft 
zum  Auflager  zu  steigend,  ähnlich  wie  die  Balken- 
armierung nach  System  Hennebique.  —  Nach  dem 
Verlegen  werden  die  hohlen  Enden  dieser  Balken 
auf  eine  gewisso  Länge  mit  Zementmörtel  ge- 
schlossen, um  dieselben  für  die  an  der  Ein- 
spannungsstelle  auftretenden  Kräfte  widerstands- 
fähig zu  machen.  Jedenfalls  sind  die  in  dieser 
Weise  hergestellten  Balken  sehr  schwer,  auch 
der  Transport  und  das  Aufbringen  derselben 
dürfte  mit  Schwierigkeiten  verbunden  sein.  Die 
Erfahrung  wird  zeigen,  ob  solche  Konstruktionen 
eine  Zukunft  haben  und  ob  dieselben  imstande 
sind,  die  viel  handlicheren  und  leichter  trans- 
portablen T-Träger  zu  verdrängen.  Für  gröfsere 
Spannweiten  hat  Siegwart  Unterztige  konstruiert, 
welche  ebenfalls  vorher  hergestellt  werden  sollen ; 


führungsweise  in  Eisenbeton  ist  daher  für  gewölb- 
artige Überdeckungen  wegen  des  erzielten 
geringen  Eigengewichts  sehr  beliebt  und  kommt 
daher  neuerdings  bei  Hochbauten  vielfach  zur 
Ausführung. 

Als  Beispiel  einer  Stfitzenkonstrnktion  ist 
eine  bei  der  Ausführung  des  bereits  erwähnten 
Bankgebäudes  zu  Basel  getroffene  Anordnung 
gewählt  (Abbildung  43);  es  ist  eine  quadratische 
Stützenform,  welche  aus  fünf  Rundeisen  *  besteht, 
von  welchen  die  vier  in  den  Ecken  liegenden 
durch  übergelegte  Flacheisen  gegen  Ausknickung 
gesichert  werden.  Diese  durch  ein  Geschob 
reichende  Stütze  nimmt  an  dem  Endpunkt  die 
I  rippenförmige  Deckenplatte  sowie  die  direkt 
darüber  stehende  runde  Stütze  des  nächsten 
Geschosses  auf,  welche  an  dem  Endpunkt  wiederum 
die  Stütze  eines  weiteren  Geschosses  aufnimmt 


•  Der  Durchmesser  dieser  Rondeisen  (d)  ist  bei 
Abbildung  43  und  ff.  unter  der  betr.  Figur  angegeben. 
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(Abbildung  44).  Aas  Abbildung  45  ist  die  Art 
der  Verbindung'  der  Deckenplatte  mit  der  unteren 
quadratischen  Stütze,  sowie  die  Aufpfropfung  der 
runden  Stütze  des  nächsten  Geschosses  ersichtlich. 
Die    von    Hennebique   erfundene  eigentümliche 


schnitte  dar,  welche  bei  der  Erweiterung  des 
Warenhauses  „Bon  marche"  zu  Paris  zur  Aus- 
führung gekommen  sind.  Wie  die  Abbildungen 
zeigen,  ist  die  Anzahl  der  zur  Anwendung 
gekommenen  Rundeisen  und  deren  Querschnitt 
sehr  verschieden;  dieselben  sind  ab- 
hängig von  der  Gröfse  der  Belastung 
und  werden  die  erforderlichen  Qner- 
schnittsflächen  selbstredend  rechnerisch 
ermittelt. 

Die    Überdeckung    von  grosseren 
Räumen,  z.  B.  Fabrik-  und  Lagerräumen, 
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Abbildung  48. 


Abbildung  44. 


Stötzenkonstraktion,  gekennzeichnet  durch  Rund- 
eisen, welche  parallel  zur  Stützenachse  in  einen 
Betonkörper  eingebettet  werden  und  deren  Aus- 
knicknng  durch  übergelegte  Flacheisen  gesichert 
wird,  läfst  eine  beliebige  Querschnittsform  zu. 
Die  Abbildungen  46  stellen  verschiedene  Quer- 


Abbildung  46. 

erfolgt  nach  der  Bauweise  Hennebique 
in  der  Weise,  dafs  der  Raum  durch 
Stützen  in  Felder  von  quadratischer 
oder  rechteckiger  Form  zerlegt  wird ; 
über  die  Stützen  wird  dann  ein  System 
von  Hauptrippen  gestreckt,  welche  die 
Nebenrippen  aufnehmen,  und  beide  ge- 
meinschaftlich tragen  die  Deckenplatte. 
Ein  in  dieser  Weise  überdeckter  Raum 
macht  in  der  Form  ganz  den  Eindruck 
einer  aus  Holz  hergestellten  Balkendecke  mit 
stützenden  Pfosten.  Zur  Erzielung  eines  gefälli- 
geren Aussehens  werden  die  Kanten  der  Beton- 
körper ähnlich  wie  bei  einer  Holzkonstruktion 
noch  abgefast.  In  Abbildung  47  ist  ein  Teil  des 
Grundrisses  eines  zur  Ausführung  gekommenen 


Digitized  by  Google 


198    Stahl  und  Bisen. 


Der  «iaenveratärkte  beton. 


28.  Jahrg.  Nr.  3. 


Fabrikgebäude«  dargestellt.  Die  Stütze  und  deren 
Vorbindung  mit  der  Kippe  und  Decke  ist  aus 
Abbildung  4H  und  49  ersichtlich.  Auf  die 
strebenförmige  Verbindung  der  Stütze  mii  der 
Hauptrippe  wird  besonders  hingewiesen;   es  ist 
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Abbildung  4Ü. 


dies  die  einzige  Versteifung,  welche  HenncbMjue 
bei  solchen  Ausführungen  anwendet. 

Die  perspektivische  Darstellung  (Abbild.  5n) 
stellt   einen  Teil   eines   in  Vorhin  beschriebener 
Weise  überdeckten  Kaumes  dar;  in  der  Abbildung 
ist  die  Eiseiiarniierung  stellenweise  freiliegend 
gezeichnet,  und  dürfte  diese 
-  -n-*"  ~  * — fiTT       Darstellung  das  Wesen  der 
^rTnf^'T        Hauweise    Hcnncbiune  iiu 
allgemeinen    und    auf  die 
('berderknng  von  Räumen 
mittels  unterstützter  Rippen» 
decken  angewandt  in  ein- 
fachster Weise  erläutern. 

Soll  der  Druck  von  stark 
belasteten  Stützen  ohne  An- 
wendung von  abgetreppten 
Fundamenten,  welche  oft  eine  grofse  Höhe  erfor- 
dern, direkt  auf  tragfahigen  Huden  übertragen  wer- 
den, so  wählt  Hennebiijue  hierzu  die  in  Abbild.  51 
und  52  dargestellte  Anordnung,  welche  scheinbar 
der  amerikanischen  Tragerrost-Fundierung  nach- 
gebildet ist.    Dieses  System  besteht  bekanntlich 
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Abbildung  47. 


darin,  dafs  rechtwinklig  sich  kreuzende  Träger 
»tati'elfürmig  aufeinander  gelegt  und  in  Reton  ein- 
gebettet werden.  Der  so  gebildete  Körper  erhält 
in  der  unteren  Flache  einen  Querschnitt,  welcher 
der  zulässigen  Pressung  des  Baugrundes,  und 
dessen,  oberer  Querschnitt  der  Druckübertragung 
der  Stütze  entspricht.  Die  amerikanische  Me- 
thode ist  jedenfalls  der  Hennebiqueschen  An- 
ordnung vorzuziehen,  wenn  es  sich  um  die 
(  bertragung  grösserer  Druckkräfte  handelt.  Ein 


Abbildung  IS. 


Abbildung  49. 


HetonkÖiper,  bei  welchem  die  Eisenarmierung 
aus  einer  Reihe  dicht  aneinander  gefügter  T-Eisen 
besteht,  ist  sehr  starr,  erfahrt  bei  der  Belastung 
jedenfalls  eine  geringere  Biegung  und  leistet  so 
eine  bessere  Gewahr  für  eine  gleichmäfsige  Druck- 
Übertragung. 

Bereits  bei  der  Beschreibung  der  Decken 
wurden  konsolartige  Auskragungen  mittels  des 
armierten  Betons  erwähnt;  aneh  für  starker  be- 
lastete Auskragungen,  z.  B.  Erkerausbauteil, 
eignet  sich  diese  Hanweisc  und  wird  in  vielen 
Fallen  angewandt.  Als  Beispiel  ist  die  Aus- 
führung eines  Erkers  in  dem  bereits  erwähnten 
Bankhause  zu  Basel  in  Abbildung  53  dargestellt, 
Abbildung  54  zeigt  das  Detail  der  Eisenarmierung 
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der  tragenden  Konsole;  die  Ausführung  des 
Erkers  selbst  erfolgte  in  Hausteinen.  Die  Eisen- 
arinierung  der  tragenden  Kongole  wurde  aufserdem 
noch  in  geeignete  Verbindung  mit  der  bereits 
beschriebenen  Stützenkonstruktion  gebracht. 

Zur  Ausführung  von  Massivtreppen  wird  die 
Bauweise*  Hennebique  vielfach  angewandt ;  die 
Detailkonstruktionen  sind  ziemlich  genauVdie- 
selben,  wie  bei  den  ebenen  Deckenplatten  .mit 
Verstarkungsrippen.  Abbildung  55,  56  und  56a 
stellen  die  Schnitte  durch  eine  geradläutige,  frei- 


geschwungenen  Treppeuanlage  ist  in  Abbildung  59 
eine  im  „Petit  Palais  des  beaux  Arts~  in  Paris 
ausgeführte  freitragende  Treppe  vor  Aufbringung 
der  Marmorstufen  dargestellt. 

Die  Ausführungen  von  Dachkonstruktionen 
verdienen  an  dieser  Stelle  ebenfalls  erwähnt  zu 
werden.  Flache  Dächer  mit  ganz  geringer  Neigung, 
wie  man  dieselben  für  Holzzementdächer  her- 
stellt, werden  genau  wie  ebene  Deckenplatten 
mit  oder  ohne  Verstarkungsrippen  behandelt ; 
aber  auch  für  steile  Dachformen  hat  Hennebique 


Abbildung  50. 


tragende  Treppe  dar;  die  Abbildungen  57  und 
5H  zeigen  das  Schema  der  Armierung  einer 
teils  geraden,  teils  geschwungenen  Treppe.  Zur 
Ausführung  der  tragenden  Konstruktionen  von 
Treppeuanlagen  beliebiger  Form ,  welche  alB 
Massivtreppen  erscheinen  sollen,  eignet  sich  der 
Eisenbeton  deshalb  sehr  gut,  weil  die  Form- 
gebung der  Treppe  im  Bau  selbst  erfolgen  kann 
und  eine  Vorbindung  der  Eisenarmierung  mit 
den  umgebenden  Wänden,  anschliefsenden  Decken 
n.  s.  w.  leicht  zu  bewerkstelligen  ist,  wenn  sämt- 
liche Teile  zu  gleicher  Zeit  ausgeführt  werden; 
diese  innige  Verbindung  läfst  sich  bei  Haustein- 
treppen nicht  so  leicht  bewerkstelligen.  Als  Bei- 
spiel der  originellen  Gestaltungsfähigkeit  einer 


sein  System  vielfach  zur  Anwendung  gebracht. 
Er  ersetzt  das  Holz  oder  das  Eisen  der  üblichen 
Dachkonstruktion  dnreh  Teile  aus  armiertem 
Beton;  auf  so  hergestellte  Binder  wird  dann 
die  eigentliche  Dachfläche  genau  nach  dem 
System  der  Deckenplatte  mit  oder  ohne  Ver- 
starkungsrippen aufgebracht.  Die  Abbildungen  60 
und  61  stellen  einen  Teil  des  über  dem  Mittel- 
bau des  Justizgebäudes  zu  Verviers  ausgeführten 
Daches  dar,  das  annähernd  die  Form  einer  ab- 
gestumpften vierseitigen  Pyramide  hat.  Die 
Eckpunkte  der  oberen  Plattform  werden  durch 
vier  Stützen  unterstützt,  welche  bis  zu  den 
Unterzügen  der  Decke  des  darunter  liegenden 
Geschosses  reichen.  Zwischen  der  oberen  Platt- 
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form  und  vorgenannter  Decke  ist  noch  eine 
Zwischendecke  in  Verbindung  mit  diesen  Stützen 
eingeschaltet,  nm  dadurch  den  verhältnismässig 
hohen  Speicherraum  in  zwei  getrennte  nutz- 
bare Geschosse  zu  zerlegen. 
Aufser  diesen  vier  Stützen  ist 
der  fiberbaute  Baum  vollstän- 
dig frei  von  Konstruktions- 
teilen. Abbildung  62  stellt 
die  zur  Ausführung  gekom- 
menen armierten  Beton- 
konstruktionen im  Detail  dar. 


19|  «nigra  (Hl  3 


Schiefern  bestehend,  ist  direkt  auf  dem  Betou 
mittels  Schiefernägeln  befestigt;  die  Nilgel  haften 
sehr  gut.  Die  Ausführung  solcher  Dachkonstruk- 
tionen   erfordert  sehr  komplizierte  Rüstungen 


Abbildung  51. 


Abbildung  62. 


Abbildung  63. 


Die  eigentliche  Dachhaut  in  armiertem  Beton, 
welche  die  sonst  übliche  Holzscbaluug  ersetzt, 
hat  in  dem  vorliegenden  Fall  eine  Starke  von 
8  cm  und  ist  zur  Erzielnng  eines  geringen  Eigen- 


und  der  Preis  eines  solchen  Eisenbetondaches 
wird  in  der  Regel  mindestens  der  gleiche  sein, 
wie  eine  Ausführung  im  EiBen.  Die  Vorteile, 
welche  eine  Ausführung  in  Eisenbeton  bietet, 

besteben  in  der  besseren 
Ausnutzung  des  Raumes 
und  Erreichung  einer 
gröfseren  Feuersicherheit. 
Die  Ausführung  des  Feuer- 
schutzes von  Dachkon- 
struktionen in  Eisen  na- 
mentlich bei  steilen  Dach- 


Abbildung  54. 

gewicht«  ans  feinem  Schlackenbeton  hergestellt. 
Diese  Ausführungsweise  ist  insofern  bedenklich, 
als  der  Schlackenbeton  erfahr  ungsmäfsig  das 
Rosten  des  Eisens  beschleunigt  und  dadurch  die 
gesamte  Konstruktion  in  Frage  gestellt  werden 
könnte.      Die   eigentliche  Dachdeckung, 


Abbildung  55. 

formen   dürfte    zu  kom- 
pliziert   und  kostspielig 
werden   und  sind  solche 
Anlagen,  soviel  bekannt, 
bis  jetzt  noch  nicht  zur 
Ausführung  gekommen. 
Abbildung  63   zeigt  die 
Ausführung  eines  Fabrik- 
gebäudes,   nachdem  die 
tragenden  Konstruktionen 
des  Daches  fertiggestellt  waren,  Abbild.  64  stellt 
einen  mit  Sheddach  überspannten  Fabrikraum  dar. 
Auffallend  bei  den  dargestellten  Dachkonstruk- 
tionen ist  das  Fehlen  der  Querverbände;  die  Steifig- 
keit der  Verbindungen  wird  lediglich  durch  die  kon- 
solartigen Ansätze  an  den  Knotenpunkten  erzielt. 
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Von  der  Anwendung  des  armierten  Betons 
zur  Ausführung  von  Aufsen-  und  Innenwänden 
bei  Hochbauten  ist  in  Frankreich  in  den  letzten 
Jahren  in  den  Fallen  vorteilhafter  Gebranch  1 
gemacht  worden,  wo  es  sich  nm  die  Bebauung 
beschrankter  Grundstücke  handelte  und  wo  ein 


nur  0,20  m  beträgt;  es  ist  dies  ein  direkter 
Verlust  an  nutzbarem  Boden  von  0,30  m  Breite, 
auf  die  Giebellange  von  etwa  40  m  demnach 
ein  Verlust  an  nutzbarer  Fläche  für  die  Giebel- 
länge allein  von  12  qm.  Die  Höhe  des  Gebäudes 
ist  ziemlich  beträchtlich;  dasselbe  enthält  ein- 


Abbildung 56. 


Abbildung  66a. 


Verlust  an  nutzbarer  Fläche  durch  die  sonst 
üblichen  grofsen  Mauerstärken  vermieden  werden 
sollte  Eine  bemerkenswerte  Ausführung  dieser 
Art  ist  die  Bebauung  eines  spitzwinkligen  Grund- 
stückes Kne  Danton  Nr.  1  in  Paris.  Sämtliche 
Konstruktionsteile,  Wände,  Treppen  n.  s.  w.  sind 


schliefslich  Keller-  und  Dachgeschofs  1 1  Geschosse, 
erhebt  sich  28,72  m  über  Strafsen-Oberkante,  hat 
eine  Kellertiefe  von  7,18  m,  somit  eine  Gesamt- 
höhe von  35,50  m.  Aus  den  Grundrissen  und  der 
perspektivischen  Ansicht  (Abbild.  64  a  und  64  b) 
dürfte  der  Umfang  des  Gebäudes  ersichtlich  sein. 


Abbildung  57. 


Abbildung  59. 


ganz  in  Eisenbeton  hergestellt  worden  mit  Aus- 
nahme der  die  Nachbargrundstücke  trennenden 
Giebel,  bei  welchen  die  Behörde  eine  von  den 
Vorschriften  abweichende  Ausführung  nicht  zu- 
lassen wollte.  Diese  Hauern,  in  Kalkstein  aus- 
geführt, haben  eine  Stärke  von  0,50  m,  während 
die  Maximalstärke  der  in  Eisenbeton  hergestellten 
und  bedeutend  stärker  belasteten  sonstigen  Wände 


Bei  der  Ausführung  von  Hochbauten,  welche 
wegen  ihrer  Benutzungsart  grofse  lichtbringende 
Öffnungen  verlangen,  hat  man  den  Eisenbeton, 
und  zwar  speziell  das  System  Hennebique  (neuer- 
dings auch  das  System  Monier-Wayfs),  in  den 
letzten  Jahren  vielfach  angewandt,  so  z.  B.  bei 
der  Errichtung  von  Spinnereien,  Wäschereien 
und  ähnlichen  Fabrikanlagen.  Diese  Gebäude  mit 
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ihren  grofsen  Glasflächen  und  dazwischen  liegen- 
den verhält  uiaraäi'sig  schmalen  Pfeilern  haben 
grofse  Ähnlichkeit  mit  den  nach  dem  Stahl- 
rahmensystem  errichteten  Bauten.  Es  wird 
denselben  von  den  Anhängern  der  Eisenbeton- 
Bauweise  eine  grofse  Feuereicherheit  wegen  der 
geschützten  Lage  des  zur  Verwendung  kommen- 
den Eisens  nachgerühmt;  dabei  soll  die  Her- 
stellung in  Eisenbeton  billiger  als  in  feuer- 
geschütztem  Eisen  sein.  Was  die  letztere  Be- 
hauptung anbelangt,  so  dürfte  dieselbe  bei  den 
heutigen  Eisenpreisen  nicht  mehr  zutreffen ;  ein 
vergleichender  Kostenanschlag  der  einen  gegen 
die  andere  Ausführungsweisc  kann  im  einzelnen 
Falle  nur  entscheiden,  was  billiger  ist. 

Über  die  Feuersichorheit  der  in  Eisenbeton 
hergestellten  Hochbaukonstruktionen  liegen  wegen 
der  kurzen  Zeit  ihres  Bestehens  nur  wenige, 
jedoch  verhältnismäfsig  günstige  Erfahrungen 
vor.  Bekanntlich  ist  bereits  bei  Feuerversuchen 
mit  Eisenkonstruktionen  der  Eisenbeton  als  Feuer- 
schutzinantel  für  eiserne  Stützen  verwendet  und 
in  verschiedenen  Bauordnungen  als  zum  Feuer- 
schutz geeignet  anerkannt  worden.  Über  die 
Resultate  dieser  in  Hamburg  nach  System  Monier 
ummantelten  Stützen  wurde  in  „Stahl  und  Eisen'' 
.lahrgang  18Ü8  bereits  berichtet. 

Hennebique  hat  seine  Eisenbeton-Bauweise 
bei  der  Gelegenheit  ausgebildet,  als  er  vor  die 


begründet  bezeichnet  werden,  dafs  letztere  vor 
feuergeschützten  Eisenkonstruktionen  den  Vorzug 
in  feuersicherer  Beziehung  verdiene.  Der  Eisen- 
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Abbildung  <il. 


Aufgabe  gestallt  wurde,  ein  möglichst  feuersicheres  Haus  zu 
erbauen.  Es  war  dies  in  der  Zeit,  als  bei  verschiedenen  Bränden 
festgestellt  wurde,  dafs  Hochbauten  mit  ungeschützter  Eisen- 
konstruktion und  gröfserem  brennbaren  Inhalt  im  Falle  eines 
Brandes  plötzlich  einstürzten.  Es  läfst  sich  nicht  leugnen, 
dafs  die  in  Eisenbeton  hergestellten  Konstruktionen  des  Hoch- 
baues wegen  der  geschützten  Lage  des  Eisens  in  feuersicherer 
Hinsicht  ungeschützten  Eiseukonstruktiouen  entschieden  vorzu- 
ziehen sind.  Ks  mufs  jedoch  die  zuweilen  auftauchende  Be- 
hauptung der  Anhänger  der  Eisenbeton  -  Bauweise   als  un- 
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beton  hat  zwar  schon  Gelegenheit  gehabt,  im 
Fülle  eines  Brandes  den  Beweis  seiner  guten 
Feuerbeständigkeit  zu  erbringen;  jedoch  haben 
in  Amerika  verschiedene  nach  dem  Stahlrahmen- 


kommen ;  letzterer  wird  in  der  Kegel  zu  gering 
sein,  dem  Bracke  zu  gentigen ,  so  dafs  eine 
Zerstörung  des  Hetonkörpers  erfolgt  und  somit 
ein  Einsturz  des  in  Frage  kommenden  Gebäudes 


Abbildung  G3. 


system  errichtete  Hauten  mit  ausreichendem 
Feuerschutz  der  Eiseukonstruktionen,  namentlich 
der  Stützen,  ebenfalls  ein  überaus  günstiges  Ver- 
halten bei  Bränden  gezeigt.  Ob  eine  wirkliche 
Feuersicherheit  der  Stützen  und 
Trilger  nach  dem  System  Henne- 
bique  vorhanden  ist,  könnte 
bezweifelt  werden.  Liegt  doch 
gerade  bei  den  Stützen  das 
eingebettete  Rundeisen  ziem- 
lich nahe  der  Oberfläche,  die 
verbindenden  Flacheisen  treten 
sogar  noch  näher  an  diese 
Grenzen  hinan,  so  dafs  von 
einer  absolnt  geschützten  Lage 
des  eingebetteten  Eisens  nicht 
die  Rede  sein  kann,  weil  im 
Fall  eines  Brandes  noch  Ab- 
bliitterungen  und  Abplatznngen 
des  Betons  hinzutreten  können, 
wie  solche  bei  Versuchen  beob- 
achtet wurden.  Tritt  in  einem 
solchen  Falle  eine  Erwärmung 
des  freigelegten  Eisens  über 
500°  ein,  so  kann  nur  noch 
die  Druckfestigkeit  des  reinen 
Beton-Querschnittes  in  Betracht 


zu  befürchten  sein  wird.  Die  Ansicht  ist  daher 
nicht  unberechtigt,  dafs  stark  belastete  Eisen- 
betonstützen und  Träger  in  Gebäuden  mit  grofsem 
brennbaren  Inhalt  noch  eines  besonderen  Feuer- 


Abbildung  64. 
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Schutzes  bedürfen.  Man  kann  die  Annahme 
machen,  dafs  in  Eisenbeton  hergestellte  Decken 
mit  oder  ohne  Verstärknngsrippen  wegen  der 
geschützten  Lage  der  Eisenarmierung  ein  besseres 
Verhalten  im  Falle  eineB  Brandes  zeigen  werden 
als  Decken,  zn  welchen  ungeschützte  T-Träger 
verwendet  worden;  ein  besonderer  Feuerschatz 
der  Deckenträger  wird  bei  den  wenigsten  Decken- 
sy Sternen  vorgesehen. 

Feaerversnche  mit  Decken  nach  dem  System 
Hennebiqne  wurden  verschiedentlich  vorgenommen, 
entsprachen  aber  in  den  seltensten  Fallen  der 
Wirklichkeit  eines  Brandfalles, 
auch  wurden  in  der  Regel  nur 
geringe  Stützweiten  der  Ver- 
suchsobjekte gewählt.   Bei  den 
an  verschiedenen  Orten  mit 
solchen  Decken  vorgenommenen 
Brandproben,  Erhitzung  der- 
selben bis  zu  1000°  und  nack- 
heriger  Ablöschung,  haben  sich 

keine  anfsergewöhnlichen 
Durchbiegungen  gezeigt.  Der 
dem  Feuer  ausgesetzt  gewesene 
Beton  zeigte  hierbei  die  bei 
früheren  Gelegenheiten  bereits 
festgestellte  Eigenschaft ,  auf 
eine  Tiefe  von  etwa  2  bis  3  cm 
mürbe  zu  werden  und  beim 
Anspritzen  abzublättern.  Die 
Freilegung  der  Eisenannierung 
erfolgte  bei  diesen  Versuchen 
an  einigen  Stellen  der  Decken- 
platte, während  die  Verstär- 
kungsrippen ein  besseres  Ver- 
halten zeigten. 

Eine  gute  Feuerprobe  be- 
stand eine  nach  der  Bauweise 
Hennebique  hergestellte  Decke 
bei  dem  grofsen  Brande  der 
Adler-Fahrradwerke  zu  Frank- 
furt a.  M.  Das  Gebäude  war 
sechs  Stockwerk  hoch ,  alle 
Innenkonstruktionen  (Decken, 
Stützen  u.  8.  w.)  waren  aus  Eisenbeton ;  das 
Gebäude  diente  hauptsächlich  zu  Lagerzwecken. 
Am  10.  Oktober  1900  entstand  ein  Schadenfeuer 
in  einem  im  vierten  Stock  gelegenen  Raum,  in 
welchem  hauptsächlich  Celluloid  -  Kettenschutz- 
kästen  für  Fahrräder  lagerten.  Es  erfolgte  eine 
heftige  Explosion,  so  dafs  die  Umfassungsmauern 
der  oberen  Stockwerke  zusammenstürzten  und 
zum  gröfsten  Teil  auf  die  intakt  gebliebene 
Decke  im  zweiten  Stock  fielen.  Aus  dem  auf- 
getürmten Schutt  schlugen  die  Flammen  empor 
und  verzehrten  die  zwischen  demselben  liegen- 
den ziemlich  bedeutenden  Warenstoffe.  Trotz 
des  heftigen  Feuers  und  der  voraufgegangenen 
Erschütterung  der  Decke  durch  den  Einsturz 
und  trotz  der  grofsen  Belastung  durch  die  ab- 


gestürzten Massen  zeigte  die  Decke  nach  er- 
folgter Ablöschung  deB  sieben  Stunden  währen- 
den Brandes  ein  gutes  Verhalten,  namentlich 
auch  hinsichtlich  des  erfolgten  Einsturzes.  Eine 
auf  dem  vierten  Stock  befindliche  Stütze  aus 
Eisenbeton  wurde  durch  die  Gewalt  der  Explosion 
an  der  Basis  abgerissen  und  fiel  senkrecht  auf 
ein  Deckenfeld  im  zweiten  Stock.  An  der  von 
dem  Stöfs  getroffenen  Stelle  löste  sich  der  Beton 
in  geringerem  Umfange  ab.  Eine  sonstige  Defor- 
mation der  Decke  entstand  nicht,  auch  zeigte 
das  Deckenfeld  selbst  sowie  die  benachbarten 


Abbildung  64a. 

Rippen  keine  nennenswerten  RiBse.  Gegen  Ein- 
sturz haben  sich  Betondecken  nach  System  Henne- 
bique schon  mehrfach  bewährt. 

Beim  Bau  deB  Postgebäudes  zu  Lausanne 
stürzte  ein  mit  einem  schweren  Granitstein  be- 
lasteter Kran  auf  eine  Hennebique-Decke,  ohne 
Schaden  anzurichten.  Bei  der  Pariser  Ausstellung 
bildete  die  Decke  über  die  elektrische  Eisenbahn 
„Des  Moulineaux"  gleichzeitig  den  Fufsboden 
für  den  Palast  der  Armee  und  Marine.  Anf 
bisher  nicht  aufgeklärte  Weise  stürzten  an  einem 
Tage  die  Gertiste  dieses  Baues  zusammen  und 
bildeten  eine  grofse  Belastung  für  die  Decke. 
Man  schätzte  damals  die  an  einer  Stelle  von 
wenigen  Quadratmetern  hoch  aufgetürmten  Massen 
zu  50  000  kg.     Die  Wirkung  des  Einsturzes 
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auf  die  fertige  Überdeekung  war  keine  nennens- 
werte and  wurde  damals  soitens  der  Direktion 
der  Ausstellung  dem  Hrn.  Hennebique  eine  be- 
sondere Anerkennung  für  das  gute  Verhalten 
seiner  Konstruktion  ausgesprochen. 


Abbildung  64  b. 

Bei  dem  Abbrach  der  Aasstellungsbauten  in 
Paris  worden  ebenfalls  Versuche  angestellt,  um 
den  Durchscblags  -  Widerstand  und  die  Schwin- 
gungen der  nach  System  Hennebique  hergestellten 
Zwischendecken  bei  Stofswirkungen  festzustellen. 
Die  Versuche  erfolgton  beim  Abbruch  des  „Palais 
de  Costanies"   und  worden  für  die  Fallkörper 


Teile  der  abgebrochenen  Stützen  benutzt  und 
das  Gewicht,  sowie  die  Fallhöhe  derselben 
allmählich  gesteigert.  Die  Versuche  worden  im 
Beisein  von  Delegierten  einer  vom  Minister  der 
öffeutlichen  Arbeiten  mittlerweile  ernannten  Kom- 
mission für  die  Beurteilung 
der  Konstraktionen  in  Beton 
arme  gemacht.  Die  Messung 
der  Durchbiegungen  u.  s.  w. 
erfolgte  mittels  eines  von  Ra- 
bat, dem  Direktor  deB  Ver- 
sachs-LaboratoriamB  der  Ecnle 
des  Ponts  et  Chanssees  kon- 
straierten  Apparates.  Diese 
Versuche  haben  hinsichtlich 
der  Schwingungen  und  der 
Durchschlagskraft  von  Henne- 
biqae-Decken  überaas  günstige 
Resultate  geliefert.  Eine  aus- 
führliche Beschreibung  dieser 
Versuche  brachte  die  Zeit- 
schrift „Beton  arme"  Joni  1901. 

Über  einen  Brand,  welcher 
ein  nach  dem  System  Ran- 
s  o  m  e     errichtetes  Fabrik- 
gebäude der  Pacific  Coast  Bo- 
rax   Company    zu  Bayonne, 
N.  Y.,  betraf,    berichtet  die 
Zeitschrift  „Eng.  Record"  vom 
12.  April  1902.  Das  Gebäude 
war  etwa  7K  m  lang,   61  m 
breit  und  4  Stock  hoch.  Sämt- 
liche Konstraktionen  des  Gebäu- 
des waren  in  Eisenbeton  aus- 
geführt, mit  Ausnahme  des  Da- 
ches and  vieler  Trennwände, 
Treppen  u.  s.  w.,  welche  aus 
Holz  bestanden.   Der  gesamte 
Inhalt  deB  Gebäudes  wurde  ein 
Raab  der  Flammen,  aafserdem 
kamen  noch  zwei  schwere  Be- 
hälter  zum   Absturz,  welche 
eiuen  Teil  der  Eisenbetonträger 
zerstörten.  Die  Eisenbeton-Kon- 
straktionen haben  ein  sehr  günstiges  Verhalten 
gezeigt,  da  das  Gebäude  nach  wenigen  Reparaturen 
wieder  in  Benatzung  genommen  werden  konato. 
Die  Kosten  der  Eisenbeton  -  Konstruktionen  be- 
trugen bei  der  Errichtung  etwa  100  000  Doli.; 
die  angerichteten  Zerstörungen  liefsen  sich  für 
etwa  1 000  Doli,  beseitigen.    (Fortsetzung  folgt.) 
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Die  Neuregelung  der  Handelsbeziehungen. 


Der  neue  Zolltarif  ist  Gesetz  geworden.  Wann 
er  in  Kraft  treten  wird,  ist  allerdings  noch  nicht 
bestimmt.  Die  Vollmacht  zur  Festsetzung  des 
Geltungstennins  ist  dem  Bundesrat  übertragen, 
und  es  scheint  so,  als  wenn  der  Hundesrat  von 
dieser  Vollmacht  erst  dann  Gebrauch  machen 
wollte,  wenn  der  Zweck,  zu  dem  hauptsächlich 
der  neue  Zolltarif  fertiggestellt  ist,  die  Neu- 
regelung der  Handelsbeziehungen  Deutschlands 
zum  Auslande,  erreicht  sein  wird.  Hier  und  da 
wundert  man  sich,  dafs  die  deutsche  Regierung 
mit  der  Absicht  umgeht,  möglichst  bald  in  Ver- 
handlungen über  neue  Vertrüge  mit  anderen 
Staaten  einzutreten.  Das  Gegenteil  inüfste  Auf- 
sehen erregen.  Denn  der  Zolltarif  ist  doch 
hauptsächlich  in  der  Absicht  geschaffen,  eine 
bessere  Waffe  für  den  Kampf  um  die  neuen  Ver- 
träge zu  besitzen ;  sobald  diese  Waffe  aber  vor- 
handen ist,  mufs  die  Regierung  den  Kampf 
eröffnen. 

Die  alten  Handelsvertrage  laufen,  soweit  sie 
Tarifvertrage  sind,  zunächst  bis  Ende  1903. 
Sie  würden  dann  ihre  Gültigkeit  verlieren,  wenn 
einer  der  Kontrahenten  Ende  1902  die  Kündi- 
gung ausgesprochen  hätte.  Jeden  Tag  nach 
Ablauf  dieses  Termins  kann  wieder  gekündigt 
werden,  der  Vertrag  würde  dann  immer  ein  Jahr 
von  dem  Kündigungstage  ab  noch  weiterlaufen. 
Die  verbündeten  Regierungen  würden  auf  die 
ausländischen  Staaten  einen  Druck  dadurch  aus- 
üben können,  dafs  sie  die  Verträge  nunmehr 
kündigten.  Ob  dies  geschehen  wird,  ist  indessen 
nicht  gewifs,  jedenfalls  ist  es  nicht  nötig,  um 
die  anderen  Staaten  zum  Abschlnfs  von  neuen 
Verträgen  mit  Deutschland  zu  veranlassen.  Hierzu 
reichen  zwei  Tatsachen  ans,  einmal  der  Umstand, 
dafs  Deutschland  der  beste  Konsument  auf  dem 
Weltmarkt  ist,  und  sodann  der,  dafs  dio  Gesamt- 
heit der  auswärtigen  Staaten  ein  Interesse  daran 
hat,  dafs  nicht  der  eine  oder  andere  von  ihnen 
allein  mit  Deutschland  vorteilhafte  Abmachungen 
trifft.  Die  gesamten  auswärtigen  Staaten  haben 
ein  Interesse  daran,  möglichst  gleiche  Handels- 
beziehungen zu  Deutschland  zu  haben,  und  dieser 
Umstand  wirkt  an  sich  schon  auf  die  Bezeugung 
von  Geneigtheit  zum  Abschlnfs  von  Verträgen  hin. 

Die  bisherigen  Verträge  scheiden  sich  haupt- 
sächlich in  zwei  Kategorien,  die  sogenannten 
Tarifverträge  und  die  Meistbegünstignngsverträge. 
Früher  war  die  letzte  Kategorie  die  bevorzugte. 
Deutschland  hatte  damals  nur  ganz  wenig  Tarif- 
verträge, so  einen  mit  Griechenland,  der  aber 
nur  wenige  Positionen  des  deutschen  Zolltarifs 
ermäisigte  oder  in  ihrer  Fassung  band.  Deutsch- 
land gestand  damit  hauptsächlich  Griechenland 


Konzessionen  für  die  Hinfuhr  von  Südfrüchten 
zu.  Seit  dem  Heginn  der  90  er  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  ist  darin  eine  wesentliche 
Änderung  vorgenommen,  seitdem  bilden  die  Tarif- 
verträge die  wesentlichere  Kategorie.  Zuerst 
wurden  anfangs  der  90 er  Jahre  solche  Verträge 
abgeschlossen  mit  Osterreich- Ungarn ,  Italien, 

I  Belgien  und  der  Schweiz,  es  folgten  dann  Ver- 
träge mit  Rufsland,  Rumänien  und  Serbien.  In 
allen  diesen  Verträgen  ist  eine  grofse  Zahl  der 

!  Zollpositionen  und  Zollsätze  des  deutschen  auto- 
nomen Tarifs  abgeändert  worden,  und  alle  diese 
Änderungen  gelten  nicht  nur  für  die  Provenienzen 
der  eben  aufgeführten  Staaten,  die  mit  Deutsch- 
land Tarifverträge  abgeschlossen  haben,  sondern 
auch  für  diejenigen  der  Meistbegünstigungs- 
länder. Denn  die  Meistbcgünstignngsklansel  hat 
eben  die  Bedeutung,  dafs  alle  Konzessionen, 
welche  Deutschland  einem  andern  Staate  gemacht 
hat,  auch  gegenüber  dritten  meistbegünstigten 
Staaten  Geltung  haben.  Natürlich  beruht  diese 
Stellung  Deutschlands  zum  Auslande  auf  Gegen- 
seitigkeit, aber  die  künftige  Behandlung 
der  Meistbegünstigungsläuder  wird  bei  einer 
Neuregelung  der  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands zum  Auslande  eine  bedeutsame  Rolle  spielen 
müssen.  Es  kommt  darauf  an,  ob  die  Meist- 
begünstigungsläuder genau  so  wie  bisher  oder 
anders  behandelt  werden  sollen.  Wenn  Deutsch- 
land mit  einem  andern  Staate  einen  Vertrag 
abschliefst,  in  welchem  ein  besonderer  Tarif 
enthalten  ist,  so  ist  dieser  Vertrag  immer  die 
Folge  einer  besonderen  Verständigung,  die  sich 
auf  die  Gewährung   von  Zollkonzessionen  von 

J  beiden  Seiten  gründet.    Bei  einem  Meistbegünsti- 

i  gungsvertrag   aber   ist   von   besonderen  Zoll- 

\  konzessionen  nicht  die  Rede;  hier  tritt  eine 
allgemeine  Konzession  in  die  Erscheinung,  nämlich 
die,  dafs  jeder  der  Kontrahenten  dem  andern 
alles ,  was  er  dritten  zugesteht ,  gleichfalls 
gewährt.  Gewifs  wird  auch  den  Staaten,  mit 
denen  Tarifverträgeabgeschlossen  werden,  manches 
gewährt,  was  ihnen  nicht  direkt  konzediert  ist ; 
aber  diese  Staaten  haben  doch  Deutschland  be- 
sondere  Konzessionen   ihrerseits  gemacht,  und 

■  diese  Tatsache  wirkt  auf  die  Handelsbeziehungen 
Deutschlands  zu  dem  betreffenden  Staate  immer 

:  anregender  als  die  blofse  Meistbegiinstigungs- 
klausel.  Es  ist  nun  ohne  weiteres  klar,  dafs 
bei  einem  solchen  System  derjenige  Staat  im 
Vorteil  ist,  der  mit  anderen  Staaten  möglichst 
wenig  Tarifverträge  abgeschlossen  oder  möglichst 
weuig  in  solchen  Verträgen  konzediert  hat.  In 
diesem  Falle  gewährt  er  eben  durch  die  Kon- 
zession der  Meistbegünstigung  faktisch  sehr  wenig. 


Digitized  by  Google 


1.  Februar  1908.  DU  Neurtgelutg  dt 

Deutachland  befand  sich  früher  in  einer  Bolchen 
Position.  Jedoch  darf  nicht  überseheu  werden, 
dafs  damals  das  System  der  Tarifverträge  über- 
haupt nicht  stark  ausgebildet  war.  Deutschland 
hatte  also  nicht  viel  Vorteil  vor  anderen  Stauten. 
Sobald  das  System  der  Tarifverträge  in  inter- 
nationalen Abmachungen  mehr  bevorzugt  wurde, 
waren  aber  diejenigen  Staaten,  die  von  ihren 
Zöllen  in  solchen  Vertragstarifen  wenig  oder 
gar  nichts  nachgelassen  hatten,  durch  die  Meist- 
begünstigung anfserordentlich  bevorzugt.  Des- 
halb hat  sich  auch  in  den  letzten  10  Jahren 
eine  recht  starke  Abneigung  dagegen  bemerkbar 
gemacht,  die  Meistbegünstigung  ohne  jede  be- 
sondere Konzession  noch  weiter  zu  gewähren, 
t'ber  die  Haltung  der  verbündeten  Regierungen 
in  dieser  wichtigen  Frage  hat  noch  nichts  ver- 
lautet; man  darf  aber  wohl  sicher  sein,  dafs 
auch  auf  diesem  Gebiete  das  Interesse  Deutsch- 
lands gewahrt  werden  soll. 

Recht  viel  wird  bei  den  nächsten  Handols- 
vertragsverhandlungen  darauf  ankommen,  wie 
die  einzelnen  in  Betracht  kommenden 
Interessen  behandelt  werden  sollen,  (tanz 
im  Anfang  der  90  er  Jahre  hat  man  regierungs- 
seitig dabei  recht  viel  gesündigt.  Man  glaubte 
damals  vom  grünen  Tisch  aus  über  Deutschlands 
Interessen  am  besten  urteilen  zu  können  und 
sah  erst  später,  dafs  dies  ein  grober  Irrtum  war. 
Man  hat  sich  aber  recht  schnell  davon  befreit, 
und  bei  den  deutsch-russischen  Handelsvertrags- 
verhandlungen hat  man  sich  auch  direkt  auf 
Gutachten  gestützt,  welche  von  den  einzelnen 
Interessentenvertretungen  der  Regierung  unter- 
breitet wurden.  Bei  anderen  weniger  wichtigen 
Vertragsverhandlungen,  wie  beispielsweise  mit 
Japan,  hat  man  dasselbe  Verfahren  eingeschlagen. 
Ja  späterhin  wurde  sogar  ein  ständiger  Ausschufs, 
der  „Wirtschaftliche  Ausschufs  für  die  Vor- 
beratung handelspolitischer  Massnahmen",  ein- 
gesetzt, und  es  darf  als  wahrscheinlich  angesehen 
werden,  dafs  dieser  Ausschufs  seinem  Namen 
entsprechend  nunmehr  bald  in  Tätigkeit  treten 
wird.  Nur  wenn  die  Regierung  in  enger  Fühlung 
mit  den  einzelnen  Interessenten  Vertretungen  bei 
den  Verhandlungen  bleibt,  wird  ein  Werk  zustande 
kommen,  das  möglichst  zum  Segen  der  deutschen 
Produktion  gereicht.  Die  Regierung  hat  sich 
ja  schon  im  vorigen  Jahre  ein  umfangreiches 
Material  aus  Interessentenkreisen  unterbreiten 
lassen.  Ob  dies  aber  für  alle  Stadien  der  Ver- 
handlungen genügen  wird,  ist  doch  zweifelhaft. 
Wer  bei  den  vorbereitenden  Arbeiten  für  den 
deutsch-russischen  Handelsvertrag  tatig  gewesen 
ist,  wird  sich  erinnern,  dafs  dabei  plötzlich 
Fragen  auftauchten ,  an  die  man  früher  gar 
nicht  gedacht  hatte.  Diese  Erscheinung  wird 
durchaus  nicht  anf  die  deutsch-russischen  Handels- 
beziehungen beschränkt  bleiben ,  sie  wird  auch 
anderweit  vorkommen,  und  so  ist  es  denn  jeden- 
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falls  zweckmäfsig,  wenn  man  sich  beizeiten 
darauf  vorbereitet.  Auch  der  wirtschaftliche 
Ausschufs  wird  nicht  immer  imstande  sein,  jede 
der  auftauchenden  Fragen  selbständig  zu  beant- 
worten; man  wird  doch  vielfach  wieder  auf  die 
einzelnen  Interessentengruppen  zurückgreifen 
müssen.  Das  ist  ja  aber  auch  durchaus  nicht 
mit  allzu  grofsen  Schwierigkeiten  verbunden. 
Man  hat  sich  bei  diesen  Interessentengruppen 
in  den  letzten  10  Jahren  schon  sehr  daran  ge- 
wöhnt, auf  allen  möglichen  Gebieten  Auskünfte 

|  zu  geben ,  und  man  wird  solche  um  so  lieber 

|  der  Regierung  übermitteln ,  als  man  davon  ja 

|  eine  Stärkung  der  eigenen  Interessen  wird  er- 
warten können. 

Nach  der  ganzen  handelspolitischen  Lage  der 
Kulturstaaten  ist  zu  erwarten,  dafs  mau  wieder 
zu  angemessenen,  durch  Verträge  geregelten 
Handelsbeziehungen  gelangen  wird;  immerhin 
ist  die  Möglichkeit  vorhanden,  dafs  Deutschland 
mit  einzelnen  Staaten  nicht  zu  Abmachungen 
kommt,  die  dem  deutschen  Interesse  entsprechen, 
und  es  würde  dann  ein  vertragsloser  Znstand 
oder,  wie  man  es  zu  bezeichnen  beliebt,  ein 
Zollkrieg  ausbrechen.  Es  ist  sicherlich  zu 
wünschen,  dafs  ein  solcher  Krieg  möglichst  ver- 
mieden wird,  und  es  ist  auch  anzunehmen,  dafs 
die  verbündeten  Regierungen  eine  solche  Even- 
tualität möglichst  zu  vermeiden  suchen  werden. 
Für  den  Fall  aber,  dafs  sie  eintritt,  sind  nun- 
mehr im  Zolltarifgesetz  bessere  Waffen  geschaffen, 
als  sie  früher  vorhanden  waren.  Der  Umstand, 
dafs  künftighin  von  den  Provenienzen  solcher 
Länder,  mit  denen  Deutschland  im  Zollkrieg 
liegt,  der  doppelte  Zollsatz  des  autonomen  Tarifs 
erhoben  werden  kann,  fallt  dabei  weniger  ius 
Gewicht  ;  er  war  schon  früher  vorhanden,  nach- 
dem man  Ende  der  70  er  Jahre  sich  mit  50°/o 
Zuschlag  begnügt  hatte.  Man  wird  auch  in  der 
Verschärfung,  dafs  tarifmäfsig  zollfreie  Waren 
eines  Bolchen  Landes  mit  einem  Zoll  in  Höhe 
bis  zur  Hälfte  des  Wertes  belegt  werden  können, 

'.  keine  allzu  bedeutende  Neuerung  finden,  obschon 
die  Erhöhung  des  Zolles  bisher  nur   bis  zum 

t  Satze  von  20  °/o  gestattet  war.  Höchst  wichtig 
aber  ist  es,  dafs  künftighin  ausländische  Waren 
nach  dem  Zolltarifgesetz  allen  Zöllen  und  Zoll- 
abfertignngs  -  Vorschriften  unterworfen  werden 
können,  die  im  t'rsprungslando  auf  deutsche 
Waren  Anwendung  finden.  Der  Zusatz  ist  erst 
im  Reichstage  in  das  Gesetz  hineingekommen; 
man  weifs ,  gegen  welches  Land  besonders  er 
gerichtet  ist.  Er  wird  jedenfalls  dahin  wirken, 
dafs  im  Auslande  die  Zollschikanen  nicht  weiter 
so  im  Schwange  bleiben  werden ,   wie  bisher. 

1  Vielleicht  wird  auch  die  neue  Bestimmung  des 
Gesetzes  über  die  Möglichkeit  des  Eiuforderns 

i  von  Ursprungszeugnissen  in  der  gleichen  Rich- 
tung segensreich  wirken.    Jedoch  wird  hierbei, 

|  wie   überhaupt  bei  den    meisten  Ausführungen 
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der  nun  geschaffenen  gesetzlichen  Bestimmungen, 
die  Haltung  des  Bundesrats  entscheidend  Bein. 

Eb  ist  ja  selbstverständlich,  dafs  gerade  bei 
Handelsvertrags  -  Verhandlungen  der  Regierung 
ein  weit  gröfseres  Mafs  von  Einflufs  überlassen 
bleiben  mufs  als  dem  anderen  gesetzgebenden 
Faktor,  dem  Reichstage.  Der  Bundesrat  kann 
die  Verhältnisse  zu  anderen  Ländern  weit  besser 
überschauen  als  der  Reichstag,  und  man  wird 
zu  ihm  schon  deshalb  das  Vertrauen  hegen 
dürfen,  dafs  er  auch  das  Interesse  des  Heimat- 
landes am  besten  zu  wahren  wissen  wird.  Selbst- 
verständlich werden  vom  Bundesrat  nicht  Handels- 
verträge vorläufig  abgeschlossen  werden  können, 
für  die  eino  Annahme  seitens  des  Reichstags  von 
vornherein  ausgeschlossen  wäre.  Deshalb  wird 
der  Bundesrat  sich  auch  bemühen  müssen,  ver- 


schiedene Fehler,  die  ganz  offensichtlich  in  dem 
neuen  deutschen  autonomen  Zolltarif  vorgekom- 
men sind,  auf  dem  Wege  der  Handelsverträge 
wieder  auszumerzen.  Man  wird  aber  gerade 
hierbei  dem  Bundesrat  Vertrauen  entgegenbringen 
können ,  da  ja  die  Vertreter  der  verbündeten 
Regierungen  auf  solche  Fehler  im  Reichstage 
aufmerksam  zu  machen  nicht  unterlassen  haben. 
Jedenfalls  wird  das  Jahr  1903  für  Deutschlands 
Beziehungen  zum  Auslande  und  für  die  deutsche 
Produktion  wie  den  deutschen  Handel  von  gröfster 
Wichtigkeit  werden.  Man  erwartet  allgemein 
von  dem  Abschlufs  neuer  Handelsverträge  eine 
;  Beseitigung  der  wirtschaftlichen  Depression  und 
I  eine  Hebung  von  Handel  und  Verkehr.  Es  steht 
zu  wünschen ,  dafs  diese  Hoffnung  voll  in  Er- 

I  füllung  geht.  R.  Kraute. 


Der  Etat  der  Königlich  Preufsischen  Eisenbahnverwaltung 

für  das  Etatsjahr  1903. 

Aus  dem  Etat  für  1903  teilen  wir  folgendes  mit: 


I.  Einnahmen. 


Uetra«  für  da» 
KUUJ»hr  1903 

Der  YOrffr 
Eut  aeUt  «u« 

M 

Mitbin  nir  190» 
mehr  oder  weniger 
.« 

Vom  Staat  verwaltet«  Bahnen  : 

1.  Ans  dem  Personen-  und  Gepäck  verkehr  

2.  Aus  dem  Güterverkehr  

3.  Fürl'berlassunp  von  Bahnanlagen  und  für  Leistungen 

4.  Für  Überlassung  von  Betriebsmitteln  

5.  Erträge  aas  Veräußerungen  

6.  Verschiedene  Einnahmen  

389  750  000 
893  440  000 

27  817  000 
14  795  000 
30  534  000 
16519  000 

390  028  000 
934  715  000 

26  926  400 
16  737  100 

27  222  000 
16414400 

-  278  000 

-  41  275  000 

-|-     891 600 

-  1  942  100 
-f-  3  812  000 
-j-      104  600 

Summe  .... 

Anteil  Badens  an  den  Betriebsausgaben  für  die  auf  badi- 
schein  Gebiet  belegenen  Strecken  der  Main  -  Neckar- 
Eisenbahn   

Anteil  an  der  Brutto-Einnahme  der  Wilhelmshaven-Olden- 
burger  Bahn  

Anteil  an  den  Erträgnissen  von  I'rivateisenbahnen ,  bei 

1372  855  000 

1805  000 

693118 

200  809 
450  000 

1  412  041900 

559  017 

713  967 

196  865 
450  000 

-39  186  900 

+    1  345  983 
-       20  849 
+  3954 

Summe  .... 

Beiträge   Dritter   zu  einmaligen  und  aufserordentlichen 

1  37«  003  927 
3811500 

1  413  961  739 
2  366  000 

—  37  957  812 
+  1446500 

Summe  .... 

1  379  815  427 

1  416  327  739 

-36  512312 

II.  Dauernde  Ausgaben. 

Vom  Staat  verwaltete  Bahnen  

Ministerialabteilungen  für  das  Eisenbahnwesen  

Dispositionsbesoldungen  u.  s.  w  

875  769  500 
10430  000 
2  725  000 
69  600 
3153000 
1  831  778 

867  304  500 
10  512  691 
50  786 
49  000 
3  153  000 
1  760  562 

+  8  466000 
—       82  691 
+  2  674  214 
-[-       10  600 

-f       71 226 
56  000 

Summe  .... 

894  843  878 

883  760  520 

+  11083349 

Digitized  by  Google 


1.  Februar  1903.  Der  Etat  der  Königlich  Preu/nitehen  hiuMbahnttrtcaltung.      Stahl  und  Eisen.  209 


III.  Einmalige  und  aufserordentliche  Ausgaben. 


Die  Aasgaben 

für  Um-  und 

Neubauten 

verteilen 

sieh  auf  die 

Direktionsbezirke 

wie  folgt: 

3  381  000.  K 

Elberfeld 

4  692  000  M 

Königsberg  .  .   .  . 

300  000  <* 

Berlin  

.    35143000  „ 

1  «50  000  „ 

Magdeburg  .  .  . 

1200000  ., 

Breslau  .... 

.    2  733  000  „ 

Essen 

7  300  000  „ 

Mainz  ...... 

50000  . 

Bremberg  .... 

Frankfurt 

a.  M.  .  . 

3  127  00t»  „ 

Münster    .  .      .  . 

550  000  . 

.'    1  882  000  „ 

Kalle  . 

5  150  000  „ 

250  0(K)  „ 

Cöln  

.    7  186  000  „ 

Hannover 

2  33»  i  (100  . 

St.  Joh.-Saarbrück. 

1  726  000 

Danzig  

1  697  0(X»  „ 

Kattowitz 

2  530  000  „ 

680  000  ., 

Zusammen   51  863  000  .* 

Zentral  fonds    ....  .  .  .    398*10  000  „ 


Summe    .  .    91  663  000.* 
Dauernde  Ausgaben  .  .  .  .  894  84H87H  „ 

Summe  aller  Ausgaben  986  506  878.* 


IV.  Abschlufs. 


liclrmg  für  dm* 
KUUjahr  190.1 
.4 

Der  Torlje 
Kt*t  ptrtit  au« 

Mithin  für  1909 
tnchr  oder  wcslgfr 

Ord  inarium: 

1  376  0O3I127 
H94  H43  878 

1  413  961  739 

883  7KO  529 

-  37  957  812 
+  11  OH3H4!» 

Mithin  fberachufs  im  Ordinarimn 

481  160  049         680  -201  210 

-  49  011  161 

Extraordinarium: 

Die  aufserorilentliehen  Einnahmen  betragen  

Die  einmaligen  und  außerordentlichen  Ausgaben  betragen 

3  811500 

91  «63  000 

2  366  000 
91  640  500 

-f    1445  500 
22  500 

Mithin  Zuschufs  im  Extraordinarium    .  .  . 

87&11500           89  274  500 

-    1  423  000 

393  308  549         440  926  710 

47  618  161 

V.  Gesamt- Ergebnis. 

Die  (ietsanimtsnmme  der  ordentlichen  Einnahmen  und  dauernden  Ausgaben  des  Etats  der  Eisenbahn- 
verwaltung   für  das  Etatsjahr  1903  stellt  sich  gegenüber  der  Veranschlagung  für  1902  wie  folgt: 


Es  betragen  die  ordentlichen  Einnahmen : 

im  Etatsjahre  1903    1376  003  927.* 

1902   1  413  961  739  , 

mithin  im  Etatsjahre  1903  weniger   37  957  812.* 

Die  dauernden  Ausgaben: 

im  Etatsjahre  1903    894  843  878,4' 

„         ,         1902    .   .      883  760  529  „ 

mithin  im  Etatsjahre  1903  mehr   1 1  083  349  .* 

und  der  Uberschufs: 

im  Etatsjahre  1903                                     .  .      481  160  049.« 

,         .         1902    530  201 210  „ 

mithin  im  Etatsjahre  1903  weniger   49  041  161, M 

Nach  der  auf  Grund  des  Gesetzes  vom  27.  März  1882,  betr.  die 
Verwendung  der  Jahresiiberschüsse  der  Verwaltung  der 
Eisenbahnangelegenheiten,  aufgestellten  Berechnung  sind 
anf  den  vorgedachten  Überschur.s  für  das  Etatsjahr  1903  von  481  160  049,—  M 

zur  Verzinsung  der  Staatseisenbahn  -  Kapitalschuld  im  Sinne 
dieses  Gesetzes  und  zur  Ausgleichung  eines  Defizits  im 
Staatshaushalt   .  .  134794028,16  „ 

in  Rechnung  zu  stellen,  so  dafs  zur  Abschreibung  von  der  Staats- 

eisenbahn-Kapitalschuld  verbleiben  ::4«  366  020,84  M 

Nach  dem  Etat  für  1902  sind  zu  dieser  Abschreibung  bestimmt  388  583  018,68  „ 

mithin  für  1903  weniger   42  21«  !»97,S4  .  H 

III.«  4 
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VI.  Nachweisung  der  Betriebslängen 
der  vom  Staate  verwalteten  Eisenbahnen. 


De  ZI  r  K 

Nach  dar  V* 

Davon 

tarn  Etat  tlr  dai  EtaU- 

entfallen 

Jahr  UDOS:  Batrlrb«länKe 

auf  Neben- 

der 

für  SlTentllr 

heo  Verkehr 

bahnen  am 

*  II     A  II  (  m  1  i  l» 
KU  AUIlUf 

tief  Jabre» 

w  n    V  n  ii  «■ 

de»  Jahre» 

Jahre* 
•chluua 

km 

km 

km 

1.  Altona  

1  771,53 

1  771,53 

2.  Berlin  

675,4t> 

<>7H,39 

1  ;(/:>,!)(( 

£  Oä'vJiI 

4.  Bromberg  .  .  . 

1  «75.31 

1  675,31 
1  /94,*>/ 

5.  Cas«e)  

1  7»  4,67 

6.  Cöln  

1  3o9.01 

1  381,71 

7.  Danzig  

1  983.09 

2  073,59 

8.  Elberfeld  .... 

1  181,58 

1  1 80  39 

9.  Erfurt  

1  50*V38 

1  581 '63 

10.  Essen  u.  Ruhr  . 

1  018,20 

1  034,60 

11.  Frankfurt  u.  Main 

1  702,88 

1  715,97 

12  12*5,51 

i£.  nane  u.  .>uair  , 

1  943.84 

1  990,25 

13.  Hannover  .... 

1  755.*« 

1  802,24 

1*».  f\  (41 1 ' '  >*  1 l L  .... 

1  340,(35 

1  352,70 

]  ii    Kritli  ifKhtf  FiF     l  Pp 
i  *J.  ivull  1 1  !>  Lfrl  £     1.  FI. 

1  K    \f  II  rril«  Imrrr 

17  Mnin» 

1  991,99 

2  014,39 

1  796,10 

1  <96,10 

1  (159,17 

1  063,83 

18.  Münster  i.  W.  .  . 

1  243,68 

1  243,68 

1  666,13 

1  6*56,13 

20.  St.Joh.-Saarhrürk. 

849,54 

913,87 

21.  Stettin  

1  708,56 

1  773,95 

32  534,22 

Aufscrdem  steht  unter 

Oldenburg.  Verwal- 

tung die  l'reufsen 

gehörige  Wilhelms- 

haven -  Oldenburger 

Eisenbahn  .... 

52,38 

52.518 

VII.  Erläuterungen 
zu  den  Betriebseinnahmen. 

Au»  dem  Personen-  und  Gepäckverkehr. 

Die  Einnahmen  aus  den  alten,  am  1.  April  190] 
im  Betriebe  gewesenen  Strecken  haben  im  Rechnungs- 
jahre 1901  382  903  000  ,#  betragen. 

Aus  dem  Betriebe  der  nach  dem  l.  April  1901 
eröffneten  und  bis  zum  Schlüsse  des  Elatsjahres  1 903 
zur  Eröllnung  kommeuden  Strecken,  sowie  der 
im  Jahre  1902  erworbenen  Privateisenbahnen 
Ostrowo  —  Skalmierzyce  und  Eiseuberg  -  Grossen 
und  aus  Anlafs  des  Überganges  der  Verwaltung 
derMain-Neckar-Eisenbahn  nebst  den  anschließenden 
Hessischen  Nebenbahnen  auf  den  Preufsisclieti 
Staat  tritt  eine  Einnahme  von  7  847  000  Jt  hinzu. 

Der  in  das  Etatsjahr  1903  fallende  Schalttag 
wird  einen  Einnahmezuwachs  von  etwa  1  000000 , Jt 
bringen. 

In  das  Etatsjahr  1901  fielen  zwei  Osterfeste, 
während  in  das  Etatsjahr  1903  nur  ein  solches 
fällt.  Mit  Rück.sichl  hierauf  wird  für  das  Jahr  1903 
gegenüber  dem  Jahre  1901  auf  eine  Minder- 
einnahme  von    etwa   2  000  000   -  H  gerechnet. 

Im  übrigen  liegt  nach  den  bis  zur  Zeit  der 
Etatsaufstellung  bekannt  gewordenen  Ergebnissen 
des  laufenden  Elatsjahres  (April  bis  einschließlich 


Oktober  1902)  kein  genügender  Grund  zur  An- 
nahme vor,  dafs  die  allgemeine  Verkehrslage  des 
Jahres  1903  von  derjenigen  des  Jahres  1901 
!  abweichen  werde.  Es  ist  daher  ein  Zuschlag  für 
Verkehrssteigerung  nicht  gemacht  worden. 

Aus  dem  Güterverkehr. 

Die  Einnahmen  aus  den  alten,  am  1 .  April  1901 
im  Betriebe  gewesenen  Strecken  haben  im  Rechnungs- 
jahre 1901  883  318  000  *K  betragen. 

Aus  dem  Betriebe  der  nach  dem  1.  April  1901 
eröffneten  und  bis  zum  Schlüsse  des  Etatsjahres  1903 
zur  Eröffnung  kommenden  Strecken,  sowie  der 
im  Jahre  1902  erworbenen  Privateisenbahnen 
Ostrowo  —  Skalmierzyce  und  Eisenberg  —  Crossen 
und  aus  Anlafs  des  Überganges  der  Verwaltung  der 
Main-Neckar-Eisenbahn  nebst  den  anschliefsenden 
Hessischen  Nebenbahnen  auf  den  Preufsisehen 
Staat  tritt  eine  Einnahme  von  elwa  8  972  000  * 
hinzu. 

Der  in  das  Etatsjahr  1903  fallende  Schaltlag 
wird  einen  Einnahmezuwachs  von  etwa  2  400  000  =  X 
bringen. 

Aus  Anlafs  verschiedener  Tarifermäfsigungen 
ist  eine  Mindereinnahme  von  1  250  000  -  *  in 
Ansatz  gebracht. 

Im  übrigen  liegt  kein  genügender  Grund  zu 
der  Annahme  vor,  dafs  die  allgemeinen  Verkehr? 
Verhältnisse  von  denjenigen  des  Jahres  1901  ab- 
weichen werden.  Es  ist  daher  ein  Zuschlag  für 
Verkehrssteigerung  nicht  gemacht  worden. 

Für  Überlassung  von  Bahnanlagen  und  für 
Leistungen  zu  Gunsten  Dritter. 

Die  Veranschlagung  der  Einnahmen  an  Ver- 
gütungen für  Überlassung  von  Bahnanlagen  und 
für  Leistungen  zu  Gunsten  Dritter  stützt  sich  im 
wesentlichen  auf  die  darüber  abgeschlossenen 
Verträge. 

Die  Vergütungen  für  verpachtete  Strecken  sind 
auf  2  046  100  M  veranschlagt,  übersteigen  mithin 
die  gleichen  Ergebnisse  für  1901  um  rund  7  800  - 

Die  Vergütungen  fremder  Eisenbahnverwaltungen 
und  Besitzer  von  Anschlufsgeleisen  u.  s.  w.  für 
Mitbenutzung  von  Bahnhöfen,  Bahnstrecken  und 
sonstigen  Anlagen,  sowie  für  Dienstleistungen  von 
Beamten  sind  mit  6  242  700  vH  in  Ansatz  gebracht. 
Es  ergibt  sich  für  das  Etatsjahr  1 903  eine 
Mindereinnahme  von  rund  790  700  weil  für 
1903  Beiträge  von  Gemeinden  u.  s.  w.  zur  Her- 
stellung neuer  Haltestellen  und  sonstiger  Anlagen 
in  geringerer  Höhe,  als  für  1901  eingekommen 
sind,  in  Aussicht  stehen.  Auch  kommen  infolge 
Übergangs  der  Verwaltung  der  Main-Neckar-Bahn 
und  der  anschliefsenden  Hessischen  Nebenbahnen 
in  die  diesseitige  Verwaltung  die  bisherigen  Bei- 
träge der  Main -Neckar -Bahn  zu  den  Kosten  der 
Unterhaltung  und  des  Betriebes  des  Hauptbahn- 
hofs und  des  Staatsbahngüterbahnhofs  in  Frank- 
furt a.  M.  und  zu  sonstigen  gemeinschaftlichen 
Einrichtungen  mit  der  Main-Neckar-Bahn  in  Weg 
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fall,  dagegen  treten  geringe  Anteile  für  den  ge- 
meinschaftlichen Bahnhof  in  Heidelberg  u.  s.  w.  zu. 

An  Vergütungen  für  Wahrnehmung  des  Be- 
triebsdienstes für  fremde  Eisenbahnverwaltungen 
oder  in  gemeinschaftlichen  Verkehren  sind  785  tjO(K# 
und  zwar  gegen  die  wirkliche  Einnahme  in  1901 
rund  94  000  **  mehr  vorgesehen.  Der  Gemein- 
schaftsbetrieb auf  der  Strecke  Rheine  — Osnabrück 
mit  der  Holländischen  Eisenbahn -Gesellschaft  ist 
anderweit  geregelt,  wodurch  eine  Mindereinnahme 
entstehen  wird.  Dagegen  werden  die  Badischen 
Bahnen  für  diesseitige  Wahrnehmung  des  Fahr- 
dienstes auf  der  Seitenbahn  Friedrichsfeld—  Mann- 
heim etwa  128000  -Jt  zu  erstatten  haben,  so 
dafs  im  ganzen  das  angegebene  Mehr  zu  veran- 
schlagen war. 

Die  Vergütungen  für  Verwaltungskosten  von 
Eisenbahnverbänden  und  Abrechnungsstellen  sind 
zu  433  9C0  mithin  gegen  1901  um  rund 
3700   H  niedriger  veranschlagt. 

Die  Vergütungen  für  die  in  den  Werkstätten 
ausgeführten  Arbeiten  für  Dritte  sind  nach  den 
wirklichen  Ergebnissen  des  Jahres  1901  und 
unter  Berücksichtigung  der  zu  erwartenden  Ver- 
änderungen in  dem  Umfange  der  Arbeiten  zu 
3  150  000  -.M,  mithin  gegen  1901  um  rund 
28  900  <M  niedriger  veranschlagt. 

Die  Vergütungen  der  Reichspostverwaltung  sind 
im  Hinblick  auf  die  zu  erwartende  Steigerung  des 
Postverkehrs  und  wegen  Hinzutritt»  der  neu  zu 
eröffnenden  und  sonst  hinzutretenden  Bahnen  höher 
veranschlagt  worden.  Für  Benutzung  von  Wagen- 
abteilungen zum  Postdienst ,  Beförderung  von 
EUenbahnpostwagen  und  Gestellung  von  Beiwagen 
sind  3  741500**,  mithin  gegen  1901  mehr  rund 
131  100  M  veranschlagt.  Ferner  sind  für  das  Unter- 
stellen, Reinigen,  Beleuchten,  Schmieren,  Rangieren 
u.  s.  w.  der  Eisenbahnpostwagen  1530  000  • 
mithin  gegen  1901  rund  25  300  S  mehr  an- 
gesetzt. Ebenfalls  sind  für  Benutzung  von  Hebe- 
vorrichtungen auf  den  Bahnhöfen  284  300  *&, 
mithin  gegen  1901  rund  6300  <M  mehr  vor- 
gesehen. Für  das  Bestellen  und  die  Abnahme 
von  Eisenbahnpostwagen  ist  ungefähr  die  bezüg- 
liche Einnahme  in  1901  mit  6200  M  eingestellt. 
Endlich  sind  für  die  Bewachung  der  Reichs-  und 
Staatstelegraphenanlagen,  für  die  Benutzung  und 
Begleitung  von  Bahnmeisterwagen  u.  s.  w.  96  700-  %, 
mithin  gegen  1901  mehr  rund  2400  M  veranschlagt. 

Die  Vergütung  der  Neubauverwaltung  an  all- 
gemeinen Verwaltungskosten  ist  für  das  Etat- 
jahr 1903  auf  9  500000  Ji,  mithin  um  rund 
428  000  ~H,  höher  angenommen,  als  im  Etats- 
jähre  1901.  Der  veranschlagte  Betrag  ist  nach 
dem  voraussichtlichen  Umfange  der  Bautätigkeit 
im  Etatsjahre  1903  bemessen. 

Für  Überlassung  von  Betriebsmitteln. 

An  Miete  und  Leihgeld  für  Lokomotiven  sind 
für  das  Elatsjahr  1903  =  9100  Jl  vorgesehen, 
welcher  Betrag  hinter  dem  wirklichen  Ergebnis 


für  1901  um  etwa  19  100  ,M  zurückbleibt.  Eine 
Ausleihung  u.  s.  w.  von  Lokomotiven  an  andere 
Verwaltungen  ist  nur  in  beschränktem  Umfange 
zu  erwarten. 

Der  Gesamtbetrag  aus  Miete  und  Leihgeld 
für  Wagen  ist  für  das  Etatsjahr  1903  auf 
14  785900  iAt  angenommen.  Die  Veranschlagung 
hat  auf  der  Grundlage  der  Ergebnisse  für  1901 
stattgefunden.  Dabei  ist  der  Erwerb  der  Neben- 
bahn von  Üstrowo  nach  Skahnierzyce  und  des 
Eisenberg  -  Crossener  Eisenbahnunternehmens ,  so- 
wie der  Übergang  der  Verwaltung  der  Main- 
Neckar- Bahn  und  der  anschliefsenden  Hessischen 
Nebenbahnen  in  die  diesseitige  Verwaltung  berück- 
sichtigt, da  Wagenmieten  zwischen  der  Preufsisch- 
Hessischen  Betriebsgemeinschafl  und  den  vor- 
genannten Bahnen  ferner  nicht  mehr  zur  Berech- 
nung gelangen. 

Ertrage  aus  Veraufserungen. 

Die  Veranschlagung  des  Erlöses  aus  dem 
Verkaufe  von  Materialien,  die  bei  der  Unterhaltung 
der  Inventarien,  der  baulichen  Anlagen,  der  Be- 
triebsmittel und  maschinellen  Anlagen,  sowie  bei 
!  der  Erneuerung  des  Oberbaues  und  der  Betriebs- 
mittel gewonnen  werden ,  hat  unter  Berücksichti- 
gung der  bei  den  Ausgaben,  sowie  beim  Extra- 
ordinarium  des  Etats  vorgesehenen  Aufwendungen 
und  der  zur  Zeit  der  Veranschlagung  geltenden 
Preise  stattgefunden,  wobei  angenommen  ist,  dafs 
die  im  Etatsjahre  1903  zu  veräufsernden  Materia- 
lien u.  s.  w.  sich  mit  den  in  demselben  Jahre 
zu  gewinnenden  unverwendbaren  Materialien  im 
wesentlichen  decken.  Die  Einnahme  aus  der 
Abgabe  von  Materialien  an  die  Neubauverwaltung, 
Reichspostverwaltung,  fremde  Eisenbahnen,  Privat- 
personen u.  s.  w.  ist,  soweit  es  sich  um  neue 
Materialien  handelt,  entsprechend  der  Veranschla- 
gung der  für  diese  Materialien  entstehenden  Aus- 
gaben, die  Einnahme  aus  der  Abgabe  von  Gas 
aus  dem  Verkaufe  von  Nebenprodukten  der  Gas- 
anstalten nach  der  wirklichen  Einnahme  des 
Jahres  1901  unter  Berücksichtigung  der  zu  er- 
wartenden Änderungen  bemessen  worden. 

I 

Verschiedene  Einnahmen 
einscbliefslich  der  Einnahmen  aus  Staatsneben- 
fonds zu  Wohlfahrtszwecken. 

Die  Veranschlagung  der  verschiedenen  Ein- 
nahmen, zu  welchen  hauptsächlich  die  Einnahmen 
an  Telegraphengebühren,  Pächten  und  Mieten  (für 
Bahnwirtschaften ,  Wohnungen,  Diensträume  der 
Post,  Steuer  u.  s.  w.,  Lagerplätze  und  dergl.), 
die  statntmäfsigen  Pensionskasseneinnahmen,  sowie 
die  Einnahmen  aus  Staatsnebenfonds  zu  Wohl- 
fahrtszwecken  gehören,  ist  teils  nach  den  regle- 
menls-  oder  vertragsmäßigen  Sätzen ,  teils  nach 
den  Ergebnissen  für  1901  unter  Berücksichtigung 
der  neu  zu  eröffnenden  Strecken  und  des  Hinzu- 
tritts der  neu  erworbenen  Bahnen ,  sowie  des 
Übergangs  der  Verwaltung  der  Main-Neckar-Bahn 
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und  der  anschliefsenden  Hessischen  Nebenbahnen 
erfolgt. 

Gegen  die  Ergebnisse  von  1901  sind  Mehr- 
einnahmen vorgesehen  an  Telegrapliengebühren 
(rund  7500  •  Af),  an  Pachten  für  Hahnwirtschaften 
infolge  Zugangs  neuer  Strecken  und  anderweiter 
Verpachtungen  (rund  99  000  -  H),  an  Mieten  für 
Dienst-  und  Mietwohnungen  infolge  Neu  Vermietungen 
und  Steigerung  der  Mieten  für  Mietwohnungen, 
sowie  für  neu  hinzugekommene  Wohnungen  für 
untere  Bedienstete  (rund  247  600  M),  an  Pachten, 
für  Lagerplätze,  Grasplätze  u.  s.  w.  infolge  weiterer 
Verpachtungen  und  Steigerung  der  Pachtzins 
(rund  42  500  J6),  an  Einnahmen  aus  Staats- 
nebenfonds zu  Wohlfahrlszwecken  (rund  3300  -#). 

Mindereinnahmen  sind  besonders  in  Ansatz  ge- 
bracht an  stalutmäfsigen  Pensionskasseneinnahmen 
infolge  Abnahme  der  Pensionskassenmitglieder 
durch  Tod  und  Pensionierung  (rund  186100  -//). 

VIII.  Erläuterungen 
zu  den  Betriebsausgaben. 

Die  dauernden  Ausgaben  verteilen  sich  wie  folgt: 

Titel 

1—6.  Persönliche  Ausgaben  insgesamt  401  409  300,4' 

7.  Für  Unterhaltung  und  Ergänzung 
der  Inventarien,  sowie  für  Be- 
schaffung der  Betriebsniaterialien  108  «07  000  .. 

8.  Für  Unterhaltung,  Erneuerung  u. 
Ergänzung  d.  baulichen  Aulagen  175  8!  »3  000  „ 

9.  Für  Unterhaltung,  Erneuerung  u. 
Ergänzungd. Betriebsmitteln. s.w.  146974  000  „ 

10.  Für   Benutzung   fremder  Bahn- 
anlagen u.  s.  w   C  752  300  „ 

11.  Für  Benatzung  fremder  Betriebs- 
mittel  13  025  000  „ 

12.  Verschiedene  Ausgaben  .  .   .  .    23 100  000  „ 

Summe  .   .  .  875  769  500.« 

Für  Unterhaltung  und  Ergänzung 
der  Inventarien,  sowie  für  Beschaffung 
der  Betriebsmaterialien. 

1.  Unterhaltung  und  Ergänzung  der 
Inventarien   7  2«O40O,# 

2.  Beschaffung  d.  Betriebsniaterialien : 

Drucksachen,  Schreib-  u.  Zeichen- 
materialien  5  ««9  000  „ 

Kohlen,  Koks  und  Briketts  .  .  69  5*3  000  ., 
Sonstige  Betriebsniaterialien  .  .    17  «85  900  „ 

3.  Bezug  von  Wasser,  (Jas  und  Elek- 

trizität von  fremden  Werken  .  .      8  4* '8  700  ., 

Snmme  .  .  .  10*  «07  000  i«. 
Die  Kosten  für  Beschaffung  der  Feuerungs- 
und  sonstigen  Betriebsmatcrialien  sind  nach  dem 
wirklichen  Verbrauche  des  Jahres  1901  unter 
Berücksichtigung  des  Hinzutritts  der  Main-Neckar- 
Bahn  und  der  anschließenden  Hessischen  Neben- 
bahnen sowie  der  sonst  noch  eingetretenen  und  zu 
erwartenden  Veränderungen  veranschlagt  worden 
Diese  Materialien  werden  zum  überwiegenden 
Teile  für  den  Zugdienst  verbraucht,  nebenbei 
noch  zur  Heizung,  Beleuchtung,  Reinigung  von 
Diensträumen  u.  s.  w.  Soweit  die  Materialien 
für  den  Zugdierist  Verwendung  finden,  ist  die 
Ausgabe  von  der  Anzahl  dtr  dafür  veranschlagten 


Lokomotivkilometer  und  Wagenachskilometer  ab- 
hängig. Diese  sind  festgesetzt  auf  Grund  der 
wirklichen  Leistungen  im  Etatjahre  1901  unter 
Berücksichtigung  der  in  Betracht  zu  ziehenden 
Veränderungen  auf  444  360  000  Lokomotivkilo- 
meter und  13  006  000  000  Wagenachskilomeler, 
wobei  zur  Berechnung  gezogen  sind: 

a)  bezüglich  der  Lokomotivkilometer:  Die  Lei- 
stungen der  Lokomotiven  vor  Zügen  (Nutz- 
kilometer)  zusätzlich  der  Leerfahrtkilometer 
und  der  Nebenleistungen  im  Rangier-  und 
Reservedienste.  Betreffs  des  letzteren  ist. 
entsprechend  dem  Materialienverbrauche,  jede 
Stunde  Rangierdienst  zu  5  und  jede  Stunde 
Zugreservedienst  zu  2  Lokomotivkilometer 
gerechnet; 

b)  bezüglich  der  Wagenachskilomeler:  Di« 
Leistungen  der  eigenen  und  fremden  Wagen 
sowie  der  Eisenbahnpostwagen  auf  eigenen 
Bahnstrecken. 

Von  der  im  ganzen  veranschlagten  Ausgabe 
entfallen  auf  1000  Lokomotivkilometer  196.39  -Jt, 
auf  1000  Wagenachskilometer  6,71  <  Ä,  während 
diese  Ausgaben  im  Etatsjahre  1901  rund  196,33  -  * 
und  6,85  t.Af  betragen  haben.  Die  bei  diesen 
beiden  Unterpositionen  angenommenen  Beträge 
bleiben  hinter  der  wirklichen  Ausgabe  für  1901 
zusammen  um  rund  974  000    H>  zurück. 

Die  Minderausgabe  ist,  obwohl  infolge  des 
Hinzutritts  der  Main-Neckar-Bahn  u.  s.  w.  sowie  mit 
Rücksicht  auf  den  milden  Winter  des  Jahres  1901 
mit  einem  höheren  Malerialverbrauche  gerechnet 
wird,  im  wesentlichen  auf  die  Annahme  niedrigerer 
BeschatTungspreise  für  Feuerungsmalerialien  und 
Petroleum  zurückzuführen. 

Unter  Berücksichtigung  der  vorstehend  er- 
wähnten Umstände  sind  5  741  130  t  Steinkohlen, 
Steinkohlenbriketts  und  Koks  zur  LokomotW- 
feuerung  zum  durchschnittlichen  Preise  von  1 0,94  ,M, 
im  ganzen  rund  62  808  000  -Ji  veranschlagt, 
mithin  für  1000  Lokomolivkilometer  12,92  t  zum 
Werte  von  141,34  .M,  gegenüber  12.36  t  zum 
Werte  von  141,07  -M  im  Etatsjahre  1901. 
Der  Mehrverbrauch  an  Feuerungsmaterialien  für 
1000  Lokomotivkilometer  ist  auf  die  Annahme 
normaler  Witterungsverhältnisse  und  auf  die 
weitere  Einführung  schwererer  und  leistungs- 
fähigerer'Lokomotiven  zurückzuführen. 

Für  Unterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
der  baulichen  Anlagen. 

Für  die  Unterhaltung  der  baulichen  Anlagen 
sind  63  975  Arbeiter  mit  einem  Lohnaufwand  von 
rund  44  719  000  «  veranschlagt.  Im  Jahre  1901 
betrug  die  wirkliche  Ausgabe  an  Löhnen,  ein- 
schließlich der  an  Unternehmer  gezahlten,  bei  einer 
Beschäftigung  von  ÖSn  1 1  Köpfen  rund  40483000 
f.  d.  Etatjahr  1903  sind  sonach  5464  Arbeiter 
und  4  236  000  Jl  Lohn  mehr  vorgesehen.  Für 
die  unter  der  Voraussetzung  normaler  Witterungs- 
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Verhältnisse  erfolgte  Veranschlagung  war  die  Er- 
weiterung des  Bahnnetzes  insbesondere  auch  durch 
Hinzutritt  der  Main-Neckar  Bahn,  sowie  die  Ver- 
mehrung der  Unteihaltungsgegenslände  auf  den 
alteren  Betriebsslrecken  und  der  gröfsere  Umfang 
des  Gleisumhaues  zu  berücksichtigen.  Insgesamt 
ist  hierfür  eine  Mehrausgabe  von  3  32:5  000  -.-ff- 
in  Ansatz  gebracht  worden. 

Aufgeldern  war  die  Erhöhung  der  Lohnsätze 
in  Betracht  zu  ziehen,  die  sich  aus  dem  Aufrücken 
der  Arbeiter  in  den  Lohnstufen  des  Lohnetats 
ergibt  und  im  ganzen  einen  Betrag  von  rund 
41.0  000    ff  erfordert. 

Die  Kosten  der  Schneeräumung  sind,  wie  in 
den  Vorjahren,  nach  Durehselmittssätzen  ver- 
anschlagt und  demgemäfs  um  rund  498  000  .H 
höber  als  die  wirkliche  Ausgabe  in  1001  zum 
Ansatz  gekommen. 

Zu  den  Geleisumbauten  sowie  zu  den  not- 
wendigen Einzelauswechselungen  sind  erforderlich : 

1.  Schienen,   187  900  t  durch-        •*  •  .# 
schnittheh  zu  119.«  ...        -         22  300  100 

2.  Kleineiscuzeug ,     80  000  t 

durchschnittlich  zu  151,89.  #  12  391  200 

H.  Weichen,  einschl.  Herz-  und 
Krenzunpsstücke : 
a.)  6400  Stück  Zungenvorrich- 
tungen zu  450  M  .  .  .   .    2  880  00(3 

b)  4800  Stuck  Stellböcke  zu 

30  .  M   144  000 

c)  8800  Stück  Herz-  n.  Kreu- 
zungsstücke zu  195  ,M    .    1710  000 

d)  für  das  Kleineisenzeug  zu 
den  Weichen  und  sonstige 

Weichenteile   1  740  900     0  4HO9OO 

4.  Schwellen  : 

a)  3001  100  Stück  hölzerne 
Bahnschwellen ,  durch- 
schnitt), zu  4  Ji  45,m  <■;, 

Trund   13  362  100 

b)  385000  m  hölz.  Weichen- 
schwellen, durchschnittlich 

zu  2  H  02,»  rj,  rund   ..    1  011800  — 
<  )  110300  t  eiserne  Schwellen 
zu  Geleisen  und  Weichen, 
durchschnittlich  zu  110.«, 

rund   .  12  133  000    26  500  900 

07  739  100 

Gegen  die  wirkliche  Ausgabe  für  die  Erneuerung 
des  Oberbaues  im  Jahre  1901  stellt  sich  die  vor- 
stehende Veranschlagung  um  rund  8  090  000  Jfc 
höher. 

Die  Länge  des  zum  Zweck  der  Oberbau- 
erneuerung notwendigen  Geleisumbaues  mit  neuem 
Material  übersteigt  die  Länge  der  im  Etalsjahre  1901 
mit  solchem  Material  wirklich  umgebauten  Geleise 
um  rund  253  km  (I  i  vom  Hundert).  Das  Mehr 
entfällt  ausschliefslich  auf  die  Geleiserneuerung 
mit  dem  auf  den  wichtigeren,  von  Schnellzügen 
befahl  t-nen  oder  sonst  stark  belasteten  Strecken 
eingeführten  schweren  Oberbau.  Ebenso  wie 
beim  Geleisumbau,  stellte  sich  auch  bei  der  Einzel- 
auswechselung  unter  Berücksichtigung  der  auf- 
kommenden und  der  in  den  Beständen  vorhandenen 


brauchbaren  Materialien  das  Bedürfnis  an  neuem 
,  Material  höher  als  im  Etatsjahr  1901.  Aufserdem 

mufslen  die  inzwischen  eingetretenen,  zum  Teil 
,  erheblichen     Preisveränderungen  berücksichtigt 

werden. 

Bei  den  veranschlagten  Durchschnittspreisen 
für  die  Oberbaumatei  ialien  sind  aufser  den  Neben- 
kosten auch  die  Buchpreise  der  aus  Beständen  zu 
entnehmenden  Materialien  mit  in  Bechnung  gezogen. 

Im  einzelnen  beträgt  der  Bedarf  gegen  die 
wirklichen  Ergebnisse  des  Jahres  1901: 

A)  für  Schienen  mehr  rund.  .  2  244  000,  M 

bj  für  Kleineisenzeug  mehr  rund  128  000 

c)  für  Weichen  mehr  rund  .  030  000  „ 

d)  für  Schwellen  mehr  rund   .  5  082  000  „ 


8  090  000.« 


Für  die  Veranschlagung  des  Bettungsmaterials 
waren  die  Erweiterung  des  Bahnnetzes  und  die 
Vermehrung  der  Geleise  auf  den  älteren  Betriebs- 
strecken, ferner  der  gröfsere  Umfang  der  Gcleis- 
erneuerung  und  die  eingetretene  Erhöhung  des 
Durchschnittspreises  in  Betracht  zu  ziehen.  Die 
Verbesserung  der  Bettung  durch  eine  ausgedehnte 
Verwendung  von  gesiebtem  Kies  und  namentlich 
von  Steinschlag  ist,  wie  in  den  Vorjahren,  auch 
für  das  Veranschlagungsjahr  in  Aussicht  genommen. 
Der  Gesamlbedarf  an  Bettungsmaterial  für  die 
Unterhaltung  und  Erneuerung  der-  Geleise  und 
Weichen  ist  zu  rund   3  7121000  cbm  ermittelt. 

Die  Ausgabe  für  die  gewöhnliche  Unterhaltung 
—  einschließlich  der  Kosten  für  die  zur  unmittel- 
baren Verwendung  beschafften  Baumaterialien,  aber 
ausschliefslich  der  bereits  berücksichtigten  Löhne 
und  vorgesehenen  Kosten  für  die  auf  Vorrat  he- 
schafften  Baumaterialien  —  ist  wie  folgt  ver- 
anschlagt : 

1.  Unterhaltung  d.  Bahnkörpers  mit  allen 
Bauwerken  u.  Nebenanlagen,  32255  km 
Kahnkörper  zu  150.«,  rund   ....  4838300,« 

2.  Unterhaltung d.  Weichen  u.  Kreuzungen 


mit  Zubehör,  119880  Stück  Zünd- 
vorrichtungen u.  Kreuzungen  zu  5  J( 


3.  Unterhalt! 


der  Gebäude 


599  400 
8  000  000 


4.  Unterhaltung  der  Stellwerke  und  opti- 
schen Signale,  78  880  Hebel  zu  22 .  <?,  rd.    1  735  400  ,, 

5.  Unterhaltung  der  elektrisch.  Leitungen, 
sowie  der  elektrischen  Signal-,  Sprech- 
und  Schreibwerke,  M2255  km  Hahn- 
körper zu  30        rund   1  101  200  „ 

0.  Unterhaltung  d.  Zufuhrwege,  Vorplätze 
und  Ladestrafsen  u.  s.  w.,  245 120  a 
Befestigungen  zu  5  .  H   1  225  000  „ 

7.  Unterhaltung  aller  sonstigen  Anlagen    2  500  000  „ 

8.  Insgemein,  nicht  besonders  vorgesehene 
Ausgaben   300000  .. 

9.  Für  neu  zu  eröffnende  Strecken  .  .  .        07  100  . 

21  027  000  .* 

Für  Unterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
der  Betriebsmittel 
und  der  maschinellen  Anlagen. 

Im  ganzen  ist  eine  Lohnausgabe  von 
55  825100  ,U  für  Werkstättenarbeiter,  gegenüber 
einer  wirklichen  Lohnausgabe  im  Etatsjahre  1901 
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von  53  280  925  Ji ,  angenommen.  Während  I  901 
im  Durchschnitt  -18  120  Arbeiter  beschäftigt  waren, 
sind  für  1903  infolge  ('hernähme  der  Verwaltung 
der  Main  •  Neckar  -  Bahn  und  der  anschliefsenden 
Hessischen  Nebenbahnen  und  im  Hinblick  auf  die 
an  den  Betriebsmitteln  und  maschinellen  Anlagen 
vorzunehmenden  Arbeiten  49063  Arbeiter  als 
erforderlich  erachtet  worden. 

An   Werkstattsmaterialien   sind  veranschlagt : 

1.  für  Metalle   23  536  000  .# 

2.  „    Hölzer   4  583  800  „ 

3.  „    Drogen  und  Farben  2  157  900  „ 

4.  ,    Manufaktur-,  Posamentier-,  Lcder- 

und  Soilerwaren  1355  400  „ 

5.  „    Glas  und  Olaswaren   502  700  „ 

0.   „    sonstige  Materialien   1 737  200  „ 

zusammen  .  .  .  33  H73  000  ,# 
wovon  31  582000  ,ff  auf  Tit.  9  entfallen,  während 
die  verbleibenden  2  291  000  H  bei  Tit.  7  und  8 
vorgesehen  sind.  Der  unter  1  für  Metalle  ver- 
anschlagte Betrag  enthält  für  Erneuerung  einzelner 
Teile : 

der  Lokomotiven  und  Tender   .  4  «93  000.  ff 

„    Personenwagen   550  000  n 

„   Gepäck-  und  Güterwagen      1979  000  r 

Die  Kosten  für  Unterhaltung  der  Betriebsmittel 
sind  im  besonderen  abhängig  von  der  Anzahl 
der  hierfür  veranschlagten  Lokomotivkilometer 
und  Wagenachskilometer.  Die  Leistungen  sind 
festgesetzt  auf  51 9(100  000  Lokomotivkilometer 
und  12  902  000  000  Wagenachskilometer,  wobei 
zur  Berechnung  gezogen  sind  : 

a)  bezüglich  der  Lokomotivkilometer:  die  Lei- 
stungen der  Lokomotiven  vor  Zügen  (Nutz- 
kilometer), zusätzlich  der  I^erfabrkilometer 
und  der  Nebenleistungen  im  Rangierdienst. 
Betreffs  der  letzteren  ist  jede  Stunde  Rangier- 
dienst zu  10  Lokomotivkilometer  gerechnet, 
dagegen  ist  der  Zugreservedienst  aufser  Be- 
tracht gelassen ; 

b)  bezüglich  der  Wagenachskilometer:  die  Lei- 
stungen der  eigenen  Wagen  auf  eigenen 
und  fremden  Strecken. 

Es  sind  im  einzelnen  veranschlagt  : 

Gewöhnliche  Unterhaltung. 

1.  Lokomotiven  u.  Tender  nebst  Zubehör: 

519600000  Lokomotikilometer,  für 
KHK)  Lokomotivkilometer  75,11  .4t, 
rund     

2.  Personenwagen  nebst  Zubehör: 

2803000000  Achskilometer  der  Per- 
sonenwagen, für  1000  Achskilo- 
meter  5,9        rund    14269200 

3.  Gepäck-,  Güter-,  Arbeits-  und  Bahn- 

dienstivagen  nebst  Zubehör  einschl. 
Wagendecken  : 
10  099  000  000    Achskilometer  der 
Gepäck-    und    Güterwagen,  für 
1000  Arhskilometer  2,97.*,  rund 

4.  Mechanische  und  maschinelle  Anlagen 

und  Hinrichtungen,  sowie  Rampf- 
boote,  Schalden,  Prahme  nnd  Geräte 
der  Trajekte  nebst  Zubehör  .  .  .  ' 


ltetrag 
Jt 

39020500 


30022300 


r.. 


Aufsergewöhnlichc  Unterhaitang  und  Urins 
Krgänzung  der   Betriebsmittel   und  -* 
der  maschinellen  Anlagen   373320t) 

Arbeitsausführungen  der  Werkstätten 
für  die  Xeubauverwaltung,  Keichs- 
postverwaltung,  fremde  Kisenbahnen 
und  Privatpersonen ....  .  .  .  .  1840700 


zusaimiirii 


.  91673000 
Die  Kosten  für  die  Beschaffung  ganzer  Fahr- 
zeuge sind  im  einzelnen,  wie  folgt,  veranschlagt : 

a)  für  die  älteren  Strecken: 

500  Stück  Lokomotiven  verschiedener 

Gattung  

650  Stück  Personenwagen  verschiedener 


28  500  000  <  * 


Gattung 


5188  Stück    Gepäck-   und  Gütenvagen 
verschiedener  Gattung    .  .  .   .  . 


1 1  400  000 


15  100  000 


zusammen 


55  000  000  *H 


b)  für  die  Main-Neckar-Bahn  : 

3  Lokomotiven   107  000,* 

14  Personenwagen  III.  Klasse  .  175  000  „ 
2  Gepäckwagen   .  .  .  .  .  .  .      18  000  „ 

,  .  .    300  000.* 


IX.  Zusammenstellung 

der  veranschlagten  Gesammtbeschaffungen  an  eisernen 
Oberbaumaterialien,  Kohlen.  Koks  und  Briketts. 


Ks  sind  v  eranschlagt : 

im  im  (}«iimt.  _^  i  ' 
Orwichl        körten-        K  ■= ' 


Oberbaumaterialien. 

1.  Schienen  

2.  Kleineisenzeug    .  .  . 

3.  Kiserne  Lang-  und  Quer 


schwellen  . 


Zusammen  Oberbaumaterial 

ausseht.  Weichen  .  . 
4.  Weichen  nebst  Zubehör 


Zus.  1.  Oberbaumaterialien 
Kohlen,  Koks  ti.  Briketts 

A  Steinkohlen 

Westfälischer  Bezirk  . 
Oberschlesischer  Bezirk  . 
Niederscblesisiber  Bezirk 

Saarbezirk   

Wurm-  und  Indebezirk  . 
Sonstige  


Summe  A  .  , 

II.  BtelnkohlrnbrlkctU. 

Westfälischer  Bezirk  .  , 
Oberschlesischer  Bezirk 
Sonstige  


Summe  B  .  . 

<".  Koka. 

Westfälischer  Bezirk  .  . 
Oberschlesischer  Bezirk  . 
Sonstiger   . 

Summe  ('  .  . 

Ii.  Braunkohlen  und  nr»un- 


kolilmbrlkrti«. 


2781 100 


Zusammen  II.  Kohlen,  Koks 
und  Briketts.  .  . 


189  530  22  554  000  11«), 
80  650  12  492  000  154,89 

111750  12  293  000  110,- 


381  930  47  339  000 
6  987  000 


54  326  000  — 


2  702  750  29  054  600 
2  144  500  22  002  6m 
187  500  2  431  900 
252  510  3  651  300 
138  850  1  384  300 
14  000     133  400 


10,75 
10,26 
12,97 
14.46 
9,61 
9.53 


110  110  58  608  100  10.77 

642  720  7  597  000  11,82 

92  200     960  700  10,42 

12  400     228  200  18,- 


747  320  8  780  900  11,75 

37  820  594  200  15.71 

27  830  457  200  16,43 

3  000  41  900  13.97 


68  65(  I  1  093  300  15,93 
128  140  1  100  700  8,59 


.1384  220  69  583  000  10,90 
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Patentanmeldungen, 

dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  mr  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


8.  Januar  1903.  Kl.  la,  K  22770.  Erzschcider 
mit  Rührpumpe.  John  Klein.  Desloge,  V.  St.  A. ;  Vertr. : 
H.  Neubart,  Pat.-Anw.,  und  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  7  a,  R  17119.  Walzgerüst  zum  gleichzeitigen 
Fertigwalzen  zweier  oder  mehrerer  Drähte.  Röchlingsehe 
Eisen-  und  Stahlwerke  G.  m.  b.  H.,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  10a,  H  28130.  Ofen  zum  Verkohlen  von 
Torf,  Braunkohlen,  bituminösem  Schiefer  und  dergl. 
mit  Beheizung  von  aufsen  sowie  durch  einen  mittleren 
Heizkörper.  Hannoversche  Maschinenbau  -  Akt.  •  Ges., 
vorm.  Georg  Egestorff,  Linden-Hannover. 

Kl.  18a,  O  3740.  Verfahren  zur  direkten  Eisen- 
and  Stahlerzeugung.  Carl  Otto,  Dresden-N.,  Bischofs- 
weg  112. 

Kl.  24  f,  H  27589.  Rostplatte  mit  Düsen  für  den 
Luftzutritt    Fa.  F.  A.  Herbertz,  Köln. 

Kl.  26  d,  1)  11 729.  Berieselungsvorrichtung  für  Gas- 
wäscher und  andere  Apparate.  W.  Karin»,  Lübeck, 
Moltkestr.  38. 

12.  Januar  1903.  Kl.  10  a,  K  23600.  Liegender 
Koksofen  mit  Fundamentkanälen.  Alfred  Kunow, 
Berlin,  Köthenerstr.  8  9. 

Kl.  26  a,  G  15901.  Gaserzeuger  für  teerfreies 
und  trockenes  Gas.  Arpäd  von  Gälocsv  und  Johann 
Ten'-ny,  Budapest;  Vertr.:  Hjgo  Patakv  und  Wilhelm 
Patakv,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  481),  B  32080.  Vorrichtung  zum  Abstreifen 
des  überflüssigen  Zinks  bei  dem  Verzinken  von  Draht. 
W.  vom  Braucke,  Ihmerterbach  i.  Westf. 

Kl.  49  i.  L  16  333.  Verfahren  zum  Zerstäuben 
von  flüssigen  Metallen.   Camille  Bertou,  Paris;  Vertr.: 

E.  Sehmatolla,  Pat-Anw.,  Berlin  SW.  4«. 

Kl.  50  c,  R  16  793.  Kugelmühle  mit  Austragung 
am  Trommel  umfang  nnd  Rückführung  der  Siebrück- 
stinde.  Louis  Roger,  Paris;  Vertr.:  R.  Deifsler, 
Dr.  G.  Döllner  a.  M.  Seiler,  Pat.-  An  walte,  Berlin  NW  6. 

Kl.  80a,  E  8346.  Brikettpresse  mit  einer  in  der 
Prefsform  liegenden  auswechselbaren  Scheidewand. 
Herrmann  Ernesti,  Rumsdorf  bei  Rehmsdorf. 

15.  Januar  1903.  Kl.  7a,  B  30397.  Vorrichtung 
zum  Kanten  und  Verschieben  von  Blöcken.  Benrather 
Maschinenfabrik,  Akt- Ges.,  Benrath. 

Kl.  7a,  M  21  237.  Zubringertisch  für  Walzwerke. 
Thomas  Morrison,  Braddock,  Penns.,  V.  St.  A. ;  Vertr. : 

F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  O.  Hering  und  E.  Peitz,  Pat- 
Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  7  c,  G  16933.  Vorrichtung  zum  Pressen  ver- 
tiefter Gegenstände  aus  flachen  Werkstücken  unter 
Anwendung  von  Wasserkissen.  Gesellschaft  für  Huber- 
Pressung,  G.  m.  b.  IL,  Berlin. 

Kl.  18a,  E  7804.  Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen.    P.  Evermann,  Benrath. 

19.  Januar  "1903.  Kl.  10b,  M  21244.  Brikett. 
Richard  Mertig,  Bernburg  a.  Saale. 

Kl.  20a,  B  31 801.  Drahtseilbahn  mit  ständig 
laufendem  Zugseil  und  zwei  Laufbahnen  für  den  Hin- 
und  Rückgang  der  Fahrzeuge.  Adolf  Bleichert  &  Co., 
Leipzig-Gohlis. 

Kl.  24 f,  L  16  797.  In  der  Höhenlage  selbsttätig 
verstellbarer  Rost  A.  Lobbes,  Frankfurt  ä.  M.,  Luisen- 
»trafse  62. 


Kl.  50c,  M  21  105.  Mahlkörper  mit  auf 
Kern  aufgesetzten  Segmenten  aus  manganhaltigem  Stahl. 
Volney  William  Mason  jr.,  New  York ;  Vertr.:  A.  du 
Bois-Revmond  und  Max  Watmer,  Patent- Anwälte, 
Berlin  NW.  6. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  49*,  Nr.  1882*4,  vom  27.  September  1901. 
Friedrich  Schlegel  in  Marienberg  i.  Krzgcb. 
Lufthammer  mit  selbstthätiqer  Festhaltevorrichtuny  des 
Hammer»   in   seiner  höchsten 
Stellung  beim  Oeffnen  des  Luft- 


Dieser  Hammer  gehört  zu 
derjenigen  Art,  bei  welcher 
der  Hammerbär  durch  einen 
sog.  Luftkolben  emporgesaugt 
und  niedergeworfen  wird,  wo- 
bei eine  Regelung  der  Höhe 
und  Kraft  der  Schläge  und  der 
gänzliche  Stillstand  des  Ham- 
mers durch  theilweises  oder 
gänzliches  Oeffnen  eines  Luft- 
|~8p — 1     U,     bahne«  bewirkt  wird. 

 .      \V  Neu  an    einem  derartigen 

Hammer  ist  eine  Einrichtung, 
um  bei  völlig  geöffnetem  Luft- 
bahn den  Bären  in  seiner  höch- 
sten Stellung  festzuhalten.  Der 
Handsteuerhebel  r  des  Luft- 
"TE     .  J  bahnes  i  steht   durch  Hebel 

kQÖ  abceh  mit  dem  Riegelkopf  n 

in  Verbindung,  welch  letzterer 
hinter  eine  Klemmbacke  k  nie- 
dergedrückt weiden  kann  und 
diese    hierbei    so    fest  gegen 

E~T  den  Hammerbären  o  prefst,  dafs 
\  dieser   arretirt   wird.  Dieses 
\  Niederdrücken   von  «  erfolgt 
 \         beim  Umlegen  des   Hebels  r 

|  |    zwecks  Oeffnens  des  Lnfthah- 

nes,  wobei  die  Klinke  c  in  den 
Bereich  des  anf  dem  Luftkolben  befehligten  Anschlages* 
gebracht  wird  und  von  diesem  mich  oben  gerissen  wird. 
Ein  Lösen  des  Hammerbären  wird  durch" das  Umlegen 
des  Hebels  r  erreicht,  indem  dann  bei  geschlossenem 
Lufthahn  •'  der  Druck  im  Cylinder  genügt,  den  Bären 
von  der  Klemmbacke  k  zu  befreien. 


Kl.  49h,  Nr.  183OÖ0,  vom  12.  Februar  1901. 
Frau  Clotilde  Schar  und  Moritz  Schumi  in 
Wien.  Verfahren  und  Maschine  zur  lierstellunij 
geschiceifsttr  Ketten. 

Das  Verfahren  bezweckt  die  Herstellung  ge- 
sehweifster  Ketten  aus  Gliedern,  deren  Schweifsfugen 
sich  an  den  Längsseiten  befinden.  Es  besteht  darin,  dafs 
die  vorgearbeitete  Kette  mit  um  90°  versetzten  Ketten- 
gliedern fortlaufend  in  einer  Heizvorrichtung  beliebiger 
Construetion  auf  Schweifsgluth  erhitzt  wird,  worauf 
immer  je  zwei  oder  mehrere  Kettenglieder  durch  ent- 
sprechend sich  bewegende  Stempel  versehweifst  und 
dann  die  hierbei  sich  bildenden  lirate  durch  Stempel 
und  Widerlager  entfeint  werden.  Statt  der  Stempel 
können  auch  entsprechend  knlibrirte  Walzen  zum 
Schweifsen  der  Kettenglieder  benutzt  werden. 
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Kl.  24c,  Nr.  188 &«•_»,  vom  25 
Ernst  Hansel   in  Plauen 


Bcetober  1901. 
bei   Dresden.  Ver- 
sehlußdtckel  an  Gas- 
erzeugern. 

Von  den  beiden 
Verschlüssen  "des  Be- 
schickuugabehalters 
igt  der  obere  um 
einen  Bolzen  d  dreh- 
bar, auf  dem  er  sich 
mittels  einer  Curven- 
nath  e  auf  einem 
Stift  r  führt  Der 
Deckel  ist  hierbei 
gegen  Ocffnen  infolge 
«ich  etwa  entzünden- 
der Gase  gesichert  desgleichen  die  Dichtungsflächen 
de»  Verschlusses  Regen  Verschleiß. 

Kl.  10a,  Nr.  138802,  vom  23.  April  1899.  Gabriol 
Parrot  in  Le  vallois-Perret  Mit  urmen  Gauen, 
wie  z.  B.  Gichtgasen,  betriebene  Koksofen  anläge  mit 
Zugumkehrung. 

Die  Erfindung  bezweckt,  die  reichen  Koksofcngase 
zum  Betriebe  von  Kraftmaschinen  zu  benutzen  und  die 

Koksöfen  durch  die  erheblich 
ärmereu  Gichtgase  von  Hoch- 
r~l  n  n  iJ        Öfen  zu  betreiben. 

rlrlr'l^        Ura  nnn  mit  die8Un  einen 

l-J  Kr*M^/\i  regelmäßigen  Betrieb  bei 
möglichst  hoher  Wäimeent- 
wicklung  zu  erzielen,  wird 
nicht  mehr  jede  Koksofen- 
kamraer  einzeln  betieizt,  son- 
dern stets  eine  ganze  Gruppe  von  Kammern ,  die 
zu  diesem  Zwecke  von  einer  gemeinsamen  Beheizungs- 
kammer d  umschlossen  sind.  Ks  wird  nlsu  eine  Teilung 
des  zum  Betriebe  der  Koksöfen  benötigten  armen 
Gase«  vermieden.  Gas  und  Luft  treten  durch  e  h  ein, 
umziehen  in  breitem  Strome  die  Kokskammern  a  b  c 
und  ziehen  dnrch  •  Ar  ab.  Nac  h  einiger  Zeit  wird  der 
Weg  der  Gase  umgeschaltet. 

Kl.  »d,  Nr.  138454, 

vom  7.  April  1901,  Zusatz 
zu  Nr.  105  770;  vgl.  Stahl 
und  Eisen  1900,  S.  46. 
Gutehoffnungshütte, 
Actien  - Verein  für 
Bergbau  und  Hütten- 
betriebinOberhausen, 
Khld.  Wetterschacht  mit 
Fördereinrichtung. 

GemaTa  diesem  Zusutz- 
patent  erfolgt  der  Ab- 
schluß des  Depressions- 
bezw.  ('ornprossionsraumes 
.</  gegen  die  äußere  Atmos- 
phäre durch  eine  oder 
mehrere  Flügeltrommeln  a, 
die  in  eiuem  Mantelge- 
häuse möglichst  abschlie- 
fsend  drehbar  sind  und  bei  ihrer  Drehung  das  Förder- 
gut nach  uufsen  weiter  schulten. 

Kl.  18b,  Nr.  188215,  vom  IC.  Oct.-ber  1900. 
.lames  Peter  Hoc  in  Pottstowu  (Penns..  V.  St.  A.). 
Schwingender  Puddelofen. 

Der  ganze  Puddelofen,  nämlich  der  Herd  und  die 
mit  ihm  vereinigten  Seitenwünde,  Stirnwände  und  das 
Gewölbe,  wird  von  weiten  seitlichen  Hohlzipfen 
getragen,  welche  Kanäle  für  die  Feuerga.se  bilden  und 
auf  Lagerstiicken  des  Fnterhaues  ruhen.  An  jeder 
Seite  des  Ofens  befindet  sieh  eine  Feuerung  f,  deren 
Feuergase  durch  die  Uohlzapfen  h  in  den  Ofen  und 


aus  diesem  weiter  durch  die  an  den  Enden  des  Gewölbes 
hochgeführten  Abzüge  a  streichen.  An  den  Enden 
der  beiden  Seitenwünde  sind  durch  Türen  verschließ- 
bare Oeffhungen  o  vorgesehen,  durch  welche  das  ge- 
schmolzene Roheisen  mit  den  Zuschlägen  eingeführt 
wird.  An  der  einen  Stirnwand  befindet  »ich  eine 
durch  Tür  verschliefs- 
bare  Oeflnung  m  zum 
Herausbringen  der  fertig 
gepuddolten  Luppe.  Der 
Ofen   wird   am  besten 

aus  feuerbeständigem 
Material  doppelwandig 
ausgeführt  oder  mit 
einer  Reihe  von  Wasser- 
röhren versehen,  um  ein 
Durchbrennen  der  Sohle 
und  der  Seiten-  und  Knd- 
wande  des  Herdes  zu 
verhindern.  Die  erfor- 
derlichen Schwingbewe- 
gungen werden  im  dar- 
gestellten Beispiel  mit- 
tels einer  Zahnstange  ? 

übertragen,  die  au 
der  Kolbenstange  'eines 

Druckcylinders  d  befestigt  ist  und  in  ein  auf  dem 
einen  Hohlzapfen  h  sitzendes  Stirnrad  «  eingreift. 

Da  die  Stirnwände  des  Ofens  völlig  geschlossen 
sind  und  die  Abzüge  auf  größere. Höhe  nach  oben 
reichen,  so  kann  man.  ohne  ein  Verschleudern  be- 
fürchten zu  müssen,  die  Masse  schnell  hin  und  her 
fließen  lassen  und  bei  jedesmaligem  Kichtungswechsel 
plötzlich  aufhalten. 

Kl.  7b,  Nr.  188848,  vom  30.  Januar  1901.  Rein- 
hard Manuesmann  in  Chicago.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Stäben  odtr  Rühren 
in  Strangpressen. 

Bei  Herstellung  von   Stangen   oder  Röhren  in 
Strangpressen    wirif  gemäß    vorliegender  Erfindung 
zwischen  Werkstück  und 
Matrize  und  gegebenen- 
falls zwischen«  erkstück 

j  und  Dorn  ein  Schmier- 

I  mittel  unter  Druck  einge- 

|  preist.   Bei  kalter  Fres- 

1  sung  kann  U»  |  und  bei 
warmer   PressnDg  eiue 

,  flüssige  Schlacke,  Borax 
oder  dergl.  verwendet 
werden.  In  beiden  Fallen 
wird  die  Reibung  we- 
sentlich verringert.  Das 
Schiniermittel    wird  in 

!  eine  ringförmige  Krwei- 

I  terung  oder  einen  um- 
laufenden Kanal  a  der 
Matrize  eingeführt,  der  durch  einen  engen  Schlitz  mit 
dem  Prefsraum  in  Verbindung  steht. 


Kl.  7  b,  Nr.  133018,  vom  14.  December  1899. 
Societe  Jules  Grouvelle  &  H.  A r«j uein bonrg  in 
Paris.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Rippenrohren 
für  Kühl-  oder  Com/ensationsvorrirhtungen. 

Auf  die  anfsen  verzinnten  Metallrohre  werden 
Rippen  oder  Platten  uns  Weifsblech  aufgeschoben  und 
beide  durch  im  Innern  der  Bohre  erzeugten  hydrau- 
lischen Druck  miteinander  verbunden.  Sodann  werden 
die  Rippenrohre  in  die  gewünschte  Form  gebogen, 
hierauf  noch  einem  hydraulischen  Druck  ausgesetzt 
und  schließlich  auf  eine  hinreichend  hohe  Temperatur, 
um  die  aneinander  liegenden  Zinnschichten  des  Rohres 
und  der  Rippen  zusammenzuschmelzen,  erhitzt. 
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Kl.  48t,  Nr.  18822»,  vom  27.  October  1901. 
Willielm  vom  Heede  in  Krebsöge.  Vorrichtung 
zum  Anlasten  gehärteter  Stahlgegen »fände. 

Die  zu  härtenden  Gegenstände  befinden  sich, 
zwischen  kleinen  Metallstücken ,  Spänen  oder  dcrgl. 
verpackt,  in  einer  geschlossenen  Trommel  a,  welche 
beiderseits  an  langen  Tragzapfen  6  und  c  so  befestigt 
ist,  dafs  sie  mittels  des  Zahnrades  d  und  einer  Zahn- 


stange «  in  den  Ofen  f  eingeschoben  and  aus  ihm 
herausgezogen  werden  kann.  In  dem  Ufen  liegend, 
wird  sie  durch  das  Zahnrad  g  langsam  gedreht, 
wobei  die  sie  umspülende  Ofenhitze  gleichmafsig  dem 
Trommelinhalte  mitgetheilt  wird.  Die  Höhe  der 
Temperatur  im  Innern  der  Trommel  wird  durch  ein 
Zeigerwerk  h  i  auf  eine  Scala  k  übertragen.  An  der 
Austrittseite  des  Ofens  ist  dieser  durch 
verschlossen. 


h  Klappthüren  / 


Kl.  l»a,  Nr.  183947,  vom  17.  October  1899. 
Friedrich  Haunigarten  in  Gontershausen. 
Schütte, istoßret  bifdung. 

Die  mehrere  Schwellen  übergreifende  Stofsbrücken- 
platte  c  ist  an  der  Stofsstelle  mit  zwei  |_| -förmigen 


erhöhten  Rändern  versehen,  zwischen  denen  die 
üblichen,  mittels  Bolzen  an  den  Schienen  befestigten 
Winkellaschen  b  gelagert  und  dadurch  sowohl  gegen 
seitliche  Verschiebungen  als  auch  gegen  solche  in 
Richtung  der  Schienen  (Wandern  der  Schienen)  ge- 
sichert sind. 

Kl. 40a,  Nr.  133495,  vom  20.  Juni  1900.  A.  Minet 
in  Paris  und  Dr.  A.  Neuburger  in  Berlin.  Ver- 
fahren zur  Vorwärmung  der  Beschickung  elektrischer 
Otfen. 

Der  Inhalt  des  Tiegels  t  wird  von  den  beiden 
Seitenkammern  s  a  aus,  in  denen  aus  den  Kanälen  c  d 


ld 


c  d 


(Hochofengichtgase)  durch  aus 
Luft  verbrannt  wird,  beheizt. 


kommende  heifse  Gase 
Kanälen  k  strömende 

Um  die  Hitze  der  beiden  Kammern  «  s  möglichst 
zusammenzuhalten,  sind  sie  von  Kammern  r  r  umgeben. 
Durch  diese  werden  entweder  die  heifsen  Abgase  der 
Kammern  s  t  oder  die  heifsen  Verbrennungsgase  vor 
ihrer  Einleitung  in  die  Kammern  geleitet.  Aufserdem 
wird  der  Tiegel  t  durch  elektrische  Lichtbogen  erhitzt. 

IH.w 


Kl.  7a,  Nr.  188372,  vom  27.  März  1901.  Otto 
Briede  in  Benrath  b.  Düsseldorf.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Fassoneisen. 

Das  Strecken  und  Auswalzen  des  Arbeitsstücke» 
erfolgt  zwischen  zwei  mit  Kaliber  d  versehenen  sector- 
förmigen,  um  je  einen  Punkt  schwingenden  Walzen- 
teilen a  und  6.    Diese  stehen  mit  einem  Antriebe  e  f 


in  Verbindung.  Um  nun  konische  Werkstücke,  sowie 
stabförmige  von  verschiedenem  Durchmesser  herstellen 
zu  können,  ist  der  Antrieb  verschiebbar  angeordnet, 
wodurch  beliebige  Teile  des  nach  der  linken  Seite 
sich  erweiternden  Kalibers  auf  dus  Schmiedestück  zur 
Einwirkung  gelangen.  Erfolgt  die  Verstellung  des 
Bockes  n  während  des  Pressens,  so  wird  der  Durch- 
messer des  Arbeitsstückes  abwechselnd  gröfser  und 
kleiner. 


Kl.  7  c,  Nr.  132  859,  vom  23.  October  1900. 
Herbert  E.  White  in  Niles  (Ohio).  Maschine  zur 
Dehnung  geschlitzter  Bleche. 

Die  Maschine  arbeitet  in  der  Weise,  dafs  mehrere 
Ziehbackenpaare  a  und  b  die  Kippen  der  geschlitzten 
Bleche  erfassen  und  dann  gegeneinander  bo  verschoben 
werden,  dafs  die  zwischen  den  Ziehbacken  befindlichen 


SS« 


Blechabschnittc  eine  gleichmafsige  Dehnung  erfahren. 
Dabei  kann  die  Dehnung  so  erfolgen,  dafs  die  Rippen 
dnreh  Verschieben  entweder  senkrecht  zu  ihrer  Ebeno 
oder  in  ihrer  Ebene  voneinander  entfernt  «erden. 

Eine  sehr  gleichmiifsige  Dehnung  wird  erzielt, 
wenn  immer  nur  die  zweitfolgende  Rippe  festgehalten 
bezw.  in  die  Höhe  gezogen  wird,  wobei  die  weiteren 
Klemmbacken  um  das  hoppelte,  Dreifache  u.  s.  w. 
gehoben  werden  müssen. 

K1.49f,  Nr.  183228,  vom  19.  März  1901.  John 
Stanley  Holme  in  Manchester.  Verfahren  und 
I  Gesenk  zur  Herstellung  von  Schienen stofsenden  und 
Weichenzungen. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patent  Nr. 6727G9 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  735). 
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Kl.  la,  Nr.  188  «78, 

Richard  Svestka  in  Nürs< 


vom   12.  October  1901. 
:h an  (Böhm.),  Burkhard 
Holzner  in  Villaeh  (Kärnthen)  und  Ferdinand 

Holxner  in  Nür- 
schan.  Schwing- 
rätter  mit  auf  dem 
Schwungkasten  an- 
geordnetem  Sieb. 
Um  dem  Rattor  eine 
möglichst  grofse 
Stabilität  nnd  Dau- 
erhaftigkeit zu  ge- 
hen,  ist  er  in  seinem 
Schwerpunkte,  d.  h. 
in    der  Mitte  des 
Schwungkastens,an 
einer  Achse  d  auf- 
mgt.    Der  An- 
.eh  erfolgt  von  der 
tiefsten  Stelle  e  des 
Schwungkastens. 
Die    genaue  Aus- 

halanrirnng  der 
Massen  geschieht 
erforderlichenfalls  durch  aufgelegte  Gewichte.  Durch 
die  convexe  Bewegung  der  Siebe  s  wird  das  Siebgnt 
gleichniäfsig  über  die  ganze  Siebbreite  vertheilt. 


Kl.  24c,  Nr.  188662,  vom  30.  Juli  1901. 
Desiderius  Türk  in  Riesa  i.  S.  Umschalt- 
vorrichtung. 

Um  beim  Umschalten  Gasverluste  be/w.  das  Ein- 
saugen frischer  Luft  in  den  Schornstein  zu  vermeiden, 
ist  das  zur  Regelung  des  Luft- 
bezw.  Gaszutrittes  dienende 
Ventil  d  innerhalb  der  Glocke  a 
derart  angeordnet,  dafs  das 
Emporheben  bezw.  Senken  der 
Glocke  a  durch  das  Gestänge  c 
bewirkt  wird,  nn  dem  das  Ven- 
til d  aufgehängt  ist.  Das  Um- 
schalten der  Glocke  a  erfolgt 
somit  stets  bei  geschlossenem 
Ventil  d.  In  der  Glocke  a  be- 
findet sich  statt  der  bisherigen 
Zweiteilung  derselben  ein  über 
zwei  der  Kanäle  x  y  reichen- 
der nach  oben  geschlossener 
Einbau  b,  dessen  Seitenwiinde 
unter  einem  Winkel  von  210" 
zu  einander  stehen.  Während 
somit  die  Abgase  unter  dem 
Einbali  b  von  y  nach  x  ab- 
ziehen, kann  ¥  rischluft  oder 
Frischgas  durch  Hohr  r  bei  ge- 
öffnetem Ventil  d  durch  Kanal  * 
zur  Verbrauchsstelle  gelangen. 


Kl. 


Kl.  18a,  Nr.  188485,  vom  28.  December  1899. 
Cöln-Müsener  Bergwerks  -  Actien  -  Verein  in 
Creuzthal  i.  W.  Verfahren  zur  Brikettirung  eisen- 
haltiger pulverfSrmiger  Stoffe. 

Die  zu  verhüttenden  Producte,  wie  Eisenerze,  Kies- 
abbrände,  Magneteisenstein  u.  s.  w.,  werden  durch 
Zusatz  eines  geeigneten  Bindemittels  brikettirt;  die 
Formsteine  werden  stark  erhitzt  und  dann  durch  U eber- 
leiten eines  reducirenden  Gases  f  Kohlenoxvdga«,  Wasser- 
gasoder dergl.)  ganz  oder  theilweise,  stets  jedoch  soweit 
redueirt,  dafs  ihre  Oberfläche  in  metallisches  Eisen 
verwandelt  wird,  welches  den  Krzziegel  fest  zusammen- 
hält Werden  die  Reductionsgase  in  erhitztem  Zu-  j 
stände  benutzt,  so  ist  ein  Anwarmen  der  Ziegel  nicht 
erforderlich. 


b,  Nr.  188498,  vom  15.  Februar  1900- 
Rudolf  Chillingworth  in  Nürnberg.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Herporbringung  von  Aua- 
bauchungen u.  dergl.  an  Metallrohren  durch  inneren 
Flüssigkeittdruek. 

Das  umzuformende  Rohr  a  wird  in  einem  zwei- 
theiligen, mit  Aussparungen  d  versehenen  Gesenk  b  c 
durch  inneren  Flüs- 
sigkeitsdruck aufge- 
weitet, gleichzeitig 
aber  durch  Zusam- 
mendrücken der  bei- 
den mit  Ansätzen  n 
ausgestatteten  luft- 
dichtgeführten Prefs- 
stempel  f  g  gestaucht, 
um  durch  Verschie- 
bung des  Materials 
nach  der  Ausbau- 
chnngsstclle  hin  eine 

Verringerung  der 
Wandstarke  der  Aus- 
bauchung   zu  ver- 
hindern.  Die  Druck- 
flüssigkeit wird 
mittels  Rohr  i  durch 
eine   aufserhalb  be- 
findliche  Pumpe  in 
den  aufzuweitenden 
Hohlkörper  getrie- 
ben, um  die  Bewegung  der  beiden  Kolben  f  g  lediglich 
nach  der  Gröfse  der  Stauchung  des  Rohres  ^regeln  zu 
können. 

Kl.  49b,  Nr.  188648,  vom  22.  December  1901. 
Heinrich  Ehrhardt  in  Düsseldorf.  Support  für 
Gehrungt- Kaltsägen. 

Um  beim  Schrägstellen  des  Sägeblattes  den  Auf- 
snanntisch stets  in  der  richtigen  Entfernung  vom  Säge- 
blatt zu  haben  und  das 
bisher  übliche  Unter- 
legen von  Eisenstiicken 
unter  die  Arbeitsstücke 
überflüssig  zu  machen, 
bewegt  sich  der  Support 
c  des  Aufspanntisches 
auf  einer  schräg  zur 

Horizontalen  und 
schräg  zur  Schnittrich- 
tung  liegenden  Bahn. 
Er  fuhrt  somit  bei  sei- 
ner Verschiebung  drei 
Bewegungen  aus,  er 
bebt  oder  senkt  sich 
und  bewegt  sich  hier- 
bei auch  nach  zwei 
Richtungen  hin  seit- 
lich. 


Kl.  7r,  Nr.  188188,  vom  9.  Januar  1901. 
Benjamin  Judd  Abbott  in  Chicago.  Maschine 
zur  paarweisen  Herstellung  von  Hufnägeln. 

Die  Maschine  dient  zur  paarweisen  Herstellung 
von  Hufnägeln  aus  Draht  mittels  Walzen  und  Pressen. 
Auf  dem  Wege  des  Nageldrahtes  und  der  Nagelwerk- 
stücke durch  die  Maschine  bis  zum  Auswerfen  der  mit 
Köpfen  versehenen  Nägel  sind  an  den  Werkstück- 
führungen, sowie  an  der  Gesenkkette,  welche  die  Werk- 
stücke zur  Stauch  Vorrichtung  führt,  Vorrichtungen 
angebracht,  welche  die  Drehung  einer  Ausrückwelle  und 
dadurch  die  Ausrückung  der  Kuppelung  der  Hauptwelle 
selbsttätig  bewirken,  sobald  in  der  Maschine  durch  ver- 
bogene nnd  übereinander  geschobene  oder  unregelmafsig 
geprefste  Nägelformen  Stockungen 


Digitized  by  Google 


1.  Februar  1903. 


Bericht  aber  in-  und  autländitehe  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  219 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  08*716.  John  W.  Calders  in  Pittsburg, 
Pa.,  V.  St.  A.  Winderhitzer. 

Etwa  ein  Quadrant  des  Erhitzer -Querschnitts  ist 
durch  zwei  Verbren nungsräume  a  «ingenommen,  welche 
einen  Einlafs  b  gemeinsam  und  aufserdem  jeder  einen 

besonderen  Einlafs  haben.  Der 
mittlere  oder  die  beiden  änfse- 
ren  können  zum  Einführen  des 
Gases  dienen,  wobei  durch  die 
anderen  Einlasse  Wind  ein- 
geführt wird,  c  sind  Hilfs- 
einlässe  für  Verbrennungsluft. 
'/«  Quadranten  des  Erhitzer- 
querschnitts sind  von  koncen- 
trischen  kreisbogenförmigen 
Wänden  d  ausgefüllt,  zwischen 
denen  ein  Fächerwerk  her- 
gestellt ist,  und  welche  unten 
längs  mehrerer  Radien  von 
Öffnungen  e  durchbrochen 
sind,  so  dafs  der  Raum  zwi- 
schen den  Wänden  mit  dem 
achsialen  Schacht  f  in  Ver- 
bindung steht,  ebenso  wie 
dieser  Schacht  mit  dem  Zug  g 
«wischen  a  und  f  verkehrt. 
Beim  Anheizen  sind  die  lleifs- 
wind-  und  die  Kaltwind-Lei- 
tnngen  h  i  geschlossen.  Die  Heizgase  gehen  durch  bakt 
das  Fächerwerk  d  und  Zug  gef  nach  der  Esse,  während- 
dessen Ventil  «  offen  ist  Beim  Winderhitzen  ist  e  zn, 
h  und  »  offen.  Die  Gasbewegung  geht  in  der  Richtung 
if  edle  ah.    Die   Hitzeverteilung  soll   sehr  gleich- 


Nr.  686402«  Thomas  J.  Greenway  in  East 
Adelaide,  Süd- Australien.  Magnetischer  Erz- 
eeheitier. 

Das  Scheidegut  rinnt  aus  dem  Behälter  a  über  die 
Führungen  b  auf  den  Rand  der  rasch  rotierenden 
8cheibe  c  und  wird  zwischen  deren  Flantsch  d  und 
schleifenden  Bürsten  e  oder  dergl.  zu  einem  schmalen 
Streifen  geordnet,  der  unter  die  Polschuhe  f  von 
Elektromagneten  g  geführt  wird.  Zu  diesen  bildet  die 


Scheibe  c,  welche  aus  weichem  Eisen  besteht,  eine 
getrennte  rotierende  Armatur.  Die  unmagnetischen  oder 
schwach  magnetischen  Teile  des  Aufbereitungsgutes 
werden  nnter  dem  Einflufs  der  Centrifugal  kraft  sofort 
abgeschleudert,  während  die  stark  magnetischen  Teile 
erst  später  über  den  Rand  der  Scheibe  hinausfliegen. 
Beide  Sorten  werden  in  irgend  einer  Weise  gesondert 
Aufgefangen.  Die  Vorrichtung  erlaubt  eine  freie  Ein- 
stellung je  nach  der  Natur  des  Scheidegutes. 


Nr.  686952.  Charles  S.  I'rice  und  George 
E.  Thackerav  in  Westmont,  Pa.  Giefsform. 

Die  Form  dient  zum  Giefsen  von  Blöcken,  welche, 
wie  z.  B.  die  zum  Walzen  von  Schienen  mit  Hartstahl- 
bahnen  benutzten,  an  einer  oder 
mehreren  ihrer  Seitenflächen  stärker 
gekohlt  sein  müssen,  als  an  den  übri- 
gen. Zu  diesem  Zweck  ist  im  Innern 
der  Form  an  der  betroffenden  Wand 
eine  Platte  a  mit  Vorsprüngen  oder 
dergleichen  befestigt,  welche  miteiner 
Kohlenstoff  enthaltenden  Schicht  b 
überzogen  ist.  Holzkohlenpulver 
allein  würde  eine  zu  dicht«  Schicht 
erpeben,  als  dafs  die  beim  Giefsen 
entstehenden  Gase  durch  die  in  der 
Schicht  in  bekannter  Weise  gebildeten 
Kanäle  entweichen  könnten.  Deshalb 
wird  Kokspulver  zugemischt;  z.  B. 
werden  7  Teile  Holzkohle,  2  Koks, 
1  Steinkohlen-Hartpech,  letzteres  als  Bindemittel,  an- 
gewendet. Die  drei  Bestandteile  werden  in  Pulver- 
form gemischt  und  das  Gemisch  warm  aufgetragen, 
die  Bekleidung  vor  dem  Gufs  ausgeglüht 


Ii 


Munhall, 


Nr.«87051.  Niven  McConnell  in 
Pa.,  V.  St  A.    Tltarrahmen  für  Herdöfen 

DerThDrrahmen  ist  zwecks 
Wasserkühlung  hohl.  Der 
Hohlraum  im  oberen  Rah- 
menbogen  a  ist  durch  eine 
Querwand  getheilt,  zu  beiden 
Seiten  der  Wand  sind  die 
Wasserzuführung  und  Ab- 
führung b  c  angeordnet.  Die 
Ränder  der  Thüröffnung  kon- 
vergiren  bei  c,  um  dem  dort 
besonders  starken  Vcrschlcifs 
des  die  Thüröffnting  be- 
grenzenden Mauerwerks  vor- 
zubeugen, d  sind  senkrechte 
Gleitführungen  für  die  Thür. 
Der  obere  Thürrahuien  a 
kühlt  auch  den  Träger  e, 
wenn  das  Mauerwerk  /"aus- 
brennen sollte. 


Nr.  688  691t    Marcus  Ruthenburg  in  Phila- 
delphia, P  a.    Vtrfahren  zum  Brikettieren  von  pulver- 
|  förmigem  Magnetit. 

In  der  eisernen  Armatur  a  sitzt  der  feuerfest« 
Tiegel  e,  in  welchen  der  Kohlenstab  e  eintaucht,  t  ist 
von  dem  bei  b  isolierten 
Arm  d  gehalten,  g  und  h 
sind  die  Leitungen  für  den 
elektrischen  Strom,  durch 
welchen  das  in  den  Tiegel 
geschüttete  Magnetitpulver 
der  elektrischen  Erhitzung 
ausgesetzt  werden  soll. 
Wendet  man  ein  Pulver 
an,  welches  durch  ein  Sieb 
von  16  Maschen  pro  1  cm 
geht,  so  verwandelt  ein 
Strom  von  10  bis  20  Volt 
und  ungefähr  150  Ampere 
pro  1  qcm  der  Oberfläche 
des  Stabes  das  Magnetit- 
pulver in  fünf  Minuten  in  eine  zusammenhängende 
poröse  Masse,  welche  also  eine  für  die  Reduktion  sehr 
geeignete  Beschaffenheit  hat  und  nicht  wie  die  in 
üblicher  Weise  hergestellten  Ziegel  mit  Bindemittel 
verunreinigt  ist. 
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Slatittinchf». 


23.  Jahrg.  Nr.  3. 


Statistisches. 
Roheisenerzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  (einschl.  Luxemburg)  in  1902* 

(ohne  Holzkohlen  —  Brach-  und  Waacheisen). 


Tonnen  zu  1000  Kilo. 


Puddel-Roh- 

eisen  und 
Spiegeleisen 

llessemer- 
Robtisen 

Thomas- 
Roheisen 

Giefserci- 
Roheisen 

Summa 
Roheisen 
in  1902 

Januar   

108  338 

30  212 

371  821 

140  317 

656  088 

Februar  

!tr.  715 

20  050 

344  O'.H) 

127  570 

597  334 

Mär*  

103  3S« 

20  445 

414  154 

131304 

681  340 

April  

»5  701 

27  012 

422  917 

126  382 

672  912 

Mai  

94  «22 

33  471 

44«  »37 

135  390 

710  420 

Juni  

9H  723 

34  893 

435  308 

12«  149 

695  07» 

Juli  

107  U77 

37  014 

437  314 

123  01« 

705  921 

August  

93  418 

31  s->| 

473  433 

138  101 

TM  8:iG 

September  

»8  177 

33  351 

450  728 

13«  44« 

718  702 

Oktober  

101  204 

32  493 

47»  34« 

129  399 

742  502 

November  

»7  404 

20  «24 

458  IH57 

148  743 

730  028 

Dezember  

112  035 

31070 

451 48« 

153  395 

753  995 

Summa  in  1902   .  . 

1  20«  550 

387  334 

5  189  501 

1  «19  275 

8  402  660 

Verteilung  auf  die  einzelnen  Bezirke. 


oba«  S»»r- 
beiirk  und 

SlrgcrUnd 
I..hobeilrk 

Schleim 

Pommern 

Königreich 
Sorhicn 

Hannover 
und  Hr»un- 
■rhvrla; 

Bayern,  Saarbtxlrk, 
Würtlem-  Loiliriogru 
betf  und  und 
Thüringen  Luxemburg 

Summa 
Drolich« 
Kelch 

Gesamterzeugung  . 

3  281  200 

544  244 

682  219 

127  ««9 

0,0 

315  0S9 

13138»  3  29U850 

=  100,0  > 

Puddel-  u.  Spiegel- 

15t,4 

30,1 

30,0 

2.9 

0  0 

0.2 

1.5  15,9 

=  100.0  •/» 

Bessemereisen    .  . 

«5,5 

3.5 

13,7 

o!o 

<  M  1 

17.3 

0,0  0,0 

=  100,0  »,'• 

Thomaseisen  .  .  . 

39,2 

0.1 

3,8 

0,0 

0,0 

4.4 

1,7  50,8 

=  100,0  7» 

Giefaereieisen  .  .  . 

4G,0 

10,2 

4.2 

5,7 

0,0 

2,8 

1,8     |  28.7 

=  100,0  7. 

Oesamte  Roheisen- 

erzeugung  .  .  . 

39,0 

6,5 

8,1 

1.5 

0,0 

4.1 

1.«  39,2 

=  100.0  7. 

Nach  amtlicher  Statistik  (für  1902  noch  unbekannt)  wurden  erzeugt: 


Puddeleisen 
t 

Bessemer- 
und  Thomas- 
roheisen 

Giefserei- 
Roheisen 

Bruch-  und 
Waschcise.n 

t 

Roheisen 
Summa 

t 

In  1901   

927  2H1 

5  4«1  110 

1  478  90« 

12  7«1 

7  8B0OS8 

..  l'HK.  

1  099  152 

5  983  044 

1  424  394 

13  950 

8  520  540 

n  lHOlt  

1  222  «87 

5  475  399 

1  432  569 

12  477 

8  143  132 

1 HÖH   

1  172  802 

4  850  368 

1  277  5«5 

12  031 

7  312  766 

.  1897   

1  25*5  3!  »2 

4  481  700 

1  132  031 

11  343 

6  881  466 

„  189«»  

1  330  H38 

4  054  7«1 

97«  917 

10  029 

«  372  575 

1  193  992 

3  373  223 

8x7  509 

9  777 

5  464  501 

1894  

1  334  559 

3  100  8,8 

874  «24 

10  007 

5  380  038 

..  1M93  

1  370  298 

2  831  «35 

774  434 

9  «35 

4  986  003 

.,  1892  

1  491  59« 

2  68» 910 

74«  207 

9  748 

4  937  461 

*  Die  „Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen'*,  gleichfalls  nach  den  Monaten  geordnet,  kann,  weil  die  Daten 
des  Dezember  noch  fehlen,  erst  einer  der  nächsten  Lieferungen  beigegeben  werden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.* 


Bezirke 

Monat  1 

Jezembsr  190t 

Werk« 

(Firnen) 

Kritufunr 
i 

Puddel- 
roheisen 

Spiegel- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Sirgerland    .  . 

17 
18 
9 
1 

1 

7 

28  562 
34  576 
30  654 

O.'O 

850 
16  497 

eisen. 

Puddelroheisen  Summa  .  .  . 
(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901  ...  . 

53 
54 
60 

112  035 
97  494) 
120  186) 

Bessemer- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland .  .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

3 
2 
1 
1 

22  913 
1  109 

4  857 

5  200 

roheisen. 

P.üii.mu»n]i.i.an  klimmt 

nessemerToueisen  oumina  .  . 
(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901  .... 

7 
* 

7 
8 

»>-*  \J 1  tl 

26  624) 
37  941) 

Thomas- 
roheisen. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland .  .  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

11 

2 
1 
1 
14 

183  092 

17  234 

18  845 
7  990 

227  325 

• 

Thomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901  .... 

29 
30 
34 

454  48»i 
458  0*57 ) 
351  709) 

Gießerei- 
roheisen 

.nd 

Gulswaren 

[. 

Schmelzung. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 
Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

15 
4 

6 
1 

2 

10 

69  112 

16  358 
5  817 

10  606 
4  070 
2  489 

14  943 

Giefsereiroheisen  Summa  .  . 
(im  November  1902  .... 
(im  Dezember  1901   .  .  .  . 

40 
40 

36 

153  395 
148  743) 
131  7(19, 

Zu- 

t*     »Iii-                      in*          i  ■ 

Giefsereiroheisen  

1 12  035 
34  079 

40-I  -JrMi 
153  305 

sammen- 
stellung. 

Erzeugung  im  Dezember  1902   

Erzeugung  im  November  1902  

753  995 
730  928 
641  545 
8  402  660 
7  785  887 

l>.*rember 
UM« 

Vom  1.  Januar 

hl«  31.  I>ei.  190» 

Erzeugung 

der 

Bezirke. 

503  b<9 
52  043 
58  562 
1 1  502 

28  115 

1 1  329 
2SH  765 

t 

3  281  200 
544  244 
682  219 
127  »169 

:145  089 
131  3S1I 
3  290  Söll 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

753  9! »5 

8  402  6i  ." 

•  Vom  1.  Januar  dieses  Jahres  ab  wird  die  vom  .Verein  deutscher  Eisen-  und  StahlindustrieHer"  über  die 
deutsche  Roheisenerzeugung  geführte  Statistik  eine  Änderung  in  der  Weise  erfahren,  dafs  l'uddelndieisen  ohne 
8piegelei.«en  angegeben  und  gleichzeitig  eine  neue  Rubrik  „Stahleisen  und  Spiegeleis. -n  einschl.  Ferromatiiran.  Ferru- 
«ilicium  u.  s.  w.ta  eingeführt  wird.  Diese  Neueinteilung,  welche  hauptsächlich  dureh  den  ('instand  veranlagt  wur>ie. 
dafs  bisher  Stahleisen,  «las  heifst  das  für  den  Martin (»rozefs  bestimmte  Kisen,  von  der  einen  Seite  dieser,  von  der 
andern  jener  Rubrik  zugerechnet  wurde,  wird  allseitig  mit  Zustimmung  begrüfst  werden.  Di,'  Urdaktion. 
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Herichte  aber  Versammlungen  au»  Fachrereinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  3. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Internationaler  Verband 

der 

Dampfkessel  -  Überwachungsvereine. 

Die  31.  Delegierten-  und  Ingenieur -Versammlung 
fand  am  7.  und  8.  Juli  1902  in  Zürich  statt,  (  her  ihren 
Verlauf  entnehmen  wir  dem  im  Seihst  Verlage  des  Ver- 
bandes erschienenen  Protokoll  das  Folgende: 

Nach  Eröffnung  der  Sitzungen  durch  '  Iheringenieur 
Vog t  begrüfste  Oberst  V  öge  1  i •  Bo d m e r  die  anwesenden 
Verliandsmitglieder  und  Gäste  im  Namen  des  Vereins 
schweizerischer  DnmpfkeBselbesitzer,  wobei  er  darauf 
hinwies,  dafs  vor  23  Jahren,  als  die  Versammlung  des 
Verbandes  gleichfalls  in  Zürich  abgehalten  wurde,  die 
Zahl  der  teilnehmenden  Vereine  sich  auf  21  belief  und 
die  Zahl  der  von  denselben  überwachten  Kessel  etwa 
18000  betrug,  während  der  Verband  im  Jahre  1902  mehr 
als  die  doppelte  Anzahl  der  Vereine  mit  etwa  lOmal  so 
viel  unter  Kontrolle  stehenden  Kesseln  umfafste. 

Aus  der  23  Punkte  zählenden  technischen  Tages- 
ordnung greifen  wir  zunächst  den 

Bericht  der  Würfbnrger  Normen  -Kommission 
heraus,  der  von  Oberingeuicur  Böcking- Düsseldorf 
erstattet  wurde. 

In  Erledigung  eines  in  der  vorjährigen  Verbands- 
versammlung von  Direktor  O.  Knau  dt  gestellten 
Antrages  hat  die  genannte  Kommission  die  neuen 
Vorschriften  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 
für  Lieferung  von  Eisen  und  Stahl  mit  den  Würz- 
burger Normen  verglichen  und  ulle  Abweichungen 
eingehend  beraten.  Die  Hauptabweichung  der  Vor- 
schriften der  Eisenhüttenleute  von  den  Würzburger 
Normen,  die  darin  besteht,  dafs  für  den  Bau  von 
Dampfkesseln  nur  eine  Blechquulitüt,  und  zwar  Feuer- 
bleeh,  Verwendung  linden  soll,  fand  nach  liingerer, 
sehr  eingehender  Diskussion  nicht  die  Zustimmung 
der  Kommission.  Zur  Begründung  dieses  Beschlusses 
verlas  der  Referent  den  auf  diesen  l'uukt  bezüglichen 
Teil  des  «rafangreichen  Protokolls  über  die  Ver- 
handlungen der  Würzburger  Normen-Kommission  mit 
den  Vertretern  der  Walzwerke  und  Kesselfabrikanten. 
Wie  aus  dem  Protokoll  hervorgeht,  besteht  der  Haupt- 
einwurf,  den  verschiedene  Mitglieder  gegen  den  durch 
Direktor  Eichhoff,  Schalke  i.  W.,  vertretenen  Stand- 
punkt des  Verbandes  deutscher  Grobblechwalzwerke 
erhoben,  darin,  dafs  die  Theorie  von  den  Vorzügen 
des  weichen  Materials  für  den  Kesselbau  noch  zu  neu 
und  durch  die  praktischen  Erfahrungen  des  Betriebes 
noch  nicht  hinreichend  erwiesen  sei,  um  damit  eine 
so  einschneidende  Abänderung  der  Würzburger  Normen 
zu  b  «gründen;  ferner  wurde  daraufhingewiesen,  dafs 
man  das  harte  Material  für  den  Export  nicht  entbehren 
könne.  Direktor  Eichhoff  erklärte  hierauf,  dafs  bei 
der  Sitzung  der  Würzburger  Normen-Kommission  die 
Vertreter  des  Walzwerks  seinerzeit  nicht  erwartet 
hätten,  dafs  ihre  Vorschläge  ilirekt  angenommen  würden. 
Sie  hätten  nur  die  Hoffnung  ausgesprochen,  dafs  die 
Kommission  der  Frage  näher  treten  und,  sobald  wei- 
teres Material  vorliege,  Verhandlungen  über  diesen 
Funkt  einleiten  möchte.  Eichhoff  versprach  darauf, 
weiteres  Material  zu  sammeln  und  der  Würzburger 
Normen-Kommission  zur  Verfügung  stellen  zu  wollen. 
Hierauf  brachte  Böcking  die  von  der  Kommission 
vorgeschlagenen  Abänderungen  der  Würzburger  Normen 
zur  Verlesung. 

Zu  einer  längeren  Diskussion  gab  die  folgende 
Bestimmung  Veranlassung:   .Bei  Blechen  aus  Flufs- 


eisen  über  4,5  m  Länge  und  1,2  m  Breite  sind  je  zwei 
Zerreißproben  zu  machen,  und  zwar  ist  eine  Längs- 
probe vom  Fufsende  des  Bleches  und  eine  Qnerprobe 
in  der  Mitte  der  entgegengesetzten  schmalen  Seite  zu 
entnehmen.-  Die  Aufstellung  dieser  Vorschrift  wurde 
durch  die  im  Betriebe  gemachte  Beobachtung  begründet, 
dafs  das  Material  eines  Flufseisenbleches  von  gröfseren 
Abmessungen  an  beiden  Kopfenden  sehr  verschieden 
sein  kann,  eine  Tatsache,  welche  bekanntlich  auf  die 
in  den  Kohblöcken  auftretenden  Saigeningen  zurück- 
zuführen ist.  An  der  Debatte  beteiligten  sich  die 
HH.  Böcking,  Eichhoff,  Otto  und  Sachse.  Eich- 
hoff wies  darauf  hin,  dafs  durch  diese  neue  Be- 
stimmung eine  Belastung  des  Abnahmegeschäfts  nnd 
eine  Verteuerung  der  Fabrikation  veranlafst  werde,  und 
machte  ferner  darauf  aufmerksam,  dafs  die  im  Flufs- 
eisen  auftretenden  Saigerungen  ein  Grund  mehr  seien, 
heim  Kesselbau  das  weiche  Material  zu  bevorzugen, 
welches  mit  diesem  Nachteil  in  geringerem  Mafse  be- 
haftet sei  als  das  harte  Material.  Auf  Vorschlag  von 
Oberingenieur  Sachse  wurde  alsdann  die  Grenze  Tür 
die  Breite  der  Bleche  von  1,2  auf  1,5  m  hinaufgesetzt. 

Anschliefsend  an  den  Bericht  der  Würzburger 
Normen-Kommission  berichtete  Oberingenieur  Otto 
über  die  im  Auftrage  der  25.  Delegierten-  und  Ingenieur- 
Versammlung  iu  Bonn  vorgenommenen 

Verrostungsproben, 

welche  den  Zweck  hatten,  festzustellen,  ob  Flufseisen 
im  Dampfkessel  bei  den  verschiedensten  Speisewässern 
schneller  zerstört  wird  als  Schweifseisen."  Die  Anzahl 
der  Probestücke  ist  in  25  Serien  von  je  12  Proben 
eingeteilt  worden,  von  denen  20  Serien  für  Landkessel 
und  5  Serien  für  Schiffskessel  hergerichtet  wurden.  Jede 
Serie  enthält  je  drei  Proben  von  Schweifseisen  -  Feuer- 
blech, Schweifseisen-Mantelblech,  Flufseisen-Fcuerblech 
und  Flufseisen-Mantelblech,  zu  denen  da«  Blechmaterial 
aus  Schlesien,  aus  dem  Kheinlande  und  dem  Saarrevier 
beschafft  wurde.  Die  mit  den  Probeblechen  ausgeführten 
Vorproben  bestanden  in  Feststellung  von  Elastizitäts- 
grenze, Festigkeit.  Dehnung.  (}uerschnittsveniiinderung, 
kalter  und  warmer  Biegung,  alles  lang  und  quer  der  Faser, 
vollständiger  Analyse  undgenauer  Ermittlung  des  Netto- 
gewichts. Die  eingesandten  Bleche  wurden,  um  keine 
unreine  Oberfläche  zu  erhalten,  nicht  nochmals  aus- 
geglüht. Aus  den  25  Serien  sind  zwei  aus  verschie- 
deneu Gründen  ausgeschieden,  so  dafs  die  ganze  Ver- 
suchsreihe definitiv  aus  23  Serien  zusammengesetzt  ist. 
Die  Dauer  der  \  ersuehszeit  sollte  auf  ein  Jahr  be- 
messen sein,  doch  waren  nach  ungefähr  2'  t  Jahren 
erst  14  Serien  wieder  zurückgesandt  worden.  Es  ist 
zu  erw  arten,  dafs  fast  noch  ein  weiteres  Jahr  vergehen 
wird,  bis  die  letzten  Serien  wieder  eingetroffen  sind. 
Der  Berichterstatter  teilte  hierauf  den  Befund  der  ein- 
gesandten Proben  mit  und  knüpfte  daran  einige  inter- 
essante Erläuterungen,  denen  wir  folgendes  entnehmen: 
Das  mehrfach  beobachtete  vollständige  Zersetzen 
der  zum  Aufhängeapparat  gehörenden  Glasröhren  und 
Porzellanpafsstüeke  erklärt  sich  nach  den  Speisewasser- 
analysen aus  der  sehr  alkalischen  Zusammensetzung 
der  Speisewässer,  vielleicht  stellenweise  durch  hohen 
Sodazusatz  hervorgerufen.  Auch  organische  Substanzen 
sind  in  einzelnen  Speisewassern  festgestellt,  die  viel- 
leicht aus  Kesselsteinmitteln  herrühren  können.  Der 
durchschnittliche  Gewichtsverlust  der  14  Serien  beträgt 
bei  Schweifseisen  0,439  >  und  bei  Flufseisen  0,482  7» 
des  ursprünglichen  Gewichts.  Wenn  auch  zur  Voll- 
ständigkeit der  Ergebnisse  die  AbrostuDgsverhältnisse 
«ler  noch  ausstehenden  9  Probeserien  hinzukommen 
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werden,  so  zeigt  doch  der  jetzige  Durchschnittsverlust 
schon,  dafs  die  Abrostung  der  Schweifseisenbleche 
gegen  diejenige  der  Flufseisenbleche  nur  um  0,04% 

feringer  ist  oder,  mit  anderen  Worten,  sich  bei  beiden 
[aterialsorten  als  fist  die  gleiche  erwiesen  hat 

Zum  Schlufs  erinnerte  der  Referent  an  die  in  der 
Siegener  Abteilung  der  Düsseldorfer  Ausstellung  vor- 
geführten Verrostungsproben,  indem  er  dabei  die  Frage 
aufwarf,  ob  dieselben  irgendwelche  sicheren  Aufschlüsse 
über  die  Widerstandsfähigkeit  der  verschiedenen  Eisen- 
sorten gegen  das  Rosten  geliefert  hätten.* 

Wir  übergehen  die  an  den  Ottoschen  Vortrag  sich 
anknüpfende  Diskussion,  welche  keine  positiven  Ergeb- 
nisse zu  Tage  fordert«,  und  wenden  uns  dem  Punkt  14 
der  Tagesordnung  zu,  da  dieser  für  den  Eiseuhütten- 
mann  ein  besonderes  Interesse  bietet.  Es  handelte  sich  uro 

das  Auftreten  tob  Rissen  bei  Flurselsenblechen 
während  des  Betriebe».} 

Direktor  Gyssling  eröffnete  die  Besprechung  mit 
einem  historischen  Rückblick,  indem  er  an  die  Zeit 
erinnerte,  als  man  die  Flufseisenbleche  mit  Mifstrauen 
ansah  und  Bedenken  trug,  sie  zum  Kesselbau  zu  ver- 
wenden. Er  schilderte  alsdann,  wie  es  glungen  sei, 
durch  Einführung  der  weichen  Siemens-Martinbleche 
und  zweckentsprechende  Bearbeitung  die  Bildung  von 
Rissen  und  Sprüngen  zu  vermeiden  und  die  Verwen- 
dung von  Flufseisenblechen  so  auszubreiten,  dafs  die- 
selben heute  fast  ausschliefslich  zum  Kesselbau  ver- 
wendet werden.  Redner  beschrieb  hierauf  an  der  Hand 
von  Zeichnungen  drei  Fälle,  in  denen  an  Kesseln,  die 
aus  Flufseisenblechen  gebaut  und  schon  längere  Zeit 
in  Betrieb  gestanden  hatten*.  Risse  entdeckt  wurden, 
die  zwar  anscheinend  nicht  plötzlich  entstanden  waren 
und  auch  keine  übermäfsige  Ausdehnung  angenommen 
hatten,  aber  hinsichtlich  Sicherheit  und  W'irtsehaft- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  15  S.  833. 
Der  damals  in  Aussicht  gestellte  Bericht  der  König). 
Technischen  Versuchsanstalt  ist  jetzt  erschienen  und 
wird  demnächst  in  „Stahl  und  Eisen"  besprochen  werden. 


lichkeit  des  Betriebes  zu  Bedenken  Anlafs  gaben.  Wir 
können  hier  in  Anbetracht  des  beschränkten  Raumes 
auf  die  Einzelheiten  dieses  Berichts  nicht  eingehen 
und  wollen  daher  nur  erwähnen,  dafs  in  zwei  Fällen 
die  Beschaffenheit  des  Materials  zweifellos  eine  tadel- 
lose war.  Zum  Schlufs  wies  der  Berichterstatter  auf 
die  Notwendigkeit  hin,  die  Erscheinung  dieser  Risse 
gründlich  zu  studieren,  um  zu  verhüten,  dafs  das  in 

]  vielen  Beziehungen  so  vortreffliche  Flufseisen  als 
Material  für  den  Kesselbau  nicht  wieder  in  Mifskredit 

.  gerate. 

In  der  Diskussion  sprach  Direktor  Knau  dt  bei 
zweien  der  angeführten  Fälle  die  Meinung  aus,  dafs 
wahrscheinlich    Materialfehler  vorlägen,   während  in 

'  dem  dritten  Falle  andere  Gründe  die  Ursache  wären. 
Es  handele  sich  hier  um  einen  konischen  Schufs,  der 
mit  einer  cylindrischen  Walze  hergestellt  wurde,  die 
eine  schiefe  Abwicklung  hervorruft.  Diese  schiefe  Ab- 
wicklung, die  ein  Rutschen  des  Bleches  auf  der  Walze 
bedinge,  sei  Btets  schädlich  für  das  Blech  und  zwar  für  alle 
Arten  Bleche,  gleichgültig  ob  es  sich  um  Schweifseisen 
oder  Flufseisen  handele.  Es  wurden  alsdann  einige  weitere 
Fälle  von  beobachteten  Rifsbildungen  mitgeteilt  und  Ver- 
mutungen über  deren  Ursachen  ausgesprochen.  Direktor 
Eich  hoff  warnt  davor,  die  Ursache  derartiger  Risse 
mit  Vorliebe  in  Materialfehlern  zu  suchen;  in  zweien 
der  von  Gyssling  beschriebenen  Fälle  seien  die  Span- 
nungen nach  seiner  Ansicht  auf  ungleichmäfsige  Er- 
wärmung zurückzuführen.  Direktor  Knau  dt  behauptet, 
dafs  die  Menge  der  mangelhaften  Flufseisenbleche,  auf 

I  1000  t  Blech  berechnet,  die  hergestellt  sind,  wesent- 
lich geringer  sei,  als  dies  bei  Schweifseisen  der  Fall 
gewesen  ist,  wbb  Gyssling  bestreitet.  Er  spricht  die 
Vermutung  aus,  dafs  die  seinerzeit  für  die  Bearbeitung 
von  Flufseisenblechen  gegebenen  Vorschriften  in  Ver- 
gessenheit geraten  seien  oder  man  ihnen  zu  wenig 
Wichtigkeit  beilege,  und  Rchlägt  schliefslich  vor,  die 
Erscheinung  des  Auftretens  der  Risse  auf  dem  Wege 
des  Versuches  oder  der  genauen  Untersuchung  einzelner 
Vorkommnisse  zu  studieren,  ein  Vorschlag,  zu  welchem 
Direktor  Eichhoff  die  bereitwillige  Unterstützung  der 
Walzwerke  in  Aussicht  stellt. 
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Kohlenförderung,  Koks*  and  ßrlketterxengung 
im  Deutschen  Beleb  1902. 

Im  Gesamtgebiet  des  Deutschen  Reiches  wurden 
im  Jahr  1902  gefördert :  107437  681  t  Steinkohlen  und 
43304  586  t  Brannkohlen  gegen  107  825  009  t  bezw. 
44506025  t  im  Vorjahr.  Die  Zahlen  für  die  Jahre 
1901,  1900  und  1899  sind  108539444  t,  109290237  t 
und  101639  753  t  Steinkohlen  und  44  479970  t, 
40498019  t  und  34204666  t  Braunkohlen.  Die  Koks- 
erzeugung betrug  9202796  t  (i.  V.  9163473  t),  Bri- 
ketts und  Nafsprefssteine  wurden  9  214086t  (i.V. 
251452  t)  hergestellt. 

Der  bei  weitem  überwiegende  Teil  der  gesamten 
Kohlenförderung  entfällt  auf  Preufsen,  welches  im 
Berichtoiahr  100260529  t  Steinkohlen,  86276  165  t 
Braunkohlen,  9 145  506  t  Koks  und  8  1 1 1 344 1  Briketts 
lieferte.  An  zweiter  Stelle  steht  Sachsen;  die  ent- 
sprechenden Zahlen  sind  4  615  745,  1741585,  57  290 
und  235  786  t. 

An  der  Spitze  der  Stcinkohleuindustrie  steht  der 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund  mit  einer  Förderung  von  I 
58087  641t;  alsdann  folgen  Breslau  mit  29  011907  t  | 
und  Bonn  mit  12  326  798  t  Der  gröfste  Teil  der  Brann-  l 
kohlenförderung  entstammt  dem  Oberbergamtsbezirk 


Halle  a.  S.,  welcher  29  250  019  t  lieferte;  ihm  zunächst 
kommt  Bonn  mit  5  493  290  t.  Annähernd  88  "/«  des 
deutschen  Koks  werden  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund 
hergestellt  (8  065  583  t).  Den  ersten  Platz  in  der  Brikett- 
industrie nimmt  der  Oberbergamtsbezirk  Halle  ein,  der 
mehr  als  die  Hälfte  der  in  ganz  Deutschland  erzeugten 
Briketts  liefert  (4  920  613  t);  an  zweiter  und  dritter 
Stelle  folgen  Dortmund  mit  1  652  520  t  und  Bonn  mit 
1  337  925  t. 


ElBenerjiverschiffnngeii  am  Oberen  See  190*2. 

Seit  Beginn  der  Eisencrzförderung  im  Jahre  1855 
sind  aus  dem  Erzgebiet  des  Oberen  Sees  an  220  Millionen 
Tonnen  verschifft  worden,  davon  mehr  als  die  Hälfte 
in  den  letzen  sechs  Jahren.  Wie  sehr  die  Leistungen 
in  den  letzten  zwei  Jshrzehaten  gestiegen  sind,  geht 
daraus  hervor,  dafs  die  Menge  des  im  Jahre  1902 
verschifften  Erzes  das  Doppelte  der  Förderung  vom 
Jahre  1898,  das  Vierfache  der  von  181*4,  das  Achtfache 
der  von  1886  und  das  Sechzehnfaclie  der  von  1882 
beträgt.  Wenngleich  die  Annahme  ausgeschlossen 
erscheint,  dafs  sich  die  Erzförderung  in  demselben 
Verhältnis  weiter  entwickelt,  so  rechnet  man  doch 
mit  einer  stetigen  Zunahme  und  glaubt  annehmen  zu 
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dürfen,  dafs  dieselbe  im  Laufe  des  gegenwärtigen  Jahr-  I  Die  Verschiffungen  des  Jahres  1902  verglichen 
zehnts  die  gewaltige  Höhe  von  45  Millionen  Tonnen  mit  denen  der  drei  vorhergehenden  Jahre  ergeben  sich 
erreichen  wird.  |  aus  folgender  Tabelle: 


Häfen 

1  H<IO 

1902 

Tonnen 

Tonnen 

Tonnen 

Tonnen 

Duluth   

3  509  965 

3  888  986 

3  437  955 

5  598  408 

3  973  733 

4  007  294 

5  018  197 

5  605  185 

Superior  

878  942 

1  522  899 

2  321  077 

4  180  568 

3  720  21S 

3  436  7:t4 

4  022  6438 

5  413  704 

381  457 

418  a54 

117  089 

92  375 

2  703  447 

2  633  mi 

2  886  252 

3  553  919 

2  733  596 

2  661  861 

2  354  284 

2  595  010 

Michipicoten  

62  000 

300  000 

298  420 

Bahnverladungen  .... 

350  440 

489  078 

431  715 

475  000 

Zusammen  .  .  . 

18  251  »40 

19  121  393 

20  889  237 

27  812  589 

Eine  den  Zahlen  dieser  Tabelle  entsprechende 
Zunahme  des  Erzverbrauehs  hat  indessen  nicht  statt- 
gefunden, der  aufgehäuft«  Erzvorrat  ist  vielmehr  weit 
gröfser,  als  zur  Versorgung  der  Hochofenwerke  bis  zum 
Beginn  der  nächsten  Schiffahrtssaison  erforderlich  ist. 
Die  Menge  der  im  Berichtsjahre  neu  aufgeschlossenen 
Erzvorräte  wird  auf  75  Millionen  Tonnen  geschätzt, 
dieselben  finden  sich  ausschliefslich  im  Mesubadistrikt, 
während  sich  in  den  alten  Erzgebieten  keine  nennens- 
werten Aufschlüsse  ergeben  haben.  Der  Begriff  eines 
„marktfähigen  Erzes"  hat  sich  infolge  der  gesteigerten 
Nachfrage  geändert.  Vor  zwei  Jahren  wurde  kein 
Mesabaerz  mit  weniger  als  60  %  Eisen  als  marktfähig 
angeschen,  im  Berichtsjahr  indessen  wurden  Millionen 
von  Tonnen  Mesabaerz  mit  Gehalten  bis  zu  55  ">  Eisen 
verschifft,  zusammen  mit  grofsen  Erzmengen  aus  anderen 
Gebieten,  welche  nur  40  bis  45  %  Eisen  enthielten. 
Die  Schätzung  der  vorhandenen  Erzvorräte  durch  die 
United  States  Geological  Survey  auf  500  Millionen 
Tonnen  im  Mesabagebiet  und  etwa  halb  so  viel  in  den 
anderen  Eisenerzfeldern  wird  allgemein  als  viel  zu 
niedrig  betrachtet.  In  den  Eigentumsverhältnissen 
halten  sich  grofse  Verschiebungen  vollzogen,  wodurch 
insbesondere  der  Besitz  der  grofsen  Vereinignngen 
gewachsen  ist.  In  erster  Linie  ist  die  United  States 
Steel  Corporation  erfolgreich  bemüht  gewesen,  sich 
die  ausgedehntesten  ErzreRcrven  zu  sichern.  Die 
;en  Erzfelder  befinden  sich  in  weniger  als  10  Händen, 
er  Anteil  der  United  States  Steel  Corporation  ist  so 
bedeutend ,  dafs  die  übrigen  Eigentümer  dagegen 
gering  erscheinen.  Die  genannte  Gesellschaft  hat 
im  vergangenen  Jahr  aus  eigenen  Feldern  mehr  als 
16  Millionen  Tonnen  Erz  gefördert  und  auf  eigenen 
oder  gemieteten  Schiffen  verladen.  Man  rechnet  mit 
eiuem  Steigen  der  Erzpreise  infolge  der  gewaltigen 
Nachfrage  und  glaubt  überhaupt,  dafs  die  Zeit  der 
billigen  Erzpreise  vorläufig  vorüber  ist. 

(S.ch  ,.!ron  Age"  Tom  l.J.nu.r  ISO't  , 


Chromer/.bergbau  in  Neu-Kaledonien. 

Die  französische  Kolonie  Neu-Kaledonien  hat  Aus- 
sicht, in  der  Erzeugung  von  Chromerz  Bedeutung  zu 
erlangen.  In  neuester  Zeit  hat  sich  durch  Vereinigung 
von  zwei  schon  bestehenden  Firmen  eine  neue  Gesell- 
schaft „Le  Chrr.nie"  gebildet,  die  dort  etwa  40 (XX)  ha  der 
besten  Chroinerzgrnben  besitzt.  Das  Kapital  der  Gesell- 
schaft betrügt  3.8  Millionen  Franken,  ihr  Sitz  ist  iu 
Paris.  Gegenwärtig  läfst  die  Gesellschaft  drei  ver- 
pnen 
die 

Tbicbaghi.  Letztere  ist  an  eine  andere  Gesellschaft 
verpachtet,  die  die  Verpflichtung  übernommen  hat.  jähr- 
lich mindestens  lOOttOt  zu  fördern  und  auf  die  Tonne 


schiedene  Gruppen  von  Gruben  ausheuten,  die  eine 
an  der  Siidhni,  die  zweite  in  PI  um.  die  dritte  am  Berge 


eine  Abgabe  von  15  Franken  zu  zahlen.  Die  Gruben 
an  der  Südbai  sollen  besonders  reich  und  ergiebig 
sein.  Zur  Zeit  wird  der  Bau  einer  Bahn  erwogen,  die 
das  gewonnene  Mineral  der  Südbai  einem  der  besten 
Häfen  Neu-Kaledoniens  zuführen  soll.  Das  Erz  besitzt 
angeblich  einen  Gehalt  von  50  bis  56  %  Chromoxyd. 
Die  Grabe  zu  PI  um  hat  bereits  bedeutende  Mengen  von 
Chromerz  geliefert  und  soll  mit  den  nötigen  Einrich- 
tungen ausgerüstet  werden,  um  fortdauernd  grofse  Mengen 

ZU  fördern.  („1,'Ecbo  dn  Mine,  «t  de  U  M<t4llurgle.") 


Eisenindustrie  in  Indien. 

J.  N.  Tata,  ein  reicher  Fabrikant  und  Kaufmann 
aus  Bombay,  beabsichtigt,  im  Distrikt  Chanda  in 
Zentralrndien  eine  Eisen-  und  Stahlindustrie  mit  einem 
Kostenaufwand  von  etwa  50  Millionen  Mark  ins  Lehen 
zu  rufen.  Das  zu  diesem  Zweck  zu  errichtende  Werk 
wird  aus  drei  grofsen  Hochöfen  und  einem  Stahlwerk 
bestehen.  Der  Tatasche  Besitz  an  Eisenerz-  und 
Kohlenlagern  soll  grofs  genug  sein,  um  bei  einem 
günstigen  Ergebnis  des  geplanten  Stahlwerks  die  Ent- 
wicklung einer  bedeutenden  Industrie  zu  sichern. 


Ergebnisse  in  einem  kontinuierlichen 
lilockwärmofen. 

Wie  im  „Iron  Age*  vom  2.  Oktober  1902  mit- 
geteilt wird,  hat  auf  den  Werken  der  New  York  Steel 
&  Wire  Companie.  Astoria,  ein  von  N  a u  erbauter 
kontinuierlicher  Blockwärmofen  über  ein  Jahr  mit 
bestem  Erfolge  in  Betrieh  gestanden.  Das  zugehörige 
30  zollige  Blockwalzwerk  ist  imstande,  die  ganze  in 
24  Stunden  von  zwei  basischen  30- 1- Martinöfen  ge- 
lieferte Erzeugung  in  12  Stunden  zu  verarbeiten. 
Der  Ofen  ist  mit  Gasfeuerung  und  Wärmespeichern  ver- 
sehen und  hat  seine  jetzige  Form  erst  nach  wieder- 
holtem Umbau  erhalten,  wobei  insbesondere  die  An- 
ordnung der  Gas-  und  Luftkanäle  eine  Änderung  er- 
fahren hat.  Seine  Gesamtlänge  beträgt  18,29  m.  er 
kann  44  vierzehnzöllige  (356  mm)  Blöcke  aufnehmen. 
Die  Blöcke  werden  an  dem  inneren  Ende  mittels  einer 
hydraulischen  Einstol'svorrichtung  auf  zwei  parallele 
wassergekühlte  Bohren  aufgesetzt,  welche  sich  bis  an 
das  andere  Dienende  erstrecken.  Die  Flamme  hüllt 
die  Blöcke  vollständig  ein  und  durchzieht,  sowohl  unter 
als  auch  über  ihnen  hinstreichend,  den  Ofen  der  ganzen 
Länge  nach  bis  zur  Einsatzseite.  Wenn  die  Blöcke 
bis  in  den  heifsesten  Teil  des  Ofens  d.  h.  in  die  Nahe 
der  Austragetür  gelangt  sind,  stöfst  man  sie  ein  wenig 
weiter  vor;  sie  gleiten  alsdann  anf  den  geneigten 
Kohren  aus  dem  Ofen  heraus  und  einige  Fufs  weiter 
,  auf  einen  geneigten  Tisch,  wo  sie  unter  einem  Paar 
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tod  einem  Deckenkran  herabhängendem  Haken  zur 
Ruhe  kommen.  Letztere  dienen  dazu,  die  Blöcke  auf 
den  Rolltisch  des  Blockwalzwerks  zu  befördern,  Da 
man  aus  geldlichen  Rücksichten  viele  Teile  des  alten 
Ofens  ungeändert  lassen  mufste,  blieben  manche 
Mängel  bestehen,  die  an  neueren,  in  anderen  Stahl- 
werken erbauten  Ofen  derselben  Art  beseitigt  worden. 
In  dem  Astoriaofen  beträgt  die  Lange  des  Oaskanals 
über  150  m  und  es  liegt  derselbe  so  tief  unter  dem 
Boden,  dafs  er  zuweilen  teilweise  voll  Wasser  steht. 
Dm  Oas  ist  daher  beinahe  kalt,  wenn  es  den  Ofen 
erreicht;  auch  die  hcifse  Luft  verliert  einen  Teil  der 
mitgenommenen  Wärme.  Trotz  aller  dieser  Nachteile 
soll  der  Ofen  mit  Leichtigkeit  in  12  Stunden  100  und 
mehr  in  kaltem  Zustande  eingesetzte  Blöcke  erhitzen, 
welche  bei  einer  Länge  von  1,676  m  je  ungefähr 
1360  kg  wiegen.  Die  Erhitzung  ist  angeblich  sehr 
gleichmäfsig ;  die  durch  die  Berührung  der  Blöcke  mit 
den  wassergekühlten  Röhren  entstehenden  dunklen 
Fleeke  sind  wenig  sichtbar  und  geben  keinen  Anlafs 
zu  Anständen.  Obgleich  das  Walzwerk  nur  in  der 
12  stündigen  Tagesschicht  in  Betrieb  ist,  mufs  der 
Ofen  doch  auch  in  der  Nachtschicht  heifs  bleiben, 
wodurch  natürlich  ein  beträchtlicher  Wärmeverlust 
entsteht.  Nichtsdestoweniger  soll  der  Kohlenverbrauch 
nach  den  Erfahrungen  eines  Jahres  um  etwa  90,8  kg 
auf  die  Bruttotonne  kalt  eingesetzter  Blöcke  betragen. 
Bei  24  stündigem  Walzwerksbetriebe  hofft  man  denselben 
auf  etwa  56,8  kg  herabsetzen  und  bei  heifserer  Luft 
und  heifserem  Qas  noch  bessere  Leistungen  erzielen 
zu  können.  In  einigen  grofsen  amerikanischen  Walz- 
werken, welche  ihre  Blöcke  und  Brammen  kaufen  und 
daher  kalt  einsetzen,  beträgt  der  Kuhlenverbrauch 
über  118  kg  f.d.  Tonne.  Die  Röhren,  auf  welchen 
die  Blöcke  gleiten,  werden  vorzugsweise  nahe  dem 
kalten  Ofenende  abgenutzt  und  müssen,  wenn  7000 
bis  8000  t  darüber  hingestofsen  sind,  entfernt  werden, 
sie  sind  indessen  bei  Drehung  um  90°  wieder  ver- 
wendbar nnd  ein  Satz  Röhren  kann  4-  bis  5  mal,  d.  h. 
zur  Verarbeitung  von  30000  bis  35  000  t  Material 
benutzt  werden. 


Das  eigenartig  thermo-elektriuche  Verhalten 
tod  Hadfleldachetn  Nickel  mangansUhl 

der  Zusammensetzung:  Eisen  68,8  °/o,  Nickel  25,0  V, 
Mangan  5,0  °.'o,  Kohlenstoff  1,2  verdient  neben  den 
in  »fieser  Zeitschrift  bereits  erwähnten  magnetischen 
und  elektrischen  besonderen  Eigenschaften  eine  weit- 
gehende Beachtung.  Der  parallele  Verlauf,  bezw. 
innerhalb  gewisser  Grenzen  die  direkte  Proportionalität 
der  thermo-elektromotorischcn  Kraft  mit  der  Tempe- 
raturdifferenz zwischen  den  heifsen  und  kalten  Ver- 
bindungsstellen bildet  ein  empirisches  Gesetz  von 
bisher  allgemein  bestätigter  Gültigkeit,  welches  als 
Grundlage  dient  für  die  bei  Wissenschaft  und  Technik 
in  gleich  hoher  Wertschätzung  stehende  Verwendung 
von  Thermoelementen  als  empfindlicher  Wärmegrad- 
messer. Von  diesem  Gesetz  aber  bildet  nach  Ver- 
suchen von  Prof.  W.  F.  Barrett  vom  Royal  College 
in  Dublin  das  Thermoelement,  welches  aus  obigem 
Nickelmanganstahl  in  Verbindung  mit  Eisen  besteht, 
die  einzige  bis  jetzt  bekannte  Ausnahme.  Es  ist  ein 
mit  einfachen  Mitteln  ausführbarer  Versuch,  durch 
welchen  diese  Tatsache  festgestellt  worden  ist.  Zunächst 
wurde  durch  Beobachtung  an  vier  Fixpunkten : 

»  CeU. 

Siedepunkt  des  Wassers  100 

„    Schwefels  445 

Erstarrungspunkt  von  reinem  Silber.  .  961 
*  „    Kaliumsulfat  .  .  1006 

ein  Platin/Platin-Rhodium-Pyrometer  geeicht,  und  die 
Temperaturknrve,  wie  in  beigefügter  Abbildung  wieder- 
gegeben,   verzeichnet.    Die  Enden  eines  Drahts  aus 


der  in  Rede  stehenden  Eisenlegierung  und  eines  Drahts 
aus  möglichst  reinem  Handelseiscn  wurden  sodann 
zusammengewunden,  verlötet  und  mit  Asbest  isoliert 
zusammen  mit  dem  Platin/PlatinKhodiuin-Pyrometer 
in  ein  starkes  Eisenrohr  geschoben,  welches  in  einem 
|  durch  Gas  geheizten  Ofen  bis  auf  helle  Weifsglut 
erhitzt  werden  konnte.  Die  anderen  Enden  beider 
Thermoelemente  wurden  in  Eis  auf  konstanter  Tem- 
peratur gehalten.  Zur  Messung  der  thermo-elektro- 
motorisehen  Kräfte  diente  ein  DArsonvalsches  Spiegel- 
galvanometer mit  hohem  Widerstand.  Während  des 
langsamen  und  stetigen  Verlaufs  der  Erhitzung  sowohl 
wie  der  Abkühlung  wurden  die  Angaben  des  Instru- 
ments für  das  Pyrometer  und  das  zu  prüfende  Thermo- 
element in  gleichraäfsigem  Wechsel  abgelesen.  Das 
Mittel  je  zweier  aufeinander  folgender  Angaben  des 
Pyrometers  diente  sodann  als  Vergleichstemperatur  für 
die  dazwischen  gemessene  elektromotorische  Kraft  des 
untersuchten  Thermoelements.  Die  beigefügte  Abbildung 
veranschaulicht  das  erhaltene  Resultat.  Dieselbe  zeigt, 
dafs  bis  zu  einer  Temperatur  von  etwa  320°  C.  die 
thermo-elektromotorische  Kraft  mit  fortschreitender 
Erwärmung  beschleunigt  anwächst,  dann  bis  etwa 
500°  C.  absolut  konstant  bleibt,  und  bei  noch  höheren 
Wärmegraden  bis  hinauf  zu  der  in  dem  Gasofen 
maximal  erreichbaren  Temperatur  um  die  Ordinaten- 
linie  von  rund  4000  Mikrovolt  merkwürdige  Wellen- 
bewegungen geringer  Schwingungsweite  ausführt.  Bei 


!  der  Abkühlung,  die  mit  Uilfe  von  fester  Kohlensäure 
'  bis  auf  — 80°  C.  herab  fortgesetzt  wurde,  zeigten  sich 
i  keinerlei  neue  und  bemerkenswerte  l'nregelmäfsigkeiten. 
Es  mag  allenfalls  erwähnt  werden,  dafs  innerhalb 
bestimmter  Zonen  die  thermo-elektromotorische  Kraft 
für  korrespondierende  Temperaturen  bei  der  Abkühlung 
um  ein  geringes  höher  lag  als  bei  der  Erwärmung; 
jedoch  sind  die  beobachteten  Differenzen  so  unwesentlich, 
dafs  dieselben  im  Mafsstabe  der  beigefügten  Abbildung 
nicht  erkenntlich  gemacht  werden  konnten.  Bei  wieder- 
holt vorgenommener  Erwärmung  und  Abkühlung  bot 
der  Verlauf  der  Erscheinung  zahlenmäßig  genau  stets 
das  gleiche  Bild.  Auch  ein  Umtausch  des  reinen 
Eisendrahts  gegen  einen  solchen  von  gewöhnlicher 
llandcUqualität  gab  zu  gröl'seren  Abweichungen  keine 
Ursache  ab;  nur  wurden  die  Schwingungen  um  den 
Ordinatenwert  der  mittleren  konstanten  elektromotori- 
schen Kraft  deutlich  starker.  Anders  bei  der  Ver- 
wendung eines  weichen  Stahldraht*.  Wie  die  Abbildung 
zeigt,  ist  die  erzeugte  thermo-elektromotorische  Knit't 
schwächer,  bleibt  konstant  nur  zwischen  400''  und 
600°  C.  und  beginnt  dann  bis  zur  Erreichung  der 
maximalen  Temperatur  langsam  zu  fallen.  Wurden 
Platin,  Kupfer  oder  andere  Metalle  mit  der  neuen 
Eisenlegierung  zu  einem  Thermoelement  verbunden, 
so  konnte  in  keinem  Falle  eine  ähnliche  Konstanz  der 
thermo  -  elektromotorischen  Kraft  zwi«chen  weiten 
Grenzen  der  Temperatur  beobachtet  werden,  wie  wenn 
Eisen  das  zweite  Metall  bildete.  Ein  Versuch  zur 
Erklärung  der  eigentümlichen  Erscheinung  kann  sich 
bei  unseren  derzeitigen  völligunzulänglichen  Kenntnissen 
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vom  Wesen  der  Thermoelektrizität  nur  in  Vermutungen 
ergehen.  Dag  eine  ist  zweifellos,  daß  das  von  allen 
bisherigen  Beobachtungen  gänzlich  abweichende  Ver- 
halten des  Barrettschen  Thermoelements  mit  den 
allotropisehen  Zustandsänderungen  des  Eisens  inner- 
halb gewisser  kritischer  Zonen  der  Temperatur  in 
engsten  Zusammenhang  gebracht  werden  mufs. 

H.  K. 

Einige  Erzeugnisse  dea  elektrischen  Ofens 
and  die  Möglichkeit  ihrer  Verwertung 

hat  C.  B.  Jacobs  gelegentlich  einer  gemeinsamen 
Sitzung  der  elektrochemischen  und  elektrometallur- 
gischen  Abteilung  des  American  Institute  of  Electrieal 
Enginecrs  eingehend  besprochen.  Wir  entnehmen  dem 
Bericht  des  „Journ.  of  tbe  Franklin  Inst."  als  besonders 
bemerkenswert  den  Hinweis  auf  die  Silieide  von  Calcium, 
Barium  und  Strontium,  die  zu  ihrer  Bildung  im  elek- 
trischen Ofen  «ine  nur  wenig  höhere  Temperatur 
erfordern  als  die  entsprechenden  Carbide.  Dieselben 
zersetzen  Wasser  bei  gewöhnlicher  Temperatur  und 
entwickeln  dabei  reinen  Wasserstoff.  Eine  andere 
Eigenschaft  dieser  Silieide  aber,  durch  welche  sie 
möglicherweise  für  die  Verhüttung  des  Eisens  Wert 
und"  Bedeutung  erlangen  werden,  ist  ihre  Einwirkung 
auf  Schwefel  und  Phosphor.  Es  steht  nach  den  An- 
gaben des  Vortragenden  fest,  dafs  bei  der  Verwendung 
genannter  Silieide  sich  Sulfide  und  Phosphide  bilden, 
welche  in  die  Schlacke  übergehen,  und  dafs  stark 
Schwefel-  und  phosphorhaltigcs  Roheisen  bei  dieser 
Behandlung  einen  Stahl  ergibt,  aus  dem  die  letzten 
Spuren  von  Schwefel  und  Phosphor  verschwunden  sind. 

//.  K. 

Eine  hervorragende  Leistung  Im  Hochorenban 

haben  die  zur  Carnegie  Steel  Compagnv  gehörigen  Edgar 
Thomson  Steel  Works  in  Braddock,  Pa.,  zu  verzeichnen 
gehabt.  Am  29.  April  v.  .1.  bekamen  die  Werke  den 
Auftrag,  zwei  neue  Ofen  für  <500  tons  Tagesleistung 
f.  d.  Ofen  zu  bauen.  Der  erste  wurde  am  5.  Dezember 
angeblasen  und  produziert  jetzt  schon  über  500  t  täglich. 
Der  zweite  wird  in  ein  paar  Monaten  folgen.  Die 
ganze  Anlage  mit  Ausnahme  der  Gebläsemaschinen, 
des  Kondensators  und  der  Kessel  wurde  auf  dem  Werk 
selbBt  gebaut.  Die  Nenanlage  erhöht  die  Produktion  der 
nunmehr  11  Hochöfen  an  Bessemereiroheisen,  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan  auf  über  4000  tons  täglich^ 


Daner  eiserner  0,nerachweUen  anf  deutschen 
Eisenbahnen. 

Von  geschätzter  Seite  erhalten  wir  die  folgende 
Notiz  über  die  Dauer  eiserner  Schwellen: 

„Die  ältesten  Schwellen,  die  im  rheinisch- west- 
fälischen Bezirke  zur  Auswechslung  kommen,  sind 
etwa  25  Jahre  alt.  Im  preußischen  Etat  wird  für 
Holz  und  Eisen  eine  Durchschnittsdauer  von  15  Jahren 
angenommen.  Für  Eisen  wird  die  Etatsannahme  sich 
nicht  unwesentlich  erhöhen,  wenn  die  mangelhaften 
Bauarten  des  ersten  Jahrzehnts  verschwunden  sein 
werden.  Zur  Schätzung  des  Verbrauchs  dürfte  die 
Angabe  dienen,  dafs  jährlich  über  2  Millionen  Eisen- 
schwellen allein  für  die  preußischen  Staatsbahnen 
beschafft  werden.1* 


Der  österreichisch -ungarische  Ausgleich. 

Wie.  aus  den  Tageszeitungen  bekannt,  ist  der  Aus- 
gleit h  zwischen  Österreich  und  Ungarn,  der  den  Fort- 
bcstand der  wirtschaftlichen  Einheit  beider  Staaten  für 
die  nächsten  zehn  Jahre  festlegt,  Mitte  Januar  zwischen 


den  leitenden  Staatsmännern  vereinbart  worden.  Die 
hierauf  bezüglichen  Gesetze  sollten  in  letzter  Woche 
den  Parlamenten  beider  Reichshälften  vorgelegt  werden. 
Der  Ausgleich,  durch  welchen  ein  neuer  gemeinsamer 
Zolltarif  geschaffen  wird,  muß  bis  zum  1.  Januar  1904 
in  Kraft  treten,  weil  bis  dahin  die  Erneuerung  des 
Handelsvertrags  mit  Italien  erfolgt  sein  muß,  die 
Handelsvertrags- Verhandlungen  jedoch  erst  beginnen 
können,  wenn  über  den  Zolltarif  eine  Entscheidung 
getroffen  ist. 

Was  nun  die  wesentlichen  Bestimmungen  der  Ver- 
einbarungen  über  den   Ausgleich   betrifft,    so  wird 
zunächst  in  der  sogenannten  Loyalitätsklausel  eine  Art 
Garantie  einer  allzeit  loyalen  Auslegung  des  Vertrages 
gegeben,  der  freie  Verkehr  der  österreichischen  Waren 
j  in  Ungarn  und  umgekehrt  ist  gesichert;  freilich  wird 
\  es  den  beiden  Reichshälften  fortan  freistehen,  bei 
Lieferungen  für  den  Staat  und  die  österreichischen 
Korporationen  die  Konkurrenz  bloß  auf  die  einheimische 
Industrie  zu  beschränken.    Die  Transportsteuer  auf 
der  Donau  in  Ungarn  wird  aufgehoben,  ebenso  die 
Besteuerung   der  Kommissionslager  in  Ungarn,  nur 
i  eine   Niederlassung   für   den   direkten  Detailverkauf 
wird  künftig  wie  ein  anderes  ungarisches  Geschäfts- 
unternehmen steuerpflichtig  sein. 

Wohl  das  Wichtigste  in  den  Vereinbarungen  betrifft 
den  autonomen  Zolltarif.    Soweit  aus  den  An- 
deutungen der  beiden  Ministerpräsidenten  zu  erkennen 
ist,  ist  der  Zolltarif  ganz  nach  dem  Muster  des  deutschen 
[  Zolltarifs  ausgebildet. 

In  erster  Linie  haben  in  dem  neuen  Zolltarif  die 
I  landwirtschaftlichen  Zölle  durchgreifende  Erhöhungen 
!  erfahren.  Die  österreichische  Regierung  ist  den  agra- 
rischen Forderungen  Ungarns  um  so  bereitwilliger  nach- 
gekommen, als  sie  als  Kompensation  die  Zollfreiheit 
der  für  die  Industrie  notwendigen  Rohstoffe  erhielt. 
Was  die  Industriezölle  anbelangt,  so  erfuhr  der 
neue  Zolltarif  entsprechend  der  vermehrten  Verschieden- 
heit der  Produkte  eine  weitreichende  Unterteilung  der 
früheren  Einzelpositionen  und  enthält  nunmehr  Höft 
Tarifposten,  die  aber  eben  infolge  dieser  Unterteilung 
nahezu  auf  die  doppelte  Anzahl  von  Tarifsätzen  an- 
|  wachsen.  Diese  Teilung  bezieht  sich  wohl  auch  auf 
die  Rohprodukte,  betrifft  jedoch  selbstverständlich  haupt- 
sächlich die  Ganz-  und  Halbfabrikate.  So  sind  die 
Eisenwaren  in  1H3  Tarifsätzen  behandelt.  Aus  den 
Erklärungen  des  ungarischen  Ministerpräsidenten  geht 
;  hervor,  daß  die  Eisenindustrie  erhöhte  Zollsätze  für 
!  Eisenkonstruktionen,  Draht-  und  Blechwaren,  Werk- 
zeuge, SchlöBser,  Messerschmiede-  und  sonstige  Klein- 
eisenartikel, die  Maschinenindustrie  für  Dampf-,  Textil- 
und  einige  landwirtschaftliche  Maschinen,  für  Dynamos 
und  Elektromotoren;  die  Metallindustrie  für  gegossene 
und  geschmiedete  Artikel,  für  leonische  Ware  und 
Goldarbeiten  erhielt.  Ein  sicherer  t  berblick  wird 
natürlich  erst  nach  genauerer  Kenntnis  aller  Positionen 
des  neuen  Zolltarife«  möglich  sein. 

Bemerkenswert  ist  die  Aufnahme  des  Prinzips  in 
das  Gesetz,  wie  Staaten  zu  behandeln  sind,  die  öster- 
reichische Produkte  anders  behandeln  als  fremde. 
Dieses  Prinzip  ist  der  amerikanischen  Gesetzgebung 
nachgeahmt  und  ist  bei  einem  modernen  Zolltarif  selbst- 
verständlich. Bei  Beurteilung  dieses  autonomen  Zoll- 
tarifes  darf  man  nicht  übersehen,  dafs  die  endgültige 
Gestaltung  der  Tarifsätze,  abgesehen  von  den  Minimal- 
positionen  für  Getreide,  erst  durch  die  abzuschließenden 
Handelsverträge  festgestellt  werden. 


Zor  Kartell-Enquete. 

Für  die  kontradiktorischen  Verhandlungen  über  das 
Kartellwesen,  die  von  Mitte  Februar  d.  J.  ab  im  Reichs- 
amt des  Innern  stattfinden  sollen,  kommen  zunächst 
folgende  Kartelle  in  Frage: 
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a)  Ans  dem  Gebiete  der  Montan-  und 
Eisenindustrie: 

Das  Rheinisch- Westfälische  Kohlensvndikat  die 
Oberschlesische  Kohlenkonvention ,  das  Westfälische 
Kokssyndikat,  die  Konvention  der  Sächsisch-Thüringi- 
schen  Braunkohlenwerke,  Vereinigung  für  den  Verkauf 
von  Siegerländer  Eisenstein,  die  Koheiseasyndikate,  der  ' 
Halbzeugverband,  der  Grobblechverband,  der  Feinblech- 
verband, da»  Weifsblechsyndikat,  das  Walzdrahtsyndi- 
kat, das  Drahtstiftsyndikat,  die  Abrechnungsstelle  für 
Ausfuhrvergütnngen,  das  Schienensyndikat,  der  Träger- 
verband, die  Vereinigung  Rheinisch -Westfälischer 
Schweifseisenwalzwerke,  Oberschlesischer  Walzwerks- 
verband, Vereinigung  der  Rheinisch -Westfälischen  I 
Bandeisenwerke,  Konvention  der  Berliner  Eisenhändler, 
Vereinigung  für  Eisenbahn-Radsätze. 

b)  Aus  dem  Gebiete  der  chemischen  Industrie: 
Die  Salinenverbände,  das  Sodasyndikat,  das  Kali- 
syndikat 

c)  Aus  dem  Gebiete  der  Papierindustrie: 
Das  Druckpapiersyndikat,  daB  Tapetenkartell. 

d)  Aus  dem  Gebiete  der  Textilindustrie: 

Die  Zarnellakonvention,  der  Westdeutsche  Spinner-  1 
verband,  die  Vereinigung  deutscher  Wollkämmer  und 
Kammgarnspinner. 

et  Aus  dem  Gebiete  der  landwirtschaftlichen 
Gewerbe-,  Nahrungs-  und  Genufsmittel- 
industrie: 

Die  Zentrale  für  Spiritus- Verwertung,  das  Roh- 
zucker- und  Zuckerraffineriesyndikat,  die  Vereinigung 
der  Cakes-  und  Biskuitfabrikanten  Deutschlands,  Reis- 
und  Handels- AktienResellscbaft  in  Bremen. 

f)  Ans  dem  Gebiete  der  Steine  und  Erden  und 
der  Glasindustrie: 
Die  Zementsyndikate,  der  Verein  der  Rheinischen 
und  Westfälischen  Tafelglashütten,  der  Verein  deutscher 
Spiegelglasfabriken. 


Die  neue  technische  Hochschule  in  Breslau. 

Nach  einer  dem  Abgeordnetenhaus  zugegangenen 
Denkschrift  der  preufsischen  Staatsregierung  soll  die 
neue  technische  Hochschule  in  Breslau  eine  beschränkte 
Ausdehnung  erhalten.  Sie  wird  nur  eine  Abteilung  für 
allgemeine  Wissenschaften,  eine  Abteilung  für  Chemie 
und  Hüttenkunde  und  eine  Abteilung  für  Elektrotechnik 
und  Maschinenbau  umfassen. 


Die  Minetteabiagerung  des  lothringischen  Juri. 

Zur  Klarstellung  und  Vermeidung  von  Mifsver- 
ständnissen  bemerke  ich,  dafs  das  in  meiner  Arbeit 
„Die  Minettenblagerung  des  lothringischen  Jura"  auf 
Seite  1342  des  vorigen  Jahrganges  dieser  Zeitschrift 
über  die  Gruben  St.  Paul  und  Orne  Gesagte  sich  nur 
auf  die  alten  Gruben  St.  Paul  und  Orne  bezieht  (wie 
ich  dies  für  letztere  Grube  bereits  in  der  Fufsnote 
angegeben),  dagegen  nicht  auf  die  konsolidierten 
Bergwerke  St.  Paul  und  Orne,  deren  Felder  Guter 
Nachbar,  Maulwurf  n.  s.  w.  noch  fast  unverritzt  unstehen. 

Dr.  Kohlmantt,  Bergassessor. 


Eine  elektrisch  betriebene  Feinstraße. 

In  meinem  Artikel  unter  obiger  Überschrift  in  Nr.  2 
von  „Stahl  und  Eisen"  mufs  es  auf  Seite  9f)  rechte 
Spalte  Zeile  11  von  oben: 

statt  .  1B  .  0,002  =  23,3  <H 

U,  /  OD 

.  18  .  0,002  .  10  =  23,3  M 

heifsen  (zehnstündige  Schicht  angenommen,  unter  Be- 
rücksichtigung der  Kondensverluste  u.  s.  w.),  was  ich 
zu  berichtigen  bitte.  f  jangten. 


Bücherechau. 


The  Anuly.tia  of  SttH  Works  Materials.  By  Harry 
Brearly  and  Fred  Ibbotson,  London  190'2. 
Longmans,  Green  and  Co. 

Das  Buch  giebt  eine  übersichtliche  und  voll- 
ständige Zusammenstellung  der  in  englischen  Stahl- 
werken gebräuchlichen  Analysen  und  enthält  im  An- 
schlufs  daran  zwei  Capitel  über  Mikrographie  und 
Pyrometrie.  Der  in  13  Abschnitte  gegliederte  Stoff 
ist  in  folgender  Reihenfolge  behandelt:  Bestimmung 
der  gewöhnlich  im  Flufseisen  vorhandenen  Körper; 
Analyse  von  Roheisen;  Analyse  der  in  Stahlwerken 
gebräuchlichen  Zusätze,  wie  Ferrochrom,  Ferro- 
wolfram  u.  s.  w.;  am  Ofen  auszuführende  Schnell- 
analysen; Ersanalysen;  Analysen  von  Schlacken  und 
feuerfesten  Materialien ;  Analysen  von  Brennstoffen, 
Gasen,  Wasser,  Kesselstein  u.  s.  w.;  Analysen  von 
Kupferlegirungen  und  Weifsmetall  u.  s.  w.j  Mikro- 
graphische Untersuchung  von  Eisen  und  Stahl:  Pyro- 
metrie. Jeder  Einzelbestimmung  ist  eine  historische 
und  kritische  Uebersicht  über  die  in  der  Praxis  ange- 
wandten Hauptmethoden  vorangestellt  Einen  beson- 
deren Werth  verleiht  diesem  Buch  noch  ein  in  dieser 
Vollständigkeit  wohl  unübertroffen  dastehendes  Ver- 


zeichnis der  einschlägigen  Fachliteratur.  Dafs  die 
Autoren  auch  in  der  ausländischen,  besonders  der 
deutschen  Fachliteratur  wohl  bewandert  sind,  geht  aus 
zahlreichen  Anführungen  und  Hinweisen  hervor. 


Mttallurgical  I.aboratory  Xotes.  By  Henry 
M.  Howe,  Professor  of  Metallurgy  in  Columbia 
University  in  the  City  in  New  York.  Published 
by  the  Boston  Testing  Laboratories  Boston, 
Mass.,  U.  S.  A.  1902. 

Unter  diesem  anspruchslosen  Titel  giebt  der  durch 
seine  grundlegenden  Arbeiten  auf  metallurgischem  Ge- 
biete auch  in  europäischen  Fachkreisen  langst  bekannte 
und  hochgeschätzte  Verfasser  einen  Leitfaden  für  die 
Ausführung  von  Laboratoriumsversuchen,  welche  in 
vorzüglicher  Weise  darauf  berechnet  sind,  eine  um- 
fassende Reihe  von  metallurgischen  Grundsätzen  in 
eindrucksvoller  Weise  vorzuführen.  Zugleich  ist  dem 
Studirenden  bei  diesen  Versuchen  Gelegenheit  ge- 
boten, sich  einige  Gewandtheit  in  dem  Gebrauch  der 
für  die  Pyrometrie,  Calorimetrie  und  Mikroskopie  der 
Metalle    und    Legirungen    erforderlichen  Prücisions- 
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23.  Jahrg.  Nr.  3. 


Instrumente  anzueignen.  Die  in  dem  Buch  enthaltenen 
91  Experimente,  welche  in  der  vorliegenden  Form  in 
dem  hüttenmännischen  Laboratorium  der  Columbia 
l'niversität  und  früher  in  dem  Privatlaboratorium  des 
Verfassers  zur  Ausführung  gelangt  sind,  zerfallen  in 
folgende  Gruppen:  Allgemeine  Einführung  in  die 
Hüttenkunde,  Pyrometrie  und  Calorimetrie;  Schmelz- 
punkte von  Silicaten  u.  s.  w.;  Eigenschaften  feuerfester 
Materialien;  Eisen  und  Stahl;  Mikrostructur;  Die  unedlen 
Metalle  mit  Ausnahme  des  Eisens;  Gold  und  Silber. 


Die  licschädigung  der  Vegetation  durch  Rauch. 
Handbuch  zur  Erkennung  und  Beurteilung 
von  Rauchschäden  von  Dr.  E.  Hasel  ho  ff, 
Vorsteher  der  landwirtschaftlichen  Versuchs- 
station in  Marburg  a.  d.  Lahn,  nnd  Dr.  G.  Lin- 
dau, Privatdozent  der  Rotanik  und  Kustos 
am  Kgl.  Botanischen  Mnsonm  zu  Berlin.  Mit 
27  Abbildungen  im  Text.  Leipzig  1!'03, 
Verlag  von  Gebrüder  Borntraeger. 

Bei  der  grofsen  Entwicklung  unserer  Industrie 
und  der  damit  verbundenen  starken  Ausnutzung  unserer 
mineralischen  Bodenschätze  hat  die  Frage  der  Vege- 
tationsbeschädigung durch  Rauch  eine  stetig  wachsende 
wirtschaftliche  Bedeutung  erhalten.  Der  Verfasser  des 
vorliegenden  Werkes  hat  sich  daher  durch  seine  ebenso 
klare  wie  sorgfältige  Darstellung  der  auf  diese  Frage 
bezüglichen  wissenschaftlichen  Forschungen  und  prak- 
tischen Erfahrungen  nicht  nur  um  die  Land-  und  I>orst- 
wirtschnft,  sondern  auch  um  die  Industrie  zweifellos 
ein  wesentliches  Verdienst  erworben;  besondere  An- 
erkennung verdient  noch,  dafs  auch  die  bei  zukünftiger 
Forschung  zu  beachtenden  Gesichtspunkte  sorgfältig 
hervorgehoben  sind.  Der  2»>  Seiten  umfassende  all- 
gemeine Teil  behandelt  die  Entstehung  des  Rauches, 
die  Merkmale  und  Ausdehnung  der  Rauchsehäden, 
den  Nachweis  der  Rauchgase  bei  Vegetationsschäden 
und  ähnliche  Fragen.  In  dem  speziellen  Teil  ist  der 
breiteste:  Raum  der  schwefligen  Säure  bezw.  Schwefel- 
säure gewidmet,  an  diese  schliefen  sieh  in  den  folgen- 
den Kapiteln  die  übrigen  in  Betracht  kommenden 
Säuren  nnd  die  anderen  die  Vegetation  beschädigenden 
Bestandteile  des  Rauches.  Den  Schlufs  bilden  einige 
allgemeine  Bemerkungen  über  die  Rauchexpertise.  Die 
dem  Buch  beigerügten  Abbildungen  stellen  teils  ana- 
tomische Einzelheiten  dar,  teils  geben  sie  einen  an- 
schaulichen Begriff  von  durch  Rauch  verursachten 
Vegetationsschaden. 

l)ie  technischen  Fachschulen  Deutschlands.  Mit 
besonderer  Berücksichtigung  des  Maschinen- 
baues und  der  Elektrotechnik.  Zusammen- 
stellung der  Lehrziele,  Aufnahmebedingungen, 
l'nterrichtskosten  u.  s.  w.  Steglitz-Berlin, 
Buchhandlung  der  literarischen  Monatsberichte. 

Bei  der  bedeutenden  Entwicklung,  welche  das 
technische  Fachschulwesen  Deutschlands  während  des 
letzten  Jahrzehnts  genommen  hat,  dürfte  eine,  die 
wichtigsten  technischen  Lehrinstitute  (mit  Aussclilufs 
der  Hochschulen)  umfassende  Zusammenstellung,  welche 
zugleich  alle  wichtigen  Angaben  über  Zweck,  Organi- 
sation, Studiendauer  u.  s.  w.  enthält,  einem  vielfach 
gefühlten  Bedürfnis  entsprechen. 

I'ricate  Wohlfahrtspflege  für  Fabrikarbeiter,  Be- 
amte und  ihre  Familien  im  organischen  Zu- 
sammenhang mit  der  sozialen  Reform  des 
Reiches  nebst  typischen  Beispielen  und  For- 


mularen aus  der  Praxis.  Herausgegeben  vom 
Bergischen  Verein  für  Gemeinwohl.  Bearbeitet 
von  Georg  Kolleck  und  Dr.  Franz  Liegler. 
Bruer  &  Co.,  Verlagsbuchhandlung  für  Rechts- 
nnd  .Staatswissensehaften,  Berlin  1902. 

Der  BergiBche  Verein  für  Gemeinwohl,  welcher 
auf  der  letzten  Düsseldorfer  Ausstellung  in  Gruppe  XXI 
(Gesundheits-  und  Arbeiterwohlfahrtspflege)  durch  eine 
Sonderabteilung  vortrefflich  vertreten  war,  hat  durch 
die  unter  Heranziehung  bewährter  Kräfte  veranstaltete 
I  Herausgabe  dieses  vortrefflichen  Handbuches  einen 
zuverlässigen  Wegweiser  für  die  Organisation  and 
,  zielbewufste  Förderung  der  privaten  Wohlfahrtspflege 
I  geschaffen,  der  sowohl  dem  Arbeitgeber  wie  dem  Ar- 
beiter, insbesondere  aber  dem  praktischen  Sozialpolitiker 
und  den  in  den  einschlägigen  Zweigen  der  Verwaltung 
tätigen  Beamten  willkommen  sein  wird.  Der  erste 
Teil  dieses  Werkes  nmfafst  einen  Abrifs  über  die  Ent- 
stehung.«- und  Entwicklungsgeschichte  der  hier  als 
typischer  Betrieb  gewählten  und  die  Neuordnung  der 
Remscheider  Kleineisenindustrie  trefflich  kennzeichnen- 
den Bergischen  Stahlindustrie.  Der  zweite  Teil  ent- 
hält eine  beschreibende  Darstellung  der  gesamten 
Wohlfahrts-Einriehtiingen  für  die  Arbeiter,  Beamten 
und  deren  Familien  des  genannten  Werks  und  ihrer 
Wechselwirkung  mit  dem  Geist  und  der  Tendenz  der 
sozialen  Reform  des  Reiches.  Der  dritte  Teil  bringt 
die  Einzelheiten  des  praktischen  Geschäftsganges  und 
Dienstbetriebes.  Es  ist  darin  Gelegenheit  geboten,  an 
Beispielen  aus  der  Praxis  den  Lebenslauf  einer  Arbeiter- 
familie vom  Eintritt  des  Ernährers  in  den  Dienst 
der  Bergischen  Stahlindustrie  bis  zu  seiner  Pensionie- 
rung nach  21  jähriger  ununterbrochener  Arbeit  —  in 
allen  Phasen  und  Wechselfällen  zu  verfolgen.  Zur 
Erhöhung  der  praktischen  Gebrauchsfähigkeit  sind  als 
notwendige  Ergänzung  des  vorerwähnten  Beispiels  die 
zur  Anwendung  gelangenden  ausgefüllten  Formulare 
beigefügt.  Der  Inhalt  des  Anhanges  erstreckt  sich 
auf  die  zum  zweiten  Teil  gehörigen  tabellarischen 
("hersichten  und  sonstigen  statistischen  Nachweise, 
Vorschriften  und  Hindeutungen  und  enthält  aufserdem 
das  Akten-  und  Bücherverzeichnis  der  Wohlfabrts- 
verwaltnng. 

Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen: 

Recherche*  sur  les  aciers  au  nicket  a  hauten  teneurs. 
Von  M.  L.  Dumas.  Paris  V"  Ch.  Dunod, 
editeur,  4!»,  quai  des  Grands  -  Augustins. 
Preis  ti  Fr. 

Das  System  der  technischen  Arbeit.  Von  Max 
Kraft,  Professor  in  Graz.  Erste  Abteilung: 
Die  ethischen  Grnndlagen  der  technischen 
Arbeit.    Leipzig,  Arthur  Felix. 

Die  Schicnensehicnfsung  nach  praktischen  Aus- 
führungen. Von  Oberingenieur  K.  Beyer  in 
Essen.    Wiesbaden,  J.  F.  Bergmann. 

IJemenU  der  Elektrotechnik.  Nach  Vorträgen, 
gehalten  im  Montanistischen  Verein  in  Pilsen, 
von  Professor  Moritz  Kohn.  Leipzig,  Franz 
Deut  icke. 

Die  Cyankaiium-Laugung  ton  Golderzen.  Von 
Ernst  Victor,  diplom.  Ingenieur.  Wien. 

A.  Hartlebens  Verlag.    Preis  5, HO  <A. 
Taschenbuch      der     Kriegsflotten      1003.  Von 

B.  Weyer,  Kapitanleiitnant  a.  D.  München. 
J.  F.  Lehmann. 
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Rheinisch-Westfälisches  Kohlensyndikat. 

Dem  in  der  Zechenbesitzer  •  Versammlung  vom 
16.  Januar  1903  erstatteten  Bericht  des  Syndikats- Vor- 
standes entnehmen  wir,  dafs  die  Förderung  der  Syndi- 
katszechen im  Jahre  1902  48  «09  645  t  betrug,  das  ist 
gegenüber  der  rechnungsmäßigen  Beteiligungszilfer  von 
«0451522  t  eine  Minderförderung  von  11841877  t  oder 
19.59  %.  Im  Jahre  1901  betrug  die  Beteiligungsziffer 
57  172  824  t,  die  Förderung  50411926  t  und  somit 
die  Minderförderung  gegenüber  der  Beteiligungsziffer 
«760898t  oder  11,83%.  DerSelbstverbramh  der  Zechen 
belief  sich  im  Jahre  1902  auf  12603  459  t  —  25,86% 
des  Gesamtubsatzes,  im  I.nnddebit  wurden  abgesetzt 
981  742  t  =  2,01  %,  auf  alte  Verträge  geliefert  83  10«  t 
=  0,17  %  und  für  Rechnung  des  Syndikats  versandt 
35  069  244  t  —  71,96%.  Von  dem  Gesamtabsutz  ent- 
fallen auf  Fettkohlen  28  932  39« t  ^  59,37  ">,  auf  Flamm- 
kohlen 13966046  t  =  28,65°/.  und  auf  Mager-  und 
Erskohlen  5840106t  =  11,98%.  Der  durchschnitt- 
liche  Versand  an  Kohlen  Koks  und  Briketts  betrug 
arbeitstäglich  im  Jahre  1902  14  808  Doppelwagm  gegen 
15093  Doppelwagen  im  Jahre  11*01.  Im  1.  Viertel  1902 
wurden  arbeitstiiglich  13850,  im  2.  Viertel  14685,  im  ! 
3.  Viertel  14  529  und  im  letzten  Viertel  16 170  Doppel- 
wagen versandt,  doch  hat  die  im  zweiten  Halbjahr 
eingetretene  Besserung  das  Gesamtergebnis  nicht  derart 
beeinflussen  können,  dafs  der  Minderversand  des  ersten 
Halbjahres  dadurch  hätte  ausgeglichen  werden  können. 
Immerhin  hat  das  Berichtsjahr  mehr  gehalten,  als  es 
versprochen  hat,  uud  ist  es,  wie  der  Bericht  mit  Rei  ht 
hervorhebt,  lediglich  der  Geschlossenheit  des  rheinisch- 
westfälischen  Bergbaues  im  Syndikat  zu  verdanken, 
dafs  unter  der  ungünstigen  allgemeinen  Geschäftslage 
der  letzten  beiden  Jahre  nicht  geradezu  ruinöse  Ver- 
hältnisse auf  dem  ganzen  Gebiete  der  betroffenen  Ge- 
werbtätigkeit eingetreten  sind. 

Der  Bericht  stellt  weiter  fest,  dafs  die  vom  Kohlen- 
syndikat bewilligten  Ausfuhrvergütungen  dazu  beige- 
tragen haben,  es  der  Eisenindustrie  zu  ermöglichen, 
die  giofsen  auf  den  Markt  drückenden  Vorräte  abzu- 
stoßen, und  erklärt  ferner  zur  weiteren  Pflege  der 
Ausfuhr  von  Fabrikaten  der  Kisen-  und  Stahlindustrie 
die  Fortsetzung  der  Ausfuhrvergütungen  für  geboten. 


Allgemeine  Elektrlcltats-GesellRchaft,  Berlin. 

Ans    dem    umfangreichen    Geschäftsbericht  für 
1901,02  heben  wir  Folgendes  hervor: 

„Wie  der  wirtschaftliche  Aufschwung  des  letzten 
Jahrzehntes  sich  um  die  aufblühende  elektrotechnische 
Industrie  concentrirte,  so  steht  diese  in  der  gegen- 
wärtigen Periode  im  Mittelpunkte  des  allgemeinen 
Niederganges;  ja  es  darf  heute  kaum  mehr  geleugnet 
werden,  dafs  die  elektrische  Krisis  eher  eine  der 
1'rsachen  als  eine  Folge  der  wirtschaftlichen  Gesummt- 
erkrankung  darstellt.  Die  Ursachen  der  Krisis  waren: 
übermäfsige  Investitionen  bei  Betriebsunternehmungen, 
die  weder  mit  der  Kapitalskraft  des  Landes  noch  mit 
dt-n  landesüblichen  Ansprüchen  an  Verzinsung  im 
Einklänge  standen,  mangelhafte  Prüfung  und  Uebcr- 
kapitalisation  dieser  Untern  eh  mungen;  ungerechtfertigte 
Erweiterung  der  Fabricationsstätten  auf  Grund  der 
Aufträge,  die  aus  Lieferung  für  eigene  Unternehmungen 
stammten  und  daher  nur  einmalige  waren;  Ausbreitung 
der  Geschäfts-  und  Verkaufsorganisationen  über  das- 
jenige Hofs  hinaus,  das  durch  die  Basis  der  Fabrication 
gegeben  war.  Die  Bedeutung  und  Zukunft  der  Elektro- 
technik als  Factor  des  modernen  Lehens  wird  durch 
die  Calamität  der  Industrie  nicht  verringert:  im  | 
Gegentheil  ist  zu  erwarten,  dafs  die  durch  Besorgnifs 


gesteigerte  Emsigkeit  neue  Gebiete  und  Anwendungen 
erschliefsen  und  die  Kenntnifs  und  Beherrschung  der 
vorhandenen  erweitern  wird.  Wenn  auch  diese  Rück- 
wirkung der  elektrotechnischen  Industrie  zu  gute 
kommen  wird,  eine  Gesundung  wird  schwerlieh  sofort 
erfolgen.  Fürs  erste  handelt  es  sich  darum,  dem  vor- 
handenen Zustand  ins  Auge  zu  sehen  und  das  Mifs- 
verhiiltnifs  zwischen  l'roductionsfähigkeit  und  Consum 
rückhaltlos  zu  constatiren.  Dies  wird  dem  Kapitalisten 
heute  leichter  sein,  als  vor  einem  Jahre,  nachdem 
inzwischen  vielfach  Ergebnisse  und  Bewerbungen  in 
scharfen  Contrast  zu  mannigfachen  hoffnungsvollen 
Erklärungen  um!  Voraussagen  getreten  sind.  Welche 
Mittel  zu  ergreifen  sein  werden,  um  unsere  Industrie 
zu  consolidiren,  haben  wir  wiederholt  ausgesprochen. 
Ein  engeres  Zusammenschlicfsen  der  grofsen  Firmen 
wird  sich  kaum  vermeiden  lassen,  wenn  die  Verkaufs- 

[ preise  der  Erzeugnisse  wieder  auf  ein  der  Fabrication 
ohnendes  Niveau  gebracht  werden  sollen.  Dafs  aber 
eine  Beschleunigung  des  Zusammenschlusses  leicht  zu 
Uebereilungen  führen  könnte,  scheint  uns  durch  die 
Thatsache  erwiesen,  dafs  noch  im  Verlauf  des  letzten 
Jahres  erhebliche  Verschiebungen  in  der  relativen 
Bewertung  der  einzelnen  Unternehmungen  stattge- 
funden haben  und  anscheinend  dauernd  sich  vollziehen. 
Schon  aus  diesem  Grunde  scheint  uns  ein  klares  Er- 
fassen der  Situation  die  nächstliegende  Vorbedingung 
für  spätere  Sanirnng.  Dafs  unsere  Gesellschaft  von 
dem  Niedergange  betroffen  wurde,  war  unvermeidlich. 
Weit  schwerer  wäre  sie  betroffen  worden,  wenn  wir 
nicht  im  Gegensatz  zu  der  öffentlichen  Meinung  und 
manchmal  unter  starkem  Widerspruch  einzelner 
Interessenten  seit  einem  halben  Jahrzehnt  eine  Ge- 
schäftspolitik ausgesprochen  und  verfolgt  hätten,  die 
auf  der  Voraussicht  des  Rückschlages  begründet  war. 
Diese  Politik  bestand  in  der  Vorsorge  für  erhebliche 
liquide  Mittel,  in  der  Errichtung  starker  sichtbarer 
und  innerer  Reserven,  in  der  vollständigen  Abschreibung 
unserer  Fabricationsmittel,  in  möglichster  Vielseitigkeit 
der  Fabrication  und  in  der  Pflege  des  Auslands- 
geschäftes. Unsere  Gesellschaft  ist  schon  deshalb  von 
der  Fabricationsconjunctur  im  Inlande  nicht  mehr  in 
so  hohem  Mafse  abhängig  wie  früher,  weil  sie  be- 
deutende Kapitalien  in  rentablen  Betriebsunterneh- 
mungen angelegt  hat,  die  niedrig  zu  Buche  stehen. 
Als  rentabel  haben  sich  auch  die  unter  unserer  Mit- 
wirkung auf  verschiedenen  Märkten  emittirten  Werthe 
fast  durchweg  erwiesen.  Einem  auf  solche  Weise 
investirten  Kapital  von  rund  72  Millionen  Mark  stehen 
im  Berichtsjahr  Garnntiezuschüsse  von  nur  220  408, 15  H 
gegenüber,  die  sich  zum  grofsen  Theil  schon  im 
laufenden  Jahre  durch  steigende  Erträgnisse  der  be- 
treffenden Betriebe  erledigen.  Obwohl  die  Beschäftigung 
in  unseren  Fabriken  relativ  befriedigte,  haben  wir 
unser  Augenmerk  doch  auf  die  Aufnahme  neuer 
Zweige,  die  weder  unter  der  allgemeinen  Depression 
noch  unter  der  Noth  der  elektrischen  Industrie  leiden, 
richten  zu  müssen  geglaubt.  Dazu  zählen  wir  in 
erster  Reihe  die  Inangriffnahme  der  von  Riedler  und 
Stumpf  erfundenen  Dampfturbinen,  welche  vielleicht 
nicht  weniger  zur  Umgestaltung  der  Elektrotechnik 
wie  ariderer  Industrien  beitragen  werden,  ferner  Aus- 
gestaltung unseres  funkentelegraphis.  hen  Systems, 
Erweiterung  unserer  Metall-  und  Gummiwerke,  aus- 
Bichtsvolle  Arbeiten  auf  dem  Gebiete  des  Automobil- 
baues  und  die  fabrikmäfsige  Herstellung  der  ersten 
Erzeugnisse  unserer  Versuchswerkstatt.  Die  Zahl 
unserer  Angestellten  und  Arbeiter  war  hierdurch  am 
1.  October  1902  auf  14  897  gegen  14  614  zur  gleichen 
Zeit  iles  Vorjahres  gestiegen.     Ein  voller  Erlolg  ist 
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nach  jahrelanger,  mühsamer  Arbeit  die  Einführung 
der  Nernstlampe  geworden.  Die  schöne  und  zugleich 
sparsame  Lichtquelle  befindet  sich  in  Hunderttausenden 
von  Exemplaren  bereits  im  Gebrauch  und  gewinnt  in- 
folge sehr  günstiger  Betriebserfahrungen  und  der 
üufserst  befriedigenden  Mefsresnltate  der  Vhysikalisch- 
Technischen  Reichsanstalt  täglich  weitere  Kreise.  So- 
weit Zahl  und  Gröfse  der  fabricirten  Dynamomaschinen 
und  Elektromotoren  ein  Mafs  für  die  Beschäftigung  der 
Maschinenfabrik  Brunnenstrafse  bilden,  ist  diese  aus 
den  folgenden  VcrgleichszifTern  ersichtlich.  Es  wurden 
hergestellt 

1901  1902  15283  von  155929K  W=-21 1  8til  PS  Leistung 
1900  .'1901  21850  „  107327    ,   =  *2«H HM)  „ 
18HH/1WK»  10418  „  153241    „   =208200  „ 

Wir  waren  mit  Herstellung  von  grofgen  Maschinen 
wie  in  den  besten  Zeiten  beschäftigt,  und  der  Rück- 
gang erstreckt  sich  in  Uebereinstiinmung  mit  der 
weichenden  Conjunctur  auf  mittlere  Typen.  Die  in 
der  Kleinniotorenfabrik  hergestellten  Maschinen  bis 
6  P.S.  werden  in  steinenden  Mengen  verkauft,  so  dafs 
die  Fabrication  in  dieser  Abtheilung  bereits  wieder 
etwa  1000  Stück  pro  Monat  beträgt.  Die  wichtigeren 
Abteilungen  der  Apparatefabrik  waren  ntitfsig  be- 
schäftigt; eine  Zunahme  an  Bestellungen  erfuhr  nur 
die  Abteilung  für  Elektricitätszähler.  Das  Kabelwerk 
Oberspree  und  die  mit  ihm  verbundenen  Betriebe 
beschäftigten  2600  Personen  gegen  2551  im  Vorjahr. 
Das  Metallwerk,  das  sich  bisher  im  wesentlichen  auf 
die  Fabrication  von  Messing-  und  Kupt'erstangen, 
Messingdrähten  und  -bündern  beschränkte,  hat  sich 
weiterhin  so  günstig  entwickelt,  dafs  wir  zur  Be- 
friedigung unseres  grofsen  Bedarfes  au  Messingblechen 
den  Bau  eines  eigenen  Walzwerkes  hierfür  beschlossen 
haben.  Dasselbe  soll  noch  vor  Ablauf  dieses  Jahres 
dem  Betriebe  übergeben  werden.  Desgleichen  werden 
wir  die  Herstellung  von  Eisen-  und  Stahldrähten,  von 
deneu  wir  beträchtliche  Menden  sowohl  für  die 
Ariuirung  der  Kabel,  als  auch  für  die  Drahtseil- 
Fabrieatinii  benöthigen,  noch  in  diesem  Jahn*  auf- 
nehmen. Die  Draht-  und  die  Gummifabrik  waren 
ausreichend  beschäftigt,  wenn  auch  die  volle  Leistungs- 
fähigkeit dieser  Abtheilungen  nicht  ausgenutzt  werden 
konnte.  Die  Durchbildung  unseres  funkentelegrapliischen 
Systems  konnte  mit  Erfolg  fortgeführt  werden.  Seitens 
des  Reichsmarineamtes  wurden  wir  mit  der  Lieferung 
sitinrntlicher  Landstationen  für  die  deutsche  Nord-  und 
Ostseeküste  betraut.  Die  Herstellung  von  Glühlampen 
und  Xernstltttnpcn  wird  in  unseren  Werkstatten  unter 
einheitlicher  Verwaltung  betrieben.  Die  verminderten 
l'msätze  des  Installation*-  und  Verkaufsgeschuftes 
finden  nicht  nur  in  den  wirtschaftlichen  Verhältnissen, 
sondern  namentlich  auch  in  den  erheblichen  Preis- 
rückgängen, die  hei  gleichen  Produktionsmengen  die 
Umsatzwerthe  verkleinern,  ihre  Erklärung.  Die  Ab- 
teilung für  den  Bau  von  elektrischen  Bahnen  hatte 
unter  der  Zurückhaltung  des  l'nternehniei  kapitals  am 
stärksten  zu  leiden.  Die  elektrischen  Schnellbahn- 
Versuchsfahrten  auf  der  Militäreisenbahn  Berlin  Zossen 
wurden  bis  Ende  November  1901  fortgesetzt.  Reg« 
war  die  auf  Errichtung  und  Erweiterung  von 
Elektricitiitswerken  gerichtete  Thütigkeit,  obwohl  auch 
hier  über  schlechte  Preise  geklagt  werden  mufs. 

Als  (iewinn  weisen  wir,  nach  Abzug  der 
Ohligiitionszinsen  im  Betrage  von  1  227  25t»  >  aus: 
t>  !)•♦♦; !H>0,43  hierzu     Vortrag     per     1900  1901 

220  200,70  .0.  zusammen  7  223257.13  Nach  Abzug 
von  Handlungs-rnkosteii,  Steuern  und  Abschreibungen 
stehen  5  031 142.81  v4i  zur  Verfugung,  deren  Vertheilung 
wir,  wie  folgt,  vorschlagen:  8 11 ...  Dividende  auf 
«0  000  000  ,H  =  4  800  000  ,M ;  Tantieme  des  Auf- 
sicht*ruthes  120  •  N H >  ,4t  \  Gratificatiouen  an  Beamte 
und  Wohlfahrtseinrichtungen  240  000  .41;  Pensions- 
und  Uuterstützungsfonds  240  000  ,//;  Vortrag  pro 
190J03  234  042.81 


Hagener  (»ufsKtahlwerke,  Hagen. 

Im  Bericht  für  1901  1«M)2  wird  es  beklagt,  dafs  die 
Erzeugnisse  der  Stahlformgiefserei  unter  Preisunter- 
bietungen zu  leiden  hatten,  denn  es  kamen  die  Ver- 
kaufspreise weit  unter  die  Selbstkosten  zu  stehen. 
Aufträge  waren  bei  dem  wilden  Jagen  nach  Bestellungen 
und  den  dadurch  hervorgerufenen  Preisschleudereien 
nur  sehr  schwer  hereinzuholen.  Diese  Umstände 
zwangen  das  Werk,  wenn  auch  nur  teilweise,  in  die 
verlustbringenden  Konkurrenzpreise  einzutreten ,  um 
die  Fühlung  mit  den  langjährigen  Abnehmern  nicht 
zu  verlieren  und  die  Arbeiter  zu  beschäftigen.  Auch 
die  aussichtsvollen  Anläufe,  welche  der  Markt  im 
Anfange  des  zweiten  Semesters  macht«,  haben  die 
gehegten  Erwartungen  getäuscht. 

Der  Verlust  aus  dem  Geschäftsjahr  1900  1901 
beträgt  200  766,87  .41.  Hiervon  sind  durch  die  Rück- 
stellung für  Verluste  auf  Rohmaterialien  und  Halbzeug 
gedeckt  230000  .  H,  so  dafs  noch  30760,87  .44  Verlust 
aus  dem  Vorjahre  verbleiben.  Hierzu  kommt  der 
Verlust  pro  Berichtsjahr  1901/1902  mit  358988,48 
so  dafs  sich  ein  Gesunitverlust  von  389  755,35  .44  ergibt. 

Der  Bericht  schliefst  mit  den  Worten:  „Der  im 
Juli  1902  von  den  vereinigten  Stahlgießereien  inB 
Leben  gerufene  Stahlformgufsverband,  welcher  in- 
zwischen verlängert  worden  ist,  hat  Bchon  eine  Festig- 
keit der  Preise  herbeigeführt,  so  dafs  das  Vertrauen 
auf  bessere  Zustände  in  der  Stahlformgufsbranche 
wieder  gröl'ser  geworden  ist." 

Friedrich  Wilhelms-HUtto  zu  Mülheim  a.  d.  Rohr. 

Die  Einleitung  des  Vorstandsberichta  lautet:  .Ob- 
gleich sich  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  1901  02 
auf  dem  inländischen  Eisenmarkte  ein  Umschwung 
zum  Bessern  leider  noch  nicht  vollzogen  hat  sind  wir 
erfreulicher  Weise  doch  in  der  Lage,  auch  in  diesem 
Jahre  einen  angemessenen  Gewinn  zur  Verfügung 
stellen  zu  können.  Die  Bilanz  ergab  nach  Deckung 
aller  Geschäfts-  und  Handlungsunkosten,  einschliefslieh 
der  Rückstellung  von  75  000.«  uud  des  Gewinnrestes 
von  1452,44  M  aus  dem.  Vorjahre  einen  l'berschufs  von 
810519,05.  Wenn  es  uns  gelungen  ist  trobt  der  fort- 
gesetzt ungünstigen  Lage  des  deutschen  Eisenmarktes  ein 
immerhin  befriedigendes  Ergebnis  zu  erzielen,  so  haben 
wir  dies  in  erster  Linie  unseren  verbesserten  Betriebs- 
einriehtungen  sowie  dem  Umstände  zu  verdanken, 
dafs  wir  nicht  in  der  Notlage  waren,  alte,  zu  hohen 
Preisen  getätigte  RohstofTabschlüsse  abwickeln  zn 
müssen.  Wir  befanden  uns  vielmehr  in  der  angenehmen 
Lage,  ohne  von  den  höchsten  RohstofFpreisen  berührt 
zu  werden,  unsern  Bedarf  zu  erheblich  günstigeren 
Bedingungen  decken  zu  können.  Dieser  Vorzug  setzte 
uns  auch  in  den  Stand,  belongreiche  Auftrüge  sowohl 
in  Roheisen  wie  in  Gufsröhren  für  das  Ausland  zu 
übernehmen,  allerdings  zu  Preisen,  welche  einen 
nennenswerten  Gewinn  nicht  erbrachten.  Gleichwohl 
waren  uns  diese  Auslandsgeschäfte  insofern  angenehm 
uud  von  Nutzen,  als  wir  dadurch  in  die  Lage  kamen, 
unsere  im  vorigen  Jahre  erfolgten  Betriebsein- 
schränkungen zum  Teil  aufheben  und  detngemiifs 
w  ieder  vorteilhafter  arbeiten  zn  können.  In  Anbetracht 
der  grofsen  Vorrate  bei  den  Verbrauchern,  sowie  der 
aus  der  vorjährigen  Verschmelzung  der  alten  und 
neuen  Roheisenabschlüsse  herrührenden  Verpflichtungen 
konnten  erhebliche  Koheisenmcngen  seitens  des  Roh- 
eisen-Syndikats nicht  verkauft  werden.  Die  Abnahme 
erfolgte  jedoch  im  allgemeinen  regelmäfsig  und  ist 
zu  erwarten,  dafs  mit  Ablauf  des  Jahres  1902  die  alten 
Roheisenabschlüsse  ihre  Erledigung  gefunden  haben 
werden.  Ob  sich  im  nächsten  Jahre  eine  Steigerung 
des    Inlandsverbrauches   ergeben    wird,   mufs  dahin- 


gestellt bleiben.  Die  Anzeichen  sind  wenig  günstig 
und  werden  sich  die  Hochofenwerke  voraussichtlich 
auf  »  eitere  Einschränkungen  ihrer  Betriebe  einzurichten 
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haben.  Hochöfen  und  Gießereien  konnten  infolge  der 
oben  erwähnten  Ausfuhr  von  Roheisen  und  Köhren 
ihre  Erzeugnisse  bei  verminderten  Selbstkosten  fiepen 
das  Vorjahr  noch  etwas  erhöhen  und  die  Vorräte  ver- 
ringern. Die  Maschinenbauanstalt  war  noch  zufrieden- 
stellend beschäftigt  nnd  hat  an  dem  Uewinnergebnis 
einen  angemessenen  Anteil.  Leider  ist  der  Eingang 
neuer  Arbeit  wesentlich  zurückgeblieben,  so  dafs  Ein- 
schränkungen demnächst  unausbleiblich  sein  werden. 
Der  Rechnungswert  aller  abgesetzten  Erzeugnisse  be- 
lauft sich  auf  1)798  153,53  gegen  8  195  172,39  # 
im  Vorjahre,  mithin  auf  1602981,14  .M  mehr." 

Von  den  vorhandenen  drei  Hochöfen  waren  zwei, 
und  zwar  Nr.  I  und  Nr.  III.  in  unausgesetztem,  un- 
gestörtem Betrieb  auf  Gießerei-  und  Hämatitroheisen, 
welches  zum  Teil  verkauft,  zum  Teil  in  den  eigenen 
Giefsereien  verbraucht  wurde.  Die  Koheisenvorriite 
verringerten  sich  um  1738  t  und  der  Umschlag  im 
Hochofenbetrieb  stellte  sich  auf  4  407  378,90  .  H  gegen 
5(41978,64  .«  im  Vorjahre.  Die  Gesamterzeugung 
an  Gußwaren  erhöhte  sich  gegen  da«  Vorjahr  um  204  t, 
während  sich  der  Vorrat  um  4402  t  verringerte,  was 
in  der  Hauptsache  der  erhöhten  Ausfuhr  zu  danken 
ist.  Der  Umschlag  bezifferte  sich  auf  5  171  1 14. M. 
Die  Maschinenbauanstalt  war  voll  beschäftigt.  Auch 
hier  hat  sich  das  Fabrikationsquantum  um  etwa  206  t 
erhöht  bei  einem  Umschlage  von  1  833  131,10 
Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  423  175,57 
ferner  Zuschreibung  zum  Reparatur-  u.  Hochofen- 
Erneuerungsfonds-Konto  30000  bleibt  ein  Rein- 
gewinn von  301  104,08  — 

Der  in  der  Generalversammlung  vom  Aufsichts- 
rate gestellte  Antrag,  „nach  l  berweisung  von  1H(XK),# 
zum  Reservefonds  und  narh  Bestreitung  der  statutarischen 
und  vertragsmäfsigen  Gewinnanteile  von  23  711.22  .« 
auf  das  Aktienkapital  von  4  000000  eine  am 
2.  Januar  1903  zahlbare  Dividende  von  5°/i>  mit 
200000  ,#zur  Verteilung  zu  bringen,  als  Belohnungen 
an  Beamte  15000  Ji  zu  zahlen,  dem  Beamten-Unter- 
stützungs-  und  Pensionsfonds-Konto  10000  .#  zu  über- 
weisen und  die  alsdann  noch  verbleibenden  36392,86  ,M 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen",  wurde  einstimmig 
zum  Beschluß  erhoben. 


Rombacher  Hüttenwerke. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  für  das  Jahr  1901  02 
teilen  wir  folgendes  mit: 

.Im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  hat  sich  die  in 
unserm  letzten  Berichte  geschilderte  allgemeine  un- 
günstige Geschäftslage  nur  wenig  geändert.  Gegenüber 
der  erhöhten  Produktion  der  deutschen  Stahlwerke  war 
der  Inlandsbedarf  schwach,  so  dafs  grobe.  Quantitäten 
Halb-  nnd  Fertigfabrikate  nach  dem  Auslande  ab- 
gestofsen  werden  mufsten,  um  den  Betrieb  der  Werke 
aufrecht  erhalten  zu  können.  Die  Preise  waren  niedrig; 
sie  wurden  vom  Weltmarkte  diktiert  und  deckten  bei 
manchen  Werken  kaum  die  Selbstkosten.  Die  Export- 
aufträge kamen  im  ersten  Semester  hauptsächlich  von 
England,  bis  im  Dezember  1901  auch  Amerika,  welches 
außergewöhnlich  groben  Inlandsbedarf  hatte,  als  be- 
deutender Konsument  an f trat  und  auf  Erhöhung  der 
Auslandspreise  einwirkte.  Wenn  die  deutsche  Stahl- 
industrie auf  dem  Weltmarkt  dauernd  Fufs  fassen  soll, 
so  ist  vor  allen  Hingen  eine  allmähliche  Herabsetzung 
der  Frachten  für  Rohstoffe  und  der  Ausbau  der  Wasser- 
strafsen,  darunter  der  Mosel,  eine  Notwendigkeit; 
gerade  unser  Bezirk  ist  infolge  seiner  geographischen 
Lage  mit  hohen  Frachten  belastet.  —  Nach  langen 
Verhandlungen  ist  es  gelungen,  mit  Kohlen-  und  Koks- 
syndikaten eine  Einigung  über  die  Höhe  einer  Export- 
bonifikation zu  erzielen.  Der  uns  dadurch  zufliefsende 
Betrag  kommt  ganz  dem  laufenden  Geschäftsjahre  zugute. 
Wir  geben  uns  der  Hoffnung  hin,  dafs  die  beiden 
Syndikate  auch  im  kommenden  Jahre  den  schwierigen 


Verhältnissen  der  Eisenindustrie  Rechnung  tragen 
werden,  einesteils,  um  bei  der  schlechten  Marktlage 
die  Ausfuhr  fernerhin  aufrecht  erhalten  zu  können, 
andernteils,  am  die  in  letzter  Zeit  stark  gesunkenen 
Preise  mit  den  Gestehungskosten  in  ein  richtigeres 
Verhältnis  zu  bringen.  -  Im  ersten  Semester  118J1 ,02 
hatten  wir  unsere  alten  Abschlüsse  zu  Fusionspreisen 
abzuwickeln;  von  .Januar  1902  erhielten  wir  Zu 
weisuugen  von  den  grofsen  Verbänden.  Durch  das 
Vorgehen  der  letzteren,  bei  den  Verkäufen  nur  dem 
wirklichen  Bedarf  Rechnung  zu  tragen,  wurde  vermieden, 
dafs  sich  Lagerbestände  ansammelten,  die  nachher  zur 
Verschlechterung  des  Marktes  durch  Preisunterbietungen 
hätten  beitragen  können.  Aus  unseren  Gruben  sind 
gefördert  worden  772  '225  t  Erz  gegen  787  965  t  im 
Vorjahre.  Die  Verringerung  der  Förderung  ist  darauf 
zurückzuführen,  dafs  wir  Gelegenheit  hatten,  ein 
Quantum  Erz  zu  günstigen  Bedingungen  von  anderer 
Seite  zu  beziehen.'  l'nsere  Rohe  isenerzeugung  betrug 
320  039  t  gegen  204  208  t  im  Vorjahre.  Im  Stahlwerke 
sind  293  07 1  t  gegen  200  059  t  Kohblöcke  im  Vorjahre 
produziert  worden,  während  die  Walzwerke  190  304  t 
Halb-  und  07  000  t  Fertigfabrikate  hergestellt  haben. 
Das  Martinwerk  ist  am  8.  Juni  1902  zunächst  mit 
einem  Ofen  in  Betrieb  gekommen  und  hat  von  Anfang 
an  regelmäßig  gearbeitet.  Der  Versand  an  Stahl- 
erzeugnissen betrug  280  (Mb  t  gegen  173  380  t  im 
Vorjahre.  Aufserdem  wurde  noch  ein  Quantum  Roh 
eisen  auf  ältere  Abschlüsse  geliefert.  Die  Schlacken- 
steinfabrik  war  während  der  Wintennonate  aufser 
Betrieb.  Die  Gießerei  war  für  unseru  eigenen  Bedarf 
voll  beschäftigt. - 

Der  Rohgewinn  beläuft  sich  auf  4  870  027,36 
Nach  Abzug  der  dem  Geschäfte  obliegenden  Lasten, 
sowie  nach  reichlichen  Abschreibungen  und  Rück- 
stellungen verbleibt  ein  Reingewinn  von  1  425  681.80  ,M , 
der  wie  folgt  laut  Beschluß  der  Generalversammlung 
vom  20.  November  1902  verwendet  wird:  220  000.« 
ExtraAbschreibungen,  10000.«  Arbeiter-Unterstützungs- 
fonds, 157  887,19, H  weiterer  Zuschuß  zum  Hochofen- 
erneuerungsconto ,  800  000  .«  4  °,u  Dividende  auf 
20  000  000  11  889,73.«  5  ",»  Gewinnanteil  den 
Außichtsrats,  200  000  M  1  "ja  weitere  Dividende, 
25  904.88  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 


Fried.  Krapp,  Gußstahlfabrik, 

Frau  Margarete  Krupp  macht  folgende  Mittei 
lung  an  die  Angehörigen  der  Firma  Friedrich  Krupp 
bekannt: 

„Mein  verstorbener  Mann  hat  in  seinem  Testament 
die  Iberzeugung  niedergelegt,  daß  im  Falle  seines 
frühzeitigen  Ablebens  und  beim  Übergang  an  einen 
minderjährigen  Erben  seine  Werke  in  der  bisherigen 
Form  nur  unter  Schwierigkeiten  weitergeführt  werden 
könnten.  Er  hat  deshalb  letztwillig  den  Wunsch  aus- 
gesprochen, in  einem  solchen  Falle  die  Fabrik  in  die 
Form  einer  Aktiengesellschaft  überzuführen.  In  Über- 
einstimmung mit  dem  Direktorium  und  meinen  Bei- 
ständen werde  ich  als  Vertreterin  meiner  Tochter  Berta 
Krupp  diese  letztwillige  Bestimmung  des  Entschlafenen, 
die  er  in  der  Sorge  um  das  fernere  Gedeihen  seiner 
Werke  getroffen  hat,  zur  Ausführung  bringen.  Diese 
Veränderung  soll  jedoch  nicht  in  der  Weise  erfolgen, 
daß  die  Fabrik  verkauft  wird;  vielmehr  werden  die 
Anteile  im  Eigentum  meiner  Tochter  Berta  als  Fabrik- 
erbin verbleiben.  Auf  diese  Weise  wird  auch  künftig 
die  Fabrik  als  Kruppscher  Besitz  erhalten  bleiben,  wie 
es  den  Wünschen  meines  Mannes  entspricht.  Die 
persönlichen  Beziehungen  zur  Fabrik  aufrecht  zu  er 
halten,  die  Fürsorge  für  die  Werksangehörigen,  Beamte 
wie  Arbeiter,  im  Sinne  und  Geiste  des  Entschlafenen 
weiter  zu  pflegen,  wird  uns  stets  am  Herzen  liegen. 

Essen,  28.  Januar  1903. 

Frau  Margarrte  Krupp* 
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Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Geiger,  Carl,  Diplom.  Hütten-Ingenieur,  Assistent  an 
der  technischen  Hochschule  Aachen,  Aachen,  Templer- 
graben 80. 

Glatschke,  L.,  Direktor,  Essener  Hof,  Essen. 
Jörg,  Josef,  Ingenieur,  Luxemburg. 
Karcher,  HiUi/ip,  Ingenieur,  Dresden-Altst.,  Knbener- 
strafsc  1  :-i  ■  1 1  - 

Pirsch,  Kecierun^s-  nnd  (ie  wer  berat,  Münster  i.  W., 
Königl.  Regierung. 

Worch,  F..  Ingenieur,  Leiter  der  Düsseldorfer  Verkaufs- 
filiale der  Kominandit-Gesellsehaft  für  Pumpen-  und 
Maschinenfubrikation  \V.  Oarvens,  Wülfel  vor  Han- 
nover.   Küsseldorf,  Mintropstr.  7. 

Neue  Mitglieder: 

Acker,  Paul,  Ingenieur,  rhef  de  fabrication  des  Acieries 
Corkerill.  Profeaseur  de  Metallurgie  ii  l'LYole  Indu- 
strielle, Seraing. 

Btuk,  R.,  Dipl.-Eisenhütteningenieur,  Betriehsassistcnt 
der  Mathildenhütte,  Haneburg. 

Kessler ,  Rudolf,  Ingenieur,  Friedenshütte  O.-S. 

Foss ,  Theodor,  Berg-  und  Hütteningenieur,  Haupt- 
ingenieur der  Lysswa ■  Hüttenwerke  des  (trafen  P.  P. 
Sehuwalnff,  Lysswa,  Gouv.  Perm,  l'ral. 

Gressly,  Otto,  Dr.,  Chemiker  der  Norddeutschen  Maschi- 
nen- und  Annaturenfabrik.  (i.  m.  b.  H.,  Bremen. 

Haag,  Fritz,  Giefserei -  Retriebschef  der  Carl-Kmils- 
htitte,  Königshof  bei  Beraun  in  Böhmen. 


llatlanelc,  Franz,  Ingenieur  der  Tiegelgufsstahlfabrik 
Poldihütte,  Kladno  in  Böhmen. 

Jacobi,  R.,  Ingenieur  der  GutehofTnungshütte,  Ober- 
hausen IL 

Jungeblodt,  F.,  Dipl.-Ingenieur,  Gewerkschaft  Deutseher 
Kaiser,  Bruckhausen,  Rhein. 

von  Krrj>eiy,  Anton,  Generaldirektor-Stellvertreter  und 
technischer  Direktor  der  Österreichisch-Alpinen  Mon- 
tangesellschaft, Wien. 

Klemm,  Carl,  Chefcheiniker  der  Societe  Dnieprovienne, 
Zaporoje- Kamenskoie,  Gouv.  Ekaterinoslaw ,  Süd- 
Rufsld.' 

Knieper!.  Carl,  Betriebsingenieur  des  Stahlwerks  Königs- 
hof bei  Beraun  in  Böhmen. 

Lange,  Front,  Ingenieur,  Betriebsassistent  der  (iute- 
hoffnnngshütte,  Sterkrade,  Friedrichstr.  5  U. 

Lindemann,  Rob.,  Ingenieur,  Inhaber  der  Fa.  Osnahrücker 
Maschinenfabrik  R.  Lindemann,  Osnabrück. 

Michel,  H.,  Prokurist  der  Agnesenhütte,  Haiger  (Nassau). 

Natorp,  Oskar  Joh.,  Mülheim-Ruhr. 

Uetz,  Robert,  Hütten-Ingenieur,  Hochofenassistent  der 
Societe  Metallurgii|ue  ue  Taganrog,  Taganrog,  Rufsld. 

Piiling,  Fritz,  Hütteningenieur,  Hütte  Phönix,  Laar 
bei  Ruhrort. 

Rodewald,  Wilhelm,  Betriebsingenieur  der  FirmaThyssen 

&  Co.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Schröder,  Faul,  Hütteningenieur,  Hütte  Phönix,  Laar 

bei  Ruhrort. 

Starke,  R.  F.,  Direktor  und  Mitglied  des  Vorstandes 
der  Schleswig-Holsteinschen  Kokswerke,  Akt.-Ges., 
Rade  bei  Rendsburg. 

Teubner,  Hugo,  Ingenieur,  Essen,  KettwigerChaussee  125. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 
Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eich  hoff  in  Schalke. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieur  Macco,  Siegen. 

3.  Ursachen  des  Hängens  der  Gichten  und  der  dadurch  hervorgerufenen  Hochofen- 

explosionen.   Referent:   Herr  Direetor  Schilling,  Oberhausen. 

4.  Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

*  Auf  mehrfach  Lreaufserten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  l'J.  auf  den  26.  April  ver- 
schoben wurden. 
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Tafel  VI. 


Durchschnitts -Handelspreise  in  den  Vereinigten  Staaten 

von  Nordamerika. 

(Dollars.) 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  un<t  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  de«  Vereins  deutscher  EitenbDrtenleute,       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  de«  Verein« 
_    ,         ...      „,  ..  deutscher  Eltes-  und  Stahl -Industrieller, 

fllr  den  technischen  Teil  f0r  den  wirtschaftlichen  Teil. 

-VtrUf  von  A.  B.gel  in 


Nr.  4. 

15.  Februar  1903. 

23.  Jahrgang. 

Schmerzbewegt  zeigen  wir  an,  dafs  heute  Vormittag  9  Uhr  der 

Königliche  Kommerzienrat  Herr  Eduard  Elbers 

in  Hagen  i.  W. 

sanft  entschlafen  ist. 

Seit  der  im  Jahre  1880  erfolgten  Neubegrfindung  des  „Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute4*  gehörte  er  dem  Vorstande  desselben  an,  nachdem  er  bei  dem  Vorganger 
unseres  Vereins,  dem  „technischen  Verein  für  Eisenhnttenwesen",  bereits  in  gleicher 
Eigenschaft  seit  dem  Jahre  18(52  gewaltet  hatte.  Mit  seltener  Treue  und  Selbst- 
losigkeit hat  er  die  ständig  wachsende  Arbeitslast  der  Kassenverwaltung  des  Vereins 
getragen  und  mit  nie  rastender  Ausdauer  dessen  Entwicklung  gefördert. 

Dem  Entschlafenen  sichert  seine  dem  Gemeinwohl  gewidmete  Arbeit  bei  dem 
Verein  ein  bleibendes  und  dankerfülltes  Andenken.  Den  Mitgliedern  ist  nicht 
minder  ein  teures  Vermächtnis  die  Erinnerung  an  die  trefflichen  Tugenden,  die  ihn 
im  Leben  auszeichneten.  Ein  deutscher  Mann  von  echtem  Schrot  und  Korn  war 
er  ein  Vorbild  an  wahrer  Güte  und  Edelsinn  des  Herzen«,  an  Treue  und  Lauterkeit 
des  Charakters  und  Ritterlichkeit  der  Gesinnung. 

Have  pia  anima. 

Düsseldorf,  den  5.  Februar  1H03. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

C.  Lueg,  £.  Schrödter. 
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234    Stahl  nnd  Eisen. 


flduard  Ribera  f. 


Eduard  Elbers  f. 


Ein  plötzlicher  Stnrm  hat  die  westfälische  Kiche  gefällt,  deren  Kraft  nnd 
Gesundheit  noch  lange  Jahre  des  Leben»  zu  verbürgen  schien  —  Eduard  ElberB 
ist  uns  jäh  und  unerwartet  entrissen. 

Geboren  am  9.  Januar  1830  in  Hagen  i.  W.,  erhielt  der  Verewigte  seine 
Schulbildung  in  seiner  Vaterstadt  und  in  Bonn.  Nachdem  er  die  Gewerbeschule  in 
Hagen  absolviert  und  sich  auf  dem  industriellen  Gebiet  umgesehen  hatte,  gingerbehnfa 
Erwerbs  kaufmännischer  Kenntnisse  in  ein  Grolseisen-  und  Speditionsgeschäft  nach 
Köln.  Nach  Erfüllung  seiner  Militärpflicht  kehrte  er  wiederum  nach  Hagen  zurück 
und  war  hier  von  1851  1m53  in  seinem  grofsväterlichen  Werk,  der  Gulsstahl- 
fabrik  von  Friedrich  Hnth,  tätig.  Im  Jahre  1856  begründete  er  gemeinsam  mit 
dem  verewigten  Wilhelm  Funcke  unter  der  Firma  Funcke  &  Elbers  ein  Puddel- 
nnd  Walzwerk,  daB  durch  die  in  seiner  Leitung  vereinigte  Tatkraft,  Umsicht 
nnd  Intelligenz  sich  zu  der  bekannten  achtunggebietenden  Stelle  emporgeschwungen 
hat.  In  dem  grofsen  Betriebe  erfuhren  alle,  die  eine  Arbeitsstätte  dort  inne 
hatten,  tagtäglich  Beweise  der  Liebenswürdigkeit,  der  Güte,  der  Gerechtigkeit  und 
der  Opferwilligkeit  ihres  Chefs. 

Dem  öffentlichen  Lehen  hat  der  Entschlafene  sich  von  jeher  in  hohem  Malse 
gewidmet,  Schon  in  jungen  Jahren  war  er  als  Stadtverordneter  in  Hagen  tätig; 
später  beteiligte  er  sich  mit  Eifer  auch  an  den  Arbeiten,  welche  die  Einrichtung 
der  Krankenkassen  und  Berufsgenossenschaften  mit  sich  brachte.  Im  „Verein 
deutscher  Eisenhnttenlentc"  fiel  ihm  eine  besonders  hervorragende  Rolle  zu.  Die 
am  Schlüsse  des  Jahres  1860  erfolgte  Begründung  des  „Technischen  Vereins 
für  Eisenhüttenwesen"  geschah  unter  seiner  Mitwirkung.  Am  27.  April  1862 
hielt  er  der  Hauptversammlung  dieses  Vereins  einen  Vortrag  über  einen  Apparat 
zur  Bestimmung  des  Zuges  in  Schornsteinen  unter  Vorzeigung  desselben  und  unter 
Mitteilung  der  durch  die  Herren  Schnelle  und  Klbers  damit  erzielten  Resultate. 
Bald  nach  erfolgter  Gründung  des  Vereins  übernahm  er  mit.  Lust  und  Liebe  das 
Amt  des  Schriftführers,  bis  er  im  Frühjahr  186K  sich  dem  Kassenföhreramte 
widmete.  Dieses  Amt  hat  er  bis  zum  Übergang  des  genannten  Vereins  in 
den  „Verein  deutscher  Eisenhüttenleute",  der  sich  im  Jahre  1880  vollzog,  inne- 
gehabt, es  auch  wiederum  in  dem  neuen  Verein  übernommen  und  in  diesem  bis 
zu  seinem  Lebensende  mit  seltener  Treue  und  Selbstlosigkeit  verwaltet.  Trotz 
der  durch  das  Wachsen  der  Mitgliederzahl,  die  Zunahme  und  die  Ausbreitung  der 
Zeitschrift  „Stahl  nnd  Eisen"  bedingten  ständig  sich  steigernden  Geschäftslast 
war  ihm  keine  Arbeit  und  keine  Mühe  für  den  Verein  zu  grofs,  und  wohl  selten 
ist  eine  Feier  in  festlicherer,  dem  Herzensbedürfnis  mehr  entspringender  Stimmung 
begangen  worden,  als  diejenige,  in  welcher  ihm  vor  Jahresfrist  bei  Gelegenheit 
seines  40jährigen  Jubiläums  als  Vorstandsmitglied  vom  Vorstande  eine  Ehrung 
dargebracht  wurde. 
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In  seinen  Mnfsestundcn  pflegte  er  mit  Vorliebe  die  Tonkunst.  Selbst  be- 
geisterter und  tüchtiger  Sänger,  war  er  eine  Hauptstütze  und  ein  eifriger  Förderer 
der  Hagener  Gesangvereine;  dort  begründete  er  die  Hagener  Konzertgosellschaft  und 
wirkte  auch  bei  der  Einrichtung  und  Abhaltung  der  westfälischen  Musikfeste  persönlich 
in  intensiver  Weise  mit.  Manchem  Leser  dieser  Zeilen  wird  es  eine  wehmutsvolle 
Erinnernng  sein,  wenn  er  der  Lieder  gedenkt,  die  der  Verewigte  mit  seiner  kraft- 
vollen Bafsstimme  im  Freundeskreise  vorzutragen  Gelegenheit  hatte. 

Im  übrigen  war  sein  Hans  seine  Welt.  Neben  der  treuen  Gattin  klagen 
um  ihn  Söhne  und  Töchter,  Enkel  nnd  ein  Urenkel.  In  dem  Kreise  der  letzteren 
ward  der  grolse  und  starke  Mann  selbst  wieder  zum  Kinde,  lachte  und  sang  und 
spielte  mit  ihnen  —  ein  echter  Deutscher  mit  goldenem  Herzen. 

Durch  ein  tragisches  Geschick  wurde  der  Verstorbene  aus  unserer  Mitte 
gerissen.  Wohl  infolge  des  Umstandes,  tlal's  durch  die  vor  mehreren  Jahren  erfolgte 
Staroperation  seine  Sehkraft  geschwächt  war,  erlitt  er  am  2.  Februar  d.  .Ts.  in 
Dortmund  auf  einer  Steintreppe  einen  Unfall,  bei  welchem  er  sich  eine  schwere 
Kopfverletzung  zuzog.  Anfänglich  schien  es,  als  ob  trotz  der  Schwere  der  Ver- 
letzung noch  Hoffnnng  zu  einer  Genesung  vorhanden  sei;  jedoch  machten  hinzu- 
tretende Schlaganfillle  diese  zu  niehte.  Und  so  entschlief  er  am  5.  Februar,  Vor- 
mittags 0  Uhr,  sanft  zur  ewigen  Ruhe. 

Nächst  dem  Kreise  seiner  Anverwandten  und  Mitarbeiter  der  Firma  Funcke 
<V  Ell.ers  wird  die  hohe  Gestalt  nirgendwo  mehr  vermifst  werden  als  im  „Verein 
deutscher  EiBenhüttenleute",  dem  er  mit  Leib  und  Seele  angehörte.  Die  für  den 
Verein  geleistete  Arbeit  wird  in  seiner  Geschichte  in  dauernder  und  dankerfüllter 
Erinnerung  bleiben.  Trauer-  und  schmerzerfüllt  stehen  an  seiner  Bahre  die  Vereins- 
mitglieder, unter  denen  er  nicht  einen  Feind,  sondern  nur  ihm  in  aufrichtiger  Liebe 
und  hoher  Verehrung  zugetane  Freunde  besafs. 

Die  Erinnerung  an  den  ausgezeichneten  Mann  wird  unter  uns  fortleben.  Er 
ruhe  sanft  im  ewigen  Frieden! 
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Der  Au  Isen  ha  iiilcl  der  deutschen  Eisenindustrie 

im  Jahre  1902.* 


Die  deutsche  Eisenindustrie  stand  im  ver- 
flossenen Jahre  unter  dem  Doppelzeichen  des 
Rückgangs  des  einheimischen  Verbrauchs  und 
der  Erhöhung  ihrer  Leistungsfähigkeit  durch  den 
Neubau  und  die  Erweite- 
rung der  Werke.  Zur  Auf- 
rechterhaltung der  Betriebe 
mafste  daher  die  deutsche 
Eisenindustrie  in  verstärk- 
tem Maine  zur  Ausfuhr  über- 
gehen. In  welcher  Weise 
diese  Bewegung  sich  tat- 
sächlich vollzogen  hat,  dar- 
über gibt  uns  zifferniäfsigen 
Anfschlufs  die  am  Schluls 
dieser  Nummer  beigegebene 
Tabelle;  ans  ihr  ist  er- 
sichtlich, dafB  die  deutsche 
Ausfuhr  an  Eisen  und 
Eisenwaren  im  abgelaufe- 
nen Jahre  1902  die  Höhe 
von  3  308  715  t  erreicht 
hat  gegen  2  346  895  t  im 
Jahre  1901.  In  der  Haupt- 
sache ist  diese  Zunahme 
auf  die  seit  dem  Vorjahre 
verdoppelte  und  seit  dem 
Jahre  1900  nahezu  ver- 
fünffachte Ausfuhr  von  Roh- 
eisen, Alteisen  und  Halbzeug 
zurückzuführen,  indessen  hat 
auch  die  Ausfuhr  an  Fertig- 
erzeugnissen gegenüber  dem 
Vorjahr  um  nahezu  '/s  Mil- 
lion Tonnen  zugenommen. 

Es  betrug  in  den  letzten  sechs  Jahren  die 
Ausfuhr  an: 


der  Ausfnhrtätigkeit  für  eine  Reihe  besonders 
wichtiger  Fabrikate  für  die  gleiche  Zeit. 

Abgenommen  hat  gegenüber  dem  Vorjahr, 
abgesehen  von  einzelnen  für  die  Allgemeinheit 
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1*91 

tsss 

1*9» 

1900 

1901 

190* 

In  'Im..-  ii  1  Totiorn 

Roheisen,  Alteis. 

nnd  Halbzeug 

169 

307 

25!» 

884 

506 

1153 

Walzprodukten  . 

808 

970 

867 

»28 

1407 

1676 

ganz  grob.  Eisen- 

100 

10« 

121 

139 

148 

158 

groben  Eisen  war. 

199 

214 

228 

216 

241 

276 

feinen  Eisenwar. 

27 

29 

36 

42 

44 

46 

Maschinen.  .  .  . 

167 

186 

220 

886 

214 

219 

Schaubild  1  zeigt,  wie  sich  Ein-  und  Ausfuhr 
von  Roheisen,  Alteisen  und  Halbzeug  einerseits 
nnd  von  Fertigerzeugnissen  der  Eisenindustrie 
andererseits  in  den  letzten  zwei  Jahrzehnten 
gestellt  haben,  Schaubild  2  zeigt  die  Entwicklung 

*  Hierzu  die  Tabellen  am  Schlufs  dieses  Heftes. 
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Schaubild  1. 

Deutschlands  Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren. 


weniger  bedeutenden  Fabrikaten,  die  Ausfuhr  an 
Draht  und  zwar  um  5,7  °/o,  wie  aber  aus  dem 
Schaubild  ersichtlich,  hatte  die  Ausfuhr  von 
Draht  im  Jahre  1901  ut  e  ganz  bedeutende 
Steigerung  erfahren;  gegen  das  Jahr  1900  ge- 
rechnet bedeutet  die  letztjährige  Drahtansfuhr 
immer  noch  eine  Zunahme  von  nicht  weniger  als 
37  °/o,  wie  deun  überhaupt  die  letztjährige  Draht- 
ausfuhr, mit  Ausnahme  derjenigen  des  Jahres 
1901,  die  gröfste  in  den  letzten  15  Jahren  war. 

Wir  sehen  somit,  dafs  die  Ausfuhr  an  Eisen- 
fabrikaten, obwohl  sie  absolut  im  allgemeinen 
ganz  erheblich  gestiegen  ist,  verhältnismafsig 
hinter  derjenigen  an  H.-.lbfabrikaten  zurück- 
geblieben ist.  Im  Interesse  der  Förderung  der 
nationalen  Arbeit  ist  es  wünschenswert,  dafs 
an  Stelle  des  Halbfabrikats,  das  wir  nach  dem 
Auslande  schicken,  Fertigfabrikate  treten,  aber 
es  liegt  auf  der  Hand,  dafs  es  nicht  so  leicht 
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Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren  (ohne  Maschinen)  in  1000  Tonnen. 
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1902  .  . 

403 

77 

7/ 

81* 

135  413 

53 

70  4;» 

187 

16 

74 

88 

56 

32 

54 

21 

14 

812 

39 

1901  .  . 

305 

50 

85 

466 

74  280 

76 

97 

34 

145 

15 

93 

33 

4b 

59 

13 

18 

22 

52 

1900  .  . 

172 

51 

85 

166 

71  176 

6o 

ioo 

32 

180 

20 

35 

35 

29 

89 

88 

17 

H 

10 

43 

177 

1,1 

122 

61  157 

«7 

212 

21 

193 

g 

22 

20 

22 

27 

29 

17 

10 

34 

1898  .  . 

181 

50 

70 

135 

61  155 

115 

263 

25 

173 

8 

26 

19 

22 

29 

35 

21 

6 

9 

34 

1897  .  . 

104 

43 

53 

181 

50  119 

76 

244 

19 

168 

7 

32 

16 

37 

26 

35 

21 

7 

12 

34 

1896  .  . 

118 

41 

54 

147 

63  108 

91 

238 

17 

176 

22 

31 

20 

37 

22 

44 

48 

11 

29 

38 

1895  .  . 

118 

40 

65 

137 

91  107 

125 

208 

12 

137 

10 

43 

20 

38 

18 

46 

41 

18 

84 

34 

1894  .  . 

1  52 

35 

77 

151 

85  98 

91 

163 

10 

145 

11 

31 

19 

39 

19 

41 

23 

13 

16 

42 

1893  .  . 

HO 

32 

68 

119 

78  87 

76 

69 

9 

132 

10 

38 

19 

30 

12 

46 

20 

8 

46 

30 

1892  .  . 

90 

20 

74 

103 

78  90 

58 

52 

7 

113 

13 

27 

16 

27 

11 

42 

29 

1H 

60 

84 

1891  .  . 

1H 

28 

68 

106    68  104 

58 

57 

o 

HO 

15 

23 

25 

24 

8 

20 

31 

14 

56 

41 

ist,  für  die  Fertigfabrikate  neue  Absatzgebiete 
zu  gewinnen  wie  für  die  Halbfabrikate,  bei  denen 
es  sich  nur  um  die  Preisfrage  handelt. 

Was  nun  die  Länder  betrifft,  nach  denen 
unsere  Eisenausfubr  sich  gerichtet  hat,  so  geben 
hierüber  die  vorstehende  Tabelle,  sowie  die 
Schaubilder  8  und  4  Auskunft. 


Schaubild  2. 

Deutschlands  Ausfuhr  an  Eck-  und  Winkeleben,  Stabeisen,  Draht, 
Schienen,  Platten  und  Blechen  und  schmiedeisernen  Röhren. 


Ks  ist  hierzu  zn  bemerken,  dafs  die  Statistik 
nicht  immer  gennnen  Aufschluß  über  das  Be- 
stimmungsland gibt,  sondern  häufig  der  erste 
Auslandshafen,  nach  dem  die  Ware  geht,  als 
Bestimmungsland  bezeichnet  wird;  es  ist  dies 
um  so  erklärlicher,  als  oftmals  die  versendenden 
Werke  bei  durch  Händler  getätigten  Abschlüssen 
selbst  das  eigentliche  Bestimmungsland  ihrer 
Sendungen  nicht  kennen.  So  gibt  z.  B.  unsere 
amtliche  Statistik  die  Ausfuhr  an  Halbzeug  nach 


den  Vereinigten  Staaten  für  das  Jahr  1902  mit 
«♦9  740  t,  nach  Großbritannien  mit  3K2  917  t, 
Belgien  87  361  t  nnd  den  Niederlanden  mit 
42  811  t  an.  Es  kann  aber  als  sicher  an- 
genommen werden ,  dafs  der  weitaus  größte 
Teil  des  als  nach  Belgien  und  den  Nieder- 
landen gesandt  angeschriebenen  und  ebenso  ein 
erheblicher  Teil  des  als 
nach  Großbritannien  aus- 
geführt verzeichneten  Halb- 
zeugs ebenfalls  seinen  Weg 
nach  den  Vereinigten  Staaten 
gefunden  hat.  Nach  der  uns 
vorliegenden  amtlichen  Sta- 
tistik der  Ver.  Staaten  von 
Nordamerika  wurden  dort 
nämlich  in  den  ersten  11 
Monaten  1902  249  700  t 
Halbzeug  eingeführt;  unsere 
amtliche  Statistik  wies  nun 
für  die  gleiche  Zeit  eine 
Halbzeugausfuhr  nach  den 
Vereinigten  Staaten  von 
91  403  t  und  die  amtliche 
englische  Statistik  ebenfalls 
für  die  ersten  11  Monate 
eine  Ausfuhr  von  46  049  t 
dorthin  nach.  Da  nun,  wie 
auch  aus  den  Marktberich- 
ten amerikanischer  Fach- 
zeitschriften bekannt ,  es 
sich  bei  der  Einfuhr  fremder 
Knüppel  in  die  Vereinigten 
Stauten  während  des  letzten  Halbjahres  in  der 
Hauptsache  um  deutsches  Material  handelte,  so 
kann  mit  Sicherheit  angenommen  werden,  dafs 
der  Anteil  Deutschlands  an  der  Halbzeugeinftihr 
der  Vereinigten  Staaten  während  des  Jahres  1902, 
einschließlich  der  am  .Tahresschlnfs  noch 
schwimmenden  Mengen,  sich  auf  mindestens 
250  000  t,  also  auf  das  2 '/»fache  des  in  der 
Statistik  aufgeführten   belaufen   hat,  während 


unsere  Halbzeugausfnhr   nach  Großbritannien, 
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Belgien  und  den  Niederlanden  bedeutend  geringer 
gewesen  sein  wird,  als  es  nach  der  amtlichen 
Statistik  der  Fall  zu  sein  scheint.  Zur  Gowifs- 
heit  wird  dieBe  Annahme  durch  den  Umstand, 
dafs  die  englische  Statistik  für  das  Jahr  1902 
nur  eine  Halbzeugeinfuhr  von  insgesamt  245  48»»  t 


L«s  w  »i  <rj  vs  ')*  »ft  m  :r,   ,,  ,;.0I 

Schaubild  3. 

Deutschlands  Eisenausfuhr  uaeh  Großbritannien, 
Kufsland,  Belgien,  Frankreich  und  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika. 

nachweist,  darunter  12  117  t  aus  Schweden  und 
den  Vereinigten  Staaten,  sowie  durch  die  weitere 
Tatsache,  dafs  die  belgische  Statistik  die  ge- 
samte Einfuhr  an  Halbzeug,  Platten  und  Blechen 
im  Jahre  1902  mit  95235  t  angibt,  wahrend  nach 
unserer  Statistik  Belgien  allein  aus  Deutschland 
123  003  t  dieser  Materialien  erhalten  haben  soll. 

Ansehnliche  Steigerungen  hat  unsere  Kisen- 
auafuhr  nach  Italien  und  nach  der  Schweiz 


aufzuweisen,  wahrend  der  Anteil  Frankreichs, 
Oesterreich-Ungarns  und  Rufsland»  zum 
Teil  nicht  unwesentlich  zurückgegangen  ist;  die 
Ausfuhr  nach  Hufsland  ist  in  den  letzten  5  Jahren 
um  73%  zurückgegangen. 

Die  Einfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren 
belief  sich  im  Jahre  1902  auf  268  918  t  gegen 
400  657  t  im  Jahre  1901;  sie  verteilt  sich  auf: 


1S»7 

U98     IH99  1800 

1901 

190» 

In  Tantend  Tonnen 

Roheisen ,  Alteisen 
un<l  Halbzeug  . 
Walzpruilukte    .  . 

462 
56 

410 

50 

677  i  aso 

81  76 

294) 

" 

177 

52 

(ianz  grolie  Eisen- 

waren   

27 

38 

56  48 

37 

22 

(irobe  Eisenwaren  . 

16 

21 

21  25 

17 

13 

Feine  Eisenwaren  . 
Mrtsimiin'i)  .   .   .  . 

4,4 

69 

4,6 
82 

4,7  t  5 
94     99  ' 

4,7 
68 

4,4 

50 
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Scbaubild  4. 

Deutschlands  Ei-enausfuhr  nur  Ii  den  Niederlanden, 
dei  Schweiz,  Osten-.- Ungarn  und  Italien. 

Wie  bei  der  Ausfuhr  die  Zunahme,  entfällt 
bei  der  Einfuhr  auch  die  Abnahme  gegenüber  dem 
Vorjahr  in  der  Hauptsache  auf  Roheisen,  Alt- 
eisen und  Halbzeug,  doch  hat  auch  die  Einfuhr 
an  Fertigerzeugnissen  gegen  das  Vorjahr  erfreu- 
licherweise am  10  °/o  and  gegenüber  1900 
sogar  um  mehr  als  40  °/o  abgenommen,  während 
die  Einfahr  von  Maschinen  gegen  1900  anf  die 
Hälfte  zurückgegangen  ist. 

Der  Eisenverbraach  des  deutschen  Zoll- 
gebietes, d.  h.  die  einheimische  Roheisenerzeu- 
gung mit  Zurechnung  der  Einfuhr  von  Roheisen, 
Eisen fabrikaten  und  Maschinen,  jedoch  nach  Ab- 
zug der  Ausfuhr  derselben  Artikel,  die  in 
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Fällen  mit  33  V,  °/°  Zuschlag  auf  Roheisen 
umgerechnet  sind,  stellt  sich  wie  folgt: 


Eisenvrrbrauch 
t 

für  den  Kopf  der 
Bevölkerung 

elnbclmUchc 
Verbrauch  Kohclwn- 
erii-ugunc 
k*  ke 

1890  ..  . 

3920  951 

81,7 

97.1 

1891   ..  . 

3  448  700 

«9,7 

!W,S 

1892  .  .  . 

3  712  795 

74.3 

98.8 

1893  .   .  . 

3  659  070 

72,5 

98,7 

1894-  .   .  . 

3  720  515 

73,9 

105,5 

1896  ..  . 

3  741  349 

71,9 

105,1 

189K  .   .  . 

4  728  230 

90.1 

121.4 

1897  .   .  . 

5  535  382 

104,1 

129,8 

1898  .   .  . 

5  658  949 

105,8 

136,6 

1899  ..  . 

6  935  145 

128,4 

150,8 

1900  ..  . 

7  377  339 

131,7 

152,1 

1901  ..  . 

5  083  313 

89,2 

140,7 

1902  ..  . 

4  237  580 

75,6 

150 

Selbst  wenn  man  berücksichtigt,  dafs  die 
Läger  bei  dieser  Berechnung  des  Selbstverbrauchs 
aufser  Ansatz  geblieben  sind,  und  man  auch 
annimmt,  dafs  infolge  des  Rückgangs  der  Kon- 
junktur überall  Zurückhaltung  herrschte,  daher 
die  Lager  am  Knde  des  Jahres  1902  weniger 
besetzt  waren,  als  zu  Beginn  des  Jahres,  so 
können  diese  Mengen  bei  der  grofsen  Krzengung 
nicht  schwer  in  die  Wagscliale  fallen.  Wir 
haben  schon  bei  früherer  Gelegenheit  an  dieser 
Stelle  ausgeführt,  dafs  der  Eigenverbrauch  zur 
Zeit  auf  so  niedriger  Stufe  angelangt  ist,  dafs 
die  Erfahrung  uns  zu  der  Annahme  zwingt, 
dafs  der  Tiefpunkt  erreicht  ist  und  die  auf- 
steigende Linie  wiederum  beginnen  mul's. 

Im  Interesse  unserer  Eisenindustrie  hoffen  wir, 
dafs  diese  Erfahrung  durch  die  kommenden  Ereig- 
nisse wiederum  bestätigt  wird.    f>>  Rtdaktion 


Verwendung  von  phosphorarmen  Magneteisensteinen. 


Es  ist  eine  allgemein  verbreitete  Ansicht 
anter  den  Hochöfnern,  dafs  Magneteisenstein  bei 
der  Schmelzarbeit  im  Hochofen  gewisse  Unzu- 
träglichkeiten mit  eich  bringt,  die  sich  1.  auf 
die  Reduzierbarkeit,  2.  auf  den  erhöhten  Koks- 
verbrauch,  3.  auf  die  Schwierigkeit.  Graphit  und 
Silicium  in  das  Eisen  zu  bringen,  beziehen,  und 
mancher  Hochöfner  furchtet  überdies  noch 
bei  Verwendung  von  Magneteisensteinen  eineu 
gröl'seren  Schwefelgehalt  als  wünschenswert  ist, 
in  das  Eisen  zu  bekommen.  Die  Richtigkeit  der 
Laboratoriumsversuche,  die  Professor  Äkermann 
bezüglich  der  Reduzierbarkeit  durchgeführt  hat,* 
»ollen  hier  in  keiner  Weise  angezweifelt  werden ; 
es  erleiden  jedoch  die  Verhältnisse  im  Groß- 
betriebe Veränderungen,  die  zu  Schlüssen  führen, 
welche  sich  mit  den  Ergebnissen  der  Äkermann- 
schen  Versuche  nicht  decken.  Die  Reduzier- 
barkeit eines  Erzes  hängt,  wie  bekannt,  von 
seiner  chemischen  Zusammensetzung  ab,  nämlich 
ob  eine  Eisenoxyd-Verbindung  oder  eine  Eisen- 
oxydul- Verbindung  oder  eine  Eisenoxyduloxyd- 
Verbindung  bezw.  ein  Eisensilikat  vorliegt.  Eine 
Eisenoxyduloxyd- Verbindung  und  ein  Eisensilikat 
bedürfen  zu  ihrer  Reduktion  des  festen  Kohlen- 
stoffs. Eisenoxydul  mufs  zunächst  in  die  höhere 
Oxydstufe  übergeführt  werden  und  dürfte  diese 
höhere  Oxydverbindung  mit  einem  Eisenoxydul- 
oxyd identisch  sein.  Danach  würden  auch  eisen - 
oxydulhaltige  Erze  der  direkten  Reduktion  durch 


•  ,Stahl  und  Eisen"  1883  S.  149  bis  160. 


festen  Kohlenstoff  bedürfen,  um  in  den  Schmelz- 
prozefs  eingehen  zu  können.  Diese  Verhältnisse 
sollen  nicht  bezweifelt  werden,  es  iBt  aber  zu 
bedenken,  dafs  Umstände  beim  Schmelzprozefs 
in  Betracht  gezogen  werden  müssen,  welche  die 
angeführten  Resultate  der  wissenschaftlichen 
Forschung  zu  einem  grofsen  Teile,  wenn  nicht 
ganz  aufbeben.  Ein  hochprozentiges  Eisen- 
erz dürfte  für  sich  allein  ohne  Zuschlag 
eines  gangartführenden  Materiales  im  Hochofen, 
besonders  bei  aschenarmem  Koks  wegen  des  zu 
trockenen  Ganges  nicht  zu  verwenden  sein;  es 
wird  sich  vielmehr  ein  Möllerungsverhältnis  er- 
geben, welches  bei  reichlicher  Versorgung  mit 
Magneteisensteinen  die  Gattierung  derart  ver- 
ändert ,  dafs  der  Magneteisenstein  etwa  70  °/o 
der  gesamten  Beschickung  ausmacht.  Will  man 
nun  zum  Beispiel  einen  Möller,  welcher  viel 
Minetto  und  etwas  Schweifsschlacke  enthält,  bei 
der  Erblasung  einer  bestimmten  Eisensorte  in 
seinem  Eisengehalte  durch  Zuschlag  von  Magnet- 
eisensteineu  anreichern,  so  ergeben  Bich  gegen- 
über dem  normalen  Möller  in  der  Verarbeitung 
folgende  Veränderungen : 

Der  normal  zunammengesetzte  Möller  wird 
wegen  '  seines  geringen  spezifischen  Gewichtes 
und  Eisengehaltes  ein  grösseres  Volumen  ein- 
nehmen. Die  ans  diesem  ärmeren  Möller  resul- 
tierende reichliche  Schlacke  bedarf  einer  gewissen 
Menge  Koks  zur  Durchführung  des  metallur- 
gischen Prozesses.  Der  Rauminhalt  der  Sehmelz- 
materialien  einschlielalich  der  in  diesem  Falle 
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im  Überschufs  notwendigen  Kalksteine  wird  sich 
ohne  Magneteisenstein  bedeutend  höher  gestalten, 
als  wenn  der  Möller  durch  Zusatz  von  Magnet- 
eisensteinen an  Eisen  angereichert  worden  ist. 
Da  nun  das  Volumen  der  Schmelzmatcrialien  im 
letzteren  Falle  ein  bedeutend  geringeres  ist, 
so  wird  ein  Hochofen,  mit  angereichertem  Möller 
beschickt,  mehr  Gichten  fassen  als  ein  Hochofen, 
der  mit  eisenarmem  Möller  begichtet  wird,  gleiche 
Abmessungen  der  Öfen  vorausgesetzt.  Wird 
nun  in  der  Zeiteinheit  die  gleiche  Luftmenge  in 
den  Hochofen  eingeblasen  und  folglich  in  derselben 
Zeiteinheit  die  gleiche  Koksmenge  zur  Verbrennung 
gebracht,  so  wird  wohl  dieselbe  Anzahl  Gichten, 
nicht  aber  derselbe  Hauminhalt  der  Schmelz- 
matcrialien verbrannt  bezw.  verflüssigt  werden. 
Daraus  ergibt  sich  ferner,  dafs  die  in  den  Hoch- 
ofen eingeführten  Materialien  im  umgekehrten 
proportionalen  Verhältnisse  zum  Rauminhalt  jeder 
einzelnen  Gicht  im  Hochofen  verweilen  und  den 
reduzierenden  Binflüfsen  der  Gase  demnach 
während  einer  verschieden  langen  Zeit  ausgesetzt 
sein  werden.  Angenommen,  dafs  nun  der  Magnet- 
eisenstein im  Hochofen  dadurch  zwar  länger  ver- 
weilt, jedoch  sich  nicht  besser  vorbereitet,  so 
wird  dies  dagegen  mit  denjenigen  Eisenerzen 
der  Fall  sein,  welche  zur  Gattierung  herangezogen 
sind  und  von  welchen  anzunehmen  ist,  dal's  sie 
durch  indirekte  Reduktion  dem  Schmelzprozesse 
unterliegen.  Die  Folge  wird  nun  sein,  dafs  diese 
der  indirekten  Reduktion  zugänglichen  Materialien 
eine  längere  Zeit  im  Hochofen  den  Einwirkungen 
der  Gase  ausgesetzt  sind  und  daher  besser  vor- 
bereitet und  gründlicher  reduziert  werden,  wo- 
durch für  dieses  Schmelzmaterial  jedenfalls  eine 
Koksersparnis  erzielt  wird;  es  läfst  sich  nun 
ganz  gut  denken,  dafs  der  theoretisch  zu  er- 
wartende Mehrverbranch  an  Koks  für  den  magnet- 
eisensteinhaltigen  Teil  des  Möllers  durch  den 
Gewinn  aufgewogen  wird,  der  sich  daraus 
ergibt,  dafs  die  andren  Eisenerze,  die  mit  dem 
Magneteisenstein  mitvergichtet  werden,  im  an- 
geführten Falle  einen  geringeren  KokBverbrauch 
aufweisen. 

Im  Zusammenhange  mit  dieser  Erklärung 
über  den  Vorgang  in  einem,  wie  vorstehend 
geschildert,  beschickten  Hochofen  steht  auch 
die  Frage  der  Graphit-  und  Silieium-Abscheidung 
in  dem  zu  erblasendon  Roheisen.  Auch  hier 
kann  wieder  gesagt  werden,  dafs  sich,  wenn 
es  nicht  gelingen  sollte,  in  einem  mit  Magnet- 
eisensteinen beschickten  Hochofen  eine  reichliche 
Rednktion  an  Silicium  und  eine  reichliche  Aus- 
scheidung an  Graphit  zu  erzielen,  aus  den 
gleichen,  wie  beim  Koksverbrauch  angeführten 
Gründen  im  gesamten  Prozesse  eine  normale 
Ausscheidung  an  Graphit  und  Silicium  wird 
erreichen  lassen,  wenn  diejenigen  Materialien, 
die  nach  der  gangbaren  Meinung  der  Hochöfner 
hier  überhaupt   in  Frage  kommen,   länger  im 


Hochofen  verweilen.  Es  wird  wohl  kaum  ange- 
zweifelt werden,  dafs  das  Eisen,  um  so  reicher 
an  Silicium  und  Graphit  sich  erweisen  wird,  je 
länger  die  Materialien  im  Hochofen  verweilt 
haben  und  da  dies  bei  einem  Möller,  wie  wir  ihn 
oben  näher  schilderten,  also  einem  an  Magnet- 
eisenstein reichen  Möller,  der  mit  oxydischen 
Erzen  verdünnt  ist,  nach  dem  Raumverhältnisse 
bei  der  gleichen  Gichtenanzahl  der  Fall  ist,  so 
läfst  sich  auch  hier  erwarten,  dafs  das,  was 
die  Magneteisensteine  verdorben  haben  sollten, 
die  anderen  Erze  durch  ihr  längeres  Verweilen 
im  Hochofen  reichlich  wieder  gut  gemacht  haben. 
Es  wird  bei  diesen  theoretischen  Betrachtungen 
selbstverständlich  vorausgesetzt,  dafs  die  Zahl 
der  Gichten  in  21  Stunden  sowohl  bei  dem  an 
Magneteisenstein  reichen  als  auch  bei  dem  davon 
freien  Möller  die  gleiche  sei. 

Die  Verschlacknng  des  Schwefels,  selbst 
aus  einem  hoch  schwefelhaltigen  Möller,  bietet 
keine  Schwierigkeiten,  da  die  richtige  Führung 
des  Schmelzpiozesses  im  Kokshochofen  eine 
genügend  basische  Schlacke  bedingt,  welche 
den  Schwefel  nahezu  vollständig  aufnimmt.  Der 
Schwefelgehalt  des  Kisens  ist  nach  Ansicht  des 
Verfassers  nicht  so  sehr  eine  Funktion  des 
Schwefelgehaltes  der  Erze,  sondern  mehr  eine 
Funktion  des  Siliciumgehaltes  des  zu  erblasenden 
Roheisens.  Je  heifser  ein  Roheisen  erblasen 
wird,  also  je  mehr  Silicium  in  das  Eisen  über- 
geht, um  so  geringer  wird  sich  der  Gehalt  an 
Schwefel  in  dem  erblasenen  Roheisen  erweisen. 
Hei  solcheu  Roheisensorten,  die  mit  einem 
geringen  Silicinmgehalte  erblasen  werden,  wie 
PnddelroheisDii,  genügt  es,  den  Schwefelgehalt 
durch  einen  höheren  Mangangehalt  herunter  zu 
drücken.  Magneteisensteine,  die  hier  in  Frage 
kommen,  enthalten  etwa  0,1-0,25  °/o  Schwefel, 
welcher  Gehalt  für  die  Erblasung  eines  guten 
Hämatites  unerheblich  ist.  Die  obigen  theore- 
tischen Betrachtungen  lassen  nun  den  Schlufs 
zu,  dafs  aus  einem  an  schwedischem  Magnet- 
eisenstein reichen  Möller  sich  ein  Hämatit  der 
üblichen  Zusammensetzung  wird  erblasen  lassen. 

Die  Analyse  eines  guten  Hämatites  ist  un- 
gefähr folgende: 


Siliciuui    .  . 
Kohlenstoff   .  . 
Mangan  unter 
Schwefel  unter  . 
Phosphor  unter 


2-31 ,  > 
3',«-4  „ 
1 

0,03  , 
0,1 


Je  geringer  der  Phosphorgehalt  des  Hämatit 
ist,  um  so  höher  wird  dasselbe  im*  Handel  und 
bei  der  weiteren  Verarbeitung  geschätzt.  Es 
eignen  sich  demnach  hierzu  nur  sehr  phosphor- 
arme Eisenerze,  zu  denen  unstreitig  die  phosphor- 
armen schwedischen  Magneteisensteine  zu  zählen 
sind.    Als  solche  kommen  in  Betracht: 
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1.  die  Erze  der  Gellivara-Malmfaltet-Uesell- 
schaft  in  Uelllvara, 

p  s  2.  die  Erze  gleicher  Qualität  der  Berg- 
werksaktiebolaget  „Freja"  in  Koskullsknlle  bei 
Gellivara, 

3.  die  zu  erwartenden  Mengen,  welche  sich 
aus  den  jüngst  eröffneten  Gruben  in  Lappland 
ergeben  werden, 

4.  die  Mengen  mittelschwedischer  Erze, 
welche  jedoch  ganz  für  den  eigenen  Bedarf 
Schwedens  festgelegt  sind. 

Eine  nähere  Beschreibung  der  verschiedenen 
Vorkommen  findet  sich  in  „Stahl  nnd  Eisen",  189  4 
Band  I  Seite  357:  „Nachhaltigkeit  der  Eisen- 
erzablagerung  Schwedens";  1895  Band  I  S.  217: 
„Die  grofsen  Eisenerzablagerungen  in  Schweden 
nnd  Norwegen  und  deren  Bedeutung  für  unsere 
Eisenindustrie";  1895  Band  II  Seite  645: 
„Schwedisches  Eisenerz";  1896  Bd.  II  S.  1029: 
„Eisenerzförderung  Schwedens  in  den  letzten 
25  Jahren";  1S98  Band  II  Seite  877 :  „Hervor- 
ragende und  charakteristische  Merkmale  des 
schwedischen  Eisenerzbergbaues";  1900  Band  1 
Seite  477:  „Schwedens  Eisenschätze";  1900 
Band  I  Seite  530  und  591 :  „Über  einige  weniger 
bekannte  Eisenerzvorkommen  im  nördlichen 
Schweden",  so  dafs  ein  Eingehen  hierauf  über- 
flüssig erscheint. 

Die  oben  angeführten  Erzsorten  haben  die 
(Spalte  2  oben)  folgendo  chemische  Zusammen- 


K  iirunaTur.« 

I,II<  >«kHY*A? II 

Fe.O«  

— 

93.44 

71.15 

— 

— 

FetOi  

«4.20 

1,62 

25,32 

MnO  

0,15 

0,26 

0.26 

CaO   .  .   

0.40 

0,80 

0.30 

%<>  

0,35 

0,51 

0.22 

Ali  öi  

0,41 

0.H9 

0.5« 

P.O  

O,l»o 

0,08 

0.080 

Rück-.tiin.l  .... 

3,8« 

— 

— 

in  diesem  SiOi 

2.02 

1,95 

1,85 

A\,ös 

0,84 

— 

1 1  in 

CaO 

0,50 

MgO 

«MO 

Gesamt- Kl*  .... 

t)9,<)4 

«8.80 

«9,2.1 

n     M  n  .  . 

0.12 

0.02 

0.004 
0.003 

0,037 

I  S::::: 

0,«» 

o,03 

Dem  Verfasser  wurden  vom  Eisenwerk  Witko- 
witz  die  bei  Erblascn  von  Hämatiten  mit  Magnet- 
eisensteinen erzielten  Betriebsresultate  freund- 
lichst zur  Verfügung  gestellt,  sodafs  im  Nach- 
stehenden die  obigen  theoretischen  Betrachtungen 
auf  ürund  von  betriebstechnischen  Daten  näher 
beleuchtet  werden  können.  In  Witkowitz  wurden 
bis  vor  einigen  Jahren  zur  Erhlasung  von  Huumtit 
spanische  Erze  verwendet ;  in  den  letzten  drei 
Jahren  wurde  jedoch  dieses  Material  durch  phns- 
phorfreie  Erze  der  Bergwerksaktiebolaget  -Freja" 
in  Koskullskulle  bei  Gellivara  ersetzt.  Der  früher 
in  Witkowitz  verwendete  Möller  hatte  folgende 
quantitative  nnd  qualitative  Zusammensetzung: 


Krzsorte 

kg 

Fe          P          Mn         Cu        SiO,      Al,<>,  CaO 

MgO 

Koks  

2  300 

27,6 

1,84 

0,92 

117,3 

78.2 

28,9 

12.6 

l  aoo 

729.2 

0.13 

13,2« 

141,0 

29.9 

16,9 

48,1 

6(X) 

333,5 

0,10 

0,60 

15,5 

9.9 

7,8 

3.1 

Toneisenstcin  

300 

173.4 

0,04 

0,2« 

90,0 

19.« 

0,9 

0.5 

Kiesbrinde  ...  ... 

500 

270,5 

0,05 

0,45 

n,:;., 

21.5 

«,r> 

2,0 

1,5 

800 

0.1« 

— 

Ersatz  2600   

1  534.2 

2,32 

15,49 

0,53 

391.3 

144,1 

5«,5 

«5,8 

Ausbringen : 

Eisen   1534 

Mangan  .  .      .  .    124 

Kohlenstoff,  Silicium,  Phosphor  99 

1757 

Koksverbrauch  f.  d.  Tonne  Roheisen:  1310  kg. 

Die  Analyse  des  gefallenen  Eisens  wies  fol- 
gende Zusammensetzung  auf: 

Silicium   2,4  -3,2«/« 

Phosphor  0,14  „ 


I  Mangan   OSO',, 

Kes.  Kohlenstoff   .   .  3,80  „ 

Schwefel   0,02  „ 

Kupfer   0,04  „ 

Pro  sich  nun  über  die  Verwendung  der 
Magneteisensteine  klar  zu  werden ,  sowie  um 
den  Einflnfs  derselben  auf  den  Ofengang,  auf 
Koksverbrauch,  Silicium-  und  Graphitbildung  fest- 
zustellen, wurde  während  einer  längeren  Schmolz- 
kampagne  ein  Möller  gesetzt,  welcher  folgende 
Zusammensetzung  hatte: 


Ensorte 

Irl. 

Fe 

P  Mn 

Cu        Si<»;  AljOs 

Ca«»  MpO 

8900 
1000 
8150 
250 
1400 

46,8 
541.0 
2  102,3 
144,4 

3,12 
0,10 

0,63 
0,10 
0,28 

1,56 
0,90 
3,78 
0,65 

0,39  198,!t 
0,H0  43.0 
97,6 
2M.0 

132.« 
13,0 
«2.4 
30.7 

49,0  i  21,4 
4.0  3,0 

49,4  19.8 
2,4  1,2 

Kal&stein  ...«■•««. 

2  834,5 

4,23 

6,89 

0,99       579,5  244,7 

104.8  45.4 
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Eisen  2  «35 

Mangan   5 

Kohlenstoff,  Silicimn,  Phosphor  .  170 

3  010 

Koksverbraach  f.  d.  Touue  Roheisen  1295  kg. 

Dieser  Möller  enthält  nach  den  Erzquantitäten 
gerechnet  71,6  %  an  schwedischem  Magnet- 
eisenstein der  zur  Verwendung  gebrachten  Ge- 
samterze.  Dieses  Verhältnis  tritt  noch  mehr 
hervor,  wenn  wir  den  Eisengehalt  der  Magnet- 
eisensteine mit  dem  Eisengehalt  der  sämtlichen 
Erze  vergleichen.  Hierbei  ergibt  sich,  dafs 
nicht  weniger  als  74,1  */«  des  Eisens  im  Möller 
von  dem  Magneteisenstein  herrührt.  Der  letztere 
Möller  wurde  nun  bei  gleichbleibender  Gichteu- 
zahl  Wochen  hindurch  gesetzt  und  damit  die 
günstigsten  Resultate  erzielt.  Statt  des  befürch- 
teten niedrigen  Siliciumgehaltes  zeigte  die 
Analyse  des  erblaseuen  Roheisens  eineu  bedeu- 
tend höheren  gegenüber  demjenigen,  der  sich 
bei  der  Verarbeitung  der  spanischen  Erze  ergeben 
hatte.  Diesen  Siliciumgehalt  veranschaulichen 
nachstehende,  aus  dem  ersten  Teil  der  Schmelz- 
kampagne fortlaufend  den  BetriebBbiichern  ent- 
nommenen Analysen: 

Silicimn  3.08  3,45  3,15  -  3,G5  —  3,66  — 
3,33  —  4,99  —  3,85  -  3,40  -  3,36  3,01  2,92  — 
3,03  >  n-  »• 

Da  der  Siüciuiugehalt  des  Roheisens,  welches 
für  Herstellung  von  ('oqnillen  bestimmt  war, 
für  diesen  Zweck  zu  hoch  erschien,  so  wurde 
in  der  zweiten  Hälfte  der  Schmelzkampagne  mit 
kälterem  Wind  geblasen.  Der  Siliciumgehalt 
wurde  dadurch  auf  das  gewünschte  Mals  redu- 
ziert, was  aus  folgenden  ebenfalls  den  Betrieb- 
bücheni  fortlaufend  entnommenen  Analysen  zu 
ersehen  ist: 

Silicium  2,50  -  2,88  -  243  -  2,83  -  2,68  -  2,70 
-  2,28  -  2,42  -  2.59  -  2,82  -  2,75  -  2,32  -  2,8«  - 
2,48  -  2,29  2,23  2,17  2,56  2,88  -  2.6«  - 
2,82  %  u.  s.  w. 

Der  Kohlenstoffgehalt  bewegte  sich  nach  den 
Betriebsbüchern   innerhalb   folgender  Grenzen: 

Gesamt- Kohlenstoff:  3,77  —  3,88  —  3,76  —  3,73 
3,79  -  3,69  —  4,09  -  3,73  —  3,76  -  3.85  —  H,75  —  3.84 
3,79  —  3,83  -  3,74  -  3,79  -  3.86  —  3,80  -  3,71  - 
8,79     3,79  —  3,95  %  n.  s.  w. 

Der  Gichten  Wechsel  ging  während  der  ganzen 
Scbmelzkampugne  leicht  von  statten  und  es  hätte 
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keine  Schwierigkeiten  gehabt,  denselben  zu  ver- 
stärken bezw.  die  Produktion  noch  weiter  zu 
erhöhen,  die  sich  schon  durch  den  höheren  Eisen- 
gehalt der  Beschickung  gesteigert  hatte. 

Was  den  Koksverbranch  betrifft,  so  geht 
aus  Vorstehendem  hervor,  dafs  derselbe  in 
beiden  Fällen  nahezu  gleich  war;  er  erlitt  sogar 
eine  kleine  Verminderung  bei  der  Verwendung 
von  Magneteisensteinen,  sodafs  auch  diesbezüg- 
lich ein  Bedenken  gegen  deren  Verwendung 
nicht  vorliegt.  Der  Gang  des  Ofens  war  während 
der  ganzen  Schmelzkampagne  durch  keinerlei 
Störung  unterbrochen  und  zeigte  im  Gegensatz 
zu  seinem  Verhalten  bei  Verhüttung  anderer 
Erze  keiuerlei  Neigung  zum  Hängen,  was  sich 
daraus  zu  erklären  scheint,  dafs  mit  Rücksicht 
auf  das  hohe  spezifische  Gewicht  der  Magnet- 
eisensteine der  Koks  räumlich  vorwiegt,  infolge 
dessen  eine  Lockerung  der  Schmelzsäule  eintritt, 
welche  Lockerung  ein  Hängen  der  Gichten 
zu  verhindern  scheint.  Ein  Vorrollen  der 
spezitisch  schwereren  Materialien  wurde  nicht 
testgestellt,  jedoch  wurde  die  Vorsichtsmafsregel 
ergriffen,  die  Magneteisensteine  in  zweckent- 
sprechender Weise  aufzugeben,  d.  h.  sie  vorher 
zu  schlägein.  Diese  Mafsregel  wird  sich  übrigens 
nicht  nur  für  Magneteisensteine,  sondern  auch 
für  alle  anderen  Erze  empfehlen.  Die  Abnutzung 
der  Formen  in  Witkowitz  soll  nach  Aussage 
des  Betriebsleiters  bei  der  Verhüttung  von 
Magneteisenstein  insofern  ein  anormaler  sein, 
als  derselbe  niedriger  ist,  als  bei  der  Verhüttung 
eines  magneteisensteinfreien  Möllers.  Es  ist 
jedoch  nicht  unwahrscheinlich,  dafs  zu  dieser 
Ersparnifs  im  Formenverbrauche  andere  Ursachen 
beigetragen  haben. 

Man  ist  in  Witkowitz  dazu  übergegangen, 
schwedische  Magneteisensteine  der  phosphor- 
armen Klasse  zur  Erblasung  von  Hämatit  zu 
verwenden  und  die  seit  drei  Jahren  gesammelteu 
Erfahrungen  und  Resultate  haben  dieses  Werk 
veranlafst,  von  der  Verwendung  spanischer  Erze 
für  diesen  Zweck  vollständig  abzusehen.  Das 
erblasene  Hämatiteisen  entspricht  in  jeder  Be- 
ziehung den  gestellten  Anforderungen  und  findet 
in  Witkowitz  sowohl  zur  Fabrikation  von  Panzer- 
platten, Kanonen-  und  Geschofsmaterial  als  auch 
zur  Herstellung  jeder  Art  sonstigen  Qualitäts- 
stahls, sowie  für  den  Gufs  der  Stahlwerks- 
kokillen Verwendung.  P.  R.,  M.-h. 
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Zur  Kenntnis  des  technischen  Ferroinangans. 

Von  Dr.  ing.  Th.  Naske  und  A.  Westermann. 


Die  Untersuchungen  der  letzten  Zeit  über  die 
chemische  Zusammensetzung  der  Eisen -Mangan- 
legierungen  erstrecken  sich  vorzugsweise  auf  das 
Verhallen  des  Mangans  zum  Kohlenstoff,  welcher 
bekanntlich  mit  dem  Mangan  bestimmte  chemische 
Verbindungen,  ähnlich  den  Eisenearbiden,  eingeht. 
Nach  den  Ergebnissen  der  angestellten  Versuche 
zu  urteilen,  stellen  sich  der  Ermittlung  der  Kohlen 
stoffformen  im  Ferromangan  grofse  Schwierigkeiten 
in  den  Weg,  welche  auf  die  kombinierte  Zu- 
sammensetzung des  Carbidmoleküls  und  die  ver- 
schiedenen Reaktionsfähigkeiten  des  Ei-en-  und 
Mangancarbids  gegen  Lösungsmittel  zurückzu- 
führen sein  dürften,  die  bei  einer  Abscheidung 
der  betreffenden  Verbindung  aus  der  isomorphen 
festen  Lösung  von  störendem  Einflufs  sind. 

Das  Vorhandensein  des  Mangancarbids  Mnn  G, 
ebenso  die  des  Eisencarbids  Fes  C  ist  festgestellt ; 
ersteres  wurde  in  reinem  Zustande  von  Troost 
und  Hautefeui  He,  ebenso  von  Moiss  an  dargestellt, 
letzteres  aus  Eisenlegierungen  abgeschieden.  Das 
zusammengesetzte  Carbid  (FeMn)a  C  wird  in  Eisen- 
manganen  hypothetisch  angenommen,  und  analog 
der  von  Campbell*  aufgestellten  Konslitutions- 
formeln  für  die  Polycarbide  des  Eisens  (Ferro- 
carbone  (CFes]„)  vermutet  man  im  Ferromangan 
die  Anwesenheit  polymerer  Eisenmangancai  hide 
(FesC)„,  (MnsC)n  bezw.  [(FeMn)e C]„.  Aufser 
iu  den  angegebenen  Verbindungsformen  soll  sich 
der  Kohlenstoff  in  Manganlegierungen  noch  in 
elementarer  Form  gelöst  vorlinden,  was  bei  der 
mikroskopischen  Untersuchung  durch  das  Auftreten 
eines  Gefügebestandteiles  ähnlich  dem  Auslernt 
erwiesen  worden  sein  soll.** 

Betrachtet  man  das  Eisencarbid  und  Mangan- 
carbid  als  solche  für  sich,  so  ergeben  sich  ganz 
charakteristische  Unterschiede  in  ihrem  chemischen 
Verhalten,  durch  die  man  leicht  zu  ihrem  quali- 
tativen Nachweis  geführt  werden  kann,  und  deren 
eigentümliche  Reaktionen  gestatten,  uns  über  die 
Mengenverhältnisse  und  die  gegenseitigen  Be- 
ziehungen zum  Mangan-  und  KohlenstofTgehalt 
in  der  Legierung  annähernd  Aufschlufs  zu  ver- 
schaffen. 

Das  von  H.  Moissan***  im  elektrischen 
Schmelzofen    dargestellte    Mangancarbid   Mns  G 


*  „Trans.  Am.  Inst.  Mining  Ing."  1897,  Febr. 
•*  v.  Jüptner(Siderologie  I  215)  gibt  der  Möglich- 
keit Aasdruck,  dafs  Lösungen  von  Monocarbiden 
Fej  C  and  Mus  C  Austenit  als  Uefugebestandteil  geben, 
diejenigen  von  Polycarbiden  Cn  FeJn  Martensit  dar- 
stellen. 

—  „Compt.  rend."  t  CXXII  p.  421. 


wird  durch  Wasser  bei  gewöhnlicher  Tempera- 
tur nach  folgender  Umsetzungsgleichung  zerlegt : 
1.  Miib  V  -f  «H,0^3Mn  (OH)»  +  CH«  -f  IL. 
Das  Eisencarbid  FeiC  zeigt  auf  kaltes  Wasser 
gar  keine,  auf  kochendes  nur  eine  äufserst  geringe 
Einwirkung. 

Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  dafs  hoch- 
prozentiges Ferromangan  schon  an  feuchter  Luft 
oder  iu  Berührung  mit  Wasser  leicht  oxydiert  wird 
und  unter  gleichzeitiger  Entwicklung  eines  mit 
farbloser  Flamme  brennenden,  nach  Kohlenwasser- 
stoffen charakteristisch  riechenden  Gases  zerfällt. 
Die  Annahme,  dafs  diese  Gase  lediglich  als  Zer- 
setzungsprodukte der  in  der  Legierung  gelösten 
Mangaukohlenstoffverbindungen  anzusprechen  sind, 
findet  auf  Grund  des  Vorerwähnten  ihre  volle 
Begründung.  Bei  den  von  uns  bisher  angestellten 
Untersuchungen  gingen  wir  von  der  Ansicht 
aus,  dafs  die  chemische  Zusammensetzung  der 
zu  untersuchenden  Substanz,  die  Zusammen- 
setzung des  durch  Wasser  entbundenen  Gases 
und  das  Volumen  des  letzteren  auf  die  Gewichts- 
einheit Substanz  bezogen  berechtigte  Schlüsse 
auf  das  Verhalten  des  Kohlenstoffs  im  Ferro- 
mangan und  die  Beziehungen  zwischen  Eisen- 
mangan und  Kohlenstoff  zuläfst.  Aus  diesem 
Grunde  führten  wir  unsere  Versuche  in  folgender 
Richtung  durch:  1.  Analyse  der  Ferromangan- 
proben.  iL  Analyse  der  durch  Wasser  von 
1U0UG.  aus  den  verwendeten  Proben  entbundenen 
Gase.  3.  Bestimmung  des  Volumens  der  durch 
Wasser  in  Freiheit  gesetzten  Gase  bezogen  auf 
1  g  Substanz.  4.  Bestimmung  des  Kohlenstoff- 
gehalls im  erschöpften  Rückstände.  5.  Ein- 
wirkung von  verdünnten  Mineralsäuren  auf  die 
einzelnen  Ferromanganproben  und  Analyse  der 
I  hierbei  sich  entwickelnden  Gase. 

Die  Zusammensetzungen  der  von  uns  ver- 
wendeten Ferromanganproben  sind  aus  der  auf 
Seile  244  folgenden  Tabelle  1  ersichtlich. 

a)  Einwirkung  von  Wasser  auf 
Ferromangan. 
Zum  Zwecke  der  Gasentwicklung  wurden  je 
10  g  der  fein  gepulverten  Substanz  der  oben 
angeführten  Proben  in  einen  mit  ausgekochtem 
Wasser  gefüllten  Kolben  eingetragen,  der  Kolben 
samt  Inhalt  im  Wasserbade  auf  100°  G.  erhitzt 
und  das  sich  entwickelnde  Gas  in  einem  ent- 
sprechenden Gasbehälter  aufgefangen.  Es  zeigte 
Probe  I  in  der  Kälte  gar  keine,  beim  Erhitzen 
eine  sehr  träge  Einwirkung  des  Wassers.  Man 
konnte  deutlich  bemerken,  d.»fs  die  Gasentwicklung 
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Tubelle  1. 
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mit  steigendem  Mangungebalte  an  Intensität  zunahm 
und  sich  bei  Probe  IV  und  V  in  einem  lebhaften 
Kochen  äufserte.  Zur  qualitativen  Prüfung  des 
Gases  auf  einen  eventuellen  P  Ha  •  Gehalt  wurde 
ein  gröfseres  Volumen  durch  Bromwasser  und 
Salpetersäure  geleitet,  mit  molybdänsaurem  Ammon 
konnte  jedoch  kein  Phosphor  nachgewiesen  weiden. 
Hieraus  resultiert,  dafs  durch  Wasser  der  im  Ferro- 
mangan  legierte  Phosphor  nicht  in  Phosphorwasser- 
stoff übergeführt  werden  kann.  Ebenso  konnle 
man  sich  überzeugen,  dafs  im  Gase  keine  Schwefel- 
verbindungen vorhanden  waren.  Eine  rationelle 
Gasanalyse,  durchgeführt  mit  Hilfe  der  Bunteschen 
Bürette,  ergab  die  gänzliche  Abwesenheit  von 
Sauerstoff,  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure,  ander- 
seits konnte  man  konstatieren,  dafs  das  entbundene 
Gas  ein  Gemenge  von  Wasserstoff,  flüchtigen 
gesättigten  und  ungesättigten  Kohlenwasserstoffen 
und  StickslofT  vorstellte.  Feste  Kohlen  Wasserstoffe 
lob  gesättigt  oder  ungesättigt,  wurde  unberück- 
sichtigt gelassen)  schieden  sich  während  der 
Gasentwicklung  im  Wasser  als  fesle,  paraffinähn- 
liche Substanz  ab,  an  den  Gefäfswänden  einen 
grauweifsen  Überzug  bildend.  Da  für  unsere 
Untersuchungen  lediglich  der  KohlenstolTgehall  des 
Gases  in  Frage  kommt,  so  sahen  wir  von  der 
Bestimmung  der  einzelnen  Kohlenwasserstoffe  als 
gesättigte,  ungesättigte  leichte  und  schwere  ab  und 
ermittelten  das  nach  der  Verbrennung  entstandene 
Kohlensäurevolumen,  aus  welchem  die  Menge  des 
Kohlenstoffs  in  bekannter  Weise  leicht  berechnet 
werden  kann.  Die  Verbrennung  des  mit  Luft- 
überschufs  gemengten  Gases  über  Palladiumasbest 
war  insofern  erfolglos,  als  hierbei  nur  der  Wasser- 
stoff und  die  leichten  Kohlenwasserstoffe  oxydiert 
werden  konnten,  die  schweren  Kohlenwasserstoffe 
blieben  unverbrannt  zurück.  Zur  Erreichung  einer 
vollkommenen  Verbrennung  mengten  wir  ein  ab- 
gemessenes Gasvolumen  mit  reinem  Sauerstoff  und 
leiteten  das  so  erhaltene  Gasgemenge  in  einem 
langsamen  Strome  durch  eine  auf  helle  Rotglut 
erhitzte  Platinspirale.  Aus  der  1.  Kontraktion 
(Verbrennung  des  H  zu  H»  0)  und  2.  Kontraktion 
(Absorption  der  aus  den  Kohlenwasserstoffen  ge- 
bildeten Kohlensäure  in  Kalilauge)  ergibt  sich 
nach  bekannter  Weise  die  Menge  des  Wasser- 
stoffs und  der  Kohlen  Wasserstoffe.  Es  darf  als 
bekannt  vorausgesetzt  werden,  dafs  metallisches 


Magnesium  beim  Erhitzen  auf  Rotglut  im  Stick- 
stoffstrome  Magnesiumnitrid  (Mg»  N*)*  bildet.  Diese 
Verbindung  stellt  ein  grünlichgelbes  amorphes 
Pulver  vor ,  welches  durch  feuchte  Luft  oder 
Wasser  unter  sehr  energischer  Reaktion  in  Mg  (0  H)t 
und  NHi  zerlegt  wird. 

2.  Mg,  N,  +  6  H, 0  =  8  Mg  (0  II),  +  2  X H,. 

Nach  W.  Hempel**  eignet  sich  zur  Absorption 
von  Stickstoff  am  besten  ein  Gemenge  von  1  g 
Magnesium  und  5  g  Galciumoxyd,  und  erscheint 
ein  solches  befähigt,  122  cem  Stickstoff  in  der 
Stunde  zurückzuhalten.  Um  aus  unseren  Gasen 
den  Stickstoff  abzuscheiden,  leiteten  wir  ein  gröfseres 
Volumen  derselben  durch  eine  auf  Rotglut  erhitzte, 
mit  einer  Mischung  von  1  g  Magnesiumpulver  und 
h  g  Galciumoxyd  beschickte  Röhre,  aus  der  vorher 
die  Luit  durch  Wasserstoffgas  verdrängt  wurde. 
Auf  die  soeben  angeführte  Weise  läfst  sich  der 
Stickstoff  jedoch  nicht  quantitativ  genau  ermitteln, 
da  beim  Durchleiten  des  an  Kohlenwasserstoffen 
reichen  Gases  auch  der  Kohlenstoff  vom  Magne- 
sium zu  Garbiden  gebunden  wird,  welche  beim 
Behandeln  mit  Wasser   in  flüchtige  organische, 

I  nicht  näher  untersuchte  Verbindungen  übergeführt 
werden,    die   auf  Mineralsäuren  neutralisierend 

I  einwirken  und  so  die  Bestimmung  des  aus  dem 
Magnesiumnitrid  entweichenden  Ammoniaks  un- 
möglich machen.  Versuche,  den  Stickstoff  in  oben 
beschriebener  Weise  volumetrisch,  d.  i.  mit  Hilfe 
der  Bunteschen  Bürette  zu  ermitteln,  mufsten  als 
erfolglos  aufgegeben  werden,  weil  das  Magnesium- 
pulver stets  ganz  bedeutende  Mengen  Wasser- 
stoff enthält,  welche  beim  Erhitzen  frei  werden. 
Trotz  dieser  Umstände  konnte  nach  beendeter  Ein- 
wirkung des  Gases  auf  das  Magnesiumgemenge  und 
Erkaltenlassen  des  letzteren  im  Wassersloffstrome 
durch  Behandeln  des  gebildeten  Nitrids  mit  Wasser 
die  Entwicklung  von  Ammoniakgas  qualitativ 
mit  Sicherheit  nachgewiesen  werden.  Da,  wie 
früher  bemerkt,  in  den  zu  untersuchenden  Gasen 
ein  Sauerstoffgehalt  nicht  nachweisbar  war,  so 
konnte  der  Stickstoff  weder  aus  dem  reagierenden 


*  Briegleb  und  üeuther:   „LiebigB  Annalen" 
123,  236.    Auf  dieser  Reaktion  beruht  bekanntlich  die 
Darstellung  des  Argons  aus  der  atmosphärischen  Lnft. 
„Zeitschrift  für  anorg.  Chemie"  21,  19. 
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Wasser  noch  aus  der  atmosphärischen  Lufl  in  das 
Gasgemenge  gelangt  sein,  es  mufste  vielmehr  die 
Annahme  erwiesen  erscheinen,  dafs  der  anwesende 
Stickstoff  in  der  Eisenmanganlegierung  seinen  Ur- 
sprung hat. 

Es  bedarf  wohl  nicht  der  Erwähnung,  dafs  die  I 
im  Ferromangan  legierten  Gewichtsmengen  Stick- 
stoff, wie  sie  die  unten  angeführten  Analysen- 
resullate  zeigen,  bei  ihrer  Entbindung  durch  Wasser 
einen  solchen  Einflufs  auf  die  Zusammensetzung 
des  resultierenden  Gases  nehmen  könnten,  um 
den  Sticksloffgehalt  des  letzteren  durch  eine  volu- 
metrische  Gasanalyse  bei  aller  Exaktheil  nach- 
weisbar zu  machen.  Das  zur  Analyse  abgemessene  : 
Gasvolumen  ist  für  diesen  Nachweis  verhältnis- 
mässig sehr  klein,  und  die  jeweilige  Menge  der 
aus  den  einzelnen  Kohlenwasserstoffen  durch  Ver- 
brennung gebildeten  Kohlensäure  variiert  insofern, 
als  dadurch  an  Genauigkeit  für  die  Ermittlung  des 
Gesamtkohlenstoffgehaltes  im  Gase  nichts  einge- 
büfst  wird,  hingegen  diese  geringen  Differenzen  mit  | 
Rücksicht  auf  das  kleine  in  Arbeit  befindliche 
Gasquantum  bezüglich  des  Stickstoffgehaltes  zu 
falschen  Schlüssen  Veranlassung  geben  können. 
Wir  bestimmten  daher  den  durch  reines  Wasser 
aus  dem  Ferromangan  entbundenen  Stickstoff  quan- 
titativ in  der  Weise,  dafs  wir  das  aus  einer  gewogenen 
Menge  Probesubstanz  erhaltene  Gasvolumen  durch 
glühendes  Kupferoxyd  leitelen,  und  den  Stickstoff 


in  einem  graduierten  Eudiometer  auflingen.  Die 
Art  und  Weise  der  Durchführung  der  Analyse, 
welche  zugleich  als  exakte  Stickstoffbestimmungs- 
methode  im  Ferromangan  dienen  kann,  wollen  wir 
in  der  Folge  näher  behandeln. 

Die  Einwirkung  von  Wasser  auf  Ferromangan 
ist  eine  relativ  lang  andauernde  und  währt  bis  zur 
Erschöpfung  der  Substanz  unter  Umständen  mehrere 
Tage  hindurch.  Bei  den  Proben  II,  III,  IV  und  V 
erfolgte  eine  befriedigende  Reaktion,  bei  Probe  I 
war  eine  solche  wohl  zu  bemerken,  die  Gasent- 
wicklung war  jedoch  so  schwach,  dafs  die  geringen 
Gasmengen  für  eine  rationelle  Analyse  als  unzu- 
reichend nicht  herangezogen  werden  konnten. 

Da  wir,  wie  früher  erwähnt,  annehmen,  dafs 
der  Kohlenstoffgehall  im  Gase  lediglich  als  Zer- 
setzungsprodukt von  Mangancarbiden  anzusprechen 
ist,  so  mufs  folgerichtig  der  an  Eisen  gebundene 
KohlenstofTanteil  im  oxydierten  Rückstände  sich 
vorfinden.  Wir  behandelten  demnach  abgewogene 
Mengen  der  einzelnen  Fcrromanganproben  mit 
Wasser  bei  100°  C.  bis  zur  Beendigung  der  Gas- 
entwicklung, filtrierten  den  Rückstand  über  aus- 
geglühten Asbest,  wuschen  wiederholte  Male  mit 
Alkohol  und  Äther  und   verbrannten  denselben 

• 

nach  dem  Trocknen  in  Chromschwcfelsäure  nach 
Art  der  Kohlenstoffbestimmung  im  Roheisen.  Die 
Differenz  zwischen  dem  GesamtkohlenstoM>ehalt  im 
Ferromangan  und  der  Summe  der  Kohlenstoff- 
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mengen  im  Gas  und  Kohlenstoll'mengen  im 
erschöpften  Rückstand,  ausgedrückt  in  Gramm, 
bezogen  auf  1  g  Probesubslanz,  betrachten  wir 
als  KohlonstofT,  welcher  in  Form  von  festen  Kohlen- 
wasserstollen, im  Wasser  suspendiert,  zur  Abschei- 
dung  gelangt.  Die  Untersuchung  des  erschöpften 
Rückstandes  aufseilten  Stickstoffgehalt,  nach  später 
erwähnter  Methode,  ergab  die  gänzliche  Abwesen- 
heit des  letzteren,  man  kann  daher  daraus  folgern, 
dafs  der  gesamte  Stickstoff  durch  Wasser  in  gas- 
förmiger Form  ausgetrieben  wurde. 

Die  Tabelle  2  auf  voriger  Seite  enthält  die  Zu- 
sammenstellung der  in  vorbesprochener  Weise  er- 
haltenen Analysenrcsultate. 

b)  Einwirkung  von  verdünnten  Säuren 
auf  Ferromangan. 

Die  Arbeiten  zahlreiclier  Analytiker  über  die 
Zusammensetzung  der  durch  Säuren  aus  kohlen- 
stoffhaltigen Eisenlegierungen  entbundenen  Gase,  ' 
unter  denen  eine  der  letzteren  von  Helge  Bäck- 
ström und  G  u n  n-a  r  Pa  i  j  k  u  I  ,*  haben  erwiesen,  dafs 
sowohl  der  als  Kohlenwassersloffgas  entweichende 
Kohlenstoffanteil,  als  auch  das  auf  die  Gewichts- 
einheit Legierung  bezogene  Gasvolumen  dem  le- 
gierten Kohlenstoffe  nicht  proportional  ist.  Da 
uns  der  absolute  Knhlenstoffgehalt  im  Gase  über 
die  Konstitution  des  Carbidmoleküls  vorderhand 
keinen  Aufschlufs  geben  kann,  so  beschränkten 
wir  unsere  Untersuchungen  vorzugsweise  auf  das 
Verhalten  des  Stickstoffs  im  Ferromangan  beim 
Behandeln  des  letzteren  mit  verdünnten  Säuren. 
Bemerkt  kann  hier  jedoch  werden,  dafs  das 
Volumen  der  durch  Säuren  entwickelten  Gase 
bei  allen  von  uns  untersuchten  Fen-omanguriproben 
ohne  Rücksicht  auf  Mangan  und  Kohlenstoffgehall 
annähernd  gleich  war  und  zwischen  292  bis 
296  cem,   bezogen  auf  1  g  Substanz,  schwankte. 

Die  Bestimmung  des  Stickstoffs  in  Eisen- 
legierungen pflegt  sich  gewöhnlich  auf  die  Unter- 
suchung der  Lösungsflüssigkeit  und  des  Lösungs- 
rückstandes zu  erstrecken.  Der  Stickstoff  wird 
nach  den  bestehenden  Methoden  aus  der  alkalisch 
gemachten  Lösung  in  Form  von  Ammoniak  aus- 
getrieben (Boussignault),  der  Lösungsrückstand 
hingegen  wird  gewaschen,  getrocknet  und  schliefs- 
lich  durch  ein  geeignetes  Oxydationsmittel  (Queck- 
silberoxyd, chromsaures  Bleioxyd  u.  s.w.)  im  Kohlen- 
säureslrom  verbrannt.  Der  entweichende  elemen- 
tare Stickstoff  wird  über  Quecksilber  und  Kalilauge 
in  einem  graduierten  Eudiometer  aufgefangen. 

Bei  der  Untersuchung  von  Ferromangan  auf 
dessen  Stickst  nffgehalt  führt  der  von  Boussignault, 
Ullgren  ii.  a.  oben  angegebene  Weg  nicht  zum  Ziele, 
da  hier  der  gesamte  Stickstoff  durch  Säuren  in  ele-  . 
tnentarer  Form  abgeschieden  und  in  die  Lösungs-  ) 


*  FroNeiiius:  .Zeitschrift  für  ;inakt.  CIhmim.- 
1H87  S.  ..vj. 


gase  überführt  wird.  Zu  der  Analyse  der  letzteren 
bedienten  wir  uns  mit  Vorteil  folgender  Apparaten- 
anordnung: 


Nachdem  vorerst  die  gesamte  Luft  aus  dem 
Apparat  durch  Kohlensäure  verdrängt  war,  wurde 
der  Fülltrichter  bei  Ii  mit  verdünnter  Salzsäure 
beschickt ,  und  letztere ,  nachdem  der  Trichter 
wieder  mit  dem  CO^  - Apparat  verbunden  worden 
war.  tropfenweise  in  den  Kolben  eingelassen,  wo- 
selbst vor  Beginn  der  ganzen  Operation  10  g 
Probesubslanz  eingetragen  waren.  Die  entweichen- 
den Gase  passierten  in  einem  sehr  langsamen 
Strome  das  auf  helle  Rotglut  erhitzte  Kupferoxyd, 
und  die  Verbrennungsprodukte  sammelten  sich  in 
der  mit  starker  Kalilauge  gefüllten  Mefsbürette. 
Wir  wollen  an  dieser  Stelle  bemerken,  dafs  ein  Teil 
der  in  den  Lösungsgasen  sich  befindenden  Kohlen- 
wasserstoffe durch  Kupferoxyd  sehr  schwer  zur 
Verbrennung  gebracht  werden  kann,  die  Anwendung 
der  höchstmöglichen  Temperaturen  und  ein  sehr 
langsamer  Gasdurchgang  sind  daher  zur  voll- 
kommenen Verbrennung  unbedingt  erforderlich. 
Unsere  Versuche  haben  ergeben,  dafs  stets  geringe 
Mengen  unverbrannter  Kohlenwasserstoffe  in  den 
Verhrennungsgasen  sich  vorfanden ,  wir  mengten 
daher  nach  erfolgter  Operation  das  resultierende 
Gasvolumen  mit  reinem  Sauerstoff  und  verbrannten 
in  einer  auf  Rotglut  erhitzten  Platinkapillare. 
Nach  Absorption  der  gebildeten  Kohlensäure  in 
Kalilauge,  welche  jedoch  stets  nur  einige  Zehntel 
cem  betrug,  und  des  überschüssigen  Sauerstoffes 
in  Pyrogallol  konnte  schliesslich  das  Volumen 
des  reinen  Stickstoffs  genau  ermittelt  werden.  Die 
Resultate  zeigten  in  wiederholt  durchgeführten 
Kontrollbestimmungen  gute  Übereinstimmung.  Die 
Lösungsflüssigkeit  und  der  Lösungsrückstand  wur- 
den in  der  früher  erwähnten  Weise  auf  ihren 
Stickstoffgehalt  untersucht.  Erstere  zeigte  sich 
bei  allen  Proben  stets  frei  von  Ammoniak .  im 
Lösungsrückstande  konnten  hingegen  in  einzelnen 
Fällen  geringe  Mengen  Stickstoff  nachgewiesen 
werden,  dies  war  jedoch  stets  auf  unvollständiges 
Lösen  der  Substanz  zurückzuführen.  Unsere  Unter- 
suchungen haben  daher  ergeben ,  dafs  der  im 
Ferromangan  legierte  Stickstoff  durch  Säuren  prin- 
zipiell in  elementarer  Form  abgeschieden  wird, 
dafs  also  weder  im  Rückstand  noch  in  der  lösen- 
den Säure  Stickstoff  in  anderer  Form  zurück- 
gehalten wurde.  Die  für  die  einzelnen  Proben 
auf  vorerwähnte  We  ise  ermittelten  SlickslolTinengen 
sind  in  folgender  Tabelle  3  zusammengestellt: 
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Tabelle  3. 


Probe 
Nr 


0  0 
0 
I 

II 
III 

IV 
V 


Oa«lrbU|>ro««nl  X  «uf  I  g  SubiUa* 


Rack.t.nrf 


Spuren 
Spnrpn 
Sparen 


Im  0« 


0,074 
0,08*2 
0,073 
0,1  «6 
0,210 
0,256 
0,310 


Tot.1 


0,074 
0,082 
0,073 
0,1H6 
0,210 
0,266 
0,310 


Schlufsfolgerung. 

Das  aus  der  Wechselwirkung  zwischen  Ferro- 
mangan  und  Wasser  resultierende  Gasgemtnge 
ist  als  Umsetzungsprodukt  dreier  sich  hierbei 
vollziehender  Reaktionen  anzusehen.  Reines  Mangan 
zersetzt  Wasser  je  nach  seiner  Gewinnungsart 
mehr  oder  weniger  leicht ;  das  auf  elektronischem 
Wege  gewonnene  schon  bei  gewöhnlicher  Tem- 
peratur sehr  energisch,  das  Devillsche  langsam, 
bei  100*  C.  rascher,  das  Brunnersehe  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  kaum  merklich. 

3.  Mn  +  2  Hi  O  -r  Mn  (O  H  U  -f  H». 

Das  Reaktionsprodukt  ist  Wasserstoff  und 
Manganoxydulhydrat.  Nach  der  Zusammensetzung 
der  von  uns  untersuchten  Gase  zu  urteilen,  er- 
scheint es  zweifellos,  dafs  das  im  Ferromangan 
vorhandene  Mangan  bei  bestimmtem  Eisengehalt 
Wasser  in  der  Kälte  langsam,  beim  Erhitzen  auf 
100°  C.  rascher  unter  Wassersloffentwicklung 
zersetzt.  Die  zweite  sich  vollziehende  Reaktion 
ist  eingangs  durch  Formel  1  zum  Ausdruck 
gebracht.  Es  wurde  schon  vorher  erwähnt,  dafs 
der  im  Gase  vorhandene  Stickstoff  lediglich  als 
Zersetzungsprodukt  einer  in  der  Eisenmangan- 
legierung  gelösten  Stickstoffverbindung  anzusprechen 
ist.  Der  Stickstoff  im  Ferromangan  kann  an 
Eisen  oder  an  das  Mangan  als  gebunden  ge- 
dacht werden.  Eisen  und  Stickstoff  binden  sich 
nach  Rogstadius*  und  Fremy**  in  der  Glüh- 
hitze zu  Stickstoffeisen  (Fe5N»);  das  von  Stahl- 
schmidt aus  FeCI,  erhaltene  Eisennitrid  ent- 
sprach der  Formel  Fe*  N.  Was  den  Einflufs 
von  Stickstoff  auf  die  physikalischen  und  chemi- 
schen Eigenschaften  von  kohlenstoffhaltigem  Eisen 
betrifft,  so  kann  hier  auf  die  diesbezügliche  um- 
fassende Literatur***  verwiesen  werdeu,  zur  Charak- 
teristik des  Stickstoffeisens  sei  jedoch  bemerkt, 
dafs  letzteres  durch  kochendes  Wasser  nur  sehr 
schwierig  unter  Bildung  kleiner  Mengen  Ammoniak 
zersetzt,  von  nicht  oxydierenden  Mineralsäuren 
hingegen  unter  Bildung  von  Wasserstoff,  Stick- 
stoff und  Ammonsalzer.  in  Lösung  überführt  wird 
(Despretz).    Unsere  vorläufigen  Untersuchungen 

•  „Journal  f.  prakt.  Chemie"  86,  807. 
**  „Compte^rendns"^,  321. 
•••  Wedding:  .Eiaenhüttenkunde"  S.  456  bis  466. 


lassen  in  diesem  Umfange  einen  konkivli-n  Schlufs 
über  die  Formen  des  Stickstoffs  in  Ferromangan 
nicht  zu,  immerhin  mufs  man  bei  Beachtung 
der  Zusammensetzung  der  einzelnen  Eisenmangan- 
proben,  der  aus  denselben  entbundenen  Gase  und 
der  gegenseitigen  Beziehungen  beider  Phasen 
zu  einander  zu  der  Überzeugung  gelangen,  dafs 
wir  es  in  diesem  Falle  mit  einer  gleichmäfsigcn 
Lösung  einer  Stickstoff-Mangan  Verbindung  (Mangan- 
nitrid  Mn,  N,)  in  Ferromangan  zu  tun  haben, 
welche  durch  Wasser  und  verdünnte  Säuren  bei 
gleichzeitiger  Entwicklung  von  Stickstoff  und 
Wasserstoff  oxydiert  wird. 

4.  Mn,  Ny  -{-zHtO  —  Mn,  (OH),  +  N,  Ml,. 

Es  ist  wahrscheinlich,  dafs  im  Rahmen  des 
Nitridmoleküls  das  Mangan  durch  Eisen  teilweise 
substituiert  werden  kann,  wie  dies  beim  Mangan 
carbid  angenommen  wird  f(FeMn)1N>l.  Zweifel- 
los erscheint  es,  dafs  der  Stickstoff  während  der 
Reduktion  des  Mangans  aus  seinen  Oxyden  im 
Hochofen  in  die  Legierung  gelangt,  wobei  der 
nascierende  Zustand  des  Metalles  die  Reaktion 
sehr  fördernd  beeinflussen  dürfte;  die  Zunahme 
des  Stickstoffgehalts  mit  steigendem  Mangangehalt 
wird  ihre  Erklärung  in  der  Bildungstemperatur 
der  Verbindung  zu  suchen  haben. 

Wir  wollen  nun  voraussetzen,  dafs  Mangan 
mit  dem  Eisen  ein  isomorphes  Gemenge  gäbe, 
der  Kohlenstoff  sei  daher  in  einem  kombinierten 
Molekül  an  Mangan  und  Eisen  zugleich  gebunden 
(Fe  Mn)3  C.  Auf  Grund  dieser  Voraussetzung 
können  wir  aus  unseren  bisher  gepflogenen  Ver- 
suchen  nachfolgende  Schlußfolgerungen   ziehen : 

1 .  Durch  Einwirkung  von  Wasser  auf  mangan- 
reiche Eisenmanganlegierungen  wird  in  der  Kälte 
langsam,  mit  zunehmender  Temperatur  lebhafter 
ein  Gasgemenge  entbunden,  welches  aus  Wasser- 
stoff, Kohlenwasserstoffen  (gesättigten  und  unge- 
sättigten, leichten,  schweren  und  festen)  und  Stick- 
stoff besteht.  Die  Kohlenwasserstoffe  und  der 
Stickstoff  sind  als  Zersetzungsprodukte  von  in  der 
Legierung  gelöstem  Mangankohlenstoff  (Carbide) 
und  Manganstickstoff -Verbindungen  (Nitride)  an- 
zusehen. 

2.  Das  Verhältnis  der  einzelnen  Gemengteile 
und  das  Volumen  des  durch  Wasser  entbundenen 
Gases  ist  für  Eisenmangan-Legierungen  von  gleicher 
Zusammensetzung   konstant.     Mit  zunehmendem 

Werte  für  den  Quotient  *°°!°  nimmt  das  auf  die 

Gewichtseinheit  Legierung  bezogene  Gasvolumen 
zu,  und  ist  letzteres  vom  absoluten  Kohlenslofl- 
gehalt  unabhängig. 

3.  Mit  wachsendem  Verhältnis  "'["nimmt so- 
wohl die  auf  die  Gewichtseinheit-Legierung  als 
auch  auf  den  Gesamtkohlenstoffgehalt  bezogene 
Menge  des  aus  den  Kohlenwasserstoffen  be- 
rechneten Kohlenstoffs  (C.)  prozentual  zu,  die 


Digitized  by  Google 


248    Stahl  und  Eisen. 


A m erika n  ischtr  G  iefsereibetrieb. 


23.  Jahrg.  Nr.  4.  ' 


Menge  des  im  oxydierten  Rückstände  vorhandenen 
Kohlenstoffes  (G,,)  in  demselben  Mafse  ab.  Die 

Quotienten         :  ^ »■«»„"  stehen  daher  im  direkten, 

wachsenden  Verhältnis.   Man  mufs  folgerichtig  an 
nehmen,  dafs  im  Rahmen  des  zusammengesetzten 
Garbidmoleküls     (FeMn)sG    mit  zunehmendem 
Mangangelialt  in  der  Legierung  die  Menge  des 
Mangans  stetig  erhöht  wird. 

i.  Der  Stickstoff  im  Ferromangan  ist  an  Man- 
gan als  gebunden  zu  betrachten.  Mit  wachsendem 
Mangangehalt  in  der  Legierung  steigt  die  Menge 
des  legierten  Stickstoffs. 


Ti.  Das  Sticksloffmangan  wird  durch  Wasser 
leicht  angegriffen,  das  Zersetzungsprodukt  ist  ele- 
mentarer Stickstoff;  Ammoniak  und  Ammonsalze 
bilden  sich  nicht. 

6.  Durch  verdünnte  Säuren  wird  aus  Eisen- 
mangan-Legierungen ein  Gasgemenge  in  Freiheit 
gesetzt,  in  welchem  der  Wasserstoff  dominiert; 
dieser  ergibt  sich  aus  der  Wechselwirkung  der 
Säure  mit  dem  Eisen.  Die  Zerlegung  der  Garbide 
und  Nitride  erfolgt  in  dieselben  Komponenten  wie 
bei  der  Einwirkung  von  Wasser.  Auch  in  diesem 
Falle  wird  aus  dem  Nitrid  der  Stickstoff  aus- 
schliefslich   in  elementarer  Form  abgeschieden. 


Amerikanischer  Giefsereibetrieb. 

Von  Bernhard  Osann. 


Die  englische  Zeitschrift  .,The  Enginecr" 
briugt  iu  12  Heften,  beginnend  mit  dem  27.  Sep- 
tember 1901  Nr.  2387,  einen  Ansatz,  betitelt: 
„  Eisengiefsereien  und  Oiefsereibetrieb 
in  den  Vereinigten  Staaten".  In  der  Ein- 
leitung wird  gesagt,  dafs  diese  Darstellung  in 
Verbindung  mit  einer  anderen  Abhandlung  der- 
selben Zeitschrift  über  amerikanische  Röhren- 
giefserei  (Vol.  X CD  ihre  Entstehung  den  fort- 
gesetzten Nachfragen  aus  dem  Leserkreise: 
„Welches  Lehrbuch  über  Giefsereibetrieb  em- 
pfehlenswert wäre?",  verdankt.  Dafs  diese 
Anfrage  englischer  Leser  in  der  durch  die  (Über- 
schrift gekennzeichneten  Weise  befriedigt  wird, 
i8t  sehr  charakteristisch.  Deutlicher  kann  die 
("berlegenbeit  des  amerikanischen  Oiefserei- 
betriebs  über  dem  englischen  nicht  zum  Aus- 
druck gelangen.  Man  kann  dieses  unumwundene 
Bekenntnis  der  Zeitschrift  nur  billigen;  wenn 
man  bessern  will,  mufs  mau  offen  den  Fohler 
eingestehen. 

In  Deutschland  kommt  die  Hedaktion  einer 
technischen  Zeitschrift  bei  derartigen  Anfragen 
nicht  in  Verlegenheit.  Wir  haben  nicht  nur 
ein,  sondern  eine  ganze  Reihe  gut  uud  allgemein 
verständlich  geschriebener  Lehrbücher  über  Eisen- 
giefsereibetrieb.  Anderseits  müssen  wir  Deut- 
schen ebenfalls  die  Fortschritte  des  amerika- 
nischen luel'sereiwesens  rückhaltlos  anerkennen 
und  uns  in  vieler  Hinsicht  ein  Muster  daran 
nehmen.  Der  offene  Meinungsaustausch  in  Wort 
und  Schrift  hat  sicher  nicht  wenig  zu  den  Fort- 
schritten jenseits  des  Atlantischen  Ozeans  bei- 
getragen. 

In  Rozug  auf  technische  Errungenschaften  ist 
bei  aller  Anerkennung  amerikanischer  Leistungen. 


die  ein  grofses  Organisationstalent  bei  achtung- 
gebietender Energie  voraussetzen,  immer  zn  be- 
rücksichtigen, dal»  dort  die  Arbeit  in  einer  Weise 
spezialisiert  wird,  wie  wir  es  in  Deutschland 
nicht  kennen  und  in  absehbarer  Zeit  auch  nicht 
kennen  lernen  werden,  weil  unsere  wirtschaft- 
lichen Grundlagen  ganz  andere  sind.  Es  steht 
aber  ohne  jeden  Zweifel  fest,  dafs  wir  die 
amerikanische  Technik  unausgesetzt  im  Auge 
haben  müssen,  um  alles  Gute,  wenn  es  für  unsere 
Verhältnisse  pafst,  zu  behalten,  in  demselben 
Sinne,  wie  es  ja  auch  die  Amerikaner  tun, 
ganz  abgesehen  von  den  zahllosen  Deutschen, 
die  als  amerikanische  Bürger  an  den  Fortschritten 
beteiligt  sind. 

In  diesem  Sinne  bietet  der  englische  Aufsatz 
eine  gute  Handhabe;  er  ist  sachverständig  und 
geschickt  geschrieben.  Aufser  der  Eisengießerei 
wird  auch  Stahlgiefserei  gestreift.  Der  englische 
Verfasser  beschreibt  zunächst  eine  Reihe  neuer, 
mustergültiger  amerikanischer  Eisengießereien 
und  fügt  dann  einigo  Kapitel  über  Betrieb  und 
Betriebs  Verhältnisse  an.  Dem  deutschen  Leser 
kann  nur  mit  einer  kurzen,  vielfach  auch  kri- 
tischen Darstellung  gedient  werden,  indem  alles 
für  unsere  Verhältnisse  Belanglose  übergangen 
werden  soll.  Da,  wo  die  Beschreibung  der  eng- 
lischen Zeitschrift  nicht  ausreichte,  sind  auch 
einige  andere  Quellen  mit  zu  Hilfe  genommen. 

Der  Berichterstatter  (unter  diesem  soll  nicht 
der  englische,  sondern  der  deutsche  verstanden 
werden)  gibt  zunächst,  um  eine  Vorstellung 
von  amerikanischen  Erzeugungsziffern  und  der 
Spezialisierung  der  Arbeit  zu  geben,  die  nachfol- 
gende tabellarische  Zusammenstellung  der  als 
mustergültig  beschriebenen  Gielsereien. 


Digitized  by  Google 


15.  Februar  1903. 


Stahl  und  Eisen.  243 


Firma 


Ort 


Tätliche 
Gufswaren- 
erzeugung 


Former 
bezw. 
Arbeiterzahl 


Art  und  Stück  gewicht 
der  Guts  warm 


General  Electric  Co. 


Shenectady 


&  Pratt 


Watertown 


Sargent  Eisengiefserei 


bei  Chicago 


150 
18  bis  20 


250  Former  Maschinengufsstürke  bis  40  t. 

60  Former  Ofen  und  Heizkörper  für  Zentral- 

160  Mann  im  heizungeu.   Nur  leichte  Stücke 

ganzen  (Massenware). 


tiO 


D 


Ebenso  Stahlgiefserei  (Klein- 
Konverter) 

McCormick,  gegründet  1847. 
Auf  ein  und  demselben 
Grundstück.  Giefserei  I 
für  die  schweren  und  mitt- 
leren Teile.  Giefserei  II 
nur  für  kleine  Teile 


auf  demselben 
Grundstück 

Chicago 


I 


Bremsklötze    für  Eisenbahnen, 
durchschnitt!.  25  Pfd.  Massen- 


E 


Milwaukee 
gebaut 


1900 


Milwaukee 


50 

300  bis  360, 
im  Jahres- 
durchschnitt 
315  t,  ohne 
Stahlgufs  und 
schmiedbaren 
Gurs  (die,  so- 
weit wie  ir- 
gend möglich, 
heh.  Gewichts- 
ersparnis 
angewendet 
werden)  in  10- 
stündiger 
Schicht, 
dav.  Giefser.  I 
etwa  200  t 

60  bis  70 


Nur    kleine    Teile:  Zahnräder, 
Achsbüchsen  n.  s.  w. 

Gofswaren  nur  für  landwirt- 
schaftliche Maschinen.  Allein 
100000  Mähmaschinen  jähr- 
lich. Allein  nach  d.  Schwarzen 
Meerhäfen  6000  t  in  1900  aus- 
geführt 10000  verschiedene 
Modelle,  250000  Abgüsse  nach 
einem  Modell  kommen  vor.  Nur 
Massenware.  Die  schwersten 
Formen  (Ober-  und  Unterkasten 
aufgestampft  zusammen) 1 
1900  Pfd. 


Stahlgiefserei  Schickle,  Harri- 
son  &  Howard  Iron  Co. 


Westinghouse  Luftbrems.  Co. 


100  t  fertiger  1000 
StahlguTsans 
Martinöfen 


Nur  landwirtschaftl.  Maschinen, 
80000    Getreide-    und  Gras- 
schneidemaschinen jährlich. 
Nur  kleine  Teile,   im  Maxi- 
mum 125  Pfd. 


Material  für  Waggonbau ,  z.  R 
llsattel, 


Drehgestell 
men  u.  s.  w. 


Wagen  rah- 


Nur  Bremscylinder  und  Luft- 
behälter 75  bis  100  Pfd.  Massen- 
ware. 


Westinghouse  Maschinen  Co.  Pittsburg 


MascIiincnguTs  f.  Dampfmaschinen 
und    Gasmotoren ,    sehr  ver- 
Art  bis  50  t. 


Niies 
fabrik 


Kelly 


l 


26  Formplätze 
ä  8  Platten  =  208  Platten 
täglich 


Werkaeugmaschinengufs  bis  30  t, 
viel  LehmguTsstücke.  

Nur  Klavierptatten. 


Giefereigebäude.  In  der  Anordnung  nnd 
Ausführung  werden  bei  amerikanischen  und  deut- 
schen Giefsereien  kaum  bemerkenswerte  Unter- 
schiede bestehen.  Die  Kräne,  welche  die  Gestalt 
des  Giefsereigebäudes  beeinflussen,  sind  dieselben: 
Laufkrane,  Drehkräne  und  Laufkatzen  an 
Tragern.  Die  Erkenntnis,  dafs  luftige,  helle 
Arbeit8Täume  wesentlich  die  Arbeit  fördern,  be- 
steht natürlich  auch  dort,  indem  Oberlicht  und 
Seitenlicht  angewendet  wird.  Z.  B.  bei 
Electric  Co.  (A),  bei  einer  Grundfläche 
10  650  qm  2160  qm  Drahtglasoberlicht 
1140  qm  Seiten-  nnd  Dachlaternenlicht, 
ganzen   also  30  °/o  der  Grundfläche.  lu 


der 
von 
und 
im 
der 


Walker  &  Pratt-Giefserei  (B)  sind  es  35  °/o. 
Die  Helligkeit  wird  noch  durch  Wandanstrich 
gehoben,  in  Giefserei  B  hellbraungelb  (Büffol- 
farben),  in  der  Electric  Co.  weifs.  Neben 
eisernen  Dachbindern  findet  sich  auch  in  Giefserei  C 
ein  hölzerner  Dachstuhl.  Als  Fufsbodenmaterial 
für  Formerwerkstätten  wird,  abgesehen  von 
Giefsereien,  die  vielfach  in  den  Boden  formen 
müssen,  Lehmstampfung  in  Giefserei  E,  Beton 
in  Giefserei  B,  dagegen  Ziegelfläche  auf  Beton- 
unterlage in  der  Putzerei,  Holxdielung  im  Sand- 
mischraum angeführt. 

Besondere  Beachtung  ist  dem  Transport- 
wesen  gewidmet    und    soll    in    den  weiteren 
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Kapiteln  noch  besprochen  werden.  In  Amerika 
gibt  es  Giefsereien ,  die  unter  möglichster  Aus- 
nutzung der  Grundfläche  die  Arbeit  auf  mehrere 
Storkwerke  verteilen,  am  gleichzeitig  das 
Transportwesen  zu  vereinfachen.  Unter  den 
aufgezahlten  Giefsereien  sind  es  die  beiden 
Giefsereien  für  landwirtschaftliche  Maschinen. 
Die  eine  der  Mc.  Cormick-Giefsereien,  und  zwar 
die  für  den  schwereren  Gufs  bestimmte,  ist  im 
fünften  Stock  eines  Riesengebäudes  (200  m  lang) 
untergebracht  bei  einer  Arbeitsfläche  von  5555  qm; 
im  vierten  Geschofs  befindet  sich  die  Putzerei 
und  Sandaufbereitung,  im  dritten  die  Bearbeitungs- 
nnd  Montagewerkstätten.  Die  Stockwerke  sind 
durch  Aufzüge  verbunden.  Der  aus  den  Form- 
kasten entleerte  Sand  gelangt  durch  Trichter- 
rohre in  das  vierte  Geschofs,  wo  ihn  eine 
Transportrinnc  der  Aufbereitung  zuführt.  Ge- 
siebt, gemischt  und  befeuchtet,  übernimmt  den 
Sand  ein  Transportrinnensystem  in  der  Formerei, 
wo  er  selbsttätig  in  die  Formkasten  der  ein- 
zelnen Formmaschinenplätze  durch  Schüttrohre 
fällt.  Die  Milwaukee  Harvester  Giefserei  hat 
zwei  Stockwerke  mit  einer  Bodenfläche  von 
121  X  30  m.  Das  untere  dient  als  Putzerei 
nnd  Magazin  für  Gufswaren  und  Modelle,  auch 
ist  die  Heizanlage  dort  untergebracht.  Die 
Stockwerke  werden  durch  eine  Holzbalkendecke, 
auf  hölzernen  Säulen  ruhend,  getrennt,  unter 
besonderer  Fürsorge,  dafs  bei  einem  Brande 
möglichste  Unabhängigkeit  zwischen  Längs-  nnd 
Querbalken  besteht.  Auf  den  Balken  ruht  eine 
Dielung  von  3"  =  7«  mm,  darauf  eine  Ziegel- 
lage und  darauf  eine  Lehmstampfung  von  4"  = 
102  mm.    Die  Formerei  ist  frei  von  jeder  Säule. 

Die  Stellung  der  Kupolöfen  scheint  durch- 
weg an  den  Längsseiten  des  rechteckigen  Grund- 
risses gewählt  zu  sein,  vielfach  nicht  in  der 
Mitte,  in  Rücksicht  auf  spätere  Erweiterung. 
In  einigen  der  genannten  Giefsereien,  der  Westing- 
house  und  der  Mc.  Cormick-Giefscrei  II,  finden 
sich  an  entgegengesetzt  liegenden  Punkten 
gleichzeitig  betriebene  Kupolöfen,  um  die  Ent- 
fernungen zu  verkürzen. 

Die  Kupolöfen  werden  womöglich  aufserhalb 
des  Giefsereiraums  aufgestellt  und  die  Ver- 
bindung mit  ihm  durch  Rinnen  bewirkt.  Die 
Schmelzrückstflnde,  das  übrig  gebliebene  Eisen 
und  die  Schlacke  gelangen  dann  gar  nicht  in 
den  Giefsereiraum. 

Arbeitsteilung  und  Arbeitsverfahren. 
Dafs  die  Spezialisierung  der  Arbeit  zu  viel 
weitergehender  Benutzung  der  Formmaschine 
führt,  liegt  auf  der  Hand.  Die  (üelsereien  B, 
C,  D,  E,  G,  das  sind  die  Giefsereien  für 
Heizungskörper,  Bremsklötze,  landwirtschaftliche 
Maschinen,  Bremscylinder,  also  in  jedem  Falle 
Massenware,  —  werden  ausschliefslich  durch 
Formmaschinen  bedient,  während  die  Giefsereien 
A.  H,  I,  K  für  Maschinengufx  nach  wechselnden  | 


Modellen  und  Klavierplatten  Handformerei  aus- 
üben lassen. 

Hinsichtlich  der  Stahlgiefsereien  finden  sich 
keine  Angaben.  In  einigen  Giefsereien  wird 
während  der  ganzen  Schicht  geschmolzen  und 
gegossen.  Dies  ist  in  der  Sargent-Giefserei 
(Bremsklötze)  und  den  Mc.  Cormick-Giefsereien 
der  Fall.  In  der  einen  Mc.  Cormick-Giefserei, 
die  im  fünften  Stockwerk  untergebracht  ist,  wird 
das  Formen,  Giefsen  und  Ausleeren  der  Form- 
kasten von  verschiedenen  Kolonnen  ausgeübt. 
Die  Grundfläche  ist  derartig  eingeteilt  nnd  mit 
Formern  belegt,  dafs  jeweilig  nur  auf  einem 
Viertel  derselben  geformt  wird.  Sind  die  Formen 
einer  Abteilung  fertig,  so  rückt  die  Mannschaft 
auf  ein  anderes  Feld  vor  und  gelangt  nach 
zwei  Stunden  wieder  auf  den  ersten  Platz  zurück. 
Inzwischen  hat  eine  Giefskolonne  die  Form  ab- 
gegossen nnd  eine  andere  Kolonne  das  Ausleeren 
und  das  Aufräumen  besorgt,  so  dafs  nach  zwei 
Stunden  der  Platz  für  die  neue  Formerarbeit 
vorbereitet  ist.  Dieses  Verfahren  ist  eingeführt, 
um  die  Grundfläche  auszunutzen.  Man  soll  die 
vierfache  Erzeugnng  für  1  qm  gegenüber  dem 
sonst  gebräuchlichen  Verfahren  erreichen.  Aufser- 
dem  erlaubt  es  ein  bequemes  Anpassen  an  den 
Beschäftigungsgrad;  es  können  ohne  jede  Störung 
Überstunden  oder  Nachtschichten  mit  einer 
neuen  Rotte  eingelegt  werden,  weil  die  Form- 
plätze  jederzeit  fertig  bereit  stehen.  Bei  der 
Erzeugung  landwirtschaftlicher  Maschinen  ist 
dies  im  Hinblick  auf  die  Zeit  kurz  vor  der  Ernte 
von  grofser  Bedeutung,  weil  dann  eine  aufser- 
ordentliche  Steigerung  der  Erzeugung  bei  ganz 
kurzen  Lieferterminen  stattfinden  mnfs.  Die 
Schmelzarbeit  wird  in  dieser  Giefserei  von  zwei 
Kupolöfen  geleistet,  die  abwechselnd  von  Tag 
zu  Tag  im  Betriebe  sind;  auf  diese  Weise 
liefert  ein  Kupolofen  täglich  200  t  Eisen. 

In  der  zweiten  Mc.  Cormick-Giefserei  für 
kleine  Gufsstücke  wird  auch  den  ganzen  Tap 
mit  zwei  Kupolöfen  (zwei  andere  in  Reserve) 
hindurch  geschmolzen  und  gegossen.  Die  Formen 
bleiben  aber  ruhig  stehen,  bis  eine  Arbeiter- 
colonne  in  der  Nachtschicht  entleert  und  auf- 
räumt. Das  Gebäude  ist  so  reichlich  bemessen 
(Gesamtgrundfläche  420  m  X  48  m,  die  eigent- 
liche Giefserei  305  m  X  48  m),  dafs  eine  Arbeits- 
teilung am  Tage  nicht  nötig  ist.  Es  wird 
dadurch  mehr  Grundfläche  beansprucht  und  da« 
Anlagekapital  schlechter  ausgenutzt.  Es  müssen 
aber  wohl  Gründe,  die  auf  Nachteile  des  erst- 
genannten Verfahrens  hinauslaufen,  zu  einem 
solchen  Entschlufs  geführt  haben.  Die  Trennung 
der  Form-  und  Giefsarbeit  hat  ihre  Bedenken 
nnd  ist  wahrscheinlich  nur  in  der  Zwangslage 
gerechtfertigt. 

Die  Arbeitsteilung,  wie  sie  die  Westinghouse- 
Bremscylinder -  Giefserei  ausübt,  hat  Ledebur 
in  dieser  Zeitschrift  1898  S.  461  an  der  Hand 
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von  Abbildungen  eingehend  beschrieben.  Die 
Formkasten  werden  mit  hydraulischen  Dreh- 
kränen von  den  Formmaschinen  abgehoben  und 
anf  ein  Transportband  aufgesetzt.  Nach  einem 
Wege  von  9  bis  15  m  wird  das  Trausportband 
angehalten  und  die  Formen  mit  Kernen  besetzt, 
die  unmittelbar  aus  den  Kerntrockenöfen  ent- 
nommen werden.  Dann  geht  es  weiter  zu  einer 
Kolonne,  welche  die  Formkastenhälften  auf- 
einandersetzt  und  verklammert,.  Schliefslich  ge- 
langen die  Formkasten  zu  den  Kupolöfen,  werden 
vom  Transportbande  abgehoben  und  abgegossen. 
Alsdann  werden  sie  in  einem  zweiten  Kreislauf 
in  den  Sandmischraum  geführt  und  hier  entleert. 
Die  leeren  Formkasten  gelangen  auf  dem  Trans- 
portbande zurück  nach  den  Kupolöfen  und  werdeu 
von  hier  aus  auf  dein  ersten  Transportbande  den 
Formmaschinen  zugeführt.  Der  ausgeschlagene 
und  aufbereitete  Sand  gelangt  in  Transport- 
rinnen selbsttätig  zu  jedem  Arbeitsplatze.  Das 
ganze  Arbeitsverfahren  versagt  natürlich  sofort, 
wenn  nur  ganz  geringe  Abweichungen  bei  den 
Gufsstücken  eintreten.  Die  Arbeiter  sind  einfach 
als  Maschinen  zu  betrachten.  Das  Einlegen  der 
Kerne  ohne  Zeitverlust  hat  zum  Bau  besonderer 
Kerntrockenöfen  geführt,  von  denen  noch  die 
Rede  sein  wird.  In  der  Milwaukee  Harvester 
Giefserei  besteht  zur  Verbindung  der  Formerei 
mit  den  Kerntrockenöfen  ein  elektrisches  Signal- 
system, um  den  benötigten  Kern  abzurufen. 

In  Bezug  auf  das  Formen  im  Boden  im 
Gegensatz  zur  Anwendung  des  Unterkastens 
bestehen  ebenso  wie  bei  uns  grofse  Verschieden- 
heiten. In  der  Electric  Co.  ist  eine  grofse 
Zahl  mit  gnfseisernen  Platten  ausgekleideter 
rechteckiger  Gruben  8'  tief  vorgesehen  und  mit 
Formsand  gefüllt.  Die  Westinghousc  Maschinen  Co. 
und  die  Niles  Co.  vertreten  verschiedene  Rich- 
tungen. Erstere  ist  mehr  auf  Herstellung  nach 
Modell  im  Formkasten  eingerichtet,  letztere  macht 
fast  alles  als  Lehmformstück  im  Boden  ohne 
Formkasten.  Auch  zum  Abdecken  der  Form 
werden  nicht  Formkasten,  sondern  Lehmplatten 
verwendet.  Ein  guter  Lehm  steht  dort  zur  Ver- 
fügung. Die  Verhältnisse,  namentlich  die  ver- 
schiedene Anzahl  der  Stücke,  die  nach  einem 
Modell  gefertigt  werden,  bedingen  dies.  Anl'ser- 
dem  wird  wohl  in  Amerika,  ebenso  wie  bei  uns 
—  oder  vielleicht  noch  ausgeprägter  —  die 
Erfahrung  bestehen,  dafs  die  Former  sehr  schwer 
zu  bewegen  sind,  von  einer  einmal  in  Fleisch 
und  Blut  übergegangenen  Arbeitsweise  abzugehen. 

Interessant  ist  es,  dafs  auch  der  praktische 
Amerikaner  in  der  Behandlung  der  Accordsätze 
für  Maschinengnfs  in  stark  wechselnder  Gestalt 
Schwierigkeiten  findet.  Von  der  Niles  Co.  wird 
berichtot,  dafs  eine  Zeitlang  überhaupt  nicht 
im  Accord,  sondern  nur  in  Schichtlohn  geformt 
werden  mufste,  weil  bei  jedem  Fehlgufs  Streit 
entstand    darüber,    wer   von    den  beteiligten 


Formern  die  Schuld  trüge  und  darüber,  ob  über- 
haupt die  Former  ein  Verschulden  träfe.  Wenn 
dies  letztere  nicht  der  Fall  war,  wurde  nämlich 
der  volle  Lohnbetrag  ausgezahlt,  sonst  nur  50  °/o. 
Aufserdem  war  auch  bei  gelungenen  Gufsstücken 
die  Schwierigkeit  grofs,  jeden  Former  mit  rich- 
tiger Anteilziffer  einzustellen,  und  dieB  war 
unbedingt  erforderlich,  da  fast  alle  Stücke  so 
grofs  waren,  dafs  sie  ein  Former  nicht  ber- 
steilen konnte.  Sich  vorzustellen,  welche  Schwie- 
rigkeiten bei  Lösung  derartiger  Fragen  unter 
dem  drohenden  Damoklesschwerte  des  Streiks 
entstehen  können,  dazu  gehört  nicht  viel  Phantasie. 

Über  das  (Üefsen  in  grünem  Sande  und 
in  getrockneter  Form  bestehen  ebenfalls  sehr 
verschiedene  Ansichten  und  führen  zu  ver- 
schiedenartigen Arbeitsverfahren.  Schwere  Gufs- 
stücke  werden  im  allgemeinen  in  getrockneter 
Form  gegossen;  es  gibt  aber  auch  Ausnahmen, 
indem  z.  B.  Corlifsmasehinencylinder,  Schwung- 
räder, Bodenplatten,  Frahme  u.  s.  w.  —  auch 
Stahlgufs  in  ausgedehntem  Malse  —  in  grünem 
Sande  gegossen  werden.  Näheres  ist  nicht  an- 
gegeben. Ehe  man  einen  Vorsprung  der  Technik 
ans  dieser  Erscheinung  ableiten  will,  mufs  man 
Angaben  über  Stückgewicht  und  Wandstärken 
abwarten.  Stahlgufsformen  in  grünem  Sande 
sind  bei  uns  z.  B.  bei  der  Herstellung  von  Grnben- 
|  Wagenrädern  stark  in  Anwendung.  Auf  Ver- 
i  Wendung  ungetrocknetor  Kerne,  wo  es  nur  angeht, 
ist  man  ebenso  wie  bei  uns  bedacht.  Die  grofsen 
Gufsstücke  der  Westinghonse  Maschinen  Co.  haben 
Kerne  aus  grünem  Sand,  ebenso  u.  a.  die  Gufs- 
formen  für  Lokomotivschornstoine  und  Achs- 
büehsen.  Dafs  der  billige  Hilfsarbeiter  so  viel 
wie  möglich  zur  Entlastung  des  theuren  Formers 
herangezogen  wird,  ist  ohne  weiteres  aus  den 
Lohnsätzen  erklärlich,  die  an  einer  Stelle  mit 
6  —  7,5  d  =  51  — -61  ej  für  die  Hilfsarbeiter-,  und 
mit  12— 15  d  =  102—127  <)  für  die  Former- 
stunde angegeben  werden. 

Das  Gebiet  der  Formmaschinen  wird  in 
dem  Aufsatze  nur  gestreift  —  es  erfordert  ja 
auch  die  Beschreibung  aller  verschiedenen  Form- 
maschinensysteme ein  ziemlich  umfangreiches 
Buch  für  sich.  Interessant  ist  die  Tatsache, 
dafs  die  Mc.  Cormick -Uiefserei  die  Anwendung 
einer  mechanischen  Stampfvorrichtung  verlassen 
hat.  Die  nach  dem  Formerstreik  188(>  ein- 
geführten Formpressen  ergaben  zn  viel  Ausschufs 
und  Reparaturen.  Daraufhin  erfand  Pridmore, 
der  Vorstand  der  Modellwerkstütten  genannter 
Giefserei,  seine  auch  in  Deutschland,  u.  a.  durch 
|  dieKölnerGiefsereiausstellung,  bekanntgewordene 
Formmaschine.  Der  Sand  wird  mit  der  Hand 
gestampft  und  das  Modell  mit  einem  aufser- 
ordentlich  exakt  gearbeiteten  Hebelmechanismus 
nach  unten  herausgezogen.  Ein  Nachflicken  der 
Form  ist  unnötig  und  auch  gar  nicht  in  diesem 
Falle  angängig,  weil  zwei  Abgüsse  ohne  Nach- 
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arbeit  in  landwirtschaftlichen  Maschinen  aus- 
wechselbar sein  müssen,  —  man  denke  daran, 
dafs  diese  Finna  ihre  Maschinen  nach  allen 
Weltgegenden  und  Ländern  der  Erde  hinaus- 
Bchickt.  Der  Ausschnfs  soll  auch  bei  wenig 
geübten  Leuton  nur  3  °/°  betragen,  gegenüber 
6  °/o  bei  Handarbeit  geschickter  Leute.  Die 
Lohnausgaben  bei  Arbeit  mit  diesen  Maschinen 
und  bei  Handarbeit  verhalt  sich  wie  1  :  10. 
Ebenso  hat  auch  die  Milwaukee  Harvester-Giefserei 
Formmaschinenbetrieb  mit  HebelmechanismuB  bei 
Stampfung  mit  der  Hand.  Im  Gegensatz  dazu 
hat  die  Sargent-Giefserei  mit  Erfolg  Forui- 
maschinen  mit  Luftdruckpressen  eingeführt  und 
die  Lohnausgabo  von  3  zu  2  vermindert  (Brems- 
klötze), ebenso  die  Westinghouse-Luftbremsen-Co., 


welche  mit  zwei  Mumfordmaachinen  täglich 
350  Bremscylinder  liefert. 

Ausführlicher  werden  pneumatische 
Stampfer  besprochen.  Die  leichteren  Stampfer 
werden  an  ein  oder  zwei  Handgriffen  vom  Arbeiter 
gehalten  und  bedient,  genau  wie  die  aach  in 
Deutachland  angewendeten  pneumatischen  MeiTsel 
und  Niethämmer.  Die  schwereren  hängen  am 
Kran.  Diese  pneumatischen  Stampfer,  von 
einem  Manne  bedient,  leisten  so  viel  wie  vier 
Mann,  ja  sogar  bei  schwereren  Formen  bis  zu 
15  Mann  mit  Handstampfen.  Auch  zum  Ansstofsen 
der  Kerne  nach  dem  Gufs  und  beim  Ausleeren 
der  Formkasten  können  sie  Verwendung  finden. 

Nachfolgende  Tabelle  gibt  über  die  einzelnen 
Systeme  pneumatischer  Stampfer  Aufachlufs. 


Syvtem 

t,"^1Ch,  Stof.a.bl 
der  Stampf-               ^  dM  MlnatB 

TorTlcbtunj; 

Bedarf 
an  angenagter 

Luftmenge 

Philadelphia- 
Stampfer 

300  Pfd. 

260-300 

0,71  cbm  von 
6-7  Atm. 
Pressung 

!>le  Starke  der  Schlage  wird  durch  Heben  and 
Kroken  dea  Stampfer*  geregelt.  Der  l.uft- 
cjllndcr  lat  drehbar;  wird  er  mit  Hilfe  einer 
Kaderüberaetxuag  gedreht,  •<>  •chraabl  e*  eich 
an  einer  8chraubemplndel  hlnaif  oder  heroater 
and  ändert  «einen  Abttand  Ton  der  Form. 

Maywood-Stampfer, 

abgebildet     la  .The 
Fouodrjr*  Xoteraber 
1901  8.  14  (MeTwood- 
Haromer). 

500— ßOO.  Alsdann 
entsteht   ein  Druck 
von  50  Pfd. 

300    400.  Alsdann 
entsteht   ein  Druck 
von  250  Pfd.  (leU- 
tercs  hei  Stahlgufs- 
fornien). 

Per  I.nftcyllndcr  hängt  lo  einer  aenkrechten 
Oabel  in  »chlldaapfen.  die  Kolboaetange  gebt 
durch  drn  Cvlloder  hindurch  und  trägt  an 
einem  Kode  elnrn  scheibenförmigen,  am  andern 
einen  Stampfer  mit  rechteckiger  Fläche.  -  Je 
nach  Bedarf  wird  der  Oyllnder  gewendet. 

Philadelphia- 
Handmaschine  I 

45  Pfd. 

250-*» 

0,42  cbm  bei 
H,5— 7  Atm. 
Druck. 

ebenso,  II 

20  Pfd.               ebenso                 0,3  cbm 

Den  letztgenannten  Stampfer  zeigt  Abbild.  1. 

In  Bezug  auf  Haudstampfer  wird  eine  für 
kleinere  Gufsformen,  sog.  Hankgufs,  angewendete 
Ausführung  erwähnt,  bei  der  das  eine  Ende  als 
Schaufel,  das  andere  als  Stampfer  ausgebildet 
ist.  Der  Stampfer  wild  vielfach  mit  Gummikopf 
hergestellt,  um  die  Modelle  hei  Berührung  mit 
dem  Stampfer  zu  schonen. 

Kernformmaschinen  erfahren  in  dem  Auf- 
sätze des  englischen  Fachmanns  eine  ebenso 
kurze  Behandlung  wie  die  Formmaschinen.  Es 
werden  nur  zwei  Kernformmaschinen  erwähnt 
für  Kerne  von  rundem  oder  eckigem  Querschnitt, 
die  in  grofsen  Längen  zum  beliebigen  Abschneiden 
hergestellt  werden  (100  bis  120  '  in  der  Stunde 
für  etwa  1  '/4  d  =  etwa  1 1  <^  Lohnausgabe). 
Dieeine  Konstruktion,  dienHammerKernmaschine", 
erzielt  hohle  Kerne  behufs  Ventilation  derselben, 
und  arbeitet  mit  einer  Schnecke,  welche  die 
Kernmasse  durch  ein  auswechselbares  Mundstück 
und  von  da  durch  eine  Trockenröhre  treibt. 

Um  gebrauchte  Kerneisen  und  Drähte  gerade 
zu  richten,  bedient  man  sich  einer  Art  Draht - 


richtmaschine.  Eine  die  Konstruktion  er- 
läuternde Abbildung  steht  nicht  zur  Verfügung. 
Es  lassen  sich  Drähte  von  allen  möglichen 
Kalibern  gleichzeitig  in  einem  kleinen  Walzen- 
stuhl, auch  wenn  sie  stark  verbogen  sind,  gerade 
richten,  und  können  dann  sogleich  wieder  für 
dieselben  Kerne  gebraucht  werden.* 

Über  Modellanfertigung  ist,  abgesehen 
von  allgemein  bekannten  Erörterungen,  über 
die  Wichtigkeit  richtiger  Modellteilung  n.  s.  w. 
nur  der  auch  bei  uns  bereits  eingeführte  Holz- 
besäumer  (Oliver  wood  trimmer)  erwähnt.  Der 
selbe  war  auch  vor  zwei  Jahren  in  Köln  aus- 
gestellt und  dürfte  bekannt  sein,  wenn  erwähnt 
wird,  dafs  der  horizontale  Tisch  mit  Anschlag- 
winkeln ausgerüstet  ist,  die  in  jedem  beliebigen 
auf  der  Tischplatte  vorgerissenen  Winkel  ein- 
gestellt werden  können.  An  ddr  Tiachkante 
vorbei  wird  das  ßesäummesser  geführt. 

Formkasten.  Interessant  ist  die  Verwendung 
hölzerner  Formkasten  in  ausgedehntem  Mafse. 

*  Vergl.  dir  Abbildungen  in  „The  Foundrv  l*»l. 
November,  S.  90  und  97  (Climaxmaschine). 
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Abbildung  1.  Stampfer. 


Für  Gußwaren  mittleren  Gewichts ,  auch  ge- 
legentlich für  schwere  Gußstücke,  ist  ihre  Ver- 
wendung vorherrschend.  So  z.  B.  verwendet 
die  Kelly-Giefserei  für  die  Klavierplattenformen 
ausschließlich  hölzerne  Formkasten.  Formkasten 
für  kleine  Teile,  besonders  für  Formmaschinen- 
zwecke, werden  aus  Gußeisen  hergestellt,  auch 
Bchmiedeiserne  Formkasten  mit  gußeisernen 
Schooren  werden  angewendet.  Die  hölzernen 
Formkasten  sind  bei  richtiger  Herstellung  und 
Behandlung  dauerhafter,  als  man  gewöhnlich  an- 
nimmt. Das  Ausleeren  der  Formen  mufs  so 
zeitig  geschehen,  dafs  die  Hitze  nicht  an  die 
Holz-  und  Beschlagteile  gelangen  kann.  Zum 
Erleichtern  des  Ausleerens  hat  man  Klappform- 
kästen (snap  flask)  mit  einem  Scharnier  in  der 
einen  und  einem  Klainmerverschlnß  an  der  ent- 
gegengesetzten Ecke  eingeführt.  Die  Abbild.  2 
zeigt  einen  solchen  Formkasten  aus  Eichen-, 
Kirsch-  oder  Tannenholz  32  mm  bis  3K  mm  stark 
gefertigt  und  mit  schmiedbaren  Gufsstücken  be- 
schlagen. Eine  einfache  Form  ist  gleichfalls 
abgebildet.  Als  Material  dienen  Ficbtenbrettcr, 
öl  bis  102  mm  stark.  Für  Lehmguß  dient  eine 
sog.  Harrisonsche  Kette,  als  ein  sich  jedem 
Durchmesser  anpassender  Formkasten.  Sie  be- 
steht aus  Stahlgufsplatten,  685  mm  lang,  152  bis 
914  mm  breit,  4,7  mm  stark,  die  durch  Stifte 
and  Ösen ,  wie  bei  einem  Scharnier,  verbunden, 


in  beliebiger  Zahl  miteinander  zu  einem  Ringe 
vereinigt  sind.  Zieht  man  einen  der  Stifte, 
nötigenfalls  mit  mechanischer  Hilfe  (Lufthebe- 
zeug) heraus,  so  wird  der  Hing  gelöst  und  kann 
bequem  entfernt  werden. 

Schmelzmaterial  und  Suhmelzbetrieb. 
Der  englische  Verfasser  behandelt  dies  Kapitel  sehr 
ausführlich,  auch  mit  vollem  Recht.  Der  Groß- 
betrieb der  Amerikaner  hat  eine  große  Anzahl 
vorzüglich  theoretisch  geschulter  Männer,  denen 
gleichzeitig  ein  außerordentliches  Erfaurungs- 
■naterial  zur  Verfügung  steht,  ausgebildet.  Es 
verlohnt  sich,  auf  diesem  Gebiete  etwas  aus- 
führlicher zu  sein: 

Der  englische  Verfasser  bekämpft  das  Ein- 
kaufen und  Gattieren  nach  dein  Bruchanssehen 
und  führt  das  Schicksal  einer  großen  Gießerei 
an,  die  in  eine  sehr  schwierige  Lage  kam,  als 
sie  es  trotz  aller  Bemühungen  und  eines  großen 
Fehlgußverlnstes  nicht  fertig  bringen  konnte, 
einwandfreie  Cylinder  für  Gas-  und  Kälte- 
maschinen zu  gießen.  Erst  nachdem  ein  außer- 
halb stehender  Fachmann  ein  Gutachten  über 
die  richtige  chemische  Zusammensetzung  des 
einzukaufenden  Roheisens  gegeben  hatte,  wurde 
es  anders.  Ein  durchschlagender  Erfolg  wurde 
aber  erst  erzielt,  als  auch  die  Auswahl  des 
Roheisens  beim  Gattieren  nicht  mehr  nach  dem 
Bruchaussehen,  sondern  einzig  und  allein  nach 
der  chemischen  Zusammensetzung  erfolgte. 


Abbildung  '2.  Formkasten. 
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Die  Milwankee  HarveBter  (Jiefserei  war  die 
erste,  die  mit  dem  Gattieren  nach  Analyse  vor- 
ging. Der  Widerstand  des  Fonnermeisiers  und 
der  Kupolofenbelegschaft  war  nicht  leicht  zu 
überwinden ,  der  Erfolg  aber  überraschend. 
Man  darf  nur  nicht,  sagt  der  englische  Ver- 
fasser, in  seinem  Kampfe  gegen  den  alten 
Schlendrian  von  dem  Chemiker  im  Stiche  ge- 
lassen werden  -  die  Analysenorgebnisse  müssen 
unbedingt  zuverlässig  sein.  Kür  kleine  Giefse- 
reien  empfiehlt  es  sich  daher  nicht,  eine  so- 
genannte billige  Kraft  heranzuziehen,  Hondern 
Bich  mit  anderen  Giefsereien  zur  gemeinschaft- 
lichen Errichtung  eines  Laboratoriums  zu  ver- 
einigen.   Die  Ergebnisse  aller  Untersuchungen 
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werden  dann  jeder  beteiligten  Giefserei  mit- 
geteilt nnd  dadurch  die  Zahl  der  Versuche  herab- 
gedrückt, auch  andere  Materialien,  wie  Bronze, 
(iraphit,  Farbe  u.s.w.,  in  ihr  Bereich  einbezogen. 
Vorläufig  besteht  in  Amerika  noch  kein  ein- 
heitliches System  für  Einteilung  und  Benennuni; 
von  Giefsereieisen.  Dies  soll  erst  geschaffen 
werden. 

Eine  Tabelle,  die  für  den  Einkauf  von 
Roheisen  für  die  Oase  Thresbing  Maschinen- 
fabrik gilt,  ist  in  folgendem  /.usainmen- 
frestellt.  Die  Lieferungsvorschriften  sind  von 
einem  Gielsoreiingenieur,  Mr.  W.  G.  Skott, 
dessen  Namen  wir  mehrfach  bei  diesem  Kapitel 
begegnen,  aufgearbeitet. 


Nr. 

Si 

nicht  weniger  *!- 

* 

8 

Mas. 

Mn 

Ha*. 

•/• 

p 

■alt, 

»h 

Total 

c 

Das  Roheisen  wird 
zurückgewiesen,  wenn 
81  wnlfw  ab  1  8  BMhr  als 
•/. 

1 

II 
III 

Silbergranes  oder  | 
Siliciunieisen  | 
Ferrosilicinni  .  .  . 

Phosphorreiches  I 
Eisen 

2,5 

1,95 
1.35 

3  bis  5,5 

7  bis  12,5 

mindestens 
1,6 

IM  I  i 

0,05 
(),<M 
0,04 

0,055 

0,5 
0,7 
0,9 
mindestens 
0,3 

0.3  bis  0,9 

0,6 
0,7 
0,S 

0,9 

mindestens 
1,0 

3  bis  4,5 
2,9  bis  4,2 
2,5  bis  4,0 
mindestens 

2,5 

mindestens 

3,0 

8,4 

1,85 

1,25 

3,00 

6,00 

0,035 
0,045 
0,065 

0,056 

0,046 

0,06 
und  weniger 
als  0.9  •/.  P 

Das  phosphorreiche  Kisen  wird  zugesetzt,  wenn  Dünnflüssigkeit  erzeugt  werden  soll. 


Bemerkenswert  ist  die  Aufstellung  einer 
normalen  Zusammensetzung,  nnter  Angabe  der 
Grenzwerte ,  bei  denen  eine  Zurückweisung  der 
Sendling  erfolgen  soll.  Ohne  diese  letztere 
Einschränkung  wäre  es  nicht  zu  verstehen,  dafs 
für  die  einzelnen  Nummern  auch  verschiedene 
PliOBphor-  nnd  Manganwerte  angegeben  werden. 
Es  wird  eben  in  dieser  Hinsicht  nicht  so  scharf 
verfahren  werden.  Die  Einführung  einer  Be- 
zeichnung für  Roheisen  von  3,0  bis  5,5  0/o 
Silicium  wäre  auch  für  deutsche  Verhältnisse 
wünschenswert,  da  diese  Roheisenmarke  zwischen 
Ferrosilieium  nnd  Giefsereieisen  1  vollständig  in 
der  Luft  schwebt. 

Anfser  den  genannten  Marken  wird  Holz- 
kohleneisen mit  verschiedenem  Mangan-  und 
Kohlenstoffgehalt  bei  0,025  °/o  Schwefel  und 
0,25  °/°  Phosphor  im  Maximum  angekauft,  ferner 
ein  Bessemereisen  mit  0,045  °/o  Schwefel 
und  0,15  0/°  Phosphor  im  Maximum;  dies  so- 
wohl wie  das  Holzkohleneisen  für  Hartgufs- 
zwecke.  Ressemereisen  mag  auch  sonst  gnte 
Dienste  znm  Herabdrücken  des  Phosphorgehalts 
tun.  Für  schmiedbaren  Gufs  dient  ein 
Bessemereisen  mit  höchstens  0,1  °/e  Phosphor, 
0,04°/«  Schwefel  bei  1,0  bis  1,5  °/o  Silicium 
nnd  etwa  0,6  °/°  Mangan.  Anch  eiu  Mangan- 
eisen mit  0,9  bis  2,5  °/°  Mangan  (mindestens 
2,5%  Silicinm  bei  1,5  °/o  Mangan),  0,04  "/o 
Schwefel  und  0,7  °/o  Phosphor  im  Maximum 
wird  verwendet,  um  deu  Maugaugehalt  iu  der 


angemessenen  Höhe  von  0,7  °jo  (bei  Hartgnfs 
mehr)  zn  halten.  Die  Ansichten  SkottB  über  den 
EinÜufs  der  verschiedenen  Elemente  im  Roheisen 
nnd  in  den  Gufsstncken  kennen  zn  lernen,  ver- 
lohnt sich  der  Mühe. 

Der  Phosphorgehalt  darf  im  allgemeinen 
bei  hohem  Silicium  und  Graphitgehalt  1  °/o  er' 
reichen.  Mit  fallendem  Siliciumgehalt  nimmt 
die  schädliche  Wirkung  zu. 

Die  Ansichten  über  den  Einflufs  des 
Mangans  sind  nicht  frei  von  Irrtümern. 
Skott  kommt  aber  zu  der  richtigen  Erkenntnis, 
dafs  ein  mäfsiger  Mangangehalt  günstig  auf 
Festigkeit  und  Dichtigkeit  einwirkt,  ein  Über- 
mafs  aber,  namentlich  bei  wenig  Silicinm  und 
wenig  Kohlenstoff,  den  Gnfs  hart  macht  nnd 
wegen  der  steigenden  Schwindung  Spannung 
erzengt.  Von  dem  wichtigen  Umstände,  dafs 
Mangan  das  Silicium  beim  Umschmelzen  schützt, 
erwähnt  Skott  nichts,  wie  überhaupt  über  Ab- 
brandverhältnisse  in  dem  ganzen  Aufsatz  nichts 
erwähnt  wird.  Skott  ist  der  Ansicht,  dafs  im 
Holzkohleneisen  im  Gegensatz  zum  Koksroheisen 
der  (iraphit  feiner  verteilt  int .  Er  unter- 
scheidet niedrig  gekohltes  Holzkohleneisen  mit 
2,5  */i  Kohlenstoff,  mittelgokohltes  mit  3,5  °/» 
Kohlenstoff,  hochfrekohltes  mit  4,5  °/°  Kohlenstoff. 
I  ber  Hartguis  äufsert  er  sich  folgendermafsen  : 

bei  0,9   0,4   0,62   0,7  1,00  V  Si 

ergibt  sich  eine  Ab- 
schreckung von   .  .       87    26     16    6,4    3,2  mm 
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Schwefel  erhöht  das  Mafs  der  Abschreckung, 
Mangan  macht  zähe  (doch  nur  bis  zu  einem 
bestimmten  Grade,  der  durch  andere  Begleiter 
verändert  wird.  Der  Berichterstatter).  Hartgufs- 
roheisen  von  2  °/o  Mangan  und  1  °/o  Silicium 
besitzt  grofsen  Wert,  wenn  Gufsstficke  von 
grofser  Zähigkeit  zu  erzeugen  sind.  Phosphor 
verhält  sich  in  Bezug  auf  die  Abschreckung 
neutral,  soll  aber  höchstens  0,3  %  betragen, 
weil  Silicium-  und  Graphitgehalt  sehr  niedrig 
sind  und  daher  eine  starke  Abroinderung  der 
Festigkeitseigenschaften  eintritt.  Hoher  Ge- 
samtkohlenBtoff  gibt  intensive  Oberflächen- 
härte, niedriger  eine  geringere,  aber  tiefer- 
gehende Härte. 

Im  Flammofen  erzielt  man  bessere  Ergeb- 
nisse als  im  Kupolofen,  weil  die  Einwirkung 
auf  den  Siliciumgehalt  eine  gröfsere  ist.  *  In 
diesen  Angaben  sind  bemerkenswerte  Winke 
für  den  Hartgufsfachmann  enthalten.  Man  kann 
aber  dieses  Kapitel  nicht  mit  so  wenigen  Zeilen 
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erledigen,  da  alle  die  verschiedenen  Kombina- 
tionen der  Begleiter  des  Eisens  und  auch  die 
Gestalt  und  die  Verwendungszwecke  der  Hart- 
gnfsstücke  eine  Bsurteiluug  in  jedem  Falle 
erfordern.  In  diesem  Sinne  sind  die  Angaben 
mit  einer  gewissen  Vorsicht  aufzunehmen. 

Das  Gattieren.  Es  wird  eine  Schmelz- 
buchseite der  Gase  Threshing  Co.  wiedergegeben, 
die  ohne  Erläuterung  zeigt,  auf  welche  Weise 
lediglich  auf  Grund  der  Analyse  gattiert  wird. 
Aus  der  Tabelle  geht  auch  der  Begichtnngsplan 
hervor.  Die  Koksgichten  wurden  gegen  Ende 
immer  leichter.  Kalk  wird  erst  mit  der  sechsten 
Gicht  gegeben.  A.  B,  C  bezeichnen  Gattierungen 
für  verschieden  gearbeitete  Gufsstücke.  Die 
Reihenfolge  ist  so  gewählt,  dafs  die  silicium- 
reichste  Gattierung  am  Ende  steht.  Die  Zahlen 
bedeuten  Pfund.  Die  Roheisenhaufen  sind  im 
Eingangsbuche  mit  ihren  Nummern  eingetragen 
j  und  werden  von  da  auf  den  Gichtonplan  tiber- 
schrieben. 
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Schmelsbericht.    Case  Threshing  Co.  Giefserei,  21.  Februar  1901. 


Kalk- 

Klfo  DM- 
weicher 

Ge- 

SUhl- 

Roh- 

Roh- 

Roh- 

Roh- 

Hob- 

Roh- 

Höh- 

Nr. 

Kok. 

kaufter 

öl«« 

rsen 

elseu 

Summ» 

■Mi 

8chrot» 

Sthroli 

Sohrotl 

Nr.  37 J 

Nr.  850 

Nr.  sei 

Nr.""  1 

Nr.  480 

Nr*  907 

Nr.  988 

Si 

2,00 
0,082 

2,00 

0,05  1,0 

1,8 

3,4 

2,15 

2,90 

4,25 

2,5 

s 

0,41 

0,10 

0,052 

0,055 

0,045 

0,025 

0,031 

0,022 

0,048 

0,061 

Mm 

«/. 

1800 

1 

Kirfler 

400 

1850 

1860 

800 

1053 

1064 

893 

!■ 

6000 

2 

• 

450 

900 

900 

200 

703 

702 

595 

4000 

3 

8,8  cbm 

450 

900 

900 

200 

703 

702 

595 

4000 

4 

425 

1200 

1200 

875 

200 

175 

350 

4000 

5 

400 

1200 

1200 

875 

200 

175 

350 

40(X) 

6 

375 

100 

1050 

1050 

766 

175 

163 

306 

3500 

7 

375 

100 

1060 

1060 

766 

176 

153 

306 

B 

3500 

8 

850 

100 

1060 

1060 

766 

175 

153 

306 

3500 

9 

860 

100 

1050 

1060 

706 

176 

163 

306 

3500 

10 

850 

100 

1050 

1060 

766 

175 

153 

306 

-  i 

3500 

U 

360 

100 

787 

787 

E 

295 

296 

295 

746 

3500 

12 

325 

100 

787 

787 

295 

295 

295 

746 

3500 

13 

325 

100 

787 

787 

295 

295 

295 

746 

3600 

14 

325 

100 

787 

782 

295 

295 

295 

746 

3500 

15 

800 

100 

787 

787 

295 

295 

295 

746 

295 

3600 

16 

300 

100 

787 

787 

295 

296 

295 

746 

3500 

17 

300 

100 

787 

787 

_ 

295 

295 

295 

746 

3600 

18 

800 

100 

787 

787 

296 

295 

295 

746 

3500 

19 

300 

100 

787 

787 

295 

295 

295 

746 

3500 

20 

300 

100 

787 

787 

295 

295 

295 

746 

3500 

21 

300 

100 

787 

787 

295 

295 

295 

746 

3500 

22 

100 

100 

460 

460 

169 

169 

169 

420 

169 

2000 

'/•II* 

9250 

1600 

19907  19907 

700 

2459 

11452 

5498 

1275 

4529 

10860 

3414 

80000 

Verhältnis  Koks  *u  Eisen  =  1  :  8,66  =  etwa  11,6  »/o. 

iSgMMuT  5        65  MiT"  Nafm*  }  BlMedauer  3  Stnnden  26  Minoten- 

l  A  1,7  Si    0,085  S 
Berechnete  Zusammensetzung,  Gattierung      B  2,0  Si    0,091  S 

\  C  2,5  Si    0,0384  S 

(Dabei  scheint  der  Schwefel,  als  vollständig  in  das  Oufseisen  übergehend,  angenommen  zu  »ein.) 


•  Wird  in  Deutschland  auf  Widerspruch  stoßen. 
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Kei  dieser  Firma  sind  folgende  Vorschriften  für 
die  Gufsstücke  verschiedener  Gattungen  gegeben: 

('heraischc  Zusammensetzung. 

A)  Spezialhart  ((Minder  für  Kompressoren,  Kälte- 
maschinen, hydranl.  Pressen).  Silicium  1,2  bis 
1,«  °/0,  Schwefel  im  Max.  0.095.  Zeigen  Rufs- 
stücke  0.115  "/»  Schwefel  oder  mehr,  so  kann  unter 
Umstünden  die  ganze  Schmolte  verworfen  werden. 

B)  Mittelhart  (gew.  Dampfcylinder,  Zahnräder).  Sili- 
cium1,4  bis  2.0%,  Schwefel  im  Max.  0,086; 
schon  0,095  ">  Schwefel  iat  gefährlich.  Für  Zahn- 
räder ist  1,5      Silicium  am  besten. 


V)  Weich  (Rollen,  landwirtschaftliche  Maschinen- 
teile und  andere  kleine  Teile).  Silicium  —  2,2 
bis  2,8  %,  Schwefel  —  0,085  im  Maximum,  bei 
Bremsbacken  0,15  %. 

(Bremsbacken  werden  in  der  Sargent-Giefserei 
aus  weicher  Gattierung,  aber  vielfach  mit  Stahl- 
oder Riecheinlagen  gegossen,  um  die  Haltbar- 
keit zu  erhöhen,  ohne  dabei  zu  härten  und  die 
Reibung  zu  beeinträchtigen.)  Mangan  durch- 
weg nicht  über  0,7  °/o,  nur  bei  Hart  gute  mehr, 
Phosphor  nicht  über  0,7  °/o,  nur  bei  Ofenplatten 
bis  1,25  %. 


Physikalische  Beschaffenheit. 


Spezialhart 


Mittelhart 


Weich 


1.  Bruchbelastung  bei  einem  quadratischen  Stabe  von 
IG"  Querschnitt,  12"  =  305  mm  Länge  zwischen 
den  Schneiden,  Last  in  der  Mitte   

für  1  i|mm 

2.  Durchbiegung  bei  dieser  Probe   

3.  Sch Windung  eine«  Stabes  von  13"i*  Lange  •- 
339  nun  mit  abgesebreekten  Ende»  (Keepsehe 
Probe)  

4.  Abschreckung   

5.  Zerreifsfestiifkeit,  an  einem  ohne  Abschreckung 
Stabe  gemessen  (reines  dichten  Korn). 

für  1  qmtn 


2400  Pfd.  2200  Pfd. 

33,7  kg  30,9  kg 

0.0H  •  ^  2,0  mm     0,09  "  =  2,25  mm 


0,1«1  "  -  4  mm  0,151 "  =3,75  mm 

also  1,18  %  also  1,10 

0.25  *  '  =  6,3  mm  0,15"  =3.0 

22000  Pfd.  20000  Pfd. 

17,8  kg  1«  kg 


2000  Pfd. 
28,1  kg 
0,10"  =2.5  mm 


0,140*  =3.5  mm 
also  1,03 
unter  0,06" 
=  1,25  mm 
18000  Pfd. 
14,4  kg 


Ein  Laboratoriumsbericht  soll  hier  folgen: 

Case  Threshing  Masch.  Co.    Chemisches  und  Physikalisches  Laboratorium. 
Schmelzergebnis  25.  Juni  1901.    Probestab  1  '  J*  bei  12  '  Lange. 


Bracbrnllgktll 
Pfd. 

Zoll 

Zerr,ir(f««l»kclt 
Pfd. 

Hlrte  *<!•(•- 
drflekt  In  Bobrtr- 

Brach 

Nr. 

1 

2420 

0,10 

0.167 

251 

dicht 

Nr. 

2 

2340 

0,14 

0,149 

23  «oo 

249 

Nr. 

3 

2140 

0,11 

0,140 

270 

im  Durchschn. 

2800 

0,12 

0.152 

- 
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dicht 

Es  bedeutet  dies  eine  Biegungsfestigkeit  k 
Länge,  1,25  °/o  Schwindung.    23  600  Pfd.  für  1 


-  32.4  kg  für  1  qmtn  bei  einer  Durchbiegung  =  3  mm  anf  305 
[ entsprechen  18,9  kg  für  1  qmm  (Zerreifsfeutigkeit). 


tische  Analyse. 


l*rob«alab 

Hl 

8       P  Md 

tirm-      B^merk»n  (je  n . 
C       >.•.    B»n-e»»e»i?  Zu- 
.«mnirn.rlrime 

Nr.  1  . 

Nr.  2  . 
Nr.  3  . 

1,78    0,092  — 
2,04    0.075  — 
2,26     0,083    -  - 

1,64  Si  0,08»!  S 
1.91  „  o,om3, 
-  2.22  „  0,078  „ 

gez.  Sk-otl,  Chemiker. 


Die  genannte  Keepsche**  Methode,  auch  in 
England  eingeführt,  beruht  auf  der  Tatsache, 
dafs  die  Schwindung  eines  mit  abgeschreckten 
Enden  in  einem  jochartigen  Bügel  gegossenen 
Stabes  im  umgekehrten  Verhältnis  zum  Silicinm- 

*  bei  Hartgufs  mehr. 
•*  „Stahl  und  Eisen"  1895  S.  894. 


gehalt  steht.  Stimmt  die  Schwindung  nicht,  so 
inufs  der  Siliciutngehalt  der  Gattierung  entweder 
gesteigert  oder  vermindert  werden,  bis  die  Schwin- 
dung eine  richtige  ist.* 

Die  Härte  wird  durch  Anwendungeines  Normal- 
bohrers  von  '/*  "  —  9,5  mm  Lochdurcbmesaer  bei 
1  tiO  Pfd.  Belastuiig  und  330  Umdrehungen  in  der 
Minute  gemessen.  Es  werden  die  Umdrehungen 
gezählt,  die  der  Bohrer  braucht,  um  in  S  *  = 
12  tnm  Tiefe  einzudringen. 

Vorschriften  über  den  Schrottzusatz 
bei  genannter  Firma.    Bei  „spezialhart"  soll 

*  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  991;  hier 
sind  die  Giefs-  und  Mefswerkacugc  der  Keepschen 
Probe,  auch  der  Abdruck  einer  geschliffenen  und  ge- 
ätzten Abschreckungsprobe,  im  Text  eines  Vortrages 
des  Verfassers  dieser  Abhandlung  abgebildet 
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nur  so  viel  Schrott  gesetzt  werden,  um  den 
Graphitgchalt  herunterzudrücken.  Eingüsse  und 
Stahlschrott  nicht  über  25  % ,  Schmiedeisen  nicht 
über  10  %.  Hei  „mittelhart14  und  „weich1"  30 
bis  höchstens  50  %  Schrott  von  durchschnittlich 
0,07  %  Schwefel  und  zwar  je  nach  dem  Schwefel- 
gehalt 1  3  bis  eigener,  der  Rest  fremder 
Schrott,  der  der  Vorsicht  halber  immer  mit  0,1  % 
Schwefel  angenommen  werden  soll. 

Koks.  Connel8ville-Koks  gilt  als  der  beste, 
weil  er  sehr  fest,  hart  und  schwefelarm  ,  auch 
sehr  zuverlässig  in  Bezug  auf  glcichiuäfsige  Be- 
schaffenheit  ist.  Andere  Koksarten  werden  mit- 
unter vorgezogen,  weil  sie  noch  schwefelärmer 
sind,  z.  B.  der  Powelltonkoks.  Folgende  Ana- 
lysenergebnisse  werden  mitgeteilt: 

Amerikanische  Koks. 
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eoebtigkeit  .  .  . 
Flächt.  Tiestandteile 
Kohlenstoff.  .  .  . 
Schwefel  .... 

Phosphor  

Asche  

Gewicht  ein.  Kubik- 

fufses,  feucht 
Ebenso,  trocken 
Demnach  Koks 
Hohlräume  ....  „ 
Spezifisches  Gewicht .  . 

Härte  

Druckfestigkeit  für 

denKubikzoll*  .  Pfd. 
Höhe  einer  Be- 
schicknngssäule. 
die  getragen  wer- 
den kann    .  ,  .  Fufs 
Aasbringen  aus 

Kohle  an  Koks.    °/o      65    60-  62    60  50 

Die  Gase  Threshing  Co.  verlangt  einen  72- 
Stuuden  •  Koks.  (Ein  neues  Ofensystem  von 
Hemingway  wird  als  sehr  heilsgehend ,  bei  nur 
6-  bis  12  ständiger  Verkokungsduner  genannt.) 
Nässe  nicht  über  1,5  %,  flüchtige  Bestandteile 
höchstens  3,5  % ,  fester  Kohlenstoff  im  Minimum 
86%»  Schwefel  höchstens  0,75  %,  Asche  5,5 
bia  11,5  %. 

Koks  mit  mehr  als  0,85  %  Schwefel,  0,05  % 
Phosphor,  weniger  als  85  fb  Kohlenstoff  und 
weniger  als  5  %  Asche  wird  zurückgewiesen. 

Von  jedem  ankommenden  Waggon  wird  eine 
Probe  genommen.  Leichter  Koks  gibt  auch  bei 
schwachem  Winddruck  sehrgrofse  Hitze,  schwerer 
Koks  ist  sehr  tragfähig,  gibt  eine  langsame 
stetige  Hitze  und  ist  deshalb  gerade  vorzuziehen, 
erfordert  allerdings  wegeu  seiner  Dichtigkeit 
auch  stärkere  Gebläse. 

Die  Aufbewahrung  uud  der  Transport 
derSchrrielzmaterialien  geschieht  den  Verhält- 

*  Als  ■/«  der  Belastung  bei  tatsächlich  erfolgter 


nissen  entsprechend  verschieden.  Die  Walker 
&  Pratt-Giefserei  hat  die  Vorratsschuppen  für 
Kisen,  Koks,  .Sand  auf  eine  tiefere  Sohle  gelegt, 
so  dafs  ohne  weiteres  aus  den  Wagen  in  die 
Schuppen  hinein  ausgeladen  werden  kann.  Die 
Anfuhr  zur  Giefserei  geschieht  in  einem  Tunnel 
unter  dein  Geleise  hindurch  nach  einem  hydrau- 
lischen Aufzuge,  der  Sand  und  anderes  Giefserei- 
malerial  auf  die  Giei'sereisohle,  Schmelzmaterial 
auf  die  Giehtbnhue  licht.  .Jede  Geleisekurve  ist 
vermieden  ;  die  Richtungsanderuugen  werden  durch 
Drehscheiben  ermöglicht.  Das  Geleise  hat  nach 
dem  Aufzuge  hin,  also  für  die  vollen  Wagen 
einen  Fall  von  1  :  100.  Alle  Transportwagen 
tragen  1  t  Last  und  sind  mit  Rollenlagern  ver- 
sehen, fn  der  Sargent-Giefserei  ist  die  Gebäude- 
sohlc  und  der  Waggonboden  in  eine  Ebene  gelegt. 
In  der  Milwaukee  Harvester  Giefserei  ist  eiu 
besonderes  Vorratsgebäude  errichtet  für  Koks 
im  oberen  Geschofs,  und  Sand  und  Schrott  im 
unteren.  Die  Stock werkssohlen  liegen  so  tief, 
dafs  das  Ausladeu  unmittelbar  durch  Schütt- 
rümpfe bewerkstelligt  werden  kann,  dabei  werden 
die  Fächer  für  Schrott  und  Sand  durch  Trans- 
portketten selbsttätig  beschickt.  Ein  zweiter 
Schuppen  enthält  unten  Kohle,  Ton,  feuerfeste 
Steine,  oben  das  Formkastenlager  und  ist  durch 
einen  Tunnel  unter  dem  Geleise  hinweg  an  den 
ersten  Schuppen  und  an  dessen  Aufzüge  zur 
Verbindung  mit  der  Giefserei  angeschlossen.  Der 
Roheisenplatz  ist  mit  3"  starken  Holzdielen 
auf  gewalzter  Schlackenunterlage  belegt.  Eine 
Schmalspurbahn  ist  derartig  in  der  Mitte  des 
Platzes  versenkt,  dafs  die  Plattform  der  niedrigen 
Wagen  mit  der  Dielung  gleichsteht.  Diese 
Wagen  dienen  gewisserraafsen  als  Schiebebühnen 
und  nehmen  die  eigentlichen  Roheisenwagen  auf, 
die  mit  glatten  Räderflächen  auf  den  Dielen 
laufen  und  durch  Aufzüge  zu  den  Kupolöfen 
gelangen. 

In  der  Electric  Co.  und  Westinghouse  Ma- 
schinengiefserei  sind  die  Gichtbühnen  so  grofs  an- 
gelegt, dafs  sie  zugleich  als  Vorratsplätze  für 
das  Roheisen  dienen,  um  eine  bessere  Übersicht 
zu  haben  und  die  Bedienung  der  Kupolöfen  zu  er- 
leichtern. Bei  der  Westinghouse  Maschinengiefserei 
wird  der  Koks  beim  Entladen  auf  ein  Transport- 
band geworfen  und  so  zur  Plattform  gebracht. 
Bei  den  genannten  Giefsereien  werden,  soweit 
Mitteilungen  gegeben  sind,  die  Aufzüge  hydrau- 
lisch betrieben,  nur  bei  der  Milwaukee  Ilarvestcr- 
Giefserei  elektrisch  uud  bei  der  Sargent-Giefserei 
durch  Luftdruck  mit  hydraulischer  Übertragung. 
Als  Material  für  den  Bodenbelag  der  Gichtbühnen 
ist  Bnckelblech  und  anderseits  Zementprlastcr 
angewendet. 

Die  Kupolöfen.  Am  gebräuchlichsten 
scheinen  die  Whiting-  und  Colliau-Kupolöfen  zu 
sein.  Dieselben  sind  in  dieser  Zeitschrift  1901 
S.  837  abgebildet  und  sollen  hier  nur  kurz  be- 
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schrieben  werden.  Beide  Systeme  besitzen  keinen 
Vorherd,  wie  dieser  überhanpt  in  Amerika  un- 
bekannt ist.  Der  Wind  tritt  durch  eine  doppelte 
Formreihe  ein:  jedoch  kann  die  obore  Reihe 
abgestellt  werden.  Die  nntere  Formreibe  liegt  bei 
beiden  Öfen  ziemlich  tief,  tiefer  als  wir  es  in 
Deutschland  bei  Ofen  ohne  Vorherd  kennen, 
nämlich  etwa  *  3  des  lichten  Kadius  über  der 
Ofensohle.  Es  bedingt  dies  häufiges  Abstechen, 
gewahrleistet  aber  anderseits  ein  heifses  Eisen 
auch  gleich  im  Anfange  Die  Kupolöfen  sind 
mit  einer  Sicherheitsvorrichtung  gegen  zu  hohes 
Steigen  von  Kisen  und  Schlacke  ausgerüstet, 
indem  eine  der  unteren  Formen  eine  rinnenartige 
Vertiefung  erhält.  Läuft  Schlacke  oder  Eisen 
durch  diese  Rinne  aus,  so  Miefs t  es  in  einen 
Trichter  im  unteren  Ringe  des  Windkastens, 
der  mit  einem  Stopfen  aus  leichtschmelziger 
Legierung  verschlossen  ist.  (Eine  solche  Vor- 
richtung ist  auch  in  Deutschland  bekannt,  wie 
der  Katalog  der  Hadischen  Maschinenfabrik  in 
Durlach  erkennen  läfst.)  Wegen  der  niedrigen 
Formebene  ist  der  Windkasten  bis  auf  die 
Bodenplatte  herabgezogen,  so  dafs  Eisen-  und 
Schlackenstich  in  einer  höhlenartigen  Nische  im 
Windkasten  angebracht  werden  müssen. 

Das  Verhältnis  der  Schmelzleistung  zum 
lichten  Durchmesser  wird  durch  folgende  Tabelle 
für  den  Colliauofen  ausgedrückt. 


t 

Mchter  Üorchmeuer 

Am 

•uigriutocrUn  Ofrn« 

Bei  den  In»  KaUlog 

der  B*dlich«n 
M».chlncof»brik  «n- 

gebotenrn  Öfen 

16    bis  20 
10      u  12 
5      „  7 

3  : 4 

71 "  =  1800  mm 
53*  =  1350  „ 
43"       1090  „ 
32-  --=    813  „ 
23-  =    584  „ 
18»  =    457  „ 

1400 
1000  bis  1100 
700   „  8(H) 
550   „  600 
400 

Tn  dieser  Beziehung  besteht  also  kein  Unter- 
schied gegenüber  deutschen  Verhältnissen.  Ebenso 
scheint  es  sich  mit  dem  Abstände  zwischen 
Ofensohle  nnd  Gichtöffnung  zu  verhalten.  Beide 
amerikanische  Ofensysteme  stimmen  im  Unterbau, 
der  aus  einem  gufseisernen  stuhlartigen  Gestell 
besteht  und  die  Anbringung  einer  Bodenklappe 
ermöglicht,  überein.  Ein  solcher  Unterbau  ist 
zweifellos  dem  noch  vielfach  (in  Deutschland) 
angewendeten  Mauersockel  vorzuziehen. 

Der  Unterschied  zwischen  den  Whiting-  und 
Colliauöfen  liegt  lediglich  in  der  Windzuftihrung. 
Beim  Whitingofen  liegt  die  obere  Kormreihe 
ganz  dicht  über  der  unteren  und  bat  auch 
ebensoviel  Formen  (Ii),  deren  Breite  etwa  *j3 
der  Breite  der  unteren  Formen  bei  gleicher  Ab- 
messung der  Höhe  beträgt.  Beim  Colliauofen 
liegen  über  den  sechs  unteren  vier  obere  kleine 
kreisförmige  Öffnungen.  Dies  ist  aber  nicht 
der  einzige  Unterschied.  Bei  dem  Whitingofen 
verringert  sich   die  Höhe  der  Form  nach  der 


Achse  des  Ofens  zu,  so  dafs  der  Durchströmtings- 
querschnitt  der  fächerartig  nach  dem  Ofeninneren 
in  der  Breite  auseinandergezogenen  Form  Uberall 
derselbe  ist,  und  die  Ausströmungsöffnung  einer 
durch  Auseiuanderziehen  verbreiterten  Gummi- 
8chlauchöffnung  gleicht.  Beim  Colliauofen  tritt 
die  gleiche  Erweiterung  nach  der  Breite,  aber 
keine  Höhenvermindorung  ein.  Aufserdera  stechen 
die  unteren  Formen  nnter  etwa  30°  nach  unten. 
Die  englische  Beschreibung  nennt  im  Zusammen- 
hang damit  den  Colliauofen  einen  „Schnell- 
schmelzer'4, der  gröfsere  Gebläsekraft  braucht 
und  stärkere  Inangriffnahme  der  Ausmauerung 
zeigt  als  der  Whitingofen.  Bei  letzterem  wird 
die  obere  Formreihe  gewöhnlich  geschlossen  ge- 
halten und  nur  bei  sehr  langen  oder  sehr  be- 
schleunigten Schmelzen  benutzt. 

Unter  den  aufgezählten  Giefsereien  hat  die 
Electric  Co.  den  Colliau-,  die  Sargent-Giefserei 
den  Whitingofen,  auch  für  ihre  Tropenaskonverter- 
Stahlgiefserei.  Aul'ser  den  angeführten  Systemen 
gibt  es  eine  ähnliche  Konstruktion  unter  dem 
Namen  „  Newton  "-Kupolofen.  Auch  ein  Westscher 
Kupolofen  besteht.  Dieser  hat  eine  Reihe  Formen 
in  gewöhnlicher  Anordnung,  aufserdem  aber  eine 
Windzuführung  von  innen  durch  ein  Hohr,  das 
gut  ummauert  auf  der  Bodenplatte  steht  und  unter 
dem  durch  feuerfestes  Mauerwerk  geschützten 
Deekel  Öffnungen  besitzt,  gegenüber  der  äufseren 
Formreihe.  Leider  fehlt  die  Mitteilung  der 
Ergebnisse.*  (Eine  Abbildung  findet  der  Leser 
in  Ledeburs  „Kisen-  und  Stahlgiefserei"  1901 
S.  121.)  Eine  Wiudzuführung  dnreb  einen  ring- 
artigen Schlitz,  der  den  ganzen  Umfang  des 
Ofens  einnimmt  (in  Deutschland  vielfach  als 
„Faulerofen",  siehe  ebenda  S.  120,  mit  Erfolg 
angewendet),  hat  sich  wegen  der  häufigen  Ver- 
stopfungen nicht  bewährt. 

Die  Ausmauerung  der  Kupolöfen  geschieht 
mit  Steinen  von  230  X  230  X  114  mm,  viel- 
fach auch,  um  nicht  zu  viel  Fugen  zu  bekommen, 
mit  Steinen  gröfseren  Formats,  305  mm  lan^, 
152  mm  hoch.  Natürliche  feuerfeste  Steine  zur 
Ausmauerung  werden  in  Gestalt  von  Glimmer- 
schiefer ebenfalls  verwendet.  Zum  Ausschmieren 
der  Kupolöfen,  ebenso  auch  der  Giefspfannen, 
dient  ein  Asbestbrei.  Nach  deu  Abbildungen 
zu  urteilen,  werden  zwei  feuerfeste  Ringe  kon- 
zentrisch ohne  Verband  miteinander  aufgemauert. 
Der  innere  nur  bis  zur  Gichtöffnung.  Dieser 
nimmt  die  ganze  Abnutzung  auf  und  wird  er- 
neuert. Ist  ein  Kupolofen  neu  ausgemauert,  so 
soll  man  am  Ende  der  ersten  Schmelze  ein 
bushel  —  36'  kg  Steinsalz  aufgeben,  um  die 
Steine  zu  glasieren  und  dadurch  zu  schützen. 

*  Neuerdings  hat  sich  der  bekannte  Giefserei- 
ingenieur  Dr.  Moldenke,  anf  dessen  Urteil  man  sich 
wohl  verlassen  kann,  dahin  geäufsert,  dafs  der  Weatache 
Knpolofen  für  sehr  grofse  Kapoloiendurchinesser  am 
Platze  ist. 
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Am  Kapolofenmantel  sind  Ringe  befestigt, 
die  auch  bis  in  den  inneren  Manerring  hinein- 
ragen nnd  denselben  tragen,  auch  wenn  das 
untere  Fatter  behufs  Auswechselung  heraus- 
gerissen wird. 

über  Knpolofenessen  nnd  Fnnkensamraler 
wird,  obwohl  vielfach  von  Feuersicherheit  die 
Rede  ist,  nichts  Hemerkenswertes  mitgeteilt. 
Die  Walker  &  Pratt-Giefserei  hat  einen  gewöhn- 
lichen Fankenfanger.  Die  Kupolöfen  in  der 
Mc  Cormick-Giefserei  I  sind  34  m  hoch. 

Kupolofenge blase.  Der  Amerikaner  unter- 
scheidet „impeller",  z.  B.  die  Roots-  und  Green- 
blower,  d.  a.  also  Kapselgeblase,  und  nfansu,  z.  B. 
die  Sturtewant-  nnd  Poleventilatoren,  d.  s.  also 
Zentrifngalventilatoren.  Als  Kraftbedarf  werden 
bei  der  Electric  Co.  für  Rootsblower  bei  95  Um- 
drehungen und  308  cbm  in  der  Minute  60  P.  S. 
angegeben.  Kapselgeblase  worden  ebenso  wie 
in  Deutschland  häufiger  gebraucht,  weil  sie  sich 
besser  und  ohne  Kraftvergeudung  dem  jeweiligen 
Winddruck  und  Windbedarf  anpassen  lassen  und 
zuverlässiger  sind.  Der  Polcventilator  hat  im 
Gegensatz  zu  den  bekannten  Konstruktionen 
ringförmige  Bleche  zur  seitlichen  Begrenzung 
der  Schaufeln,  ähnlich  wie  bei  einem  Wasserrade. 

Schmelzkoksverliranch.  Der  englische 
Verfasser  hat  eine  Rundfrage  an  etwa  zehn 
amerikanische  Giefsereifachmänner  gerichtet,  um 
Authentisches  über  Schmelzkoksverbrauch  zu 
erfahren,  gerade  weil  eine  englische  Zeitschrift 
behauptet  hatte,  dafs  die  Amerikaner  ungünstigen 
Koks  verbrauch  hätten.  Das  Ergebnis  der  Rund- 
frage ist,  dafs  10  °/0  Koksverbrauch  sehr  günstig 
sei,  dabei  aber  Abweichungen  nach  oben  und 
nach  unten  gerechtfertigt  seien  im  Hinblick  auf 
lange  und  kurze  Schmelzen  und  die  Empfind- 
lichkeit der  zu  erzeugenden  Gufsstücke.  Füll- 
koks ist  bei  allen  diesen  Angaben  mitgerechnet. 

Besonders  genannt  werden  starke  Glühtöpfe 
mit  8,5  °;'()  Koksverbrauch,  weil  sie  ganz  mattes 
Eisen  vertragen  (Moldenke),  Ofengufs  14,3  % 
(Moldenke),  schmiedbarer  Güls  25  bis  50  °,o 
(Moldenke),  Gufs  für  landwirtschaftliche  Ma- 
schinen 11  bis  17  °  ü,  im  allgemeinen  12,5  °/o 
(Skott),  nur  die  Mc  Cormick-Giefserei  hat  wegen 
der  Ersparnis  an  Füllkoks  bei  ununterbrochenem 
Schmelzen  10,0  °io. 

Röhrengurs  durchschnittlich  8,3  bis  10  n/o. 
nur,  wenn  ausschliefslich  sehr  schwere  Röhren 
gegossen  werden,  7  °io  (Röhrenmaterial  ist 
phosphorreich),  Maschinenstückgufs  kommt  in 
günstigen  Fällen  mit  12  bis  12,5  °'o  aus  (Mol- 
denke). 

Shenectady  Lokomotivfabrik  10  °/0,  Electric  Co. 
11  °/o,  Weatinghouse  Maschinengiefserei  15,3  °/°- 
Dieses  letztere  Ergebnis  wird  besonders  be- 
gründet dadurch,  dafs  diese  Firma  sehr  viel 
kritische  Stücke  zu  giefsen  hat  (komplizierte 
Gasmotoren  und  Dampfcylinder),  und  auch  dadurch, 
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dars  in  vielen  Kupolöfen  gleichzeitig  geschmolzen 
werden  mufs  (zuweilen  5),  nur  um  bei  möglichster 
Ausnutzung  der  Zeit  für  das  Formen  die  Zeit- 
dauer des  Schmelzens  abzukürzen,  damit  die 
Arbeiter  nicht  am  rechtzeitigen  Vorlassen  der 
Giefserei  gehindert  werden.  Dadurch  wird  viel 
Füllkoks  vergeudet.  Nach  der  Fassung  des 
Antwortschreibens  ist  auch  der  Irrtum  nicht 
ausgeschlossen,  dafs  diese  Giefserei  nicht  das 
gesamte  in  den  Kupolofen  eingesetzte  Eisen, 
sondern  nur  das  angekaufte,  ohne  die  Eingüsse 
und  wiedereinzuschmelzenden  Ausschnfsstücke,  in 
Betracht  gezogen  hat. 

Schmelzergebnisse  unter  7  "jo  Koks  werden 
als  offenbarer  Unsinn  bezeichnet. 

Den  EinfluTs  deB  Füllkoks  auf  das  Schmelz- 
ergehnis  kennzeichnet  Moldenke  wie  folgt: 

Hei  15  t  Schmelzen  17,2  */«  Koksverbrauch 
„    2ä  t         „  12,2 
„    M  t         „        10,0  „ 

Deutschen  Lesern  werden  die  angegebeneu 
Ziffern  hoch  erscheinen.  Anderseits  ist  zu 
berücksichtigen,  dafe  ea  sich  um  Monats-  und 
Jahresdurchschnitte  handelt  und  der  Füllkoks 
einbezogen  ist.  Die  Rücksichten  auf  Zuver- 
lässigkeit des  Eisens  für  den  Gufs  sind  in 
Amerika  ja  noch  viel  schwerwiegender  als  bei 
uns.  Was  hat  man  davon,  sagt  einer  der 
amerikanischen  Autoritäten,  wenn  man  1  bis  2°/o 
Schmelzkoks  spart  und  auf  der  andern  Seite 
Fehlgufs  und  Unzufriedenheit  der  Former  zu 
befürchten  hat.  Übrigens  ist  der  Koka  auch 
meist  billiger  als  bei  uns.  Ein  Zusatz  von 
Anthracit  wird  ohne  bemerkenswerten  Nach- 
teil bis  25  °/o  mehrfach  angewendet.  Die 
Zeiten,  als  man  iu  einigen  Gielsereien  lediglich 
mit  Anthracit  schmolz,  liegen  nicht  so  weit 
zurück.  Alsdann  wurden  aber  die  Formen  in 
tiefer  liegender  Ebene  angebracht. 

Bedienung  der  Kupolöfen.    Eine  Gicht- 
tabelle der  Case  Threshing  Giefserei  ist  auf 
Seite   255   gegeben.    Der  Kupolofen  hat  62" 
I  =  1575  mm  Durchmesser,  fafst  bis  zur  Gicht- 
]  tiir  12  t  Eisen  und  schmilzt  stündlich  etwa  12  t. 
Nachzutragen  ist,  dafs  das  weitere  Setzen  auf 
den  Fullkoks  =  1N00  Pfd.  erst  beginnt,  wenn 
|  derselbe  durch  und  durch  rotglühend  ist.  Die 
|  Menge  des  Füllkoks  ist  so  abzumessen,  dafs 
derselbe  etwa  300  bis  550  mm  oberhalb  der 
Formen  zum  Vorschein  kommt.    Auf  den  Füll- 
koks kommen  400  Pfd.  Koks  mit  6000  Pfd. 
Eisen,  nachdem  man  auf  den  Koks  zuvor  einige 
sperrige  Schrottstücke  gegeben  hat,  damit  die 
nachfolgenden    Eisenstücke    nicht  einsinken, 
und   so   fort   nach   der   Gichttabelle.  Zuerst 
immer  das  Roheisen,  die  Masseln  in  drei  bis 
vier  Stücke  geschlagen  zu  25  bis  50  Pfd.,  dann 
das  Schmiedeisen,  dann  der  Gufsschrott,  alles 
j  gleichmäfsig  im    ganzen   Querschnitt  verteilt. 
:  Der  Kalk  kommt  oben  auf  den  Schrott.  Das 
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Abstechen  erfolgt  ansschliefslich,  nui  Ungleich-  und  diese  Wagen  auf  dem  Roheiaenplatz  auf- 

mäfsigkeiten  des  flüssigen  Eisens  auszugleichen,  gestellt.    Hier  bleiben  sie  stehen,  bis  der  letzte 

in  Pfannen  von  2000  Pfd.    Piobestäbe  werden  Roheisenwageu  zur  locht  fährt,  dein  sie  sich 

derart  gegossen ,  dafs  Übergänge  der  verschie-  anschliefsen.    Nunmehr  sind  die  Roheisenfahrer 

denen    Wattierungen    unberücksichtigt    bleiben.  frei  und  werden  mit  dein  Sortieren  der  auf  der 

Dieses  l'bergangseisen  wird  für  weniger  empfind-  Gichtbühne  ausgestiirzten  Rückstände  beschäftigt, 

liehe  Gufsstücke  vergossen.    In  der  genannten  Sie  gehen  mit  (iabelschaufeln  an  die  Arbeit  und 

Giefseroi   werden   täglich  drei   Probestäbe   ge-  sondern  Koksstücke,  Eisenstücke  und  mit  Eißen 

gössen;  der  erste  nach  der  5.,  der  zweite  zwischen  behaftete  Schlackenstiicke  ans.    Diese  letzteren 

der  12.  und  15.  Pfanne  und  der  letzte  zwischen  werden  ohne  Koks  aufgegeben.    Das,  was  die 

der  25.  und  30.  Pfanne.  Gabeln  nicht  fassen,  wird  gesiebt;  das,  was  im 

Aus   einer    Rohrengiefserei    wird    folgende  Siebe  bleibt,  wandert  in  den  Ofen.    Diese  Decke 

Wattierung  mitgeteilt:  15oo  bis  2ÜO0  Pfd.  Füll-  von  Siebrückständen  hält,  namentlich  wenn  sie 

koks,   dann   4000   Pfd.  Eison,   dann  fünf  bis  etwas  nafs  ist,   wie  bei  einem  Schmiedefeuer 

sechs  Chargen  a  300  l'fd.  Koks  und  4000  Pfd.  die  Hitze  im  Ofen  als  schlechter  Wärmeleiter 

Eisen,  von  da  ab  nur  225  bis  250  Pfd.  Koks.  zusammen,  auch  mäl'sigt  sio  die  eraporschlagende 

Ein  eigenartiges,  vielfach  nachahmenswertes  Gichtflamme.  Gleich  nach  dem  Setzen  der 
Verfahren  ist  von  dem  bekannten  Giefserei-  Schlackengicht  soll  das  Eisen  merklich  heifser 
ingenieur  Keep  in  die  Praxis  eingeführt,  um  werden.  Je  nach  den  Umständen  mufs  Kalk  mit 
möglichst  Eisen-  und  Koks  Verlusten  durch  die  aufgegeben  werden.  Hat  man  Eisenspäne  und 
Schmelzrückstilnde  vorznbougen.  Beim  Aufgichten  feinen  Schrott  zu  schmelzen ,  so  wird  derselbe 
der  letzten  lochten  wird  auf  eine  flüssige  vor  der  Schlackencharge  gegeben.  Die  aus- 
schlacke gehalten  und  diese  beim  Heruntergehen  geklaubten  Koks-  und  Eisenstücke  werden  am 
des  Ofens  nach  Möglichkeit  abgelassen,  dann  in  folgenden  Tage  mit  aufgegeben ,  werden  aber 
gewohnter  Weise  die  Brust  eingestofsen  und  die  nicht  gewogen  und  gebucht.  Eine  Lohnausgabe 
Rückstände  un  Koks  nnd  Eisen  herausgezogen,  ist  mit  diesem  Verfahren  nicht  verbunden,  weil 
Am  folgenden  Morgen  wird  Koks  und  Eisen  die  Roheisenfahrer  einmal  da  sind  uud  ohne 
oberflächlich  hcrausgeklaubt,  der  Rest  zusammen  Rücksicht  auf  diese  Arbeit  bezahlt  werden, 
mit   den  Pfannenschalen   auf  Wagen  geworfen  1  (Schlafs  folgt) 
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Titerbestimmung  der  Permanganatlösung 
für  die  Eisenanalyse  mit  Ferrocyankalium 
als  Urmafs. 

Von  A.  G  wiggner. 


Zur  mafsanalytischen  Eisenbcstimmung  wird 
zumeist  KaliumpermanganatlOaung  vorwendet  und 
die  Titriorung  nach  Reinhardt  vorgenommen. 
Für  die  Titerbestimmung  dieser  Mafsliüssigkeit 
sind  die  verschiedensten  Substanzen  empfohlen 
worden,  jedoch  bis  beute  noch  keine  als  Urtiter- 
substanz  zur  allgemeinen  Anwendung  gelangt.  Es 
ist  bekannt,  dal's  bei  Verwendung  der  Reinhardt- 
sehen  Titriermethode  nur  wieder  eine  Eisenlösung 
oder  ein  Eisensalz  von  kon>tanter  Zusammen- 
setzung zur  Feststellung  des  Titers  benutzt  werden 
soll,  und  Oxalsäure  wie  Oxalate  nur  nach  Er- 
mittlung ihres  Wirkungswertes  gegenüber  der 
Titration  von  Eisenlösung  mit  bekanntein  Gehalte. 
Die  Benutzung  von  Eisendraht  setzt  voraus,  dafs 
seiner  Anwendung  ein«  genaue  Analyse  vorangebt 
und  dafs  die  Lösung  mit  Uilfe  von  Oxydations- 


mitteln zu  geschehen  hat.  Die  direkte  Anwendung 
einer  Ferro-  oder  Ferriammonsulfatlösung  verlangt 
ebenfalls  eine  vorherige  genaue  Ermittlung  des 
Eisengebalt«  derselben.  Neuerdings  empfiehlt 
Dr.  L  e  h  n  k  er  i  n  g-  Duisburg  zu  obigem  Zwecke 
möglichst  reinen,  feingepulverten  Magneteisenstein 
(etwa  99  %  FeiO«),  welcher  leicht  zu  beschaffen  ist 
und,  einmal  gehörig  zubereitet  und  wohlvermischt, 
für  lange  Zeit  als  Titriermaterial  dienen  kann. 

Bei  all  diesen  Substanzen  ist  ohno  voraus- 
gehende genaue  Analyse  ein«  direkte  Verwen- 
dung nicht  möglich,  während  sich  in  dem  von 
L.  Schröder*  empfohlenen  Ferrocyankalium 
(pro  analys.  Mei  ksebes  Präparat)  eine  Eisentiter- 
substanz  von  ganz  eminenten  Vorzügen  findet. 
Sein  hohes  Molekülargewicht  (422,9),  seine  leichto 
Reindarstellung  durch  Umkristallisieren  und  seine 
grofoo  Beständigkeit  bei  geeigneter  Aufbewahrung 
in  dunklen  Gläsern  Helsen  es  schou  W.  E.  Gintl 
(1867)  als  Titersubstanz  empfehlenswert  urscheineii. 
Bezüglich  der  Untersuchung  von  Ferrocyankalium 


*  „Chein-Ztg."  1899  S.  548  u.  ff. 
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kann  auf  die  ausführliche  Arbeit  von  K.  Schrö- 
der („Ch.-Ztg."  1899)  und  auf  Dr.  K.  Krauch: 
„Die  Prüfung  der  chemischen  Reagenzien"  ver- 
wiesen werden.  Die  Herstellung  eines  Kristall- 
sandes aus  heifsgesättigter  Lösung  ist  eine  jedem  , 
Chemiker  geläufige  Operation. 

Das  Ferrocyankalium  kann  durch  anhaltendes 
Kochen  mit  konzentrierter  8chwefelaäure  unter  | 
Entwicklung  von  Kohlenoxyd  vollständig  in  die 
Sulfate  des  Eisens,  des  Kaliums  und  Ammoniums 
übergeführt  werden;  diese  Aufschliefsung,  ähnlich  | 
der  Kjeldahlschen  Stiokstr  ffbestimmung,  und  die  i 
Weiterbehandlung  hat  einige  Unannehmlichkeiten 
Auch  ist  die  Reduktion  mit  Zinnchlorür  in  diesem 
Falle  nicht  ganz  leicht ;  es  gibt  jedoch  diese  Methode 
in  geübten  Händen  sehr  genaue  Resultate. 

Sehr  angenehm  gestaltet  sich,  die  Verwendung 
von  Ferrocyankalium  als  Urtitersubstanz,  wenn 
Königswasser  (8  Teile  Chlorwasserstoffsäure  und 
1  Teil  konz.  Salpetersäure)  als  Zersetzungsmittel 
verwendet  wird.*  Hierbei  ist  nicht  die  geringste 
Aufsicht  notwendig  und  die  ganzen  Operationen 
können  auf  dem  Wasser-  und  8andbade  vor- 
genommen  werden.  Die  Reduktion  mit  Zinnchlorür  , 
verläuft  unter  allen  Umständen  glatt  und  die  Ro-  ; 
su  1  täte  sind  sehr  genau.  Die  Ausführung  geschieht 
in  folgender  Weise:  4  g  umkristallisiertes  Ferro- 
cyankalium (K<Fe(CN)«  -+-  3Hi()  mit  18,24  %  Fe) 
werden  im  bedeckten  Erlenmeyerkolben  (etwa 
260  cem)  mit  60  cem  Königswasser  unter  Erwärmen 
zersetzt;  nach  dem  Klären  (Farbenton  einer  Eisen- 
chloridlösung) und  Aufhören  der  starken  Gas» 
entwicklung,  fast  zur  Trockne  eingeengt,  mit  wenig 
Chlor  Wasserstoff  säure  aufgenommen  und  mit 
10  com  Schwefelsäure  (l :  1)  bis  zum  starken  Ab- 
rauchen  der  Schwefelsäure  verdampft,  sodann  mit 
etwa  10  cem  Wasser  nach  dem  Abkühlen  auf- 
geschlämmt, mit  16  cem  Chlorwasserstoffsäure  bei 
Kochhitze  gelöst  und  nach  Reinhardt  titriert. 

Pennanganatlösung  1    I     Permanganatlösung  II 


Die  Aufschliefsung  des  Ferrocyankaliums  erfolgte  mit 


kon». 

KÖDi(t«w*.«tr 

62,36  cem 

52,38  cem 
52,35  „ 
52,35  „ 
62,41  , 

52,37  cem 

52,10  cem 
52,13  _ 
52,12  . 

52,117ccra 

52,14  com 
52,09  9 
52,12  „ 

52.12  , 

52.13  „ 
52,09  ,, 
52,11  b 

52,1 14  cem 

Als  nicht  unwesentlich  bei  Ausführung  der 
Titration  sei  noch  folgendes  bemerkt :  Wird  nach 
dem  ach  wachen  Anröten  der  auf  etwa  l\r»  1  ver- 


•  Bergrat  Schneider  verwendet  ebenfalls 
Königswasser  zur  Zersetzung  von  Ferrocyan  und 
bestimmt  das  Ferrocyankalium  in  analoger  Weise. 
(„Österr.  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen" 
1902  S.  498). 


dünnten  stark  schwefelsauren  Mangansulfat- Phos- 
phorsäurelösung  die  mit  Zinnchlorür  reduzierte, 
mit  Quecksilberchloridlösung  versetzte  Eisenlösung 
erst  vollständig  Ubergespült  und  dann  titriert,  so 
erhält  man  leicJit  ein  etwas  zu  niedriges  Resultat 
(Oxydation  des  Fe  Cli  durch  die  Luft). 

8,7  g  K«  Fe  (CK  «  +  3  ILO  -  0,48  995  g  Fe 
ergaben  bei  Versuch  1 :48,43ccm,  4S,4:Jccm,48,48ccm. 

Geschieht  aber  die  Cherspüluiig  erst,  wenn  das 
aus  der  Bürette  bereits  ausfliegende  Fermanganat 
eine  dunkelrote  Schutzdecke  gebildet  hat,  so  ist 
eine  Oxydation  durch  die  Luft  ausgeschlossen 
und  kann  die  Titration  mit  schwach  rötlicher 
Oberfläche  bis  nahe  dem  Endpunkte  durchgeführt 
werden,  um  schliefslich  durch  energisches  Rühren 
und  endliche  tropfenweise  Zugabe  bis  zum  an- 
fänglichen schwachen  Anröten  den  Endpunkt  zu 
erreichen. 

Bei  Versuch  2a :  48,50,  48,51,  48,51  cem. 

Bei  Versuch  2b  :  48,50,  48,50,  48,60,  48,60,  48,48, 
48,50,  48,50,  48,49,  48,50  cem. 

Es  ist  also  Bedingung  zur  erfolgreichen  An- 
wendung der  Reinhardt  sehen  Methode,  alle  Titra- 
tionen unter  genau  gleichen  Umständen  auszu- 
führen. Auch  der  mit  Quecksilberchlorid  weg- 
zunehmende Zinnchlorürüberschuf8  botrage  nur 
einige  Tropfen  und  sei  stets  derselbe. 


Ein  verbesserter  Orsat  -  Apparat  für  die  Analyse 
von  Hochofen-,  Generator-  und  Grubengasen. 

Von  II.  WdowiszewskL 


Anknüpfend  an  den  Aufsatz  von  A.  Wen- 
celius*  will  ich  im  folgenden  die  neuste  abge- 
änderte Konstruktion  des  bekannten  Orsatschon 
Apparates  beschreiben,  welche  von  meinem  leider 
verstorbenen  Assistenten  Ed.  Hankus  in  Aus- 
führung gebracht  ist  und  sich  sowohl  durch  seine 
leichte  Und  einfache  Handhabung  als  auch  durch 
eine  für  die  Praxis  ausreichende  Genauigkeit  aus- 
zeichnet. 

Obgleich  das  von  A.  Wencelius  beschriebene 
Verfahren  wegen  seiner  Genauigkeit  für  den 
Chemiker  grofeen  Wert  besitzt,  so  ist  doch  der 
Wenceliussche  Apparat  nicht  so  praktisch  und 
handlich,  wie  dies  für  die  Ausführung  einer  Gas- 
analyse wünschenswert  wäre;  es  ist  daher  eine 
andere  Anordnung  getroffen  worden.  Aul'serdem 
sind  einige  Abänderungen  dos  Verfahrens  vorge- 
nommen, welche  die  für  die  Sauerstoff-  und  Kohlen- 
oxydbestimmung  erforderlichen  Ahsorptionsflüssig- 
keiten  und  deren  Vorbereitung  betreffen.  Letztere 
teile  ich  zunächst  mit  und  ich  kann  versichern, 
dafs  die  nach  den  nachstehenden  Vorschriften  her- 
gestellten Lösungen  die  genannten  Gase  schnell 
und  vollständig  absorbieren. 


•  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  5<»;. 


Digitized  by  Google 


262    Stahl  und  Eigen. 


23.  Jahrg.  Nr.  4. 


Pyrogallussäure  in  Kalilauge.  Dio 
l'ipette  halt  gewöhnlich  140  bis  180  oc  der  Lösung; 
man  wiegt  demzufolge  48  g  Kalihydrat  ab,  löst 
dasselbe  in  160  ccm  destilliertem  Wasser  und  gibt 
28,8  bis  29  g  reiner  kristallinischer  Pyrogallus- 
säure zu.  Diese  Losung  erfordert  eine  8-  bis  4  mal  ige 
Ablesung,  um  21  Teile  Sauerstoff  in  100  Teilen  reiner 
Luft  nachzuweisen.  Die  folgenden  Ablesungen 
zeigen  keine  weiteren  Voluraenänderungen. 

AmmoniakaliacheKupferchlorürlösung. 
Man  lost  250  g  Ammoniumchlorid  in  einer  Mischung 
von  730  ccm  Wasser  und  20  ccm  Salzsaure  (spez. 
Gew.  1,1)  und  fügt  200  g  Kupferchlorür  hinzu.  Die 
Losung  wird  mit  einer  Rupferdrahtspirale  in  einer 
gut  verschlossenen  Flasche  aufbewahrt.  Unmittel- 
bar vor  dem  Gebrauch  nimmt  man  65  ccm  Am- 
moniak (spez.  Gew.  0,005)  und  setzt  100  ccm  der 


Abbild  not  I. 


farblosen  Kupforlösung  zu.  Dieselbe  soll  nach 
Ammoniak  riechen.  Obwohl  das  Prinzip  des  Han- 
kusschen  Apparates  schon  längst  bekannt  ist,  sind 
doch  dio  verwendeten  Pipetten  ganz  neu  und  haben 
sich  als  sehr  praktisch  erwiesen.  Der  znsammen- 
gesetzte  Apparat  ist  in  Abbildung  1  dargestellt, 
Abbildung  2  zeigt  eine  oinzelno  Pipette  mit  Geis- 
tersehern Hahn. 

A  (Abbildung  1)  ist  die  in  100  Teile  geteilte 
Bürette,  welche  in  einem  Kühlcylinder  steht. 
Letzterer  wird  mit  fließendem  Wasser  gefüllt  er- 
halten, um  den  Gasinhalt  der  Bürette  äufseren 
Temperaturschwanklingen  zu  entziehen.  Dasselbe 
Wasser  durchfliegt  auch  den  Kühlcylinder  des 
Gefäßes  H,  wie  aus  der  Zeichnung  ersichtlich  ist. 
Die  Bürette  ist  mit  einer  mit  Kautschukballon  K 
versehenen  Flasche  mittels  dos  Kautschuk- 
schlauches h  verbunden.  Z  ist  ein  Thermometer, 
b,  C,  D,  K  Hankussche  Ahsorptionspipotten.  G  ist 
eine  mit  Asbest  und  Palladiumschwamm  gefüllte 
Röhre,  dio  in  einem  kaltes  Wasser  enthaltenden 
Becherglas  hängt.  //  ist  ein  zum  Verbrennen  des 
Methans  dii-neiules  Gefäfs.  Im  Innern  desselben 
befinden  sich  zwei  Stahlstäbchen,  die  durch  eine 


Palladiumspirale  verbunden  sind.  Dio  8täbchen 
stehen  an  ihrem  unteren  Ende  mittels  Drähten 
mit  zwei  Sehrauben  in  Verbindung,  welche  zur 
Zuleitung  des  einer  Batterie  oder  einem  Aceumu- 
lator  entnommenen  Stromes  dienen.  Durch  Um- 
drehung von  P  schaltet  man  den  Strom  ein  und 
bringt  die  Palladiumspirale  auf  Weißglut.  J 
sind  Wasserahflußgefiiße  für  dio  Absorptions- 
pipetten. O,  W,  N  ist  ein  Apparat  für  die  Gas- 
entnahme, a  ein  Dreiweghahn,  6,  c,  d,  «  sind 
doppelte  Geifslersche  Hähne,  f  gewöhnliche  Hähne. 
Abbildung  2  stellt,  wio  oben  erwähnt,  eine  Absorp- 
tionspipette in  vergrößertem  Marsstabe  dar.  In 
dem  Teile  I  dor  Pipette  befindet  sich  ein  einge- 
schmolzenes Kapillarrohr  w  x,  welches  die  Ober- 
flache  des  unten  eingeschmolzenen  durchlöcherten 
Stückes  k  fast  berührt.  Diese  Einrichtung  bewirkt 
eine  Zerstäubung  des  durch 
dio  liöhre  w  x  eintretenden 
Gases,  wodurch  dessen  Ab- 
sorption außerordentlich  be- 
schleunigt wird.  Anfangs 
wollte  Hankus  denselben  Er- 
folg durch  eine  im  unteren 
Teil  des  Gefäßes  1  befestigte 
Glasplatte  erreichen,  da  die- 
selbe aber  unter  dem  starkem 
Gasdruck  leicht  zersprang, 
wurde  die  erwähnte  Einrich- 
tung vorgezogen.  Aufser  der 
Röhre  w  x  ist  im  oberen  Teil 
dos  Gefäfsos  noch  ein  zweites 
Kapillarrohr  y  v  vorhanden, 
das  weit  kürzer  ist  und  zum 
Auslaß  der  Gase  aus  der  Pi- 
pette dient.  Die  Pipetten 
sind,  wie  schon  oben  er- 
wähnt ,  mit  Geilslerschen 
Doppelhähnen  versehen,  wel- 
che gestatten,  das  Gas  durch 

die  Rühre  w  x  in  die  Pipette  einzulassen  und 
durch  y  v  aus  derselben  abzuleiten.  Um  den 
Apparat  zum  Gebrauch  fertig  zu  machen,  wird 
die  Bürette  A  (mittels  der  Flasche  F  und  dem 
Ballon  K)  mit  Salzwasser,  B  mit  Kalilauge,  C  mit 
rauchender  Schwefelsäure,  D  mit  alkalischer  Pyro- 
gallussäure, E  mit  ammoniakalischer  Kupferchlo- 
rürlösiing  und  H  mit  destilliertem  Wasser  gefüllt. 
Nachdem  die  Flüssigkeiten  in  allen  Absorptions- 
pipetten bis  zu  dun  an  den  Kapillarröhren  befind- 
lichen Marken  gestiegen  sind,  werden  die  rück- 
seitigen Teile  II  der  Pipetten  mittels  Kautsehuk- 
schläuchen  mit  den  Absperrgefäl'sen  J  verbunden. 
Alsdann  bringt  man  die  Flüssigkeit  in  der  Bürette 
A  bis  zur  Marke  und  sangt  bei  entsprechender 
Einstellung  des  Hahnes  a  das  zu  untersuchende 
Gas  durch  die  Röhre  n  aus  dem  Gasbehälter  W  $ 
in  den  Apparat.  Es  ist  ratsam,  diese  Operation 
mehrere  Male  zu  wiederholen,  um  die  Bürette  mit 
Gas  gut  auszuwaschen.     Das  Ausblasen  der  Luft 
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und  Einsaugen  des  Gases  sowie  das  Durchführen 
des  Gasss  durch  die  Absorptionsflüssigkoiten  ge- 
schieht mittels  des  Kautschukballons  A'.  Bei  einiger 
Geschicklichkeit  ist  das  Operieren  mit  dem  Ballon 
sehr  einfach  und  leicht  und  fallt  das  Heben  und 
Senken  der  Flasche  F  alß  überflüssig  fort.  Nur 
heim  Ablesen  des  Flüssigkeitsstandes  mul's  man  die 
Flasche  etwas  heben.  Das  Gas  wird  in  dast  Gefiirs  A 
eingeführt,  indem  man  den  Stand  des  Salzwassers 
bis  zum  Nullpunkt  der  Bürette  niedersinken  Iftfst 
Man  macht  das  am  besten  in  folgonder  Weise: 
In  der  rechten  Hand  wird  die  Flasche  F  so  gehalten, 
dafs  das  Niveau  der  darin  enthaltenen  Flüssigkeit 
gerade  in  einer  Linie  mit  dem  Nullpunkt  der  Bürette 
sich  befindet.  Gleichseitig  wird  mit  deu  Fingern 
der  linken  Hand  die  Kautschukröhre  n  so  weit 
gedrückt,  als  nötig  ist,  damit  das  Salzwasser  in  A 
auf  dem  Nullpunkt  stehen  bleibt.  Ist  dieser  Punkt 
genau  erreicht,  so  drückt  man  das  Rohr  n  fest 
zusammen,  stellt  die  Flasche  F  auf  den  Tisch  und 
dreht  den  Hahn  a  so,  dafs  A  mit  dem  Apparat  in 
Verbindung  steht.  Auf  solche  Weis«  erhalt  man 
in  A  genau  100  Raumteile  Gas.  Jetzt  wird  das 
Gas  aus  A  in  die,  Kalilauge  enthaltende  Pipette  * 
übergeführt.  Zu  diesem  Zwecke  dreht  man  den 
Hahn  b  so,  dafs  das  Gas  nach  B  durch  die  kürzere 
Röhre  y  r  eintritt.  Das  Einleiten  durch  diese  Röhre 
dauert  nur  einen  Augenblick,  da  es  nur  darauf 
ankommt,  die  Flüssigkeit  aus  derselben  auszu- 
treiben; wenn  dies  erreicht  ist,  dreht  man  den 
Hahn  momentan  um  160°,  d.  h.  man  verbindet  A 
mit  B  mittels  des  längeren  Rohres  u>  x.  Alsdann 
schliefst  man  die  Öffnung  des  Ballons  K  mit  dem 
Finger  und  drückt  den  Ballon  mit  der  linken  Hand, 
wodurch  das  Gas  aus  A  durch  w  x,  in  eine  Anzahl 
kleinster  Gasblasen  zerteilt,  nach  B  gelangt,  um  sich 
im  oberen  Teile  des  Gefäfses  zu  sammeln.  Ist 
das  Wasser  in  A  bis  zum  Hahn  a  gestiegen,  so 
dreht  man  augenblicklich  den  Hahn  b  um  180», 
verbindet  also  B  mit  A  durch  das  kurze  Rohr 
y  v  und  führt  gleichzeitig,  ohne  die  Öffnung  des 
Ballons  freizugeben,  das  Gas  aus  B  nach  A  zurück. 
Der  Ballon  K  inufs  natürlich  so  grofs  sein,  dafs 
ein  einmaliges  Drücken  genügt,  die  ganze  Menge 
des  Gases  aus  A  auszutreiben.  Wenn  dio  Flüssigkeit 
in  B  bis  nahe  an  die  kürzere  Röhre  y  v  reicht, 
so  dreht  man  den  Hahn  b  wieder  um  180"  und 
drückt  den  Ballon,  wodurch  das  Gas  durch  dio 
längere  Kapillarröhre  wieder  nach  B  gelangt 
und  zum  zweitenmal  durch  die  Flüssigkeit  hin- 
durchdringen mufs.  Ist  das  Wasser  in  A  auf- 
gestiegen, so  bringt  man  die  Kalilauge  in  dem 
längeren  Kapillarrohr  bis  zur  Marke,  dreht  den 
Hahn  b  um  180°,  saugt  das  Gas  wieder  in  das 
Gefäfs  A  und  bringt  die  Kalilauge  in  der  kürzeren 
Röhre  ebenfalls  bis  zur  Marke.  Vor  und  nach 
jeder  Absorption  mufs  die  Gärtemperatur  beobachtet 
und  bei  eventuell  auftretenden  Temperaturunter- 
schieden dio  Geschwindigkeit  de*  durch  die  Kühl- 
gefafse   fliefsenden   Wasserstromes  entsprechend 


I  reguliert  werden.  Um  eine  Verunreinigung  des 
!  Apparates  zu  verhüten,  istes  ratsam,  nur  destilliertes 
;  Wasser  zur  Kühlung  zu  verwenden.  Nach  der 
i  Absorption  der  Kohlensäure  wird  die  stattgehabte 
Volumenverminderung  in  Prozenten  in  der  Bürotte 
abgelesen.  Das  zwei-  bis  dreimalige  Überführen 
des  Gases  in  die  Pipette  ist  vollständig  ausreichend, 
um  die  gesamte  Menge  der  vorhandenen  Kohlen- 
säure zu  absorbieren.  Im  dem  zweiten  Gefäfs  C 
wcrdon  die  schweren  Kohlenwasserstoffe  von  der 
allgemeinen  Formel  C»  II»,  und  C.  H».  _  c  ab- 
sorbiert. Als  AhAorptionsmittel  dient  rauchende 
Schwefelsäure,  die  aber  so  konzentriert  sein  mul's 
dafs  sie  bei  0°C.  Kristalle  ausscheidet.  Dio 
Absorption  geht  ziemlich  langsam  vor  sich, 
besonders  wenn  die  Säure  schon  mehrere  Male  im 
Gebrauch  war  und  infolgedessen  durch  absorbiertes 
Wasser  verdünnt  ist.  Bei  richtiger  Konzentration 
der  frisch  in  die  Pipette  eingegossenen  Säure  sind 
nach  4-  bis  5  maliger  Überführung  des  Gases  4  °/° 
Kohlenwasserstoffe  gänzlich  absorbiert.  Hierauf 
mufs  man  das  Gas  zweimal  durch  Kalilauge  hin- 
durchleiten, um  dasselbe  von  Schwefelsäuredämpfen 
zu  befreien. 

Es  ist  lange  bekannt,  dafs  eine  alkalische 
Pyrogallussäurelösung  bei  der  Oxydation  Kohlen- 
oxydgas  ausscheidet;  Vivian  B.  Lewes*  em- 
pfiehlt daher,  die  alkalische  Pyrogallussäurelösung 
nicht  öfter  als  viermal  anzuwenden.  Die  von 
Gl.  Winkler  angegebono  Lösung  (250  g  Ätzkali 
in  1  1  Wasser  und  50  g  Pyrogallussäure)  für  die 
Hempelache  Pipette  scheidet  in  der  Tat  Kohlen- 
oxyd aus.  Die  nach  der  oben  mitgeteilten  Vor- 
schrift bereitete  Lösung  zeigte  dagegen  selbst 
nach  längerem  Gebrauch  keine  oder  eine  nur  sehr 
geringe  Ausscheidung  von  Kohlenoxyd.  In  der 
vierten  Piputto  E  mit  ammoniakalischer  Kupfer- 
chlorürlösung  wird  Kohlenoxyd  absorbiert.  Diese 
Absorption  geht  in  einer  Hankus-Pipette  sehr 
schnell  vor  sich.  Bei  4-  bis  5  maligem  Durchlassen 
verschwinden  20  %  Kohlenoxyd  und  liegt  darin 
gerade  der  Vorteil  dieser  Pipetten  und  dieser 
Lösung.  Alle  anderen  Lösungen  nehmen  für  die 
Kohlenoxydgas-Absorption  eine  sehr  lange  Zeit  in 
j  Anspruch.  Es  ist  ratsam,  nach  der  Absorption  des 
Kohlenoxyds  das  Gas  einmal  durch  Schwefelsäure 
und  alsdann  durch  Kaliluuge  hindurchzuführen. 
Vor  der  Wasserstoffverbrennung  wird  ein  he- 
|  stimmtet-  Teil  des  von  Kohlensäure,  Sauerstoff. 
Kohlenoxyd  und  Kohlenwasserstoff  befreiten  Gases 
mit  einer  entsprechenden  Menge  Luft  gemischt. 
Zu  diesem  Zwecke  führt  man  5  bis  10  Teile  Oas 
in  die  Kalilaugenpipette  hinüber,  lärst  den  Rest 
aus  A  ab  und  dio  entsprechende  Menge  Luft  zu 
(95  bis  90  Teile).  Jetzt  wird  das  in  der  Kalilaugen- 
pipette befindliche  Gas  mit  Luft  in  A  zusammen- 
gemischt.    Ist  alles  fertig,   so  beginnt  man  mit 

•  „Journal   of  the  Society  of  Chemical  In- 
dustry-  1891  8.  407. 
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der    Wasserstoffverbrennung.    Hierzu   dient   die  I 
Röhre  O,  welche  den  ausgeglühten,  mit  '»  bis  1  g 
Palladiumschwamm  zusammengemischten  Asbest 
enthält.    Man  öffnet  die  Iiiihne  f  und  läfct  sehr 
langsam  den  Gasstrom  durch  G  hindurchgehen. 
Der  Palladiumschwamm  darf  nicht  zum  Glühen 
kommen,  da  sonst  ein  Teil  des  Methans  mit  dem 
Wasserstoff  verbrennt.    Nach  8  maligem  Durch-  j 
gang  ist  der  Wasserstoff  ganzlich  verbrannt.    Mul-  ! 
tipliziert  man    die  abgelesene   Kontraktion  mit 
'  »,  ao   erhält   man   die  verbrannt«»  Wasserstoff- 
menge.   Sind  z.  B.  8  Teile  des  zu  untersuchenden 
Gases  mit  Luft  gemischt  und  botrligt  die  durch 
das  Verbrennen  des  Wasserr>toffs  bewirkte  Kon- 
traktion 2,3  ccm.  so  rindet  man  H  =  2.3  ■:.  2  —  1,53 

8 

und  nach  der  Gleichung  8 :  1,58  —  100 :  x,  die 
gesuchte  Wasserstoffmong«  x  =  19,1  %.  Endlich 
wird  das  Methan  in  der  Pipette  //  verbrannt. 
Steht  das  Wasser  etwas  unter  der  Palladiumspirale, 
an  verbindet  man  die  Schrauben  r»  mit  der 
Batterie  oder  dem  Accumulator.  Sobald  P  um 
86(1°  godreht  wird,  fängt  die  Spirale  an  zu  glühen. 
Ein  viermaliges  langsames  Durchleiten  des  Gases  | 
ist  ausreichend,  um  das  Methan  ganz  zu  verbrennen. 
Der  Strom  wird  jetzt  unterbrochen  d.  h.  /'  um 
860°  zurückgedreht,  das  Wasser  in  H  bis  zur 
Marke  aufgezogen  und  die  Kontraktion  abgelesen. 
Dieselbe  durch  2  dividiert  ergibt  die  Menge  dos 
Methans.  Es  ist  aber  besser,  das  Gas  nach  dem  ' 
Verbrennen  dos  Methans  noch  ein  bis  zweimal  , 
durch  Kalilauge  zu  führen  und  die  alsdann  ab-  | 
gelesene  Kontraktion  durch  3  zu  dividieren.  Die 
auf  diese  Weise  erhaltene  Methanmenge  mufs  auf 
100  Teile  Gas  umgerechnet  werden.  Die  Differenz 
zwischen  100  und  der  Summe  aller  Bestandteile 
ergibt  den  Stickstoffgehalt. 



Bestimmung  von  Mangan  in  Ferromangan 
und  von  Nickel  im  Stahl. 


Ebenso,  wie  man  Eisen  und  Nickel  durch  die 
Ausschüttclurig  mit  Äther  trennen  kann,  empfiehlt 
jetzt  G.  L.  Norris,*  Mangan  von  Eisen  zu  trennen, 
und  so  in  Ferromangan,  Stahl  und  Erzen  zu  be- 
stimmen. 0,5  g  Ferromangan  Iftst  man  in  15  cc 
Salpetersäure  ( 1,42).  verdampft  zur  Trockne,  nimmt 
mit  30  cc  verd.  Salzsäure  auf,  bringt  die  Losung 
in  einen  Scheidetrichtur,  setzt  etwas  Brom,  40  bis 
50  cc  Aceton  und  75  cc  Äther  zu  und  schüttelt. 
Die  wässerige  Schicht  wird  abgezogen,  mit  etwas  ver- 
dünnter Salzsäure  nachgespült,  mit  heilscm  Wasser  j 
versetzt,  dann  20  cc  Phosphorsalzlosung  (10 
und  überschüssiges  Ammoniak  zugesetzt  und  das 
Mangan  als  Phosphat  gefällt.  Der  geglühte  und 
gewogene  Niederschlag  wird  mit  Salzsaure  gelöst 
und  Kieselsäure  bestimmt. 

*  „J.Soo  Cheui.  Ind."  14*01,  20,  .V.l. 


Zur  Nickelbestimmung  im  Stahl  wird  ganz 
ähnlich  verfahren.  1  g  wird  in  20  cc  Salpeter- 
saure (1.20)  gelost,  zur  Trockne  verdampft,  der 
Kuckstand  mit  30  cc  verd.  Salzsäure  aufgenommen, 
die  Losung  mit  40  cc  Aceton  versetzt  und  zweimal 
mit  50  cc  Äther  geschüttelt.  Aus  der  verdünnten 
wasserigen  Lösung  wird  Mangan,  Chrom,  Alu- 
minium durch  10  g  Natriumacetat,  10  cc  10  %  Phos- 
phorsalzlösung und  überschüssiges  Ammoniak 
gefallt;  das  Filtrat  wird  wieder  sauer  gemacht, 
Kupfer  als  Sulfid  gefällt,  dann  mit  Ammoniak 
neutralisirt  und  zum  Sieden  gebracht,  wobei 
Nickol  als  Schwefclnickel  fallt  und  als  Oxyd  zur 
Wägung  gebracht  wird. 

Die  Bestimmung  des  Schwefels  in  der  Kohle. 

Charles  W.  St  od  dar  t*  hat  eine  ver- 
gleichende Untersuchung  der  verschiedenen 
Schwefelbestirnmungsmethoden  von  Eschka, 
Stolba,  Antony  und  Lucchesi  Thompson, 
und  Hodgson  angestellt.  Er  kommt  zu  dem 
Resultate,  dafs  die  Eschkasche  Methode  doch 
die  beste  sei.  Sehr  genaue  Resultate  werden 
erhalten,  wenn  man  die  Kiesolsfturo  vor  dor 
Fällung  mit  Baryum  entfernt. 

Titerstellung  des  Permanganats  mit  Oxal- 
säuren Salzen. 

Vanino  und  Soitter**  kamen  bei  ihren 
Studien  über  die  Verwendung  oxalsaurer  Salze 
zu  dem  Resultat,  dafs  es  sehr  schwierig  ist,  eine 
Substanz  zu  erhalten,  welche  unverändert  ist  und 
schnelle  und  genaue  Titerstellung  ermöglicht. 
C.  Rüst***  macht  jetzt  auf  das  *Manganoxalat 
aufmerksam,  welches  leicht  aufgorst  rein  zu  er- 
halten, von  konstanter  Zusammensetzung  und  gar 
nicht  hygroskopisch  ist.  Man  geht  zur  Darstellung 
des  reinen  Salzes  vom  Mangancarbonat  aus,  suspen- 
diert dies  in  Wasser,  erhitzt  zum  Sieden  und 
setzt  hierzu  eine  warme  Lösung  von  reiner  Oxal- 
säure bis  zur  deutlich  sauren  Reaktion.  Nachdem 
einigemal  durch  Dekantation  ausgewaschen  ist, 
saugt  man  aut  dem  Filter  ab  und  wäscht  aus. 
Das  Oxalat  wird  einfach  in  dünner  Schicht  zwischen 
Filtrierpapier  getrocknet,  man  kann  es  auch  im 
Exsiccator  über  Schwefelsäure  aufheben.  Auf 
alle  Fälle  entspricht  das  Salz  genau  der  Formel 
MnCi  (>4  -f  2  HjO.  Man  darf  nicht  bei  100" 
trocknen,  da  hierbei  fast  das  ganze  Kristall wasser 
weggeht.  S  toi  baf  hatte  Bleioxalat  als  Titorsub- 
stanz  vorgeschlagen,  beim  Zersetzen  mit  Schwefel- 
säure treten  aber  unangenehme  Erscheinungen 
auf,  die  Mang.inoxalat  nicht  zeigt.  Die  mitgeteilten 
Beleganalysen  sind  gut. 

•  „Journ.  Amor.  Chem.  Soc."  1V02,  24,  852 
••  „Z.  f.  anal.  Chem.-  41,  141. 
„Z.  f.  anal   Chem."  41.  fil*. 
f  „The  Analyst"  187»,  70. 
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Heizwert  der  Kohle. 

M.  0  o  u  t  a  1  *  hat  Beziehungen  zwischen  dein 
Heizwert  «Ii.t  Kohle  und  der  Zusammensetzung 
nach  der  üblichen  technischen  Analyse,  i  Bestimmung 
Von  festem  Kohlenstoff,  flüchtiger  Substanz,  Asche, 
Wasser)  auf/.ufinden  .sich  bemüht  Er  bringt  »eint' 
Beobachtungen  in  die  Formel  P -- 82  <  -)  »V, 
Hierbei  bedeutet  1'  den  Heizwert.  <J  den  Gehalt 
an  festem  Kohlenstoff,  V  den  Prozentgchalt  an 
flüchtigen  Stoffen  und  a  einen  variablen  Koeffi- 
zienten, welcher  vom  tiehalt  V  an  flüchtiger 
Substanz  der  als  rein  (frei  von  Asche  und  Feuch- 
tigkeit) angenommenen  Kohle  abhängt.  Durch 
direkt*-  Bestimmung  ergab  sich  für  die  a -Werte 
bei  Gehalten  der  Kohle  an  V1: 

V    5      10      15     20     25    30    35    4i»  ■ 
a    145    180    117    10y    103    !W    i»4    SO  Kai. 

Bei  Anthracit  ist  a  -  100.  Die  Formel  lautet 
hier  P  -  82  C  +  100  V.  Der  Heizwert  des  An- 
thracits  beträgt  im  Mittel  8250  Kai.  Der  Heiz- 
wert der  Kohle  steigt  mit  dein  Gehalt  an  flüch- 
tiger Substanz  bis  zu  einem  Maximum  von 
8700  Kai.,  wenn  V  zwischen  10  bis  "  d  liegt. 
Bei  höheren  Gehalten  lallt  der  Heizwert  wieder. 
Goutal  hat  seine  Formel  auf  Grund  von 
600  Kohlenbestiinmungen  gemacht,  er  glaubt, 
dafs  die  Fehler  der  Methode  innerhalb  von  1  V, 
liegen,  nur  bei  einigen  Anthraciteii  und  Braun- 
kohlen übersteigt  er  2 '>•  Dies.-  Kohlen  müssen 
mit  «lern  Kalorimeter  bestimmt  werden.  Zu  ahn- 
lichen Resultaten  war  früher  auch  schon  Kirnt" 
gekommen,  welcher  angibt«  dal*  die  technische 
Analyse  der  Kohle  den  Heizwert  der  Kohle  mit 
einer  Fehlergrenze  bis  zu  3">  zu  berechnen  ge- 
stattet. Fr  stellte  eine  Tabelle  auf,  welche  die 
Zunahme  des  Heizwertes  mit  Abnahme  des  festen 
Kohlenstoffs  von  100  bis  80  °/o  zeigte,  nach  diesem 

•  „Curapt  rend."  1902.  135,  477. 
„Median.  Engin.",  Poeket-Kook. 


Punkte  nimmt  die  Heizkraft  ab  bis  unter  50 'V* 

des   festen  Kohlenstoffs.     Unter  50",)   stimmt  die 

Formel  nicht  mehr  put,  da  Cannclkohlen  und 
Lignite  höhere  Heizwerte  zeigen,  als  man  aus 
der  chemischen  Zusammensetzung  folgern  mrtfste. 


Bestimmung  der  zitronensäurelöslichen  Phos- 
phorsäure in  Thomasphosphatmehlen,  nach  der 
Molybdänmethode. 

H.  Neubauer*  macht  darauf  aufmerksam, 
dafs  bei  der  Behandlung  von  Thomasmehl  mit 
der  Zitronensäurelösung  neben  der  citratbedichen 
Ph.'sphorsäure  auch  merkliche  Mengen  Kiesel- 
säure mit  in  Lösung  gehen.  Letztere  fielen  nun 
bei  längerer  Behandlung  mit  Mol  ybdänlösung  auch 
aus,  deshalb  benutzte  man  die  wirksamere  mit 
Ammonnitrat  versetzte  MolyhdatlöMing  zur  Aus- 
füllung. Man  löst  nun  zwar  jetzt  die  Phosphor- 
säure  mit  2  %  Zitronensäurelösung,  anstatt  mit 
der  stärkeren  mit  Ammoncitrat  versetzten  Zitronen- 
säurelösung ,  trotzdem  ist  die  Fällung  mit  der 
Molybdiinlösung,  die  Ammonnitrat  enthält,  bei- 
behalten worden.  Neubauer  zeigt  nun,  dafs  es 
vorteilhafter  ist,  zum  Ausfällen  die  alte  Lösung 
ohne  Ammonnitrat  zu  verwenden  (auf  2  1  150  g 
Ammonmolybdat  und  1  1  Salpetersäure  1,2).  Mau 
.stellt  bei  der  Fällung  1'»  Minuten  lang  in  ein  auf  So" 
erhitztes  Wasserbad  ein,  den  Niederschlag  wäscht 
man  mit  alter  verdünnter  Molybdänlösung  aus. 
Die  mitgeteilten  Analysen  zeigen,  dafs  man  auch 
mit  der  Wagnerschen  Lösung  richtige  Resultate 
erhält,  wenn  man  gleich  filtriert.  Diu  alte  Molyh- 
dänlösung  bietet  aller  den  Vorteil,  dafs  der  Nieder- 
schlag dichter  ausfällt,  und  dafs  man  nicht  ge- 
zwungen ist,  die  Fällungen  sofort  abzufiltrieren, 
sondern  sie  unbesorgt  bis  zum  nächsten  Tage  stehen 
lassen  kann 

i 
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Der  eisenverstHrkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  205.1 


Die  I  ngenieurbant  en. 
Die  Anwendung  des  Eisenbetons  auf  Ingenieur- 
bauten ist  ebenso  alt  wie  die  Bauweise  selbst. 
Vor  25  Jahren  findet  mau  bereit»  das  älteste 
System  Monier  auf  Brücken  und  Reservoire 
angewandt.  Im  Jahre  1855  wurde  sogar  in 
Paris  ein  aus  Beton  mit  Eiseneinlage  hergestelltes 
Schiff  ausgestellt;  diene  Idee  wurde  damals  nur 
als  Experiment  angesehen,  hat  aber  heute  bereits 

I  Vm 


I  N,n-l,.|on-k    VrrtloOMl  i 


in  der  Ausführung  von  Schwiiumkasteti  für  Fuu- 
dierungen  im  Wasser  praktische  Gestalt  an- 
genommen. Kine  ausgedehnte  Einführung  des 
Eisenbetons  in  den  Tiefbau  als  Ersatz  für  Kon- 
struktionen aus  Eisen,  Stein  und  Holz  hat  sich 
jedoch  erst  in  den  letzten  10  Jahren  entwickelt 
und  hat  namentlich  das  System  Hennebique 
eine  Reihe  von  recht  interessanten  Ausführungen 
auf  dem  Gebiete  des  Tiefbaues  gezeitigt. 
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Briickenbauten  in  Eisenbeton  sind  im  Laufe 
der  Jahre  in  ansehnlicher  Zahl  nach  den  ver- 
schiedensten Systemen  errichtet  worden  und  ist 
es  nicht  zu  leugnen,  dafa  dabei  einige  bemerkens- 
werte Lösungen  vertreten  sind.  Es  handelt  sich 
jedoch  moist  nur  um  Straßenbrücken  und  dabei 
noch  um  solche  von  verhältnismäßig  kleinen 
Spannweiten.  Einige  Ausführungen  nach  dem 
System  Hennebique  und  Melan  bis  etwa  50  m 
Spannweite  sind  als  Ausnahmen  zu  bezeichnen. 
Beispielsweise  wurden  nach  dem  System  Henne- 
bique in  den  Jahren  1899  und  1900  zusammen 
etwa  2400  nennenswerte  Objekte  ausgeführt,  bei 
welchen  jedoch  nur  etwa  60  Brückenbauten  zu 
verzeichnen  waren ;  diese  Ausführungen  erstreckten 
sich  hauptsächlich  auf  Strafsenbrm-ken  und  Fufs- 


gftngerstege.  Die  Spannweiten  betrugen  in  15 
Fällen  7  bis  15  m,  in  6  Fällen  20  bis  30  m; 
als  griifste  Ausführung  ist  eine  dreiteilige  Bogen- 


I  .«„Tti-ohiillt 
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AbliiMung  65. 

brücke  mit  einer  mittleren  Öffnung  von  50  m 
und  zwei  seitlichen  von  40  m  zu  nennen.  In 
Deutschland  werden  Briickenbauten  hauptsächlich 
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nach  dein  System  Monier  und  Müller  aus- 
geführt, und  zwar  erstrecken  sich  dieselben  eben- 
falls nur  auf  Wegeüberführungen  und  Brücken 
von  geringer  Spannweite.  In  Österreich  sind 
Ausführungen  in  Eisenbeton  schon  beliebter  und 
zwar  hauptsächlich  Ausführungen  nach  den  Bau- 
weisen Monier-\Yay8»,  Melau  n.  a.;  die 
Südbahn-Gesellschaft  hat  eine  ganze  Reihe  solcher 
Über-  und  Unterführungen  ausgeführt,  welche  sich 
gut  bewahrt  haben  sollen.    In  den  Vereinigten 


A  u  s  ff  Ii  r  u  n  g 
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Spannweite  der  Träger 

.  m 

4,85 

4.5 

kg 

60 

23 

Ziegel  

890 

200 

277 

Eigengewicht  .... 

n 

480 

soo 

Fallhöhe  

m 

2.00 

4,00 

kg 

50 

100 

Max.  Schwingung .  .  . 

mm 

7,8 

1.2 

Schwingungsdauer  Sekunden 

2 

0,7 

Trotz  des  grofsen  Eigengewichts  der  Decke 
in  Eisenkonstruktion ,  geringerer  Fallhöhe  und 
Fallgewicht  erwiesen  sich  die  Schwingungen  der- 
selben als  bedeutend  gröfser. 


Staaten  hat  man  in  den  letzten  Jahren  das  System 
Kansome  für  Brückenbauten  vielfach  angewandt. 
Die  bereits  in  der  Einleitung  betonte  grofse  Wich- 
tigkeit einer  sachgemäßen 
Herstellung  an  Ort  und  Stelle 
kommt  bei  Ausführungen  von 
Brücken  in  Eisenbeton  erst 
recht  in  Betracht;  die  schärf- 
sten Bestimmungen  können 
jedoch  anch  hier  vorkom- 
mende Fahrlässigkeiten  nicht 
aus  der  Welt  schaffen,  zumal 
auch  die  Witterung,  welche 
während  und  gleich  nach 
der  Ausführung  derartiger 
Anlagen  herrscht,  eine  sehr 
wichtige  Rolle  spielt. 

Die  Vorteile,  welche  von 
den  Anhängern  der  Eisen- 
beton- Ban weise  für  die  An- 
wendung letzterer  auf  Brük- 
kenbauten  ins  Feld  geführt 
werden,  sind: 

1.  Dergrof8e  Widerstand 
gegen  Erschütterungen.  Man 
hat  durch  Versuche  an  zwei 
Ausführungen  von  ziemlich 
gleicherSpannweite,  von  welchen  die  eine  aus  reiner 
Eisenkonstruktion  mit  zwischengespannten  Ge- 
wölben, die  andere  aus  Eisenbeton  nach  dem  System 
Hennebiqne  bestand,  den  Beweis  erbracht,  dafs  die 
Schwingungen  bei  letzterer  selbst  bei  sonst  ungün- 
stigeren Verhältnissen  bedeutend  geringer  war,  als 
bei  ersterer.   Ein  solcher  Versuch  wurde  u.  a.  in 
Pari»  mit  nachstehenden  Ergebnissen  ausgeführt: 


2.  Die  grölaere  Beständigkeit  und  geringere 
Unterhaltungskosten,  da  auf  den  Beton  die  Witte- 
rung keinen  Einflufs  hat  und  sämtliche  Eisen 


Abbildung  68. 

durch  die  Zeinentumhüllting  in  geschützter  Lage 
liegen,  so  dafs  selbst  das  Grundwasser  demselben 
nichts  anhaben  kann.  Der  Umstand,  dafs  durch 
den  Rauch  der  Lokomotiven  die  Eiseukonstruk- 
tionen  bei  längeren  Unterführungen ,  besonders 
aber  bei  Unterpflasterbahnen  sehr  leiden,  ist  für 
die  Ausführung  derselben  in  Eisenbeton  nament- 
lich mit  Rücksicht  auf  die  Unterhaltungskosten 
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mit  bestimmend  gewesen  (Unterpflasterbahn  in 
Wien,  Bauweise  Wayss;  Ansstellnngsbahn  Paris, 
Hanweise  Hennebique  und  Matrai). 


Kleinere  Krücken  in  Eisen 
erfordern  bekanntlich  grofse 
Unterhaltungskosten.  Um 
dieselben  zu  vermeiden,  wen- 
det man  neuerdings  hohe  T  - 
Walzprotile  an,  legt  diesel- 
ben in  geringen  Abstunden 
von  etwa  0,70  m  parallel 
und  stampft  die  Zwischen- 
räume mit  Beton  aus.  Durch 
diese  Ausbetonierung  ver- 
steift man  die  Träger,  er- 
reicht eine  verteilte™  Last- 
Übertragung  der  Schwellen 
und  schützt  das  Eisen  gegen 


Abbildung  <j<>. 


richtet  über  solche  Ausführungen,  welche  im  Eisen- 
bahn-Direktionsbezirk Essen  bis  zu  8  m  Spann- 
weite s.  Z.  ausgeführt  wurden  (Abbildung  H5). 

3.  Geringe  Kosten  der 
Herstellung  in  besonde- 
ren Fällen,  so  z.  B.  bei 
Unterpflasterbahnen.  Bei 
der  Ausführung  derar- 
tiger Anlagen  in  Paris 
und  Wien  hat  gerade  die 
Kostenfrage  eine  sehr 
wichtige  Rolle  gespielt 
und  ist  für  die  Ül.er- 
deckung  in  Eisenbeton 
mit  ausschlaggebend  ge- 
wesen. Nach  einer  Mit- 
teilung des  Hrn.  Ingenieur 
von  Emperger  in  der 
„Zeitschrift  des  österr. 


Abbildung  70. 


Abbildung  7t. 


I 

Abbildung  72. 


Post.  Diese  Ausfiihrungsart  liefert  hinsichtlich  der  Ingenieur-  und  Architekten- Vereins"  betrug  da» 
Arbeit  auf  der  Baustelle  jedenfalls  zuverlässigere  Eigengewicht  der  Decke  der  Pester  Unterptlaster- 
Bauwerke  als  solche  in  Eisenbeton.  Das  „Zentral-  bahn  DO  kg/qm  Decke,  während  die  gleiche  Kon- 
blatt der  Bauverwaltung"  (1D02  Seite  180)  be-  struktion    nach    den   Bauweisen   Rabat  oder 
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Matrai   nur  die   Hälfte  dieses  Eisenmateriala 
beanspracht  haben  würde.    Es  wird  sogar  an 
der  betreffenden  Stelle  die  Behauptung  aufgestellt, 
dafs   Professor  Möller  nach   seiner  Bau  weise 
mit    demselben    Eisengewicht    eine  siebenmal 
gTÖfsere  Spannweite  bei  gleicher  Nutzlast  über- 
decken könne.    Die  f'Tbordeckung  der  Wiener 
Unterpflasterbahn  nach  dem  System  Wayss  hat 
'zu  einer  Ersparnis  von  25  bis  40  °/«  geführt; 
dieser  Prozentsatz  dürfte  aber  bei  den  heutigen  Eisenpreisen  nicht  mehr 
zutreffend  si  in.    Als  ferneres  Beispiel  wird  angeführt,  dafs  die  Her- 
stellung d*  r  (  uterpflasterbahn  in  Boston  von  7,20  m  Spannweite  und 
einer  gesamten  Kanstruktionshöhe  von  91  cm  140  kg  Eisen  und  */»  cbm 
Mauerwerk  für  'las  Quadratmeter  erforderte,  während  die  Wiener  Stadt- 
balin   bei  s, 1<>  \a  Spannweite  und  annähernd  gleicher  Konstruktionshöhe 
nui  h  der  Bauweise  Wayss  durchschnittlich  (50  kg  Eisen  und  cbm 
Beton  benötigte.    Vergleichsweise  sei  noch  angeführt,  dafs  die  Über- 
dcckuug  der  Kisenbahn  „Dos  Moulincaux"  innerhalb  der  Ausstellung  von 


P»  )*> 


Abbildung  74.  , 

10, fi  in  Spannweite  nach  der  Bauweise  Hennebique  53  kg  Eisen 
und  Vi  cbm  Beton,  und  die  gleiche  Überdeckung  nach  der  Bauweise 
Matrai  von  12  in  Spannweite  50  kg  Eisen,  16  kg  Draht  und  '/s  cb™ 

Beton  erforderte. 

,  hei  der  Ausführung  von  Brucken,  Fufsgängerstegen  und  ähnlichen 
Anlagen  kommen  für  die  verschiedenen  Eisenbeton- Bauweisen  durchweg 
dieselben  Konstruktionen  zur  Ausführung,  welche  im  Hochbau  angewendet 
werden.  Man  stellt  daher  ebene  und  gewölbte  Fahrbahntafeln  mit  und 
ohne  Verstilrkun^srippen  her  und  sollen  in  Nachstehendem  einige  derartige 
Ausführungen  nach  der  Bauweise  Hennebique  beschrieben  werden. 

Als  Beispiel  einer  ebenen  Überdecknng  ist  die  bei  der  Eisenbahn- 
linie „Metropolitain"  zu  Paris  ausgeführte  Überdecknng  gewählt. 
Dioselbe  wurde  für  die  Belastung  mit  der  schwersten  Pariser  Dampf- 

strafsen walze  berechnet.  Diese  grofse  Belastung 
r  ror  einerseits,  und  die  geringe  vorhandene  Kon- 
struktionshöhe anderseits  erforderte  .  einen  ver- 
h&ltnismäfsig  grofsen  Aufwand  an  Eisen  und  betrug 
das  Gewicht  desselben  167  kg/qm;  es  ist  dieses 
die  gröfste  Eisenmenge,  welche  Hennebique  bei 
ähnlichen  Konstruktionen  gebraucht  hat. 

Abbildung  66  stellt  einen  Teil  der  aus- 
geführten Armierung  dar;  dieselbe  besteht  aus 
sich  kreuzenden  Reihen  von  Rundeisenstuben, 
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welche  wegen  der  grofsen  Relastnng  sehr  dicht  [  liegenden  und  das  vorhin  beschriebene  System 
in  Entfernungen  von  10  cm  liegen.  Wie  ans  der  kreuzenden  Rnndeisenstangen  ist  ans  dem  Langen- 
Abbildang  ersichtlich,  sind  im  Querschnitt  der     schnitt  ersichtlich. 

(berdeckang  drei  Rnndeisenstangen  angeordnet,  überschreitet  die  Spannweite  einer  zu  über- 

nnd  zwar  eine  untere  auf  Zug,  eine  abgebogene    deckenden  Öffnung  eine  gewisse  Gröfse,  so  wird 


Abbildung  78. 

auf  Zug  und  Druck  beanspruchte  und  eine  im  die  Fberdeckung  mittels  ebener  Platte  zu  schwer 

oberen  Teil  der  Fahrbahn  liegende  gerade  Rund-  und  werden  dann  genau  wie  im  Hochbau  rippen- 

eisenstange,  welche  die  Aufgabe  hat,  einen  Teil  förmige  Verstärkungen  unter  die  Fahrbahntafel 

des  Druckes  aufzunehmen ;  diese  drei  Stangen  gelegt,  welche  entweder  gerade  sind  oder  bogen- 

sind  durch  eine  ganze  Anzahl  von  Rtigeln  ver-  artig  geformt  werden.   Eine  Ausführung  eraterer 

bunden.     Die  Lage  der  parallel  »zur  Fahrbahn  Art,  ein  Steg  von  13  m  Spannweite  über  einem 


Abbildung  79. 
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Kanal,  ist  in  Abbildung:  67  dargestellt;  die 
Detailkonstruktion  ist  genau  dieselbe  wie  ähn- 
liche Ausführungen  den  Hochbaues.  Die  Fahrbahn 
ist  im  vorliegenden  Fallo  schwach  gewölbt  und 
ragt  konsolartig  über  die  Verstärkungsrippen 
hinaus.    Die  Ausführung  in  Eisenbeton  stellte 


in  seltenen  Fallen  zur  Ausführung  gekommen ; 
dafs  solche  selbst  für  schiefe  Brücken  möglich 
sind,  zeigt  die  in  den  Abbildungen  »>!»  und  74) 
im  Urundrifs  und  Schnitt  dargestellte  Ausführung, 
welche  auf  der  Linie  Lausanne — (.Jenf  zur  Aus- 
führung gekommen  ist;  Abbildnng  71  gibt  die 


Abbildung  HO. 


Bich  billiger  als  eine  solche  in  Eisen;  die  Kosten 
ersterer  betrugen  etwa  800  Fr.,  während  die 
gleiche  Ausführung  in  Eisen  etwa  1150  Fr. 
gekostet  haben  würde.  Die  Abbildung  tiK 
zeigt  eine  ähnliche  Ausführung  von  15  m  Spann- 
weite; die  erfolgte  Probebelastung  durch  eine 


konsolartige  Auskragung  über  die  Verstärkungs- 
rippen  im  Detail  wieder.  Für  gröfsere  Spann- 
weiten formt  Hennebique  die  Verstärkungsrippen 


'H~.  fr^/feV MC 'S?«  ;l 


iiliWL.UUT.uni.Tj!i.(  •:: 


— t. — t  ;,  r  ;,  r 


;  i 

4  I 


rsJfl::s::: 

I  1  I  I  Iii  Uli 


I 

Abbildung  BL 


Strafsenwalze  von  18  t  ergab  bei  dieser  Aus- 
führung eine  Durchbiegung  von  1,2  mm,  welches 

etwa  j.t00Q  der  Spannweite  beträgt.  Diese  Aus- 
führung in  Eisenheton  kostete  8500  Fr.,  die 
Kosten  einer  Ausführung  in  Eisen  würden  11  500  Fr. 
betragen  haben. 

Kist-nbuhnbrücken  nach  dem  System  Henne- 
bique  mit  geraden  Verstärkungsrippen  sind  nur 


Abbildung  82. 

bogenförmig;  die  in  Abbildung  72  dargestellte 
Drücke  besteht  aus  Bogen  von  etwa  13  m  Spann- 
weite und   1,30  m  Pfeil- 
höhe.   Die  Detailkonstruk- 
tionen sind  aus  den  Schnit- 
ten Abbildung  73  und  74 
ersichtlich.  Die  Landpfeiler 
der  Ausführung  wurden  in 
gewöhnlichem  Mauerwerk 
hergestellt,    während  die 
Strompfeiler  in  Eisenbeton 
ausgeführt  wurden.   In  dem 
Querschnitt  der  Mittelpfeiler 
sind  14   Kundeisenstangen  von  15  mm  in  Ent- 
fernungen von  520  mm  eingebettet,  welche  durch 
Flacheisen  von  500  .  80 .  3  mm  in  der  Längs- 
und Querrichtung  verbunden  sind.    Die  Drücke 
wurde  nach  ihrer  Fertigstellung  einer  gröfsereu 
Probebolastung  unterworfen;   die   gröfste  fest- 
gestellte Durchbiegung  betrug  1,5  mm. 

Die  interessanteste  Drücke,  welche  bis  jetzt 
nach  dem  System  Hennebique  ausgeführt,  wurde, 
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ist  die  über  die  Vienne  bei  Chatellerault.  fernungen  von  1,90  m  von  Milte  zn  Mitte  liegen, 
Diese  Ausführung;  ist  nicht  allein  wegen  ihrer  verstärkt.  Die  obere  Fahrbahn  hat  eine  ge- 
grüfseren  Abmessungen  bemerkenswert,  sondern     samte  Breite  von  H  m.    Die  Tragekoiistraktion 


Abbildung  83. 

auch  deshalb,  weil  es  überhaupt  die  grbTste  der  in  Hede  stehenden  Ausführung  ist  nach  Art 
Ausführung  ist,  welche  bis  jetzt  im  Brückenbau  der  bereits  beschriebenen  ebenen  Deckenplatte 
in  Eisenbeton  vollendet  wurde.    Die  Brücke  hat     mit  Verstärkungsrippen  hergestellt,  letztere  in 
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Abbildung  84. 


drei  Öffnungen,  eine  mittlere  von  50  m  und 
zwei  seitliche  von  je  40  m  Spannweite  (Ab- 
bildung 75,  76  und  77).  Die  tragenden  Bogen 
haben  eine  Pfeilhöhe  von  4  beziehungsweise  4,80  m 
und  aind  dnreh  vier  Rippen,  welche  in  Ent- 


Abständen  wie  die  Rippen  des  Bogens,  so  dafs 
beide  senkrecht  übereinander  liegen.  Die  Last 
der  gesamten  Fahrbahn  wird  durch  einzelne 
Pfeiler  von  20  .  20  cm  Abmessung,  welche  in 
Entfernungen  von  2  m  in  der  Längsachse  der 
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Brücke  stehen,  anf  die  Verstärkungsrippen  der 
tragenden  Bogen  übertragen.  Ans  Abbildung  78 
sind  Detailkonstrnktionen  ond  Art  der  Eisen- 
armiernng  ersichtlich,  von  welcher  diejenige  der 
Mittelpfeiler,  welche  ebenfalls  ganzlich  in  Eisen- 
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Abbildung  85. 

beton  hergestellt  wurden,  bemerkenswert  ist. 
Auffallend  ist  das  Fehlen  jeder  Qnerversteifung 
der  Brücke,  welche  von  den  Konstrukteuren 
wegen  der  an  und  für  sich  steifen  Verbindung 
der  einzelnen  Teile  durch  starre  Winkelstücke 


400  kg  qm  zusammensetzt.    Bei  der  Probebela- 
Btung  der  Brücke  wurden  die  Fufsgangerstege 
mit  600  kg,  die  Fahrbahn  mit  800  kg/qm  be- 
lastet, dann  wnrde  eine  Reihe  von  Lastwagen 
von  16  t  Raddruck,  von  welchen  jeder  mit  acht 
Pferden  bespaunt  war,  über  die  Brücke 
geführt.   Die  Maximaldurchbiegung  bei 
dieser  Probebelastung  betrug   für  die 
Mittelöffnung  0,06  und  für  die  Seiten- 
öffnungen 0,05  m.    Die  Ausführungs- 
kosten in  Eisenbeton  betrugen  125000  Fr., 
während  eine  in  Eisen  projektierte  Aus- 
führung zu  155000  Fr.  veranschlagt 
wurde.  Es  sei  nochmals  hervorgehoben, 
dafs  die  bei  den  vorstehend  beschrie- 
benen Brückenbauten  angeführten  Kosten 
der  Ausführung  bei  den  heute  wesent- 
lich geringeren  Eisenpreisen  nicht  mehr 
zutreffend  sein  dürften.  —  An  dieser 
Stelle  verdienen  noch  einige  Brücken- 
banten nach  anderen  Systemen  genannt  zn  werden. 
Als  Beispiel  einer  mit  Rippen  verstärkten  ge- 
raden Fahrbahntafel  können  die  nach  dem  System 
Professor  Möller  konstruierten  Ausführungen 
gelten.    Bei  der  Konstruktion  dieser  Hängegurt- 


Ofl  den  Knotenpunkten  als  überflüssig  erachtet 
wnrde.  Die  Berechnung  der  Brücke  erfolgte 
fiir  die  in  Krankreich  vorgeschriebene  Maximal- 
helastmig  für  St rafsen brücken,  welche  sich  ans 
einer  Belastung  der  Fahrbahn  durch  Lastfuhr- 
werke von  16  t  Raddruck  und  aus  einer  zu- 
fälligen   Bolastung    der    Fufsgangerstege  von 


Trägerdecke  bildet  die  Betonplatte  die  Druck- 
gnrtung  und  die  nach  unten  vortretenden 
fischbauchartigen  Rippen  die  Znggurtnng;  die 
Art  der  Eisenarmierung  wurde  bereits  be- 
schrieben. 

Eine  neue  Ausführung  dieser  Art  ist  die 
der  Reyerbrücke  bei  Magdeburg  (Abbild.  79), 
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bei  welcher  die  ungewöhnliche  hängegurtartige 
Gestalt  durch  Zufügung  von  geeigneter  Orna- 
mentik in  eine  befriedigende  architektonische 
Form  gebracht  wurde.  Die  Brücke  hat  eine 
Spannweite  von  15  m  und  eine  Breite  von  10  m 
zwischen  den  Geländern;  die  Betonplatte  ist 
25  cm  stark.  Die  Wahl  des  Systems  Möller 
für  die  in  Bede  stehende  Ausführung  erfolgte 
hauptsächlich  aus  dem  Grunde ,  weil  der  ge- 
stellten Bedingung,  ein  möglichst  freies  Profil 
an  den  Widerlagern  zu  schaffen,  durch  diese 
Ausführung  am  besten  entsprochen  wurde.  Die 
DetailB  einer  ähnlichen  Ausführung,  welche 
jedoch  nur  Projekt  geblieben  ist,  gehen  aus  den 
Abbildungen  80  hervor. 

Die  Ausführungen  von  Brücken  nach  dem 
System  Monier  dürften  im  allgemeinen  bekannt 
sein  und  wird  auf  die  einschlagige  Literatur 
verwiesen.  Die  Herstellung  der  Überdeckung 
der  Unterpflasterbahn  zu  Wien  erfolgte  nach 
dem  System  Monier,  welches  jedoch  von 
Wayss  durch  Zufügung  von  Verstärkungsrippen 
wesentlich  verbessert  wurde.  Die  Gesamtanord- 
nnng,  welche  aus  der  Abbildung  81  ersichtlich 
ist,  hat  grofse  Ähnlichkeit  mit  der  Hennebique- 
Banweise;  Wayss  ersetzt  die  Hennebique- 
Flacheisenbügel  durch  Bolche  aus  Draht. 
Die  Ausführung  erforderte  f.  d.  Quadratmeter 
Überdeckang  etwa  60  kg  Eisen  und  l>3  cbm 
Beton. 

Ferner  verdienen  noch  die  Ausführungen  von 
Brückenbauten  nach  dem  bereits  beschriebenen 
System  Melan  genannt  zu  werden,  welche 
namentlich  in  Österreich  und  in  den  Vereinigten 
Staaten  in  gröfserer  Zahl  und  für  ansehnliche 
Spannweiten  zur  Ausführung  gekommen  sind.  Die 
Fufsgängerbrücke  in  Stockbridge  (Abbildung  82) 
von  30,5  m  Spannweite  dürfte  als  eine  Ausführung 
von  recht  gefälliger  Form  gelten;  Abbildung  83 
stellt  die  Detailkonstruktion  dieseB  Steges  dar. 
Die  Stärke  deB  Bogens  im  Scheitel  beträgt  23  cm; 
die  Eisenarmierung  besteht  aus  vier  gebogenen 
T-Trägern  von  178  mm  Höhe  und  22,3  kg  Ge- 
wicht f.  d.  Meter. 

Bei  der  Ausführung  einer  Eisenbahnbrücke 
in  Detroit  (Abbildung  84)  wurden  als  Eisenarmie- 
rung Gitterträger  benutzt,  welche  am  Kämpfer 
nnd  Scheitel  vollwandig  ausgebildet  sind.  Die 
Brücke  ist  schief  und  beträgt  die  schief  gemessene 
Lichtweite  15,24  m.  Die  Eisenarmiernng  liegt 
in  Abständen  von  76  cm,  die  Stärke  des  Beton- 
gewölbes im  Scheitel  beträgt  46cm.  Diese  Brücke 
kann  als  die  erste  gröfscre  Anwendung  des 
Systems  Melan  auf  Eisenbahnbrücken  an- 
gesehen werden. 

Bei  der  Beschreibung  der  Hochbau-Konstruk- 
tionen nach  dem  System  Hennebique  wurden 
bereits  Beispiele  von  konsolartigen  Vorkragungen 
angeführt.  Auch  bei  der  Ausführung  von  Inge- 
nieurbauten sind  ähnliche  Vorkragungen  in  Eisen- 


beton mehrfach  an  die  Stelle  von  Eißen-  nnd 
Steinkonstruktionen  getreten  und  zur  Ausführung 
gekommen.  Bei  dem  Erweiterungsbau  der  Pariser 
Ringbahn  erfolgte  die  Auskragung  eines  Trottolrs 
über  die  die  Ringbahn  begrenzende  Futtermauer 
hinaus  bis  zu  2,47  m  (Abbildung  85).  Durch 
diese  Anlage  wurde  die  Verbreiterung  eines  offenen 
Einschnittes  ermöglicht,  ohne  von  der  Strafsen- 
breite  etwas  zu  verlieren.  Die  Wahl  des  Eisen- 
betons erfolgte  einesteils  aus  dem  Grunde,  um 
den  steinartigen  Charakter  des  mit  der  Futter- 
mauer in  Verbindung  stehenden  Überbaues  zu 


I  I 


■  ■ 


■  ■ 


Abbildung  87. 


wahren  und  eine  einheitlichere  Wirkung  zu  er- 
zielen, was  auch  anscheinend  erreicht  worden  ist 
(Abbildung  86),  andernteils  ist  eine  dauerhafte 
und  wenig  reparaturbedürftige  Anlage  geschaffen 
worden,  weil  erfahrungsmäfsig  der  Ranch  der 
Lokomotiven  solche  eiserne  Überbauten  bald 
angreift.  Die  Auskragung  selbst  besteht  aus 
eisenarmierten  Konsolen  von  gleicher  Höhe, 
welche  in  Abständen  von  etwa  3  m  liegen ;  über 
diese  streckt  sich  die  tragende  Platte.  Das 
System  der  Eisenarmierung  ist  bei  sämtlichen 
Konsolen  gleich,  nur  die  Eisenstärken  nehmen 
mit  der  gröfseren  Ausladung  zu;  auf  die  eigen- 
artige Verankerung  der  Konsolen  mit  der  Futter- 
mauer wird  noch  besonders  verwiesen.  Eine  ganz 
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ähnliche  Ausführung  wurde  bei  der  Verbreiterung 
der  Station  Courcelles-Levallois  angewandt. 
Die  beiden  vorgenannten  Ausführungen  sind  im 
„Genie  Civil"  naher  beschrieben. 

Wie  bereits  erwähnt,  ist  der  Eisenbeton  bei 
der  Herstellung  von  Behältern  zuerst  zur  An- 
wendung gekommen.    Monier  erbaute  bereits  | 


offen  und  bedeckt,  in  der  Erde  liegend  oder  anf 
Pfeilern  ruhend,  Behälter  für  Wasser,  Petroleum 
und  sonstige  Flüssigkeiten,  Gasometerbehälter, 
offene  und  geschlossene  WasBerläufe  und  ähnliche 
Anlagen. 

Was  die  Form  dieser  Behälter  anbelangt,  so 
wählen  Monier,  Wayss,  Bordenave  u.  a.  bei 


Abbildung  87  a. 


im  Jahre  1863  ein  Reservoir  für  den  Bahnhof 
Alenc,on,  welches  jetzt  noch  vollständig  intakt 
ist,  sowie  im  Jahre  1868  ein  solches  von  200  cbm 
Inhalt  in  Maison- Alfort.  Heute  ist  man  in  der 
Herstellung  von  Behältern  schon  sehr  weit  vor- 
geschritten und  baut  sie  für  alle  möglichen  Zwecke, 


ihren  Ausführungen  meist  die  Rundform,  während 
Hennebique  bei  den  nach  Beinern  System  kon- 
struierten Anlagen  auch  zu  recht-  und  vieleckigen 
Formen  greift  und  zur  Ausführung  bringt.  Die 
Zahl  der  Ausführungen  nach  dem  System  Henne- 
bique hat  nach  den  vorliegenden  Berichten  in 
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den  letzten  Jahren  ge- 
rade für  Wasserbehälter 
und  ähnliche  Anlagen 
eine  grofse  Steigerung 
erfahren  und  findet  man 
Ausführungen  bis  zu 
4000  cbm  Inhalt. 

Als  Beispiel  eines 
in  der  Erde  liegenden 
Wasserbehälters  ist  eine 
in  Slanes  (Spanien)  aus- 
geführte Anlage  von 
1125  cbm  Inhalt  gewählt 
(Abbildung  87).  I  ber 
die  Detailausführnng  nnd 
die  zur  Anwendung  ge- 
kommene Armierung  gibt 
Abbildung  87a  näheren 
Aufschlufs.  Auffallend 
ist  die  geringe  Stärke 
der   durch  Pfeiler  ver- 


stärkten Seitenwände, 
welche  bei  einer  Höhe 
von  5  m  unten  0,20  nnd 
oben  0,08  m  beträgt. 
Die  Konstruktion  der 
stützenden  Pfeiler  der 
Decke  und  letzterer 
selbst  erfolgt  genau  wie 
bei  ähnlichen  Anlagen 
des  Hochbaues.  Als  Bei- 
spiel eines  über  der  Erde 
liegenden  Wasserbehäl- 
ters ist  in  Abbild.  88  eine 
auf  Pfeilern  hergestellte 
Anlage  für  eine  Fabrik 
dargestellt.  Abbild.  8H 
veranschaulicht  die  Aus- 
führung eines  hochliegen- 
den Wasserreservoirs  in 
Scafeti  (Italien). 

(Fortsetzung  folgt) 


Abbildung  86. 


(wewinnbeteiligung  der  Angestellten  der  United  States 

Steel  Corporation. 


Der  Gedanke,  die  Gesamtheit  der  Arbeiter 
und  Beamten  eines  Werkes  an  dem  Gewinn  zu 
beteiligen,  ist  keineswegs  nen,  sondern  wieder- 
holt der  Gegenstand  theoretischer  Erörterungen  | 
und  auch  praktischer  Versuche  gewesen.  Wenn 
trotzdem  der  von  der  United  States  Steel  Cor-  ' 
poration  aufgestellte  Gcwinnbetciligungsplan  ein 
hervorragendes  Interesse  in  Anspruch  nimmt,  so 
liegt  dies  einerseits  an  dem  Umfang  der  ver-  1 
einigten  Betriebe,  welche  gegen  lHHUOO  Iteamte 
und  Arbeiter  beschäftigen,  anderseits  an  der 
Tragweite  der  gemachten  Vorschläge,  welche 
sämtliche  Angestellte  vom  Präsidenten  herab  j 
bis  zum  letzten  Arbeiter  einschliefsen,  obgleich 
auch  hier  eine  deutliche  Grenze  zwischen  den  in 
verantwortlicher  Stellung  beschäftigten  Personen 
und  den  eigentlichen  Arbeitern  gezogen  ist.  Die 
Veröffentlichung  des  genannten  Planes  erfolgte 
durch  zwei  Circulare,  von  denen  eines  an  die 
Aktionäre,  das  andere  an  die  Angestellten  ge- 
richtet ist;  beide  sind  im  „Iron  Ageu  vom 
8.  Januar  li><>3  zum  Abdruck  gelangt. 

Der  in  zwei  Teile  zerfallende  Plan  bestimmt: 

1.  dafs  alle  Angestellten  ohne  Ausnahme  Vor- 
zugsaktien durch  Abzahlung  erwerben  können, 

2.  dafs  alle  in  verantwortlicher  Stellung  tittigen 


l'ersonen  ( Präsidenten,  Betriebsleiter,  Assistenten, 
kaufmännische  Beamten,  Aufseher  n.  s.  w.)  Tan- 
tiemen erhalten. 

Zur  Ausführung  der  unter  1  angeführten 
Bestimmung  sind  folgende  Mafsregeln  getroffen: 
Es  werden  jährlich  25  000  Vorzugsaktien  an  die 
Angestellten  abgegeben,  die  für  diesen  Zweck  nach 
ihrem  jährlichen  Einkommen  (3200  bis  80  000  -  H) 
in  I»  Klassen  eingereiht  sind.  Der  Preis  der 
Aktien,  der  sich  nach  dem  Marktpreis  richtet, 
stellt  sich  gegenwärtig  auf  330  vM.*  Der  zu 
zeichnende  Betrag  ist  beliebig,  darf  indessen 
einen  gewissen  Prozentsatz  des  jährlichen  Ein- 
kommens nicht  überschreiten.  Diese  Grenze 
liegt  bei  den  höchsten  Gehältern  bei  5  %»  steigt 
bei  geringeren  (»ehältern  nnd  erreicht  ihr 
Maximum  von  20  °/o  in  Klasse  6.  Sind  mehr 
als  25  000  Aktien  gezeichnet,  so  erfolgt  die 
Verteilung  nach  einer  durch  die  Gehaltsklassen 
gegebenen  Keihenfolge  und  zwar  in  der  Weise, 
dafs  jede  niedrigere  Klasse  den  Vorzug  vor  der 
nächst  höheren  erhält.  Die  Höhe  der  vom  Ge- 
halt in  Abzug  gebrachten  monatlichen  Abzahlung 

*  Bei  der  Umrechnung  in  die  deutsche  Wahrung 
ist  der  amerikanische  Dollar  der  Einfachheit  halber 
=  4  gesetzt. 


Digitized  by  Google 


15.  Februar  1903.  Die  Eissn-  und  Stahlindustrie  und  dit  Unfallversicherung.      Stahl  und  Eisen.  279 


wird    nach    Wunsch    des    Käufers    festgesetzt,  ! 
jedoch  ist  eine  Maximal-  und  eine  Minimalgrenze  \ 
gezogen;  einerseits  darf  dieser  Teilbetrag  25  °jo 
des  monatlichen  Einkommens  nicht  tiberschreiten, 
anderseits  mufs  der  Gesatntbetrag  in  3  Jahren 
bezahlt  sein.    Die  auf  die  gezeichneten  Aktien  ' 
fallende  Dividende  wird  dem  Käufer  von  dem 
Tage   der   ersten   Anzahlung   an  ausbezahlt, 
während  ihm  der  Rest  der  Kaufsumme  mit  5  °/o 
belastet  wird;  es  verbleibt  ihm  daher  stet»  ein 
Nutzen  von  2°/o.    Für  den  Fall,  dafs  jemand  die  , 
Ratenzahlungen  einzustellen  wünscht,  sind  Be- 
stimmungen   zur   Lösung    der  eingegangenen 
Verbindlichkeiten    ohne    den    geringsten  geld- 
lichen   Nachteil    für   den    Käufer  vorgesehen. 
Eiue  fernere  Vergünstigung  wird  dadurch  ge- 
währt, dafs  jeder  Angestellte,  der  nach  voll-  j 
endeter   Erwerbung   seiner  Aktien    im    Besitz  | 
derselben  bleibt,  aufser  der  ordentlichen  Dividende 
von  7  °/°  noch  eine  aufserordentliche  im  Betrage 
von  20  Mark  pro  Aktie  und  Jahr  empfängt, 
vorausgesetzt,  dafs  er  inzwischen  nicht  aus  dem  | 
Dienst  der  Gesellschaft  ausgeschieden  ist.  Diese 
Bestimmung  gilt  zunächst  für  5  Jahre,  nach 
Ablauf  dieses  Zeitraumes  tritt  eine  weitere  Extra- 
vergünstigung  ein,  über  deren  Höhe  bis  jetzt 
noch  nichts  Näheres  festgesetzt  ist. 

Der  zweite  Teil  des  Gewinnbeteiligungsplanes 
setzt  fest,  dafs,  wenn  der  im  Jahre  1903  erzielte 
Gewinn  320  Millionen  Mark*  tiberschreitet,  ein 
gewisser  Teil  desselben  für  die  Auszahlung  von 
Tantiemen  beiseite  zu  legen  ist.  Dieser  Teil 
beträgt  bei  320  Millionen  Mark  1  °/o»  steigt 
proportional  der  Höhe  der  Überschüsse  und  er- 


*  Nach  Angabe  der  Gesellschaft  werden  jährlich 
300  Millionen  Mark  benötigt,  um  die  Zinsen  der 
Schuldverschreibungen,  7  °/o  Dividende  auf  die  Vorzugs- 
aktien und  4  °,o  auf  die  Stammaktien  zu  bezahlen 
sowie  die  für  den  Tilgungsfonds  erforderliche  Summe 
aufzubringen. 


reicht  bei  einem  Gewinn  von  »iOO  Millionen  Mark 
2l/8  ",o.  Nach  einer  im  rIron  Age"  angestellten 
Berechnung  würde  bei  einem  Üherschufs  von 
3*i0  Millionen  Mark  und  unter  Annahme,  dafs 
die  Zahl  der  verantwortlichen  Beamten  IHiio 
mit  einein  Gesamtgehalt  von  39  Millionen  Mark 
beträgt,  jeder  Beamte  10  °,o  seines  GehaltB  als 
Tantieme  empfangen;  bei  einem  Reingewinn  von 
520  Millionen  Mark  würde  diese  Tantieme  auf 
25  °/o  des  Gehalts  steigen.  Die  Tantiemen 
sollen  zur  Hälfte  am  Ende  jedes  Vierteljahres 
ausbezahlt  werden,  zur  andern  Hälfte  bis  Ende 
des  Jahres  liegen  bleiben  und  alsdann  in  Vor- 
zugsaktien angelegt  werden.  Von  letzteren  wird 
wiederum  die  eine  Hälfte  an  den  Tantieme- 
Empfänger  ausgehändigt  werden,  die  audere  Hälfte 
in  den  Händen  des  Schatzmeisters  verbleiben 
und  erst  nach  weitem  5  Dienstjahren  in  den 
Besitz  des  Empfängers  übergehen.  Bei  Todes- 
fall oder  dauernder  Invalidität  soll  jedoch  die 
Aushändigung  sofort  erfolgen.  Die  auf  diese 
Aktien  fallenden  Dividenden  werden  unverzüglich 
ausbezahlt,  vorausgesetzt  wie  oben,  dafs  der 
Empfänger  inzwischen  nicht  aus  dem  Dienste 
der  Gesellschaft  ausgeschieden  ist.  Es  ist  natür- 
lich nicht  vorauszusehen,  ob  sich  dieser  Gewinn- 
beteiligungsplan  in  der  Praxis  bewähren  wird 
—  zumal  man  doch  auch  an  eine  völlig  ertrag- 
lose Zeit  denken  mufs  —  und  ob  er  besonders 
da»  eine  der  gesteckten  Ziele,  den  Sparsinn  der 
Arbeiter  anzuregen  und  sie  durch  ihr  eigenes 
Interesse  an  das  Unternehmen  zu  fesseln,  erreichen 
wird.  In  der  Tat  sind  hierüber  die  Meinungen 
geteilt.  Jedenfalls  läfst  sich  aber  der  United 
States  Steel  Corporation  das  Verdienst  nicht 
absprechen ,  dafs  sie  eine  sowohl  für  den 
Industriellen  als  auch  für  den  Sozialpolitiker 
höchst  bedeutsame  Frage  durch  ein  im  gröfsten 
Mafsstabe  unternommene»  Experiment  ihrer  Lösung 
näher  zu  bringen  versucht. 


Die  Eisen-  und  Stahlindustrie  und  die  Unfallversicherung. 


Die  Übersicht  über  die  Kosten,  welche  die 
am  1.  Oktober  1900  in  Kraft  getretene  Unfall- 
versicherungsgesetz-Novelle den  einzelnen  In- 
dustriezweigen verursacht  hat,  ist  jetzt,  nachdem 
die  Nachweisung  der  Rechnungsergebnisse  der 
Berufsgenossenschaften  für  das  Jahr  1901  dem 
Reichstage  vorgelegt  ist,  möglich.  Das  Jahr 
1901  ist  das  erste  Volljahr,  in  welchem  die 
Unfallversicherungsgesetz- Novelle  in  Geltung 
gewesen  ist.  Man  wird  diese  Wirkung  am 
besten  beurteilen,  wenn  man  gleich  die  Haupt- 
zshlen,  die  dabei  in  Betracht  kommen,  ins  Auge 


fafst.  Das  ganze  deutsche  Gewerbe,  soweit  es 
unfallversicherungspflichtig  ist,  ist  im  Jahre  1901 
gegenüber  1900  mit  einer  Kostensteigerung  von 
etwa  24  Millionen  Mark  bedacht  worden. 
Allerdings  fällt  nicht  diese  ganze  Summe  anf  die 
Wirkung  der  Novelle.  Die  Entschädigungen, 
welche  direkt  an  die  Arbeiter  oder  deren  Hinter- 
bliebene gezahlt  werden,  haben  von  1900  auf 
1901  eine  Erhöhung  auf  12  Millionen  erfahren. 
Vom  Jahre  1899  anf  1900  betrug  diese  Steige- 
rung 8  Millionen.  Man  wird  also  auf  die  Un- 
fallversicherungs-Novelle und  die  damit  hervor- 
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gerufene  Erweiterung  der  Kürsorge  für  die  Arbeiter 
einen  Retrag  von  etwa  4  Millionen  anzusetzen 
haben.  Allerdings  ist  dabei  zu  erwägen,  dafs 
schon  im  Jahre  1900  die  Wirkung  der  Unfall- 
versicherungs-Novello  ein  Vierteljahr  mafsgebend 
war.  (tanz  sicher  ist  auf  die  Novelle  die  Er- 
höhung zurückzuführen,  welche  die  Reserve- 
fonds der  Bernfsgenossenschaften  erfahren  haben. 
Es  handelt  sich  da  um  die  nicht  eben  geringe 
Summe  von  1(1,7  Millionen  Mark.  Man 
wird  demgemäfs,  da  die  Erhöhung  der  Ver- 
waltungskosten im  Betrage  von  <>,5  Millionen 
und  die  der  Kosten  der  Untersuchungen  der 
Schiedsgerichte,  Unfallverhütung  u.  s.  w.  in 
Höhe  von  ((,7  Millionen  nur  zu  einem  kleinen 
Teile  auf  die  Novelle  zurückzuführen  sind,  die 
Kosten  der  letzteren  für  das  gesamte 
deutsche  Gewerbe  auf  rund  15  Millionen 
Mark  in  einem  Jahre  ansetzen.  Man  intil's 
aber  bedenken,  dafs  diese  Kostensteigerung  nun- 
mehr anhalten  wird,  die  der  Entschädigungen 
bis  zum  Beharrungsstadium.  die  der  K-serve-' 
fonds,  wenn  keine  Änderung  eintritt,  noch 
20  Jahre  hindurch. 

In  neuester  Zeit  ist  auch  im  Deutschen 
Reichstage  dio  deutsche  Arbeitgeberschaft  in 
Vergleich  zu  derjenigen  anderer  Staaten  ge- 
stellt, und  man  hat  den  Vorwurf  gegen  sie 
erhoben,  dafs  sie  der  Erfüllung  ihrer  sozialen 
Flüchten  nicht  so  obliege,  wie  dies  im  Interesse 
des  Allgemeinwohls  zu  wünschen  sei.  Eine 
schlagendere  Widerlegung  einer  solchen  An- 
schauung kann  es  nicht  geben,  als  den  Hinweis 
auf  obige  Zahlen.  Wo  in  aller  Welt  zahlt  das 
Unternehmertum  für  einen  einzigen  Teil  der 
Fürsorge  für  die  Arbeiterschaft  ein  Mehr  von 
15  Millionen  von  einem  Jahr  auf  das  andere  ? 
Nicht  weniger  als  12"»  Millionen  Mark  sind  im 
Jahre  19<U  von  den  deutschen  Arbeitgebern 
für  die  Unfallversicherung  ausgegeben  worden; 
aufgebracht  sind  noch  bedeutend  mehr,  da  die 
Einnahmen  der  Henifsgenossenschaften  die  Aus- 
gaben beträchtlich  übersteigen.  Und  da  will 
man  noch  von  einem  Mangel  an  Fflichtgefühl 
und  Opfersinn  des  deutschen  Arbeitgebertums 
für  die  Arbeiter  reden?  Bekanntlich  werden 
die  Unfallversicherungslasten  von  den  Arbeit- 
gebern allein  aufgebracht.  Dazu  kommen  aber 
noch  die  gewaltigen  Summen,  welche  von  ihnen 
für  die  Krankenversicherung,  die  Alters-  und  In- 
validitätsvei  Sicherung  jährlich  mitgezählt  werden. 
Zu  einem  geeigneteren  Zeitpunkte  als  dein  jetzigen 
konnten  diese  Zahlen  gar  nicht  veröffentlicht 
werden.  Sie  werden  hoffentlich  überall  zeigen, 
dafs  mit  blofsen  Verdächtigungen  der  deutschen 
Arbeitgeberschaft  deren  Opfersinn  für  die  Arbeiter 
noch  nicht  ans  der  Welt  geschafft  ist.  Aller- 
dings wird  die  deutsche  Arbeitgeberschaft  auch 
im  Interesse  der  Arbeiter  darauf  sehen 
müssen,  dafs  die  sozialpolitischen  Lasten  nicht 


etwa  so  grofs  werden,  dafs  auf  dem  Weltmarkt 
die  Konkurrenz  mit  dem  Arbeitgebertum  anderer 
Länder  nicht  mehr  möglich  wird.  Diese  Folge 
würde  für  die  Arbeiter  am  wenigsten  vorteilhaft 
sein.  Die  Arbeitsgelegenheit  in  Deutschland 
würde  dadurch  beträchtlich  herabgedriiekt  und  das 
Interesse  der  Arbeiterschaft  geschädigt  werden. 
So  ist  bei  der  Unfallversicherung,  wie  sie  jetzt 
durch  die  letzte  Novelle  geregelt  ist,  eine  Be- 
stimmung sicherlich  überflüssig,  nämlich  die. 
welche  sich  auf  die  Erhöhung  der  Reservefonds 
bezieht.  Es  ist  das  eine  Steigerung  der  Kosten, 
die  unnötig  ist  und  schon  deshalb,  ganz  ab- 
gesehen davon,  dafs  sie  die  Konkurrenzfähigkeit 
der  deutschen  Industrie  und  Landwirtschaft 
hemmt,  aus  der  Welt  geschafft  werden  inüfste. 

Was  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  speziell 
angeht,  so  sind  ja  schon  verschiedene  auf  ihre 
acht  Henifsgenossenschaften  bezügliche  Zahlen 
aus  dem  Jahre  1901  bekannt.  Wir  wollen  nur 
hervorheben,  dafs  die  Summe  der  von  ihnen  in 
diesem  Jahre  gezahlten  Entschädigungen  sich 
auf  1  1  572  247,28  ■¥  belief.  Die  Einlagen  in 
die  Reservefonds  betrugen  1  9M0  142,75  M.  Der 
Bestand  der  Reservefonds  machte  am  Ende  des 
Jahres  1901  die  Summe  von  rund  22(J55soO  H 
aus.  Bei  den  Zahlen  der  Berufsgonossenschafteii 
für  1901  interessieren  hauptsächlich  zwei:  die 
Reservefondsauffüllung  und  die  Entschädigungs- 
beträge.  In  der  ersteren  zeigt  sich  die  Höhe  einer 
den  Berufsgenossenschaften  aufgepackten  unnötijtcn 
Last,  in  den  anderen  kommen  die  Wirkungen  der 
Unfallversicherungsnovellc,  soweit  sie  die  direkte 
Fürsorge  für  die  Arbeiterschaft  betrifft,  zu  Tage. 

Im  Jahre  1  !•<»()  hatte  von  den  gewerblichen 
Bernfsgenossenschaften  einzig  und  allein  die- 
jenige der  Feinmechanik  in  den  Reservefonds 
einen  Betrag  und  zwar  in  Höhe  von  312S5-* 
einzulegen  gehabt.  Für  1901  raufst en  die  ge- 
werblichen Bernfsgenossenschaften  infolge  der 
neuen  gesetzlichen  Bestimmungen  die  Reserve- 
fonds um  10  791  475,21  .41  erhöhen.  Von 
diesen  lo.M  Millionen  hat  allein  die  Eisen-  und 
Stahlindust  rie  2  Millionen  aufgebracht.  Ende  lin'm 
beliefen  sich  die  Reservefonds  der  acht  Bernfs- 
genossenschaften auf  20  K»i9  700  -H,  Die  Aus- 
gaben beliefen  sich  auf  1 1  <>50  21 0.42  Jt,  dem- 
nach erreichten  die  Reservefonds  nicht  mehr 
völlig  das  Doppelte  der  Ausgaben.  Trotzdem 
mnl's  in  den  neuen  Bestimmungen  bezüglich  der 
Nenauffüllung  der  Fonds  eine  unnötige  Last 
erblickt  werden.  Der  beste  Beweis  dafür  liegt 
doch  in  der  Tatsache,  dafs  die  verbündeten 
Regierungen,  als  sie  den  betr.  Entwurf  der  Unfall- 
versicherungs-Novello  an  den  Reichstag  brachten, 
darin  nicht  die  mindeste  Änderung  bezüglich 
der  Reservefonds  vorschlugen.  Man  wird  den 
verbündeten  Regierungen  nicht  nachsagen  können, 
dafs  sie  die  Interessen  der  Arbeiterschaft  bei 
der  Unfallversicherung  in  ungenügendem  Mafse 
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wahrnehmen.  Im  Gegenteil,  seitens  der  ver-  hierfür  gezahlt.  Die  Steigerung  von  1899  auf 
bündeten  Regierungen  wird  ein  recht  hohe»  1900  betrug  nur  1,2  Millionen.  Die  Erhöhung 
Maf8  von  Anforderungen  in  Bezug  auf  die  Sicher-  um  '  *  Million  ist  nun,  wenn  auch  nicht  ganz, 
Stellung  der  Erfüllung  der  Arboiteransprücho  so  doch  zum  allergröfsten  Teil  auf  die  Er- 
gestellt. Sie  hätten  sicherlich,  wenn  ihnen  auch  Weiterung  der  Wohltaten  zurückzuführen,  welche 
nur  der  Gedanke  gekommen  wäre,  dafs  die  früheren  die  Unfallversicherungs-Xovelle  den  Arbeitern 
Reservefonds  der  BerufsgenoHwenschaften  nicht  gebracht  hat.  Nimmt  man  noch  die  an- 
genügten,  Vorschläge  bezüglich  der  Erhöhung  deren  Kosten  hinzu,  so  kann  man  die 
derselben  gemacht.  Da  das  nicht,  geschehen  ist,  Nenbe  lastung  dor  Eisen-  und  Stahl- 
so  inufs  man  daraus  folgern,  dafs  die  früheren  indnstrie  auf  etwa  2;i2  Millionen  Mark 
Reservefonds   durchaus   genügten.     Gewifs   ist  berechnen. 

die  Möglichkeit,  dafs  dio  deutsche  Arbeitgeber-  Dabei  nehmen  die  Unfälle  leider  zu.  Auf 
schaft  einmal  versagen  könnte,  theoretisch  zu  1000  Voll  arbeiter  kamen  im  Jahre  1900  10,07 
konstruieren,  aber  praktisch  würde  doch  dieser  entschädigungspflichtige  Unfälle  gegen  10,05 
Fall  nur  eintreten,  wenn  das  ganze  Deutsche  im  Jahre  lh!»9.  Diese  Zahl  stieg  im  Jahre 
Reich  zu  Grunde  ginge,  und  dann  würde  an  die  190]  auf  11,3!».  Es  entfielen  nämlich  auf 
Arbeiterversicherung  und  deren  Fortführung  doch  9o«>,201  Vollarbeiter  lo,352  entschädigungs- 
nberhaupt  nicht  gedacht  werden  können.  Weiter  Pflichtige  Unfälle.  Es  gibt  einige  Berufszweige, 
inufs  man  bedenken,  dafs  die  Erhöhung  der  deren  Unfallhäutigkeit  noch  gröfser  ist.  So 
Reservefonds  20  Jahre  anhalten  soll.  In  den  entfielen  auf  lootj  Vollarbeiter  an  entschädigungs- 
nächsten beiden  Jahren  dürften  die  Lasten  sich  Pflichtigen  Unfällen  beim  Bergbau  1  ."J,0ü,  bei 
noch  steigern.  Es  ist  durchaus  begreiflich,  dafs  den  Steinbrüchen  14,78,  bei  der  Holzindustrie 
sich  in  der  Arbeitgeberschaft  immer  weitere  13,35,  beim  Bauwesen  11,98,  bei  Spedition  und 
Stimmen  melden,  die  diese  Bestimmung  des  Lagerei  10,00,  bei  der  Binnenschiffahrt  endlich 
Gesetzes  abgeschafft  wissen  wollen.  13,84.  Jedenfalls  ist  es  sicher,  dafs  mit  der 
Die  Forderung  ist  um  so  berechtigter,  als  Unfallhäutigkeit  auch  die  Entschädigungsbeträge 
die  Entschädigungsbeträge  eine  ganz  sich  steigern,  die  beim  Umlageverfahren  sowieso 
ungeahnte  Höhe  erreicht  haben.  Wir  haben  schon  von  Jahr  zu  Jahr  zunehmen, 
schon  die  betreffenden  Zahlen  für  die  Gesamt-  Man  ersieht,  dafs  die  Kosten  der  Unfall- 
heit  der  gewerblichen  Berufsgenossenschaften  Versicherung  aus  den  verschiedensten  Ursachen 
angeführt.  Die  Steigerung  betrug  in  den  ersten  in  nächster  Zeit  sich  noch  mehr  erhöhen  werden 
Jahren  der  berufsgenossenschaftlichen  Funktionen  als  unter  dem  alten  Gesetz.  Um  so  mehr  ist 
4  bis  5  Millionen,  sie  erhöhte  sich  auf  tf,  7,  aber  Anlafs  gegeben,  dafs  wenigstens  diejenigen 
sie  war,  wie  gesagt,  von  1899  auf  1900  bei  Kosten,  welche  unnötig  sind,  wieder  gestrichen 
8  Millionen  angelangt.  Jetzt  betragt  sie  werden  und  dafs  die  gesetzgebenden 
12  Millionen.  Bei  den  acht  Berufsgenossenschaften  Faktoren  sich  herbeilassen,  die  Re- 
der Eisen-  und  Stahlindustrie  betrug  die  Stimmungen  der  Un  fa  1  lvcr  si  eher  u  n  gs- 
Steigernng  der  Entschädigungen  rund  Novelle  über  dio  Wiederauffüllnn  g 
1,7  Millionen.  Es  wurden  im  Jahre  1900  der  Reservefonds  zu  beseitigen, 
rund  9,9  und  im  Jahre  1901  rund  1 1,6  Millionen  R.  Krause. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Januar  1903.  Kl.  la,  B  30901.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Klären  des  Abwassers  beim  Entwässern 
von  Kohlen,  Erzen  n.  dergl.    Fritz  Baum,  Hern«  i.  W. 

Kl.  18u,  C  10737.  Verfahren  zum  Beseitigen  von 
Ofenansätzen  u.  dergl.  hei  Hochöfen  und  anderen  Ofen 
oder  zum  Durehschmelzen  hinderlicher  Metallmussen 
mittels  eines  Gebläses;  Zus.  z.  Anni.  ('  9«87.  Kuln- 
Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein,  Oreuzthal  i.  W. 

Kl.  19a,  V4750.  Aus  Fahrschiene  und  Beischiene 
zusammengesetzte  Killcnschiene  für  Strafsenbahngeleise 

IV.« 


ausländische  Patente. 


mit  geschlossener  Kille.  Dr.  Alwin  Vietor,  Wiesbaden, 
Klisabcthrnstr.  2. 

Kl.  20a,  C  10800.  Einriehtang  zur  Aufhebung 
egeneinander  gerichteter  oder  ungleicher  seitlicher 
chwingangen  zusammengekuopeltcr  Fahrzeuge  von 
einschienigen  Hängebahnen.  Kontinentale  Oesellschaft 
für  elektrische  Unternehmungen,  Nürnberg. 

Kl.  24a,  K  16  8!>2.  Beschickungsvorrichtung,  bei 
welcher  der  Brennstoff  mittels  eines  auf  und  ab 
beweglichen  Kastens  in  den  Feuerungsraum  von  unten 
eingeführt  wird.    Ernst  Rothe,  Berlin,  Kurfiirstenstr.  4. 

Kl.  31c,  (.'  10  53(1.  Vorrichtung  zum  Schmelzen 
von  Metallen  durch  Elektrizität  und  zur  Herstellung 
von  Oufsstücken  unter  Druck.  Aug.  Cudot,  Paris;  Vertr.: 
K.  W.  Hopkins  und  K.  Osius.  Pat.  Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  81e,  0  16543.  Wagenkipper.  Friedrich  Christian 
ülaser,  Brefeld. 
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Kl.  81  e,  V  4669.  Einrichtung  zum  Bekohlen  von 
Lokomotiven,  Schiffen.  Dampfkesseln  u.  dergl.  Joseph 
Vögele,  Mannheim. 

Kl.  82a,  P  13  138.  Einrichtung  zum  Trocknen  von 
Braunkohle.    E.  Pafshurg,  Berlin. 

20.  Januar  1903.  Kl.  la,  T  817:2.  Vorrichtung  zum 
ununterbrochenen  Entwässern  von  mit  Wasser  gemengten 
Stoffen.  Max  Tschierse,  Dortmund,  Prinz  Wilhelmstr.  12. 

Kl.  7b,  G  15  720.  Vorrichtung  zum  Umformen  von 
Hohlkörpern;  Zus.  z.  Zns.-Pat.  118!»95.  Gesellschaft  für 
Huberpressung  C.  Huber  &  Co.,  Karlsruhe  i.  B. 

Kl.  49b,  W  188:15.  Vorrichtung  zum  Vorschieben 
des  Werkstücks  bei  Lochstanzen,  Pressen  u.  dergl. 
Wellenkamp,  Kiel,  Hohenbergstr.  22. 

Kl.  49 f,  D  12  518.  Verfahren,  stabformige  Körper 
aus  Stahl  und  Stahllegierungen  zu  verdichten.  Keiner 
Daelen  und  Franz  Maroottv,  Berlin,  Kaiserin  Augustn- 
Allee  22. 

29.  Januar  1903.  Kl.  18b,  Z  3540.  Verfahren  zur 
Erzeugung  eines  Gufseisens  von  hoher  Zugfestigkeit. 
Alexander  Zenzes,  Chemnitz,  Oermauiastr.  4. 

Kl.  24 f,  C  10020.  Kettenrost.  Paul  L.  Ciowe, 
New  York;  Vertr.:  Dr.  R.  Wirth.  Pat.-Anw.,  Frank- 
furt a.  M.  1,  und  W.  Dame.  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  0. 

Kl.  8le,  S  16133.  Ausziehbarer  Elevator;  Zus. 
z.  Pat.  133 749.  Th.  Saiuberlich,  Hamburg,  Barru- 
heckerstr.  4. 

2.  Februar  l!t03.  Kl.  10a,  A  8242.  In  den  Kopf- 
wunden liegende  Brenner  für  Doppclwandkoksöfen  mit 
wagerechten  Wandkanälen.  Akt.-ties.  Steinkohlenberg- 
werk Nordstern,  Wattenscheid. 

Kl.  12h,  P  12913.     Verfahren  und  Apparat  zur 
Behandlung  von  Gasen.   Dämpfen  u.  dergl.  mit  elek 
frischen  Funken.    Harrv  Panhng.  Brandau  i.  Böhmen; 
Vertr.:  Bichard  Scherpe,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24a.  P  13  969.  Brenn-  oder  Schmelzofen  mit 
darüber  liegendem  Dampfkessel  und  einer  über  dem 
eigentlichen  Ofengewölbe  angeordneten  Schutzdecke. 

Kl.  24 f,  K  21990.  Wanderrost,  (ieorg  Wilhelm 
Kraft,  Dresden-Löbtau. 

Kl.  49 f,  B  31  820.  Ketortenglübofen  für  Metall- 
gegenstnnde.  Darwin  Bates,  Huyton,  und  George  Words- 
worth  Peard.  Prescot,  Lancaster,  Engl.;  Vertr.:  E.  W. 
Hopkins  und  K.  Osius,  Pat. -Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  49 f,  G  15332.  Vorrichtung  zur  örtlichen  Er- 
hitzung eines  Werkstückes  durch  Wasseriras  oder  dergl.; 
Zus.  z.  Pat.  129  434.  J.  Eduard  Goldsc  mid,  Frank- 
furt a.  M.,  Friedensstr.  7. 

Kl.  49 f,  G  10217.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohlkörpern.  Gustav  (ileichmann,  Düsseldorf. 
Reichsstr.  20. 

Kl.  81  e,  M  22  532.  Speisewalze  zum  Einführen 
von  Fördergut  in  eine  pneumatische  Fordervorrichtung. 
Willv  Mever,  Hameln  a.  d.  Weser. 

5.  Februar  1903.  Kl.  1  a.  M  21557.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Entwässerung  von  Feinkohlen. 
Maschinenbau-Anstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7  b,  1)  113H7.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Bohrstücken  mit  in  der  Wandstärke  im  verschwächten 
Abzweigstutzen.  Deutsch-Österreichische  Manncsmann- 
röhren-Werke.  Düsseldorf. 

Kl.  19a,  A  9043.  Schienenstofsverbindnug  mit 
innerer  Fufslasthe  und  mit  Spannkeil  zwischen  der 
ftufseren  Lasche  und  dem  üufseren  anfgebogenen  Sclienkel 
der  Innenlasche.     W.  Anders,  Chemnitz.  Poststr.  25. 

Kl.20c,  S  10200.  Vorrichtung  zur  Regelung  der  Zn- 
sammensetzung des  in  Luftgasapparaten  erzeugten  Luft- 
kohlenwasserstoff-ttenii'ches.  Carl  Sonntag.  Dicsdcn-A., 
Nürnbergerstr.  52,  und  Carl  Eichhorn,  Dresden- Plauen. 
Grenzstr.  9. 

Kl.  40a,  Z  3071.  Röstofen  mit  drehbarem  ring- 
förmigen Herd.  Roman  von  Zelewski,  Birkeiigung 
b.  Stolberg,  Rhld. 

Kl.  49 e.  K  21710.  Antriebsvorriehtnng  für  Auf- 
werfhammer.    August  Köhler.  Vahrenwald. 


Kl.  81  e,  B  32012.  Antriebsvorrichtung  für  end- 
lose Fördervorrichtungen.  Peter  Butler  Bradlev,  Boston. 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Karl  .1.  Mayer,  Pat-Anw..  Barmen. 

Kl.  81  e,  L  16966.  Vorrichtung  zum  Umladen  von 
Steinen  u.  dergl.  Georg  Leue.  Berlin,  Kurfürstendamm  24. 
GcbrAacliHmnatcreIntrairungen. 

20.  Januar  1903.    Kl.  19a,  Nr.  191008.  Schienen 
stofsverhindung  durch  Keilverschlufs,  für  (iruben-  und 
Feldbahnschienen,  (ielsenkircbener  Gufsstahl-  u.  Eisen 
werke  vorm.  Mundscheid  &  Co.,  Gelsenkirchen. 

Kl.  24a,  Nr.  191225.  Bei  Flügelventilatoren  in 
Schornsteinen  oder  deren  Füchsen  die  Verbindung  der 
Wasserriiume  der  gekühlten  Lager  mit  einem  ankeren 
Kühlgefafse.    Gebr.  Körting,  Körtingsdorf  b.  Hannover. 

Kl.  24  c,  Nr.  191481.  Fahrbare  Sauggasanlage. 
Mntorenfabrik  Oberursel  Akt.-ties.,  Oherursel. 

Kl.  31c,  Nr.  191400.  Schtniedeiserner  Form- 
kasten mit  rund  ausgebogenen  Ecken.  E.  le  Petit, 
Borna,  Bez.  Leipzig. 

Kl.  49e,  Nr.  191011.  Befestigungsvorrichtung  für 
Prefsluftniethämmer,  bestehend  in  durch  Verschrauhung 
zusammengehaltenem,  geschlitztem  Griff.  Chas.  G.  Eck- 
stein, Berlin,  Spandauerstr.  10,17. 

Kl.  49e,  Nr.  191286.  Hydraulischer  Nietcvlinder 
mit  gelenkiger  Verbindung  zwischen  dem  Hauptkolben 
und  der  Kolbenverbindungsstange.  Richard  Wilke, 
Braunschweig.  Frank furterstr.  2. 

2.  Februar  1903.  Kl.  1  b,  Nr.  191 i«»8.  Apparat 
zum  Ausscheiden  von  Spritzeisen  u.  s.  w.  mittels 
Magnetbandes.    Max  KnacK,  Meiersberg. 

Kl.  7c,  Nr.  191906.  Stanzschlittenhemmting  aus 
einem  selbsttätig  zwischen  Sperrzähne  des  Schlittens 
greifenden  Sperrbolzen  mit  Handhebel  in  bezw.  an  der 
Schlittenführung.  Heinrich  Quincke,  Berlin,  War- 
sebauerstr.  01. 

Kl.  19a,  Nr.  191803.  Eisenbahnschwelle  mit  senk- 
recht zur  Schwelle  stehendem,  verbreitertem  Schienen- 
stuhl.    Theodor  Möbus,  Berlin,  Flensburgerstr.  2. 

Kl.  50 e.  Nr.  191  H43.  Koksbrecher  mit  zwei  neben- 
einander angeordneten,  mit  Zahnreihen  besetzten,  zu 
entgegengesetzter  Bewegung  verbundenen  Brechwalzen. 
Emil  Schubert,  Deuben  b.  Würzen  i.  S. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  21h,  Nr.  184570,  vom  9.  Juli  1901.  Zusatz 
zu  Nr.  130  947  i  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  S.  1015). 
Joseph  (iirlot  in  Jumet  (Belg.).  Vorrichtung  zur 
Erhitzung  ron  Arbeitsstücken  im  elektrolttlisch'n  Bade. 

Da»  zu  erhitzende  Arbeitsstück  a  wird  nicht,  wie 
nach  dem  Hauptpatente,  in  dein  elektrolytischen  Bade 

gedreht,  wobei  die  ein- 
zelnen Teile  desselben 
sich  bald  in  dem  Bade 
und  dann  wieder  auiser- 

halb  desselben  be- 
finden, um  eine  gleich 
mäfsigeDurch  wärmung 

des  ganzen  Werk- 
stückes  zu  bewirken, 
sondern  durch  ein  Ev 
center  e  aus  dem  Bade 

herausgezogen  und 
wieder  hineingetaucht. 
Da  hierbei  die  nnteren 
Teile  des  Werkstücke» 
längere  Zeit  als  die 
oberen  in  dem  Bade 
verweilen,  so  wird  der 
festen  Elektrode  f.  in  welcher  sich  das  Werkstück 
auf  und  nieder  bewegt,  eine  nach  unten  sich  er- 
weiternde Form  gegeben,  um  hierdurch  die  Strom- 
dichte  in  den  oberen  Schichten  des  Elektrolyten  gegen- 
über den  tieferen  zu  vergröfsern. 
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licrieht  Ober  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen. 


Kl.  60c,  Nr.  182«12.  vom  IS.  Juli  1901,  Zusatz 
«o  Nr.  119037  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  887). 
Carl  Körnig  in  Quedlinburg  a.  H.  Vorrichtung 
zum  heinhalten  des  Hingrostes  für  Kollergänge. 

An  der  senkrech- 
ten Kollergangswel- 
le  sind  Träger  a  be- 
festigt, welche  an 
ihren  Enden  die 
Rechenhalfor  c  tra- 
gen. Die  Rechen- 
halter«*,  welche  mit- 
tels Handrades  <j 
und  Schrauben Spin- 
del d  gehoben  und 
gesenkt  werden,  tra- 
gen einen  Holzen  e. 
Auf  diesem  sitzen 
die  in  die  coneentri- 
schen  Kostspalten 
eingreifenden  Zin- 
ken /,  zweekmäfsig 
von  Z-Form,  die 
durch  Federn  f  nie- 
dergedrückt werden 
und  bei  der  Drehung 
der  Träger  a  die 
Rostspalten  reini- 
gen, hierbei  jedoch 
infolge  ihrer  elasti- 
schen Lagerung 
einem  übermüfsigen 
|  (Gegendruck 
J    weichen  können. 


Kl.  49g.  Xr.  183  24ö,  vom  20.  September  1900. 
Gebrüder  Hau  in  Bürgel  b.  Offenbach  a.  M. 
MeißelhalUr  für  Feilenhnumasehinen. 

Der  Meifselhalter  o  ist  um  einen  Holzen  b  des  in 
der  Höhe  verstellbaren  Armes  e  derart  drehbar  ange- 
ordnet, dafs  der  Meifsel  h  sich  beim  Niederschlagen 

des  Hammerbärs/" 
in  einerKreisbahn 
mit  sehr  kleinem 
Radius  bewegt. 
Rezweckt  wird, 
ein  stärkeres  Auf 
werfen  der  Feilen- 
zähne hierdurch 
zu  erzielen,  die, 
da  sie  concav  ge- 
stelltsind, spitzer 
als  bei  geradem 
Hiebsind,  Gleich- 
zeitig wird  durch 
diese  Einrichtung 
selbst  bei  hoher 
Tourenzahl  ein 
Prellen  zwischen 

Meifsel  und 
Hammerbär  ver- 
mieden. 


Kl.  24a,  Nr.  144820,  vom  23.  Oktober  1901.  Po  r  t  - 
land-Zementfabri k  Hemmoor  und  Dr.  Fred cric 
Valenr  in  Hemmoor,  Oste.    Feuerfeste  Müsse. 

Statt  der  Auskleidung  aus  Schamottefortnsteinen 
und  Schamotteinasse  werden  Zementklinker  zusammen 
mit  Zementpal rer  verwendet  Die  Zementklinker  werden 
in  einer  Gröfse  von  2  bis  20  mm  benutzt  und  etwa 
3  Gewichtsteile  Klinker  auf  2  Gewichtsteile  gemahlenen 
Zement  genommen.  Die  Masse  wird,  mit  Wasser  an- 
gefeuchtet, in  dem  Ofen  aufgebracht  oder  aufgestampft. 


Die  Masse  soll  sich  für  Ofen  und  Feuerungen  jeglicher 
Art  eignen,  doch  darf  sie  nur  mit  basischen,  nicht 
aber  mit  sauren  Stoffeu  in  Berührung  kommen. 


Kl.  18a,  Nr.  133898,  vom  15.  Fe- 
bruar 1901.  J.  E.  Prt'gardien  in 
Kalk  b.  Köln.  Hochwasserbehätter 
für  Eisenhüttenwerke. 

Der  Hochwasserbehälter  für  das 
im  Retrieb,  z.  B.  für  Motoren,  den 
Hochofen  u.  s.  w.,  erforderliche 
Wasser  ist  auf  oder  um  den  Wind- 
erhitzer befestigt.  Diese  Anord- 
nung hat  aufser  dem  Ueberfiüssig- 
werden  eines  besonderen  l'nter- 
baues  für  den  Rehiilter  noch  den 
weiteren  Vorteil,  dafs  die  aus- 
strahlende Wärme  des  Wind- 
erhitzers zum  Warmhalten  des  Was- 
sers im  Winter  ausgenutzt  werden 
kann.  Auch  ist  eB  möglich,  einen 
Theil  des  Heifsw  indes,  sofern  die 
Ausstrahlung  des  Winderhitzers 
nicht  genügen  sollte,  direct  zum  Er- 
wärmen des  Wassers  zu  verwenden. 


Kl.  20a,  Nr.  134  237,  vom  30.  Januar  1902. 
11.  H.  G.  Etcheverry  in  Paris.  Zugteilklemmr 
mit  veränderlicher,  von  der  Seigung  der  Bahn  ab- 
hängender und  durch  die  Drehung  des  l .auf gezieltes 
gegen  den    Lastbehälter  beeinflußter    Klemm  Wirkung. 

Der  Lastaufhängerarm  f  ist  über  seine  Drehachse 
U  verlängert  und  hier  zu  zwei  exzentrischen,  zu  beiden 

c  . 


Seiten  des  Tragzapfens  liegenden  Segmenten  r  ir  aus- 
gebildet. Heim  Befahren  von  wagerechten  Strecken 
üben  die  beiden  Segmente  rw  keinerlei  Wirkung  auf 
die  beiden  Klemmbacken  a  a  für  das  Seil  aus,  wahrend 
sie  beim  Befahren  von  Neigungen  die  eine  der  Klemm 
backen  a  durch  den  mit  ihr  verbundenen  Hebel  e  nach 
oben  gegen  das  Seil  pressen,  und  zwar  um  so  stärker, 
je  gröfser  die  Neigung  ist. 

Kl.  21h,  Nr.  134  70«,  vom  2S.  Juli  1900.  Firma 
Hugo  Bremer  in  Neheim  a.  d.  Ruhr.  Verfahren 
zum  Löten  und  Schweißen  von  Metallen  mithin  des 
elektrischen  lAchtbogens. 

Behufs  Vergröfserung  der  Erhitzungsflaehe  beim 
Schweiisen  von  Metallstücken  mittels  des  elektrischen 
Lichtbogens  hat  man  einer  oder  beiden  Kohlenelek- 
troden, zwischen  denen  de»  Lichtbogen  sich  bildet, 
Metalloxyde,  wie  Eisenoxyd,  Kupferoxyd  u.  s.  w.,  hinzu- 
gesetzt. '  Diese  Zusätze  '  haben  jedoch  den  Nachteil 
gehabt,  dafs  der  Lichtbogen  sehr  unruhig  brannte,  und 
dafs  zum  Teil  auch  Metall  von  den  Elektroden  abtropfte, 
was  unter  Umständen  störend  wirkte.  Aufserdem  wurde 
durch  diese  Zusätze  der  Lichtbogen  nur  in  geringem 
Grade  verbreitet,  Gemitfs  dem  neuen  Verfahren  werden 
bessere  Ergebnisse  dadurch  erhalten,  dafs  man  den 
Elektrodenkohlen  bei  der  Herstellung  Zusätze  von  Salzen 
der  ulkalischen  Erden,  namentlich  von  kohlensaurem 
Kalk,  kohlensaurem  Magnesium,  Fluorcub  ium  oder  von 
Kieselsäure  oder  deren  Verbindungen  mit  Metalluxyden, 
und  zwar  in  Mengen  von  über  2  vom  Hundert  macht. 
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23.  Jahrg.  Nr.  4. 


österreichische  Patente. 

Kl.  IS,  Nr.  SHttl.  Georg  Grünauer  in 
Herlin.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  (iufneisen- 
Nickellegierung. 

1  tu  UuNcisen  seine  Hriirliisrkt-it  /.«  nehmen  and 
ihm  die  guten  Eigenschaften  von  Schmiedeisen  zu 
geben,  werden  ihm  heim  Verlassen  des  Kupolofens 
V»  bis  5",,'  Niekel  in  festem  oder  ffiisigem  Zustande 
zugesetzt.  Die  erhaltene  Legierung  Iii  Ist  sieh  vorzüglich 
hearheiten,  oxydiert  nur  schwer  und  nimmt  Hoch 
politur  an.  Auch  die  Dünnllüssigkeit  des  Eisens  wird 
durch  den  Zusatz  bedeutend  erhöht.  l>a  das  Nickel 
die  Qualität  des  Kisens  verbessert,  so  wird  hierdurch 
die  Verwendung  minderwertiger  Koheisen-  und  Schrott- 
sorten  möglich. 

Kl.  10.  Nr.  StJTS.  Stanislaus  Uandruwski 
und  1  >  r.  L  e  o  n  E  o  t  h  w  e  i  n,  h  e  t  •!  i>  in  K  r  u  k  u  u. 
Verfahren  zur  Herntellung  ran  HrennstnffbrikettH. 

Als  Bindemittel  für  den  Brennstott '< .  Kohlenstauh, 
Kohlenklein)  dient  Torf  im  nassen  d.  h.  frisch  ge- 
stochenen Zustande.  Beide  Stoffe  werden  innig  mit- 
einander gemischt  und  dann  zu  Briketts  geformt. 
Sie  sollen  im  Feuer  gut  zusammenhalten. 


ff 


— i\ 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  Ü900U4.  Alex  Laugh  lin  in  Se w  i  c  k  1  cy,  I'a. 
Wax»crgekiihltes  Lager  für  Anwärmofen. 

Die  Blocke  a  gleiten  auf  wassergekühlten  Schienen  b 
durch  den  Ofen.  Während  man  nun  die  wasser- 
gekühlten Querträger  für  die  Schienen  b  meist  in  den 


Ofenwandungen  lagerte,  so  dafs  sie  infolge  groTser 
freitragender  Lange  sich  durchbogen,  auch  die  OiYti- 
wandungeti  sehr  heiastet  waren,  werden  die  Kohrtrag»T  c 
nach  vorliegender  Erfindung  ein-  oder  zweimal  nach 
unten  durchgebogen  und  mit  den  tiefsten  Stellen 
(hei  d)  auf  den  OfenunUrhau  aufgelagert. 

Nr  «!>1 1 4s.  W  a  1 1  e  r  K  e  n  n  e  d  y  i  n  A  1 1  e  g  h  a  n  y, 
l'a.  Kokaofenanlage. 

Die  Koksofen  a  sind  von  einem  eisernen  .Mantel 
umschlossen,   und  können  im  ganzen  von  der  Ofeu- 


sohle  h  so  weit  abgehoben  werden,  fial's  ihre  seitliche 
1'herführuiiL'  uher  Klappbrücken  c  auf  einen  W ;iir<  n  <l 
möglich  wird.  Dort  werden  <lie  Ofen,  nachdem  die 
Klappen  c  hochgeklappt  sind,  völlig  angehol.cn,  so  «lafs 


die  Kokscharge  auf  dem  Wagen  d  bleibt,  dort  mit  dem 
Deckel  e  zugedeckt  und  durch  mittels  Röhren  f  znge- 
führten  Dampf  geloscht  und  dann  abgefahren  wird, 
wahrend  der  Koksofen  wieder  auf  die  Ofensohle  zurück- 
gebracht wird.  Zum  Anheben  wird  der  Ofen  an  Zapfen  g 
von  Haken  h  erfafst,  welche  un  Querträgern  i  sitzen. 
Diese  sind  mit  Stangen  k  an  einer  Laufkatze  /  auf- 
gehängt und  können  von  einem  .Motor  m  aus  gleich- 
marsig  angehoben  werden,  n  ist  die  Anlage  zur  Be- 
heizung der  Ofensohle.  Der  Ga-kanal  o  schliefst  ab- 
dichtend, aber  lose  an  Rohre  /i  an,  welche  zum  Hauptrohr  ■/ 
führen  und  durch  Handrad  r  zurückgezogen  werde« 
können,  wenn  der  Ofen  abgehoben  werden  soll.  Dabei 
wird  die  Abdichtung  von  />  gegen  die  Stützen  t  und 
der  Verschlufs  von  t  dadurch  gesichert,  dafs  p  und  t 
mittels  breiter  Gleitnachen  »  aneinanderstofsen. 


Nr.  «JMUtse.  Thomas  Williamson  in  Cleve 
land,  Ohio.  Walzwerk. 

Das  Walzwerk  ist  zur  Herstellung  von  Strafsen 
hahnsehienen  bestimmt.   Die  Figur  zeigt  die  drei  letzten 
Fertigkaliber,  von  denen  zwei,  a  und      zwischen  den 
I  eiden  wagere«  Ilten  Walzen  c  und  d,  das  dritte  e  zwischen 


den  Walzen  c  d  und  einer  senkrechten  Walze  f  gebildet 
wird.  In  diesem  Kaliber  wird  der  obere  Scliienen- 
liantsch  mit  der  vertieften  Radspur  versehen.  I  m  aber 
die  aus  b  kommende  Schiene  in  das  Kaliber  e  einführen 
zu  können,  wird  ihr  Ende  durch  die  Kniehebepresse  </, 
vom  Kolben  h  aus  angetrieben,  in  geeignete  Gestalt 
gebracht. 

Nr.  tfsO.Wi.  John  M.  Hart  mann  in  Phila- 
d  e  1  p  h  i  u.    Stichloch  für  Hochöfen. 

Wenn  man,  wie  gewöhnlich,  das  Stichloch  aufsen 
am  engsten  macht,  um  die  Stelle,  welche  der  stärksten 
Reibung  uud  Abnutzung  durch  den  Strom  geschmolzenen 
F.isens  ausgesetzt  ist,  in  schützende  Berührung  mit 
dem  wassergekühlten  .Mantel  a  zu  bringen,  so  füllt 
sich  der  hintere  Teil  des  Stichlochs  leicht  mit  erstarrtem 
Kisen.    Das  Öffnen  ist  danach  schwierig  und  mit  Bc 


c.-r 


sihädigungen  verbunden.  Krfinder  hat  festgestellt 
dafs  eine  Masse  uus  bestem  Graphit  uud  feuerfestem 
Ton  feuerfest  genug  ist,  um  ein  haltbares,  nach  innen 
enger  werdendes  Stichloch  b  daraus  herzustellen.  Da« 
bietet  den  Vorteil,  dafs  der  Stopfen  c  das  Stichloch 
am  hinteren  Ende  abschliefst,  dafs  also  das  Stichloch 
oder  seine  Umgehung  unter  dem  Einflufs  der  Wasser- 
kühlung in  a  sich  nicht  mit  erstarrtem  Eisen  anfüllen  kann. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 


In  der  am  5.  Jannar  190H  abgehaltenen  Sitzung 
machte  Fabrikbesitzer  W.  Gerhardi  ans  Lüdenscheid 
einige  bemerkenswerte 

Mitteilungen  muh  der  Draht  Industrie, 

denen  wir  folgendes  entnehmen: 

Die  technische  Literatur  über  diesen  liegenstand 
ist  spärlich,  die  einschlägigen  Aufsätze  befassen  sich 
weniger  mit  der  Drahtfabrikation  als  mit  der  Ein- 
richtung von  Drahtwalzwerken.  Redner  erwähnt  die 
Arbeiten  von  Fehland,  Wedding,  Karmarsch, 
Ledebur  und  Ltteger.  Ein  Ubelstand  war  die  Viel- 
heit der  Mafseinheiten,  es  gab  eine  westfälische,  zwei 
englische  und  eine  französische  Drahtlehre.  Dieselben 
hatten  ganz  willkürliche  Einteilungen  und  die  Bezeich- 
nungen derselben  standen  in  keinerlei  Beziehung  zu 
der  "betreffenden  Drahtstärke.  In  Deutschland  hat 
man  im  Jahre  1874  die  Millimeter-Drahtlehre  einge- 
führt. Dieselbe  ist  anl'serordentlieh  einfach  und  gibt 
die  Drahtstürkcn  an.  z.  B.  Nr.  10t)  ist  gleich  10  mm 
und  Nr.  1  gleich  0,1  mm. 

Die  Herstellung  von  Draht  ist  sehr  alt,  schon 
im  elften' Jahrhundert  wurden  Panzerhemden  aus  Eisen- 
draht gefertigt;  unsere  ältesten  Nachrichten  stammen 
aus  dem  Jahre  1420.  Die  Drahtfabrikation  wurde 
aufser  im  Harz  in  der  früheren  Grafschaft  Mark  be- 
trieben und  war  eng  verbunden  mit  der  daselbst 
betriebenen  <  »semundfubrikation,  welche  das  Roh- 
material für  den  Draht  lieferte.  Das  Osemundeiseu 
wurde  aus  Holzkohlenroheisen  im  Frisch  feuer  herge- 
stellt, dessen  Leistung  in  der  Schicht  "2 HO  kg  betrug. 
Die  erste  Drahtwalze  wurde  im  Jahre  1H20  angelegt. 
Sie  wurde  ausschliefslich  durch  Wusserkraft  getrieben 
and  hing  von  der  Gröfse  der  letzteren  die  Leistungs- 
fähigkeit rler  Walze  ab.  In  der  Kegel  wurden  Draht- 
ringe von  4  —  7  kg  Gewicht  bei  einer  Stärke  von 
7,5  mm  gewalzt. 

Dieser  gewalzte  Draht  von  grofser  Gleichförmig- 
keit wurde  direkt  auf  rotierenden  Trommeln  gezogen. 
Mit  dem  Zeitalter  des  Puddelprozesses  und  der  Be- 
nutzung der  Dampf  kraft  nahm  dann  die  Draht- 
fabrikation  einen  grofsartigen  Aufschwung  und  er- 
schlossen sich  derselben  bisher  ganz  unbekannte 
Verwendungsgebiete.  Während  die  ersten  I  habt  walzen 
die  bescheidene  Produktion  von  etwa  1400  kg  Draht 
in  der  Schiebt  aufzuweisen  hatten,  wurde  diese  im 
Laufe  der  Jahre  immer  mehr  gesteigert  und  zwar 
einesteils,  um  der  steigenden  Nachfrage  zu  geniigen, 
und  andernteils  die  Herstellungskosten  zu  vermindern. 
Kine  heutige  moderne  Drahtschnellwalze  walzt  drei 
Drähte  zugleich  nnd  liefert  in  der  Schicht  bis  60  t 
Walzdraht  in  Hingen  von  55  kg  schwer  und  5  bis  5,5  mm 
*tark.  Eine  amerikanische  Drahtschnellwalze.  die  sechs 
Drahte  zugleich  machen  soll,  ist  auf  eine  Erzeugung 
von  150  bis  180  t  die  Schicht  berechnet.  Dieselbe 
sull  es  aber,  nach  von  dem  Vortragenden  erhaltenen 
Mitteilungen,  nicht  über  90  t  in  der"  Schicht  gebracht 
haben.  Mit  der  Zahl  der  zugleich  zu  walzenden 
Drahte  wächst  auch  die  Schwierigkeit,  den  Draht 
gteichmäfsig  rund  zu  erhalten,  und  gibt  es  bei  drei 
Drähten  schon  ovalen  Draht,  da  es  schwierig  ist, 
die  Kaliber  alle  in  rbereinstiramung  zu  halten.  Zu 
der  oben  angeführten  Drahtschnellwalze  von  00  t  Er- 
zeugung in  12  Stunden,  von  denen  augenblicklich  noch 


vier  neue  Aulagen  im  Bau  begriffen  sind,  ist  eine 
Betriehskraft  von  ISini  ind.  P.S.  erforderlich  und  zwar 
um  aus  Blocken  von  l.'JO  mm  Draht  von  5 mm  zu 
walzen.  In  gleicher  Weise  hat  sich  die  bruhtver- 
urheitung  gehoben.  lin  14.  Jahrhundert  lieferten 
85  Drahtwerke  in  der  Grafschaft  Mark  jährlich  etwa 
123  t  fertigen  Draht,  also  für  Werk  und  Jahr  etwa 
3500  kg.  Es  wurde  dabei  vier  Monate  nicht  gearbeitet, 
um  nicht  zu  viel  zu  produzieren,  während  heute  in  den 
grofsen  Drahtwerken  mit  Tag-  und  Nachtschicht  ge- 
arbeitet wird  und  ein  gröfseres  Werk  im  Jahre  etwa 
00  000  t  Draht  verarbeitet.  Der  Vortragende  w  eist 
alsdann  auf  die  bei  den  alten  Drahtzügen  vorhandenen 
Mangel  hin,  weiche  hauptsächlich  in  den  sehr  geringen 
l'iufangsgcsehwindigkeiten  bestanden,  sowie  in  den 
Schwierigkeiten  bezüglich  des  Ein/.iehens  des  Drahtes 
bei  grofsereu  Tourenzahlen.  Karmarsch  gibt 
beispielsweise  für  Draht  von  8  mm  Stärke  7  Um- 
drehungen der  Trommel  in  der  Minute  an,  während 
heute  solcher  Draht  mit  30  Touren  in  der  Minute 
gezogen  wird.  Hierbei  ist  allerdings  zu  berücksich- 
tigen, dafs  die  Qualität  des  Walzdrahtes  heute  eine 
viel  bessere  ist  und  daher  eine  grüfsere  Zuggeschwin- 
digkeit verträgt. 

Besondere  Schwierigkeiten  haben  sich  bei  Walzdraht 
und  gehärtetem  Stahldraht  beim  Ziehen  mit  greiseren 
Geschwindigkeiten  herausgestellt.  Dieselben  sind  fast 
ausschliefslich  auf  die  Stofswirkung  beim  Einziehen 
des  Drahtes  zurückzuführen  und  resultierte  aus  derselben 
im  Momente  des  Einziehens  ein  erheblich  grofserer 
Kraft  verbrauch  des  Drahtzuges.  Die  Drahttrommel 
sitzt  lose  auf  der  Antriebsspindel  und  wird  mittels 
Tritthebel,  der  auf  eine  Klauenkupplung  mit  grofsem 
Spielraum  wirkt,  aus-  und  eingerückt.  Bei  dieser  Art 
lies  Einzuges  reifst  die  Drahtspitze  leicht  ab  oder  auch 
die  Zange  läfst  los,  wodurch  stets  ein  mehr  oder  weniger 
giufser  Zeitverlust  entsteht.  Auch  die  antreibenden 
Läder  leiden  im  Moment  des  Einzuges  und  entstehen 
sehr  häufig  Zahnbrüche. 

Redner  geht  alsdann  zu  den  Einrichtungen  über, 
die  zur  Abstellung  dieser  (  beistände  getroffen  sind, 
und  erwähnt,  dafs  keine  der  bisherigen  Anordnungen 
den  Bedürfnissen  entsprochen  habe.  Dies  gab  ihm 
Veranlassung  zur  Erfindung  der  Friktionsdraht- 
züge, deren  erste  Ausführungsform  in  der  Patent- 
schrift Nr.  04  810  beschrieben  ist.  Dieser  Drahtzug 
hat  von  den  früheren  Ausführungen  den  grofsen  Vorzug, 
dafs  er  vollständig  stofsfrei  einzieht  und  infolgedessen 
eine  Drahtspitze  kaum  noch  abreifst  oder  die  Zange 
abrutscht  und  aufserdem  die  Antriebsräder  viel  weniger 
leiden,  da  der  Anlauf  der  Trommel  auch  bei  den  gröfsten 
Tourenzahlen  mit  einer  ganz  minimalen  Geschwindigkeit 
erfolgt.  Da  auch  die  starke  Inanspruchnahme  des  Drahtes 
beim  stofsweisen  Einzug  entfällt,  so  kann  auch  mit 
einer  stärkeren  Abnahme  gezogen  werden,  soweit  es 
das  Material  des  Drahtes  und  das  Zieheisen  znläfst.  Die 
Manipulation  beim  Einrücken  der  Drahttrommel  mit 
Friktionsantrieb  ist  genau  dieselbe  wie  bei  den  alten 
Drahtzügen,  nur  dafs  der  Arbeiter  den  Tritthebel  nicht 
plötzlich  fallen  läfst,  sondern  dies  mittels  eines  Fufses 
nur  allmählich  bewerkstelligt.  Dadurch  rückt  auch  die 
Kupplung  ganz  allmählich  ein  und  der  Einzug  des  Drahtes 
erfolgt,  entgegen  der  alten  Einrichtung,  vollständig 
frei.  Durch  die  Bremsvorrichtung,  welche  durch  .las 
Zusatzpatent  Nr.  122  013  verbessert  wurde,  ist  man  im- 
stande, die  Drahttromntel  in  jeder  Lage  zu  arretieren, 
so  dafs  man  Längen  von  5o  nun  und  kürzer  ganz  beijnem 
einziehen  kann.  Besonders  ist  jedoch  hervorzuheben, 
dafs  man  bezüglich  des  Einziehens  ganz  unabhängig 
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von  der  Umdrehungszahl  di  r  Drahttrommel  ist.  Letztere 
map  10  oder  150  Touren  in  der  Minute  machen,  auf 
das  Einziehen  übt  die  Tourenzahl  bei  einiger  Übung 
des  Arbeiterg  gar  keinen  Kiti Hufs  aus.  Ks  ist  damit  zu- 
gleich eine  neue  Unfallvcrhütungseinrichtung  geschaffen 
und  kommt  aufserdem  da«  grofse  Geräusch  in  den  alten 
Drahtziehereien  fast  ganz  in  Fortfall. 

Redner  erwähnt  hierauf  noch  einige  andere  An- 
ordnungen von  Friktionsdruhtzügen,  unter  welchen  ein 
solcher  mitZahukranzvorgelege  besonders  hervorgehoben 
wird.  Durch  die  Anordnung  eines  Zahnkranzvorgeleges 
in  jeder  Trommel  wird  es  möglich,  den  ganzen  Antrieb 
der  Züge  erheblich  leichter  auszuführen  als  bisher, 
auch  ermöglichen  die  grofseren  Geschwindigkeiten  der 
Antriebswellen  einen  unmittelbaren  Antrieb  mittels 
Kiemen  oder  Seil  unter  Fortfall  der  bisher  erforderlichen 
schweren  Rädervorgelege. 

Ks  folgen  nun  einige  Angaben  aus  der  Drahtzieherei. 
Das  Ziehen  und  Glühen,  überhaupt  die  Verarbeitung 
des  Drahtes  hängt  von  dem  zu  verwendenden  Material 
und  dem  Verwendungszweck  des  Drahtes  selbst  ab. 
Ks  werden  hierbei  die  verschiedensten  Anforderungen 
an  den  Draht  gestellt.  Telegraphen-  und  Telephon- 
drahte müssen  eine  grofse  absolute  Festigkeit  haben, 
um  dieselben  möglichst  weit  spannen  zu  können,  dabei 
ist  aber  wieder  eine  bestimmte  Hiegungs  und  Torsions- 
festigkeit erforderlieh,  um  die  Verhindnngsknoten  her- 
stellen zn  können.  Hei  Seildriihten,  Drahten  für  Zug 
harrieren  und  Signalen  bei  Eisenbahnen  und  solchen 
für  submarine  Kabel  ist  dies  in  noch  höherem  Mafse 
der  Fall.  Ks  werden  hierzu  fast  nur  noch  gehärtete 
Stahldrähte  verwendet.  Durch  vervollkommnete  Betriebs- 
einrichtungen  hat  man  es  fertig  gebracht,  aus  Stahl- 
barren von  55  kg  .jimn  Zeneil'sfestigkeit  gehärtete 
Drähte  mit  weh  hem  Kern  bis  zu  einer  Zerreil'stesf igkeit 
von  220  kg/tjiiuu  herzustellen.  Ks  wird  dadurch  er- 
möglicht, Drahtseile  von  hoher  Tragfähigkeit  verhältnis- 
mäßig leicht  herzustellen,  was   bei   Bergwerken  mit 

Pofsen   Fördertiefeu  von  bedeutender  Wichtigkeit  ist. 
nterseeische  Kabel  werden  der  Gewichtsverminderung 
wegen  ebenfalls  mit  gehärteten  Drähten  armiert. 

Zum  Schlufs  sind  noch  einige  Betriebsresultate 
eines  Friktionsdrahtzuges  von  Interesse.  Letzterer 
wurde  durch  einen  Klektromotor  angetrieben,  wodurch 
es  möglich  war,  den  Kraftverbrauch  für  verschiedene 
Drahtstärken  und  Geschwindigkeiten  festzustellen.  Ks 
wurde  gezogen  :  Touren   rrford.  lTm. 
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Ohne  den  Kraftverhrauch  feststellen  zu  können, 
wurde  noch  gezogen: 

Bronzedraht  von  18  auf  15  min  in  einem  Zuge  hei 

30  Touren  i.  d.  Minute. 
Kupferdraht  von  19  auf  15  mm  in  einem  Zuge  bei 

30  Touren  i.  d.  Minute. 
Zähe   Legierungen    für  Marinezwecke   von   15  auf 

13  mm  in  einem  Zuge  bei  120  Touren  i.  d.  Minute. 
Flufseisen  von  17  auf  16  mm  in  einem  Zuge  bei 

30  Touren  i.  d.  Minute. 

Der  gewöhnliche  Flufseisendraht  hat  4«  kg  Zer- 
reißfestigkeit und  erhobt  sich  diese  mit  dem  ersten 
Zuge  auf  etwa  60  kg  und  hei  weiteren  Zügen  uuf 
70  bis  80  kg.     Man  ersieht  aus  den  obigen  Zahlen, 


I  dafs  mau  sich  beim  Ziehen  nicht  mehr  an  einen  be- 
stimmten Abnahmekoeffizienten  bindet,  sondern  den 
selben  mehr  oder  weniger  von  der  absoluten  Festig- 
keit und  Weichheit  des  zn  verarbeitenden  Drahtes 
abhängig  macht.  Bei  den  gemachten  Versuchen  stellte 
es  sich  heraus,  dafs  bei  36  Tonren  und  mehr  der 
Drahttronnncl  im  Moment  des  Einzieheng  ein  ganz 
erheblich  gröfgerer  Kraftaufwand  zum  Ziehen  erforder- 
lich ist  und  dieser  sofort  zurückgeht,  wenn  der  Draht 
in  Bewegung  ist,  d.  h.  wenn  das  Material  sich  im 

j  Flufs  befindet.  Dieser  Mehraufwand  steigert  sich  je 
nach  der  Tourenzahl  der  Drahttrommel,  Stärke  und 
Art  des  zu  ziehenden  Drahtes  um  50  bis  80  °/»  der 
angegebenen  normalen  Umfangskräfte. 

In  der  auf  den  Vortrag  folgenden  Diskussion  teilte 
Gerhardi  auf  einige  von  Geheimrat  Wedding  ge- 
stellte Fragen  noch  folgendes  mit: 

Der  Ablauf  der  Reizwässer  bei  Drahtzügen  ist 
regierungsseitig  nicht  mehr  gestattet.  Man  entsehlofs 
sich  daher  teilweise  zur  Selbstfabrikation  von  Eisen- 
bezw.  Kupfervitriol,  oder  gab,  wo  dieses  nicht  möglich 
war,  die  Abwässer  an  chemische  Fabriken  ab,  uui 
weiteren  Unannehmlichkeiten  aus  dem  Wege  zu  gehen. 
Die  kontinuierlichen  Züge  (Ziehen  des  Drahtes  durch 
mehrere  Öffnungen,  um  ihn,  ohne  das  Ziehen  zu  unter- 
brechen, sofort  in  erheblich  dünnere  Abmessungen  zu 
bringen)  verwendet  man  in  der  Hauptsache  für 
weicheres  Material,  also  für  Kupfer-  oder  Messing 
drahte,  da  man  für  Eisen-  besonders  aber  für  Stahl 
draht  einen  Vorteil  darin  nicht  finden  konnte.  Auf 
den  grofseren  Werken  wird  viel  mit  englischen  Zieh- 
eisen gearbeitet,  die  mit  konischeu  Löchern  versehen 
sind  und  von  besonders  dazu  angestellten  Arbeitern 
instand  gehalten  werden,  auf  den  kleineren  Werken 
dagegen  meistens  mit  deutscheu  Zieheisen,  die  von 
dem  Drahtzieher  bezüglich  der  Lochweite  selbst  be- 
handelt werden,  indem  das  zu  weit  gewordene  Loch  zu- 
gehämmert und  durch  schwach  konisch  zulaufende  Stahl 
dorne  auf  die  richtige  Weite  wieder  aufgetrieben  wird. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  am  20.  v.  Mts.  unter  dem  Vorsitze  de« 
Geheimen  Oberbaurats  Wiehert  abgehaltenen  Ver- 
sammlung erstattete  nach  Erledigung  der  Vorstands- 
wahlen Oberbaurat  a.  D.  Klose  Bericht  über  das 
Ergebnis  des  am  1.  März  1902  erlassenen 

Prel8iWBSchreib«iifi  des  Vereins, 

betreffend  den  vollständigen  Entwurf  einer  Dampf- 
lokomotive für  die  erhöhten  Anforderungen  des  Schnell- 
betriebes, dessen  nähere  Bedingungen  im  vorigen 
.lahrgang  von  „Stahl  und  Eisen",  Heft  6  Seit«  34a. 
angegeben  sind. 

Es  waren  insgesamt  13  Bewerbungen  eingegangen. 
Von  diesen  erstrecken  sich  nur  vier  auf  Lokomotiven 
und  Wagen  ;  eine  Bewerbung  umfafst  lediglich  die  Vor- 
lage einer  Druckschrift  mit  dem  Titel :  „Theoretische 
Untersuchung  der  Konstruktionssysteme  des  Unterbaue» 
von  Lokomotiven  1875"  und  konnte  nicht  in  Betracht 
gezogen  werden.  Von  einer  Verteilung  der  ausgesetzten 
Preise  iL  5000  Jit  II.  3000  #,  III.  2000  JT)  wurde 
Abstand  genommen,  dagegen  kamen  für  bemerkenswerte 
Einzelleistungen  5  Preise  im  Betrage  von  je  1000  .* 
zur  Verteilung.  Des  weiteren  wurde  beschlossen,  die 
mit  Preisen  bedachten  Verfasser  zur  Bearbeitung  von 
Entwürfen  für  Lokomotiven  im  engeren  Wettbewerbe 
auf  Grund  neu  aufzustellender  Bedingungen  aufzufordern, 
und  dabei  die  Hoffnung  ausgesprochen,  dafs  diese« 
erneute  Preisausschreiben  zu  einer  endgültigen  Lösung 
der  Frage  führen  werde. 


Digitized  by  Google 


16. 


1903. 


tieferate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Ei  sen.  287 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  Frühjahrs  Versammlung  findet  am  Donnerstag, 
den  7.  und  Freitag,  den  8.  Mai,  in  dem  Gebäude  der 
„Institution  of  Civil  Engineers"  in  London  statt.  Auf 
dem  Kongrefs  werden  u.  a.  die  Entscheidungen  über 

das  Andrew  Carnegie  Stipendium 

getroffen,  über  dessen  Begründung  und  von  dem  hoch- 
herzigen Stifter  beabsichtigten  /«eck  der  Vorstand 
des  Institute  in  einer  Sondermitteilung  folgendes  be- 
kannt gibt: 

„Andrew  Carnegie  hat  dem  Iron  and  Steel  Institute 
eine  Summe  von  64000  Dollar  5prozent.  Obligationen 
der  „Pittsburg,  Bessemer,  and  Lake  Erie  Railroad*  zu 
dem  Zwecke  übergeben,  jährlich  ein  oder  mehrere 


Stipendien,  den  n  Höhe  d  em  Belieben  des  Vorstandes 
überlassen  ist,  an  geeignete  Bewerber  ohne  Rücksicht 
auf  Geschlecht  oder  Nation  zu  verleihen. 

Zweck  dieser  Stipendien  ist  es,  nicht  die  gewöhn- 
lichen Studien  zu  erleichtern,  sondern  solchen,  welche 
ihre  Studien  vollendet  haben,  oder  in  industriellen 
Ktablissement8  ausgebildet  wurden,  die  Möglichkeit 
zur  Durchführung  von  Untersuchungen  auf  eisenhütten 


mäiiriiacliem  oder  verwandtem  Gebiete  zu  gewähren, 
welche  die  Entwicklung  derselben  oder  ihre  Anwen- 
dung in  der  Industrie  fördern.  Die  Wahl  des  Ortes, 
wo  die  fraglichen  Untersuchungen  ausgeführt  werden 
sollen  (Universitäten,  technische  Lehranstalten  oder 
Werke)  wird  nicht  beschränkt,  vorausgesetzt,  dafs 
derselbe  für  die  Durchführung  metallurgischer  Unter- 
suchungen passend  eingerichtet  ist 

Jedes  Stipendium  wird  für  ein  Jahr  verliehen, 
doch  steht  es  dem  Vorstand  frei,  dasselbe  für  eine 
weitere  Periode  zu  verlängern.  Die  Untersuchungs- 
ergebnisse  sollen  dem  Iron  and  Steel  Institute  bei 
seiner  Jahresversammlung  in  Form  einer  Abhandlung 
vorgelegt  werden.  Der  Vorstand  kann,  wenn  er  die 
Abhandlung  genügend  wertvoll  findet,  dem  Verfasser 
die  goldene  Andrew  Carnegie  Medaille  verleihen. 
Sollte  keine  genügend  würdig  befundene  Arbeit  vor- 
liegen, so  unterbleibt  in  diesem  Jahre  die  Verleihung 
der  Medaille. 

Bewerber,  welche  das  35.  Lebensjahr  noch  nicht 
erreicht  haben,  haben  sich  unter  Benützung  eines  be- 
sonderen Foriuulares  bis  Ende  Februar  beim  Sekretär 
des  Institutes  anzumelden." 

Die  Herbstversammlung  des  Iron  and  Steel  Institute 
findet  Anfang  September  in  Barrow  -  in  -  Furness  statt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  neuesten  Vorgänge  auf  dem  amerikanischen 
Eisenmarkt«. 

Das  Jahr  1902  schliefst  für  die  United  States 
Steel  Corporation  mit  der  für  den  hiesigen  Markt  und 
die  Ausfuhr  in  Fertigfabrikaten  bedeutsamen  Erwerbung 
der  Werke  der  Union  Steel  Co.  ab.*  Diese  Gegellschaft 
ist  eine  erst  Anfang  Dezember  v.  J.  gegründete  Ver-  [ 
einignng  der  Union  Steel  Co.  in  Donora,  Fa.,  und  ' 
der  Sharon  Steel  Co.  in  Sharon,  Pa.  (über  deren 
Zusammenlegung  in  Nr.  1  dieses  Jahrganges  berichtet  i 
wurde).  Die  Werke  der  Union  Steel  Co.  zu  Donora, 
das  etwa  20  km  von  Pittsburg  entfernt  am  Monongahela- 
Flusse  liegt,  bestehen  zur  Zeit  aus  zwei  Drahtwalz- 
werken, einer  Drahtzieherei,  einer  Drahtnägelt'abrik, 
einer  Stacheldrahtfabrik  und  einer  Fabrik  zur  Her- 
stellung von  Drahtgeweben  für  Einzäunungen.  Alle 
Werke  sind  neu  und  mit  den  besten  Einrichtungen 
versehen.  Im  Bau  begriffen  sind  gegenwärtig  2  Hoch- 
öfen und  ein  Martinst&hlwerk  von  12  50  t-  Öfen  zu  je 
50 1  Charge,  sowie  ein  neues  Drahtwerk  zur  Herstellung 
blanker  und  verzinnter  Drähte.  Die  Jahreserzeugung 
der  Union  8teel  Co.  wird  auf  200000  t  Walzdraht,  ' 
200000  t  gezogenen  Draht  und  eine  Million  Fässer  (kegs) 
Drahtnägel  angegeben.  Die  beiden  Hochöfen  werden 
täglich  je  500  t  Roheisen  erblasen  können.  Das  Stahl- 
werk wird  mindestens  1000  t  tätlich  erzeugen. 

Die  Werke  der  Sharon  Steel  Co.  befinden  sich  in 
Sharon,  Pa.,  etwa  halbwegs  zwischen  Pittsburg  und  , 
dem  Hafen  Erie  am  Erie-See  und  bestehen  aus  einem 
Hochofen  mit  einer  Jahresproduktion  von  200000  t, 
12  basischen  Martinöfen  zu  je  50  t  Charge  mit 
einer  Jahresproduktion  von  Uber  400000  t.  Das  Walz- 
werk stellt  ungefähr  300000  t  jährlich  her  und  zwar 
125000  t  Walzdraht  und  Knüppel,  aufserdem  Rohr- 
streifen bis  zu  40  Zoll  Breit«  und  Feinblechplatinen. 
Die  Drahtzieherei  liefert  jährlich  75000  t  Draht,  die 

•  „Stahl  und  Eisen-  1903  Nr.  2  S.  148. 


Nagelfahrik  jährlich  eine  Million  Fasser  Draht- 
nugel.  Eine  Röhrenfubrik  mit  einer  Jahreserzeugung 
von  120000  t  geht  der  Vollendung  entgegen.  Mit 
der  Gesellschaft  ist  die  Sharon  Tinplate  Co.  verbunden, 
welche  verzinnte  und  verzinkte  Feinbleche  für  die 
American  Tinplate  Co.,  eine  der  bereits  zu  der  United 
States  Steel  Corporation  gehörenden  Teilgesellschaften, 
lieferte.  Die  Werke  in  Donora  wie  diejenigen  in 
Sharon  sind  erst  vor  kurzem  gebaut  und  in  Betrieb 
genommen  und  gelten,  was  die  ganze  Disposition  der 
Werkanlagen  wie  das  Detail  der  Konstruktionen,  der 
Transporteinrichtungen,  Hochöfen,  Stahlwerke  und 
besonders  der  Walzenstrafsen  betrifft,  in  Fachkreisen 
als  Muster.  Mit  den  Werken  in  Donora  und  Sharon 
hat  die  Korporation  bedeutendes  Eigentum  an  Erz- 
und  KohlenfcMern ,  Eisenbahnwagen  und  Dampf- 
schiffen erworben.  Die  Sharon  Ore,  Co ,  eine  Tochter- 
gesellschaft der  Sharon  Steel  Co.,  beutet  eine  Erz- 
grube im  Mesaba- Bezirk  aus,  die  an  40  Millionen 
Tonnen  Erz  enthalten  soll. 

Zu  der  Union  Steel  Co.  gehört  die  Donora  Mining 
Co.,  die  sowohl  im  Munpiette-  wie  im  Mesaba-Bezirk 
Erzgruben  von  grofser  Ausbeutungsfahigkeit  besitzt 
und  vor  kurzem  die  Penobseot-Grube,  welche  als  eine 
der  besten  angesehen  wird,  erworben  hat.  Beide 
Gesellschaften  besitzen  4600  Aeres  Kokskohlen-  und 
6000  Acres  Kessel-  und  Gaskohlenfelder.  In  den 
Donorawerken  steht  Naturgas  in  bedeutenden  Mengen 
znr  Verfügung.  In  Sharon  wird  zur  Zeit  eine  Kokerei 
mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte  nach  dem  Otto- 
Hoffmann-System  mit  212  Ofen  errichtet. 

Die  Erwerbung  dieser  beiden  Gesellschaften,  die 
sich  im  Laufe  des  verflossenen  Jahres  als  scharfe  und 
erfolgreiche  Konkurrenten  des  Stahltrusts  auf  dem  Ge- 
biete der  Draht-  und  Drahtnügel- Produktion  erwiesen 
hatten,  sichert  der  Korporation  eine  unangreifbare 
Stellung  im  Drahtmarkte.  Noch  amtlichen  Feststellungen 
war  die  Anteilnahme  des  Stahltrust  an  der  Produktion 
der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1901  wie  folgt: 
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28.  Jahrg.  Nr.  4. 


Bessemerstahl      .   .  . 

Martinstahl  

Stahlschienen    .  .   .  . 
Konstruktionsst-ahl  .  . 
Grob-  und  Feinbleche 
Walzdraht  


S,«hllro.t 
l 

8  1 13  588 
2  74«!  99« j 
1  1)19  07«'. 

029  733 
1  54».  S97 
1  1*5»  859 


t'n»bh»njtin.- 
Werk, 
t 

2  ri9«714 

i  !H«i  :uh 

I  151  740 

383  417 

797  52H 
W>  075 


Nägel 


»»••er  Kisker 

8  440  938    2  350SH1 


Prüfen! 

70.2 
59.0 
5!l.'( 

ii2.i; 
«'•4.8 

77..; 


Nach  Erwerbung  der  beiden  Gesellschaften  kommen 
zur  Erzeugung  des  Trusts  an  Martinstahl  etwa 
700000  t,  an  Walzdraht  350  »»00  t,  an  Nateln  etwa 
zwei  Millionen  Kaiser  hinzu.  Das  augenblickliche 
Verhältnis  der  Erzeugung  des  Trusts  und  derjenigen 
der  unabhängigen  Werke  läfst  sich  zur  Zeit  nicht  mit 
Sicherheit  feststellen,  da  sowohl  der  Trust  wie  die 
Fnabhängigen  im  Laufe  des  verflossenen  Jahres  ihre 
Produktion  erhobt  haben  und  in  demselben  die  Er- 
zeugung der  l'nion  und  der  Sharon  Steel  Co.  in"h 
sehr  unbedeutend  war.  Jedenfalls  steht  fest,  dafs  jetzt 
der  Stahltrust  auf  dem  hiesigen  Markte  für  Walzdraht 
absoluter  Herrscher  ist.  und  dai's  die  Drahtziehereien, 
welche  auf  den  Uezug  von  Wal/.draht  angewiesen 
sind,  den  Trustpreisen  auf  Gnade  und  l'ngnnde  über- 
liefert waren,  wenn  denselben  nicht  durch  Einfuhr 
von  Walzdraht  eine  Grenze  gesetzt  wäre.  Die  in  den 
üststaaten  in  der  Nähe  der  utlanti>chen  Küste  ge- 
legenen Drahtziehereien,  besonders  diejenigen  in 
Worcester,  Mass..  haben  ihr  Augenmerk  bereits  an<  Ii 
auf  die  Einfuhr  gerichtet  und  werden  auNenlem  nicht 
versäumen,  die  Bestrebungen  zur  Herabsetzung  des 
Zolles  auf  Halbfabrikate,  die  der  Trust  monopolisiert, 
zu  unterstiitzen. 

Noch  schwieriger  wie  die  Lau''1  der  Drahtziehereien 
gestaltet  sich  diejenige  der  unabhängigen  Nag'-ltabi  iken, 
die  in  den  letzten  Jahren  in  gp.fser  Zahl  entstanden 
sind.  Der  Stahltrust  hat  den  Preis  für  Drahtknüpp.  1 
auf  31  Dollars  für  die  Tonn.'  gesetzt;  das  Auswalzen 
der  Knüppel  kostet  5  bis  «i  Dollars  die  Tonne,  so  dal« 
der  Preis  von  Walzdraht  zur  Drahtnägclfabrikation 
auf  mindestens  Hi\  Dollars  die  Tonne  zu  stehen  kommt. 
Nun  kann  man  etwa  2«»  Fässer  Niigel  aus  einer  Tonne 
Walzdraht  herstellen.  Der  Trustpreis  für  Druhtnigcl 
ist  zur  Zeit  1.9<>  Dollar  f.d.  Fafs;  es  würde  eine  Tonne 
mithin  nur  38  Dollars  kosten  und  für  den  Fabrikanten, 
der  38  Dollars  für  den  Draht  bezahl.'!,  mufs,  f.,r  Her- 
stellung einer  Tonne  Drabtnägel  alles  in  allem  nur 
2  Dollars  übrig  lassen.  Dieser  geringe  Unterschied 
macht  eine  Fabrikation  unmöglich,  und  die  unab- 
hängigen Nagelfabriken  werden  unbedingt,  wie  die 
Drahtziehereien,  Walzdraht  im  Auslände  suchen  müssen. 

Ähnlich  ungünstig  ist  die  Luge  der  Feinblech 
werke,  die  Platinen  im  offenen  Markte  kaufen  müssen. 
Der  Preis  für  Platinen  ist  33  bis  35  Dollars  nnd  der 
jenige  für  S<  hwarzbleeb   Nr.  27  nur  55  Dollars  die 
Tonne.    Da  die   Kosten   des  Auswalzens  mindesten.« 
20  Dollars  die  Tonne  betragen,  so  sind  auch  die  F.in- 
tdechw  ulzwci  ke    zum    Bezug   ausländischen  Materials 
gedrängt     Ein   Bild   der  Situation  gibt  die  Tatsache, 
dafs  ganz   kurzlich   eine  Versammlung  der  unahhan 
gilTen    Feinblech-   und  Weifst. lechwerke  zustande  ge 
kommen  ist.  in  der  Schritte  zur  gemeinsamen  Gründung 
eines  Hochofen-Stuhl-  und  Walzwerkes  beraten  wurden. 
Selbst   wenn   dieser   Plan   zur   Ausführung  kommen, 
sollte,  so  müfsten  doch  immerhin  noch  etwa  2  Jahre 
bis  zur  Betriebsfähigkeit  der  neuen  Werke  vergehen. 

Die  Politik  des  Trusts  ist  es  bisher  gewesen,  in 
allen  Fabrikaten,  deren  hiesigen  Murkt  er  zu  beherr- 
schen wünscht,  die  Preise  für  das  Halbfabrikat  mög- 


lichst hoch  zu  halten,  wahreud  diejenigen  für  Fertig- 
fabrikate, wie  Draht,  Niigel,  Weifsblech  und  geschweifste 
Kohren,  so  niedrig  gesetzt  werden,  dafs  die  für  den 
Ankauf  des  Halbfabrikates  auf  den  offenen  Markt 
allein  angewiesenen  kleineren  Werke,  deren  Zahl  auf 
dem  Gebiete  der  Draht-  und  Weifsblechfabrikation  in 
den  letzten  Jahren  erheblich  zugenommen  hat,  in 
Fertigfabrikaten  mit  dem  Trust  nicht  mehr  kon- 
kurrieren können.  An  einer  Einfuhr  von  fertigen 
Fabrikaten  der  genannten  Art  kann  daher,  abgesehen 
von  dem  höheren  Zoll,  welcher  auf  denselben  lastet, 
der  hiesigen  Marktpreise  wegen  kaum  gedacht  werden, 
während  die  Einfuhr  von  Halbfabrikaten,  wie  Walz- 
draht, Platinen,  Knüppel,  von  den  unabhängigen 
Werken  als  allein  verbleibender  Rettungsweg  be 
trachtet  wird.  Solange  noch  der  .Stuhltrust  selbst  für 
den  Bezug  von  Roheisen  und  zum  Teil  von  Stahlblöcken 
auf  den  offenen  Markt  angewiesen  ist,  wird  er  sich 
gegen  die  Einfuhr  nicht  wehren  können.  In  den 
Fallen,  in  denen  es  der  Stahltrust  mit  starken,  bezug- 
lich des  Rohmaterials  und  Halbfabrikats  unabhängigen 
«icguern  auf  dem  Markte  für  die  schweren  Fertig- 
falirikate,  wie  Grobbleche,  Konstruktiotisstahl  und 
Schienen,  zu  tun  hat,  ist  er  zur  Regelung  der  Preise 
in  eine  Interessengemeinschaft  ipooli  mit  denselben 
eingetreten.  Es  ist  dem  konservativen  Einflufs  des 
Stahltrusts  zuzuschreiben,  dafs  die  Preise  für  Schienen 
und  Konstruktionsstulil,  in  welchem  der  Bedarf  die 
Produktion  noch  jetzt  weit  übersteigt,  nicht,  wie  in 
früheren  Jahren,  ubermäfsig  gesteigert  worden  sind. 
Bei  dein  andauernd  starken  Bedarf  wird  auch  iu 
Schienen  und  Konstruktionsst.;hl  die  Kinfuhr  weiterhin 
möglich  bleiben.  Koustruktionsmaterial  aus  England. 
Belgien  und  Deutschland  geht  jedoch  meist  unter  Ver- 
gütung des  Einfuhrzolles  wieder  ins  Ausland,  macht 
als.,  den  europäischen  Lieferanten  in  den  eigenen  oder 
in  neutralen  Märkten  doch  Konkurrenz.  Die  sechs 
zum  Schieuenkartell  gehörenden  Werke  haben  bisher 
über  2  Millionen  Tonnen  Schienen  für  nächstjährige 
Lieferung  in  Auftrag  genominen,  während  400  000  t 
unerledigter  Auftrage  aus  dem  letzten  in  das  neue 
Jahr  übertragen  werden  mufsten  und  man  rechnet, 
nach  Eingang  der  noch  ausstehenden  Auftrüge  für 
hiesige  Bahnen  auf  (iesamtbestellungen  für  die  letzteren 
für  190.1  in  Menge  von  reichlich  3  Millionen  Tonnen 
Stahlschienen.  Da  die  < iesamterzeugung  der  Ver- 
einigten Staaten  iu  Stahlschiencn  zur  Zeit  nicht  ganz 
3  Millionen  Tonnen  beträgt,  so  ist  ersichtlich,  dafs 
die  Konkurrenz  der  Vereinigten  Staateu  auf  dem  Welt- 
markte für  Schienen  sich  auch  weiterhin  kaum  bemerk- 
bar machen  wird. 

Die  Einfuhr  von  Roheisen  wird  in  1902  wahr- 
scheinlich über  »HK»»H)0  t  betragen  haben,  etwa  das 
Elffache  der  Einfuhr  in  1901.  Trotz  der  Vermehrung 
der  hiesigen  Roheisenproduktion  wird  es  möglich  sein, 
auch  fernerhin  auf  diesem  Gebiete  vom  Auslande  her 
hier  Eingang  zu  linden.  Jedenfalls  wird  das  deutsche 
Roheisen,  nachdem  es  einmal  mit  dem  englischen  und 
schottischen  Erzeugnis  auf  dem  hiesigen  Markte  in  Kon- 
kurrenz getreten  ist,  seinen  Platz  auf  demselben  be- 
haupten können.  Besonders  gilt  dies  von  Spezialitäten 
in  «iiefsereiroheisen ,  die  bisher  fast  ausschliefslich 
aus  Schottland  und  Schweden  bezogen  wurden. 

Bei  dem  grofsen  Bedarf  und  der  ständigen  Ver- 
mehrung der  hiesigen  Siemens-Martin-Stahlwerke  hat 
sich  auch  das  hiesige  Angebot  von  Alteisen  nnd  -Suhl 
als  unzureichend  erw  iesen.  Für  deutsche,  genau  nach 
Spezifikation  gelieferte  Altmaterialien  ist  hier  dauernd 
ein  guter  Absatz  zu  gewartigen. 

N  e  w  York,  den  5.  Januar  1903. 

Wartzoldt, 

lUndrNtachfcnUndlccr  beim  KtUerllcben 
Üenermlkooiul»!  lo  New  York. 
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Stahl  und 


Frankreichs  Hochofen  werke  am  1.  Janaar  1908. 

Pas  „Echo  de*  Mines  et  de  la  Metallurgie"  bringt 
unter  dem  19.  Januar  1908  die  übliche  Übersicht  ih  r 
in  Frankreich  zur  Zeit  bestehenden  Hochofenwerke. ' 
Danach  standen  unter  Feuer  am: 


1.  J»nu». 

1.  Juli 

1 . Jtnuftr 

56 

55 

52 

11 

" 

in  Mittelfrankreich,  Süden 

31 

32 

30 

Zusammen  .  .  . 

98 

97 

93 

Es  hat  demnach  gegen  den  1.  Januar  1902  eine  Ver- 
mehrung der  Hochöfen  von  93  auf  98  stattgefunden. 
Von  den  zur  Zeit  in  Betrieb  stehenden  Hochöfen  geben 
auf  Puddeleisen  88'/»,  auf  Giefsereiroheisen  26',*  und 
•of  Thomasroheisen  33.  Die  größte  Leistung  ist  er- 
reicht in  dem  neuen  Hochofen  der  Forges  de  Cette" 
(Schneider  &  Cie.)  mit  einer  Tageserzeugung  von  200  t. 
Aas  der  offiziellen  Statistik  ergibt  sich  ferner  die 
bemerkenswerte  Tatsache,  dafs  die  Krzeugung  von 
Gießereiroheisen  in  den  ersten  6  Monaten  1902  nur 
200505  t  betrug,  gegen  309525  t  in  demselben  Zeit- 
raum des  Jahres  1901.  Dieser  Rückgang  wird  neben 
anderen  Ursachen  der  außerordentlichen  Entwicklung 
des»  Stahlformgusses  zugeschrieben.  Es  wird  behauptet, 
difs  die  Stahlformgießereien  eine  jährliche  Erzeugung 
um  600 000  t  liefern  können,  während  der  französische 
Markt  nur  1j»  dieses  Betrages  aufzunehmen  imstande  ist. 


Der  Auraenhandel  der  französischen  Eisen- 
Industrie  im  Jahre  1902. 


Koks 


Roheisen  

Ferromangan,  Ferro- 
»ilicium  u.  b.  w.  . 
Ferroaluminium  .  . 

Röhren   

Schweifseigen  .  . 
Klufseisen    .  .  .  . 


Zusammen  Roheisen 
n.  Eisenfabrikate  . 


Einfuhr 
1901  1902 


1429530  1280740 
1 062875 


1563334  258925 


50325     31 156 
67551  7365 


2528 
33 101 1 
8754 


2140 
28043 
5486 


I 


Ausfuhr 
1901  1902 


64700  81900 
422677 


1,0403 

857 
1 

1498 
41787 

56705 


(Coroltr  det  Korge»  de  France.) 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  344. 
-  „Stahl  und  Eisen«  1902  Nr.  22  8.  1261. 


Belgiens  Ausfuhr  an  Brennstoffen  und  Eisen  im 
Jahre  1902  und  1901/ 

Nach  den  Mitteilungen  des  Comitc  des  Forges  de 
France  wurden  von  Belgien  ausgeführt: 


213081 

008 

1706 
41361 
122519 


101463     74190  197311  379298 
Im  Veredlungsverkehr  wurden 


«lagvrabrt 

1801  1!KH 

t  t 

wl, 

11K)1 

t 

t 

Paddelroheisen  .... 
Giefsereiroheisen  .  .  . 
Holzkohleuschweißeisen 
Koksschweißeisen     .  . 

Bl«be   

Flofseisen  

30992'  33598 
49121  54948 
1296  917 
5453  8736 
3599  3377 
2102  1689 

27745 
49353 
1453 
7364 
2460 
2842 

34512 
55727 
8:13 
6175 
270» 
1309 

92563  10326ö|  91223  101320 

— 


Kohlen  und  Koks 


Roheisen  

Gußeisen  

Schrott  

Halbzeug  ........ 

Stab-  u.  l'rofileisen     .   .  . 

Bleche  

Träger  

Schienen  

Draht  

Kisen.  verkupf.,  verzinkt  etc. 

Weifsblecb  

Brammen  und  Vorblöcke  . 

Knüppel  

Rohstabl  

Stab   und  I'roti leisen  .  .  . 

Bleibe  

Träger  

Schienen   . 

Draht  


= 


- 


1901 

1902 

1 

5650380 

5  897  04 1 

10  082 

34  366 

23  721 

26  819 

35  079 

319 

2  030 

236  902 

24  1  262 

57  593 

05  182 

8  754 

31  611 

3  459 

645 

1  O20 

944 

3  200 

3  529 

597 

95H 

14 

591 

138 

619 

138 

254 

13  701 

21  78Ü 

13  090 

14  923 

14  380 

ii .  !.",:! 

114  751 

181  535 

6  686 

H  829 

Insgesamt  Kisen  und  Stahl  .  J  544  53H  j  701  1 1« 

Die  letztjährige  Ausfuhr  hat  somit  gegenüber  der- 
jenigen des  Jahres  1901  eine  Zunahme  von  156  580  t 
oder  28.75  %  erfahren. 

Auf  die  einzelnen  Bestimmungsländer  verteilt  sich 
die  Kisenausfuhr  des  Jahres  1902  wie  folgt: 


Frankreich  .  . 

Deutschland 

Großbritannien 

Niederlande  . 

Italien  .... 

Spanien  und  Por- 
tugal   .  . 

Rufsland  .  . 

Schweden  u.  Nor 
wegen  .  .  . 

Schweiz  .  . 

Türkei  .... 

Rumänien    .  . 

Griechenland  . 

Dänemark    .  . 

Mittel-  und  Süd 
amerika  .  , 


Touticn 

45  700 
12  587 
123  267 
65  937 
11  611 

29  839 
5  240 

34  125 

3  661 
23  435 

4  045 
3  982 
1  760 

95  282 


ToDni-n 

Ver.  Staaten  von 

Nordamerika  . 

53  t  »91 

Kapland  .... 

4  491 

<>ngo  

723 

Ägypten  .... 

19  223 

18 

35  970 

22  831 

Britisch-Indien  . 

68  361 

Niederländisch- 

indien .... 

4  348 

Australien   .  .  . 

9  960 

Nicht  genannte 

Länder    .  .  . 

21  019 

701  Iis 

Deutsches  Roheisen  in  Amerika. 

Die  im  vergangenen  Jahre  in  den  Vereinigten 
Staaten  eingetretene  Nachfrage  nach  ausländischem 
Roheisen  hat  dem  ,.  Iron  Age"  Veranlassung  gegeben, 
bei  zahlreichen  amerikanischen  Eisengießereien  eine 
Rundfrage  darüber  zu  veranstalten,  ob  das  ausländische 
Roheisen  den  Anforderungen  des  amerikanischen  Eisen- 
giefsereibetriebes  entsprochen  hat  und  ob  es  besonders 
in   Bezug  auf  Schwindung  und  die   Fähigkeit,  mit 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen4«  1901  S.  316. 
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Schrott  verschmolzen  zu  werden,  dem  amerikanischen 
Roheisen  gleichsteht.  Es  ist  darauf  eine  Reihe  von 
Zuschriften  eingegangen,  die  auszugsweise  im  „Iron 
Age**  vom  25.  Dezember  1902  wiedergegeben  sind  und 
einander  ziemlich  widersprechende  Urteile  über  die 
Eigenschaften  und  den  Wert  der  eingeführten  Marken 
enthalten.  Ks  kann  indessen  aus  diesen  Zuschriften, 
soweit  sie  im  „Iron  Age"  veröffentlicht  sind,  die  Tat- 
sache festgestellt  werden,  dafs  das  deutsche  Roheisen 
in  fast  allen  fällen,  wo  es  besonders  erwähnt  wird, 
sehr  befriedigende  Ergebnisse  geliefert  bat,  während 
das  englische  und  schottische  Robeisen  in  einzelnen 
Källen  eine  etwas  weniger  günstige  Beurteilung  erfahren. 
Wir  geben  im  folgenden  einige  der  bemerkenswertesten 
Lirteile  über  deutsches  Robeisen  wieder.  Die  bekannten 
Kuldwin  Locoraotive  Works  schreiben:  „Die  deutschen 
Eisenmarken  entsprachen  genau  unseren  Lieferungs- 
bedingungen und  wir  haben  sie  genau  in  derselben 
Weise  und  denselben  Mengungsverhältnissen  wie  die 
amerikanischen  Eisenmarken  verwandt.  Während  der 
letzten  sechs  Monate  haben  w  ir  5000  t  dieser  Eisen- 
marken gekauft  und  keine  Schwierigkeit  bei  ihrem 
Verbrauch  gehabt."  (iould  &  Eberhardt  sprechen 
sich  gleichfalls  sehr  befriedigt  aus,  ebenso  die  rutnan- 
Machine  Company  Fitcbburg.  Mass.,  und  die  .1.  L.  Mott 
Iron  Works,  New  York.  Eine  ungenannte  New  Yorker 
Firma  berichtet:  „Wir  haben  nicht  die  geringste 
Schwierigkeit  mit  unserem  deutschen  Eisen  gehabt. 
Es  ist  nicht  nötig  gewesen,  ein  besonderes  Verfahren 
bei  Benutzung  desselben  einzuschlagen,  wir  verwenden 
es  vielmehr  in  unserer  gewöhnlichen  Weise,  ganz  wie 
die  amerikanischen  Marken.  Deutsches  Eisen  verträgt 
einen  reichlichen  Schrottzusatz  ebensogut  wie  das  von 
uns  gewöhnlich  gebrauchte  amerikanische  Eisen,  wir 
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dem  deutschen  Eisen 


haben  keine  .Schwindung  bei 
bemerkt."  In  ganz  ähnlichen  Ausdrücken  gibt  die 
Weir  Stove  Company  Tannton,  Mass.,  ihrer  Meinung 
Ausdruck. 


Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigen  Staaten 
von  Nordamerika  im  Jahre  1902. 

Nach  der  soeben  veröffentlichten  Statistik  der 
American  Iron  and  Steel  Association  belief  sich  die 
Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten  im  ab- 
gelaufenen Jahre  auf  18  106  448  t,  d.  i.  auf  mehr  als 
das  Doppelte  der  Erzeugung  des  Jahres  1896,  die 
8 7*31  097  t  betrug;  gegen  das  Jahr  1901  Wträgt  die 
Zunahme  2  074  040  t  oder  12,9  >.  In  den  letzten 
il  Halbjahren  betrug  die  Erzeugung: 

19011  1*11  I90i 


I.  Halbjahr  .  .  . 


Ii. 


7  764  850 
G  245  020 


7  797  407 

8  335  001 


8949  511 
9  156937 


Insgesamt    14  009  870    16  132  408    18  106  44« 
Im  letzten  Jahrzehnt  stellte  sich  die  Robeisen- 
erzeugung der  Vereinigten  Staaten  wie  folgt: 


1893  .  . 

1894  .  . 

1895  .  . 

1896  .  . 

1897  .  . 

Auf  di 


7  238  494 
6  763  900 
9  597  449 

8  761  097 

9  807  123 


1898 
1899 
1900 
1901 
1902 


11  902  317 

13  838  634 

14  tX/9  870 
10  132  408 
18  106  448 


einzelnen  Staaten  verteilten  sich  die 
vorhandenen  Hochöfen  und  die  Roheisenerzeugung  wie 
aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich: 


Staaten 


Hochöfen 


30.  JddI 


am  :tl. 


im 


Itrlrlrb 


Somra« 


zu  1000  kg 


19t  Kl 


1901 


1902 


Massachusetts  

Connecticut  

New  York  

New  Jersey  

Pennsylvanien  

Maryland  

Virginia  

Nord  Carolina  

(ieorgia   

Alabama  

Texas  

West  Virginia  

Kentucky  .  

Tennessee  

Ohio  

■Illinois  

Michigan    

Wisconsin  

Minnesota  

Missouri  

Colorado   . 

Oregon  

Washington   .   .  . 

Summa  .  .  . 

davon : 

mit  bituminöser  Kohle  und  Koks  .  . 

mit  Anthracit  und  Koks  

mit  Holzkohle  

mit  Holzkohle  und  Koks.  

Sumum  .  .  . 


2 
9 
6 
109 
4 

16 

2 
31 

3 
6 
15 

4t; 

19 
6 

6 

2 

:t 


28« 

243 
18 

29 
1 


I 

2 

10 

6 
116 
4 
19 

3 
39 
1 
3 
5 
Hi 
47 
IT, 
7 

« 
l 

2 

3 

1 


2 
10 

5 
33 
2 
7 
2 
2 
7 
3 


3 
Ii 
I  1 

5 
3 
0 


3 
4 
20 
11 
149 
6 
26 
2 
5 
46 
4 
3 
8 
22 
58 
20 
10 
6 
1 

2 
1 
1 
1 


307 

222 
52 
33 


105 

50 
29 
26 


412 


in 

81 

59 


3  363 

3  440 

3  414 

10  397 

8  577 

12  279 

25*7  512 

288  200 

407  791 

172  986 

158  238 

194  442 

6  467  790 

7  460  749 

8  247  685 

294  714 

308  037 

306081 

498  467 

466  841 

545  811 

29  448 

27  770 

32  832 

1  203  286 

1  244  715 

1  495  766 

10  313 

2  310 

3  145 

169  42« 

169  263 

186  933 

72  707 

69  557 

112  497 

367  985 

342  433 

399  062 

2  510  446 

3  379  648 

3  689  490 

1  386  197 

1  622  400 

1  757  904 

166  331 

173  494 

157  696 

187  751 

210  872 

278  371 

161  751 

206  064 

274  249 

4  009  870 

16  132  408 

18  106  448 

1  915  355 

14  002  904 

16  576  945 

1  703  881 
345  312 
45  322 


1  739  927 
365  910 
23  667 


1  133  092 
384  560 
11  861 


280 


307         105         412    |  14  009  870    16  132  408    18  106  448 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  201 


Nach  Sorten  verteilt«  sich  die  Roheisenerzeugung: 


1900 

Spiegeleisen  und  Ferromangau  

t 

4  589  717 
8  070  517 
1  («9  5114 

:  5-2.8 
57, f, 

1,8 

4  <u:}  mo 

9  750  442 
1  472  012 
29(5  724 

°.o 

28,6 
(50,4 
9.2 
1,8 

i 

5  259  494 
10  559  459 
2  071  207 
216  389 

»,'• 
29,1 
58,3 

IM 

1,2 

14  00»  870 

16  1.42  408 

18  106  448 

Die  unverkauften  Koheisenbestände  der  Werke  be- 
liefen sich  am  Schlufs  des  Jahres  1902  auf  rund  50000 1; 
die  Läger  der  Pig  iron  Storage  Warrant  Company 
waren  am  Jahresschlufs  gänzlich  leer. 

Staatliche  Auszeichnungen  aus  Anlafs  der 
Düsseldorfer  Ausstellung. 

Der  König  hat  n.  a.  die  Staatamedaille  mit  der 
Inschrift  „Für  gewerbliche  Leistungen"  nachstehenden 
Finnen  verliehen. 

1.  Die  silberne  Medaille. 
A-.G.  Bergwerksverein    Friedrieh  -  Wilhelmshütte  in 

Mülheim  a.  d.  K. 
Maschinenbauanstalt  Humboldt  in  Kalk  bei  Köln. 
Maschinenfabrik  Baum  in  Herne. 
Kranz  Brnnck,  Bau  und  Betrieb  von  Kokereianlagen, 

Teer-  und  Ammoniakfabrik  in  Dortmund. 
Gewerkschaft  Grillo,  Funke  &  Co.  in  Schalke  i.  W. 
Qust.  Oon  tennann,  Walzengiefserei  u.  -  Dreherei  in  Siegen. 
Limburger  Fabrik-undHüttenvereininHuhenlimburgi.W. 
Scbönthaler  Stahl-  und  Eisenwerke  von  Peter  Harkort 

&.  Sohn,  G.  m.  b.  H.  in  Wetter  a.  d.  R. 
Felix  Bischoff,  Werkzcugstahlfabrik  in  Duisburg. 
A.-ti.  für  Eisenindustrie  und  Brückenbau  vorm.  C.  Harkort 

in  Duisburg. 
A.  Mannesmann,  Feilenfabrik  in  Remscheid. 
Fabrikant  C.  Friedrich  Em  in  Wald  bei  Solingen. 
Markroann  &  Petersmann,  Metallwarenfabrik  und  Bronze- 

giefserei  in  Düsseldorf. 
Boecker  &  Co.,  Drahtwalzwerk  und  Drahtstiftfabrik 

in  Schalke  i.  W. 
Damm  &  Ladewig,  Schlofsfabrik  in  Velbert. 
Guttlieb  Corts,  Feilenfabrik  in  Remscheid. 
Alexanderwerk  A.  von  der  Nahmer,  A.-G.  in  Remscheid. 
Dortmunder  Geldschrankfabrik  Pohlschröder  &  Co.  in 

Dortmund. 

Düsseldorf-Ratinger   Röhrenkesselfabrik   vorm.  Dürr 

&  Co.  in  Ratingen. 
MaschinenbauA.-G.  vorm.  Gebrüder  Klein  in  Dahlbruch 

i.  Westf. 

Maschinenfabrik  Ehrhardt  &  Schmer,  G.  in.  b.  H.  in 

Schleifmühle  bei  Saarbrücken. 
Sieker  MaschinenbauA-.G.  vorm.  A.  u.H.Oechelhauser 

in  Siegen. 

Dortmunder  Werkzeugmaschinenfabrik  Wagner  &  Co. 
in  Dortmund. 

Ludwig  Stuckenholz,  Kranbauanstalt  in  Wetter  a.  d.  R. 
Joseph  Eck  &  Söhne.  Maschinenfabrik  in  Düsseldorf. 
Maschinenfabrik  Rheydt,  <>.  Kecke  in  Rheydt 
Maschinenfabrik  Grevenbroich  vorm.  Langen  &  Hund 

hausen  in  Grevenbroich. 
Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schumacher 

&  Co.,  A.-G.  in  Kalk  bei  Köln. 
Droop  &  Rein,  Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisen- 

piefserei  in  Bielefeld. 
J.P.  Piedboeuf  &  Co.,  Röhrenwerke,  A.-G.  in  Eller 

bei  Düsseldorf. 
Maschinenfabrik  Deutschland  in  Dortmund. 
Land-  und  Seekabclwerke,  A.-G.  in  Köln-Nippes. 
Adlerfahrradwerke  vorm.  Heinrich  Kleyer  in  Frankfurt 

a.  Main. 


'  Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dürkopp  &  Co.  in 

Bielefeld. 
A.-G.  J.  Poblig  in  Köln-Zollstock. 
Schiffswerft  und  Maschinenfabrik  von  Gebr.  Sachsen- 

berg,  G.  m.b.  H.  in  Rofslau  a.  d.  Elbe  und  Köln-Deutz. 
A.-(i.  Chemische  Fabrik  Rbenania  in  Aachen. 
Farbwerke   A.-<i.  vorm.  Moritz   Müller  &    Söhne  in 

Düsseldorf. 

Stettiner  Chainottefabrik  A.-G.  vorm.  Didier  in  Stettin. 
Klein,  Hundt  &  Co.,  Inhaber  Emil  und  Max  Jagenberg. 

Maschinenfabrik  in  Düsseldorf. 
Rheinische  Masclunenleder-  und  Riemenfabrik  A.  Cahen- 

Leudesdorf  &  Co.  in  Mülheim  a.  Rh. 
Betonbaugescllschaft  Dücker  &  Co.  in  Düsseldorf. 
Franz  Schwarz,    Eisenhütten-    und    Emaillierwerk  in 

Düsseldorf. 

A.-G.  Isselburger  Hütte,  vorm.  Joh.  Nering,  Bogel  &  Co. 
in  Isselburg. 

Gebr.  Poensgen,  Maschinenfabrik  in  Rath  beiDüsseldorf. 

I  II.  D i  c  b  ro  n  zen  c  M  ed  a  i  1  le. 

A.-G.  Eisenhütte  „Prinz  Rudolf-  in  Dülmen  i.  W. 
i  A.-G.  Internationale  Dohrgesellschaft  in  Erkelenz. 
!  Rudolf  Meyer,  Maschinenfabrik  in  Mülheim  a.  d.  R. 

Frölich  oi  Klüpfel,  Maschinenfabrik  in  Unterbarmeu. 

Isabellenhütte,  G.  m.  b.  H.,  bei  Dillenburg. 

Georg  Heckel,  Drahtseilfabrik  in  St.  Johann. 

A  11g.  Thermitgesellschaft  ni.  b.  H.  in  Essen  a.  d.  R. 

Buderussche  Eisenwerke  in  Wetzlar  a.  d.  Lahn. 

Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke,  vorm. 
Mutischeid  &  Co.  in  Gelsenkirchen. 

Emil  Peipers  &  Co.,  Kommanditgesellschaft,  Walzen- 
giefserei in  Siegen. 

Hugo  Evertz,  Metallwarenfabrik  in  Remscheid. 

Joh.  Kaap.  Post  Söhne,  Eisengießerei  und  Hammer 
werk  in  Hagen  i.  W. 

Joh.  Wilh.  Arntz,  Feilenfabrik  in  Remscheid. 

Gustav  Tesche,  Gesenkschmiederei  in  Hagen  i.  W. 

Eduard  Engels,  Schlittschnhfabrik  in  Remscheid. 

Remscheider  Werkzeugfabrik  A.  Ibach  &  Co.  in 
Remscheid. 

R.  und  H.  Forster,  Werkzeugfabrik  in  Hagen  i.  W. 

Vereinigte  Bcckerscbe  Wprkzeugfabriken,  G.  m.  b.  H. 
in  Remscheid. 

H.  Bovermanu  Nachfolger,  Eisengiefserei  in  Gevels- 
berg i.  W. 

Fabrik  von  Emaillewaren  Willi.  Hiby,  G.  m.  b.  U.  in 
Düsseldorf. 

Fabrik  von  schmiede-  und  gufseisernen  Eittings  Gebr. 

Inden,  G.  in.  b.  H.  in  Düsseldorf-Oberbilk. 
Fabrikant  A.  Monforts,  Inhaber  der  Firma  A.  Monforts, 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik  in  M. -Gladbach. 
Sundwiger  Eisenhütte,  Maschinenbau-A.-G.  in  Sundwig 

i.  Westf. 

Fabrikant  Peter  Meer,  Inhaber  der  Firma  (iebr.  Meer, 
Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei  in  M. -Gladbach. 

Mascbinenbau-A.-G.  Pokorny  &  Wittekind  in  Frankfurt 
am  Main. 

I  Balke  &  Co.,  Kommanditgesellschaft  zum  Bau  vun 
I      Kondensationsanlagen  in  Bochum. 
Eiseugiefserei  und  Maschinenfabrik  Gustav  Briukmauu 
&  Co.,  G.  m.  b.  H.  in  Witten  a.  d.  R. 


Digitized  by  Google 


23.  Jahrg.  Nr.  4. 


Maschinenfabrik  und  Ei*engirfscrei  .1.  Runniiig.  A.  G. 

in  Hamm  i.  W. 
Gebr.  Heine.  Fabrik  von  Zentrifugen  in  Viersen. 
Maschinenfabrik   Herrn.  Härtung  Nacht'..  <i.  in.  Ii.  H. 

in  Düsseldorf. 
Maschinenfabrik  Saek  &  Kicfsolhaeh,  G.  in.  Ii.  H.  in 

Rath  l>ei  Düsseldorf. 
Louis  Soest  \  Co.,  G.  m.  Ii.  H.,  Maschinenfabrik  und 

Kisengiefserei  in  Keisholz  bei  Dusseldorf. 
August  Schmitz,  Walzmuschinenfahrik  in  Düsseldorf. 
Werkzeugmaschinenfabrik  < üldemeister  &  Co.,   A. ü. 

in  Bielefeld. 

Kduard  Laeis  Ä.  Co.,  Eisenpiefserci  und  Maschinenfabrik 
in  Trier. 

Maschinenbau- A.-G.  Tigler  in  Meiderieli. 

('.  W.  Hast mlever  Sohne,  Fabrik  von  Seil-  und  Ketti  n 

babnanlapen  und  Maschinen  für  die  Kleineisctnndustrie 

in  Düsseldorf. 
Malniedie  <V  Co.,  Maschinenfabrik,  A-.G.  In  Düsseldorf. 
Benrather  Maschinenfabrik,  A.-G.  in  Benrath. 
Ingenieur  Hugo  Bremer  in  Nebeini  i.  W. 
A.-G.  Voigt  vV  Hnetfner  in  Frankfurt  a.  M. 
Arn.  .lunp,  Lokomutivfuhrik  in  Jungenthal  bei  Kirchen 

a.  d.  S. 

Heinrieh  Scheele,  Wugenbauanstalt  in  Köln. 
Gustav  Talbot  \  Co..  Waggonfabrik  in  Aaehen. 
Automobil  und  Motorenfabrik  Fritz  Scheihler  in  Aachen 
Killinp  iV  Sohn.  Fabrik  von  Kiseiibalm wupen  in  Hapert. 
Westdeutsche  Steinzeup-,  Schamotte-  und  Dinasweikc, 

0.  in.  b.  H.  in  Euskirchen. 
Birschel  &  Ritter,  Fabrik  feuerfester  Steine  in  Krkrath 

bei  Düsseldorf. 
Ribbertsibe  Braunkohlen-,   Brikett-  und  Tonwerke  in 

Herniülhi'ini  bei  Köln. 
A.-G.  für  Beton-  und  Monierbau  in  Berlin. 
<  iesellschaft   für  Zeinentsteinfabrikation    Hüser  &  Co. 

in  Oherkassel  (Siepkreisi. 
Tillmannsscbe  Eisenbau- A.-G.  in  Renischeid. 
A.-O.  Rheinisch-Westfälische   Kalkwerke  in  Dornap. 
A.  Siebel,  Fabrik  von  Bauartikeln  in  Düsseldorf-Rath. 
Maschinenfabrik  Rhein  und  Lahn,  Gauhc.  Gockel  \  ('... 

in  Oberlahnstcin. 
Düsseldorfer  Bauinasehiiieufabrik  Poingcr  &  Levrcr. 
I'otthof  &  Fluiiie,  Fabrik  eiserner  <  Ifen  und  Heizungs- 

kürper  in  Luisenhütte  bei  Lünen. 
Franz  Schlüter,  Spczialges-  hilft  Cur  Beton-  und  Monier- 
bau in  Dortmund. 
Rheinische  Maschinenfabrik,  G.  in.  b.  IL,  in  Nenfs. 
Fabrik  gesundheitstechnischer  Anlagen  und  A|i|iarate 

Göhmann  &  Einhorn,  G.  m.  b.  IL.  in  Dortmund. 
Accuinulatorenfabrik,  A.-G.,  in  Hagen  in  Westf. 
Kusp.  Kro|dT.  Olsberger  Hütte  bei  Olsberg, 
loche  \  Grofs.  G.  in.  b.  H.,  Maschinenfabrik  und  Kisen- 

piefserei  in  Hückeswagen,  Kreis  Lennep. 
•  i.  &  J.  .läger.  Kisengiefscrei  in  Klberfeld. 
Walzenpicfserei  vorm.  Kolseh  &  Co.  in  Siepen. 

Das  japanische  Stahlwerk  zu  Ya  wntamurii. 

Nach  einem  Bericht  des  Kaiserlichen  Konsulats 
in  Nagasaki  ist  der  Hauptgrund  für  die  F.nde  .Juli 
vorigen  Jahres  beschlossene  Stilllegung  des  Kaiserlich 
japanischen  Stahlwerks  zu  Y.iw  atatuura  darin  zu  suchen, 
dafs  man  bei  dem  unfertigen  Zustand  des  Werks  bisher 
nur  mit  Verlusten  gearbeitet  hat.  De  ganze  Anlage 
war  für  zwei  Hochofen  eingerichtet,  die  zur  Versorgung 
der  Bessemerw erke  und  der  verschiedenen  Walzen- 
strafsen  notig  sind.  Den  zweiten  Hochofen  hat  man 
aber  bishei  nicht  errichtet,  obwohl  das  Material  zu 
demselben  bereits  vorhanden  ist.  Aufsenlcm  haben 
sich  die  vorhandenen  Koksofen  als  unzureichend  er- 
wiesen. Auf  B>0  kleineu,  muh  veraltetem  Syriern 
ohne  Verwendung  feuerfester  Steine  erbauten  'Öfen, 
von  denen  beständig  über  BN»  in  Reparatur  sind,  werden 
in   24   Stunden   nur  etwa  Hb  bis  !K)t    Koks  erzeugt. 


Auch  ist  der  Koks  seiner  Beschaffenheit  nach  minder- 
wertig, sehr  weich  und  enthält  2ö  %  Asche.  Infolge 
des  schlechten  Feuerunpsinaterials  hat  die  Tages- 
erzeuguiig  des  Hochofens  durchschnittlich  nur  100 1 
geliefert,  wahrend  seine  Leistungsfähigkeit  160t  betragt. 
Die  Gestehungskosten  des  Roheisens  stellten  sieh  unter 
diesen  l'mstanden  teurer,  als  man  ursprünglich  an- 
genommen hatte,  sie  stiegen  zuweilen  bis  auf  55  bis  (10  Yen 
(etwa  110  his  120  ,H  tür  die  Tonnet. 

Amdi  die  gleichzeitig  aufser  Betrieb  gesetzten 
Bessenieranlagen  haben  bisher  wenig  günstige  Ergeb- 
nisse- erzielt.  Cm  mit  Ilmschmelzung  des  Roheisens 
im  Kupolofen  zu  arbeiten,  sind  die  Besscineranlagcn 
noch  zu  unvollständig,  für  den  direkten  Betrieb  ist 
die  Roheisenerzeugung  zu  gering.  F.s  sollen  auf  den 
B<  ssenicrwerken  taglich  im  Durchschnitt  nur  20  t  Stahl 
erzeugt  worden  sein.  Im  Betriebe  betinden  sich  zur 
Zeit  noch  :  1.  die  Martinanlage,  deren  Ergebnisse  als 
günstig  bezeichnet  werden,  ihre  tägliche  Leistung  soll 
sich  durchschnittlich  auf  100  t  Flufseisen  belaufen; 
2.  das  Schienenwalzwerk  mit  einer  Tageserzeugung 
von  i>0  t  und  iL  die  Mittel-,  Fein-  und  Blechwalzwerke 
zusammen  mit  einer  täglichen  Erzeugung  von  50 1. 
Daneben  arbeiten  noch  die  Eisengiefserei,  die  mechanische 
Werkstatt  und  die  Reparaturabteilung. 

Die  Beschaffenheit  der  bisher  erzeugten  Eisen- 
und  Stahlwaren  soll  im  allgemeinen  zufriedenstellend 
gewesen  sein ;  besonders  put  siud  Grubeuschieiien. 
Feineisen  und  Bleche  ausgefallen,  weniger  günstig  die 
grofsen  Schienen.  Generaldirektor  ist  zur  Zeit  der 
frühere  Vize-Kriegsminister  Generalleutnant  Nakainnni. 
Er  soll  sich  kürzlich  dahin  geüufsert  haben,  dafs  er 
den  vollen  Betrieb  nur  mit  zwei  Hochöfen  nnd  nach 
Vervollständigung  der  übrigen  Anlagen  wieder  auf- 
nehmen w  olle.  Andere  erblicken  die  einzige  befriedigende 
Losung  darin,  dafs  die  Regierung  das  Werk  veräußert. 

i   

• 

Weltausstellung  in  St«  Louis. 

Vom  Reichskommissar  für  die  Weltausstellung  in 
St.  Louis  BMV4  sind  dem  Verein  eine  Anzahl  Druck- 
sachen betreffend  Beteiligung  des  Reichs  an  genannter 
Ausstellung  übersandt  und  zugleich  die  Hoffnung  aus- 
gesprochen worden,  dafs  der  Verein  den  auf  eine 
würdige  und  eindrucksvolle  Gestaltung  der  deutschen 
Abteilung  der  Ausstellung  gerichteten  Bestrebungen 
der  Reiehsvertretung  seine  Unterstützung  leihen  werde. 
Die  erwähnten  Drucksachen,  nämlich  1.  allgemeine 
Information  über  die  Ausstellung;  2.  Aiisstellungs- 
programm;  iL  Klassifikation  der  Ausstellungsgegen- 
stände; 4.  Anmeldeformulare  werden  Interessenten  auf 
Wunsch  von  der  Geschäftsführung  zugestellt. 

A.  S.  Hewitt  f- 

Mit  dem  am  18.  Jan.  d. .1.  verstorbenen  A.  S.  Hewitf 
ist  eine  der  hervorragendsten  Persönlichkeiten  de* 
industriellen,  politischen  und  sozialen  Lebens  der  Ver- 
einigten Staaten  ans  dem  Leben  geschieden.  Er  begann 
seine  Laufbahn  als  Lehrer  und  kam  als  solcher  mit 
dein  Verstorbenen  P.  Cooper  einem  der  Pioniere  der 
amerikanischen  Eisenindustrie  und  dem  Erbauer  der 
ersten  amerikanischen  Lokomotive  in  Verbindung,  der 
ihn  in  den  Kreis  der  amerikanischen  Eisenindustriellcn 
einführte.  Hew  itt  hat  sich  während  seiner  über -"i0  Jahre 
dauernden  Tätigkeit  hervorragende  Verdienste  um  die 
Einführung  des  Bessemer-  nnd  Martinverfahrens  in 
den  Vereinigten  Staaten  erworben,  auch  in  Bezug 
auf  die  Einführung  des  basischen  Verfuhrens  ist  er 
bahnbrechend  vorgegangen.  Bei  Gründung  der  l.'nited 
States  Steel  Corporation  wurde  er  als  einer  der  ersten 
in  das  Direktorium  dieser  Gesellschaft  gew  ählt.  Kr  war 
zweimal  Präsident  des  American  Institute  of  Mining 
Engineers  und  wurde  von  dem  hon  and  Steel  Institute 
durch  Verleihung  der  ßessemermedaille  ausgezeichnet. 
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Handbuch  der  luyenieurwissensrhaften.  V.  Band, 
VII.  Abt.,  S  ch  mal  h  p  n  r  bah  neu,  bearbeitet 
von  Alfred  Birk.  Herausgegeben  von 
F.  Loewe  und  Dr.  H.  Zimmermann.  Mit 
l  Tafel  und  145  Abbildungen  im  Text.  Leipzig 
100 2,  Wilhelm  Eiigelmanu. 
Dafs  dem  die  gesamten  Ingcnieurwissenschaften 
umfassenden  grols  angelegten  .»Handbuch"  in  seinein 
fünften,  dem  Eisenbahnbau  gewidmeten  Hand  au«  Ii 
eine  Abteilung  ans  berufenster  Feder  über  Schmalspur- 
balinen  eingefügt  worden  ist,  entspricht  der  hohen 
wirtschaftlichen  Bedeutung,  welche  der  nebenhuhn- 
ähnlichen  Kleinbahn  im  engeren  Sinne  in  ihrer  stets 
vorhandenen  Hilfsbereitschaft  der  grofsen  Schwester 
Kisenbabn  gegenüber  zukommt.  Als  wenige  .Jahre 
nach  Erlafs  des  preufsischen  Kleinbahngesetzes  auf 
Veranlassung  des  Ministeriums  der  öffentlichen  Arbeiten 
in  Herlin  die  ,Grundzüge  des  Kleinbahnwesens"  * 
erschienen,  traten  die  Schwierigkeiten,  der  Vielge- 
staltigkeit der  Kleinbahnen  in  einer  cinigermafsen 
erschöpfenden  Behandlung  Herr  zu  werden,  sehr  deut- 
lich zu  Tage.  Auch  dei  Berichterstatter  hat  die>e 
Schwierigkeiten  damals  zur  lienüge  kennen  gelernt, 
als  er  sein  Buch  über  die  Kleinbahnen  '*  herausgab. 
Waren  doch  die  Anschauungen  über  die  heim  Bau 
von  Kleinbahnen  zu  befolgenden  Grundsätze  vielfach 
noch  so  wenig  geklärt,  dafs  sie  sich  in  zahlreichen 
wichtigen  Funkten  geradezu  widersprachen.  Inzwischen 
sind  reiche  Erfahrungen  gerade  auf  dem  (iebiet 
der  Schmalspurbahnen  gemueht  worden,  aber  Bau  und 
Betrieb  erfolgen  doch  im  Gegensatz  zu  denen  der  voll- 
sparigen  Bahnen  auch  heute  noch  nach  vielfach  von- 
einander abweichenden  Gesichtspunkten.  Das  liegt 
eben  wesentlich  an  der  Verschieilcnartigkeit  der  Auf- 
gaben, die  solche  Bahnen  zu  erfüllen  haben,  und  be- 
sonders an  der  damit  zusammenhängenden  „Vcränder- 
barkeit  der  Spurweite"  in  den  Grenzen  von  1,435  n: 
bis  hinab  zu  0,50  m  und  selbst  zu  Null  ( Lehmannsche 
Einschienenbahn  und  Langensche  Schwebebahn). 
Diese  I  mstande  erschweren  die  Aufgabe,  eine  einheit- 
liche Darstellung  der  für  den  Bau  von  Schmalspur- 
hahnen wegweisenden  Grundsätze  zu  bieten,  so  sehr, 
dafs  die  hier  gebotene  Zusammenfassung  alles  dessen, 
was  bisher  auf  dem  Gebiete  des  Schmalspurbahnwesens 
geschaffen  worden  ist  und  für  die  weitere  Ausgestaltung 
und  zweckmäfsige  Entwicklung  nutzbar  zu  sein 
scheint,  dem  mit  der  Materie  so  hervorragend  ver- 
trauten Verfasser  als  grofses  Verdienst  angerechnet 
werden  mufs.  In  weiser  Beschränkung  sind  nur  jene 
Bauten  besprochen  und  nur  jene  Fragen  erörtert 
worden,  welche  den  Schmalspurbahnen,  weil  im  Zu- 
sammenhang mit  der  Gröfse  der  Spurweite  stehend, 
eigentümlich  Rind.  Alles,  was  ohne  Bezug  auf  die 
Spurweite  ist,  wurde  nach  Tunlichkeit  ausgeschaltet. 
Erfreulicherweise  haben  dabei  auch  die  Verhältnisse 
der  Feldbahnen  eine  sehr  beachtenswerte  Behandlung 
gefunden.  ***  Anderseits  ist  auch  den  technischen 
Beziehungen  der  Schmalspurbahnen  zu  den  Vollbahnen 
durch  zwar  kurze  aber  dafür  um  so  klarere  Erörtern  n- 


•  Friedrich  Müller:  Die  Grnndzüge  des  Klein- 
bahnwesens.    Berlin  1895. 

Haarmann:  Die  Kleinbahnen.    Berlin  18!Hi. 

**•  Leider  sind  allerdings  manche  mustergültige 
Konstruktionen,  wie  die  von  Fried.  Krapp  und  vom 
^Georgs- Marien -Bergwerks-  und  Hüttenverein",  nicht 
besprochen. 


gpn  über  Kreuzungen  von  schmal-  und  vollspurigen 
Geleisen  in  Sc .hieuenhöhe  und  über  zweispurige  Geleise 
lauf  welchen  sowohl  schmal-  als  auch  vollspurige  Fahr- 
zeuge verkehren'  gebührende  Berücksichtigung  zu  teil 
geworden.  Überall  sind  unter  sorgfältigster  Benutzung 
der  sich  bisher  meistens  auf  Beschreibung  ausgeführter 
Bahnen  beschränkenden  Literatur  sowohl  für  die  Linien- 
führung als  auch  für  Unterbau  und  Oberbau,  Bahn 
hofsanlagen  und  Betriebsmittel  die  Momente  hervor- 
gehoben, welche  geeignet  erscheinen,  um  auch  auf 
diesem,  der  Entstehung  nach  zwar  ältesten,  aber 
der  Entwicklung  nach  neuesten  Gebiete  des  Eisen- 
bahnwesens allmählich  zu  bestimmten  Grundsätzen  zu 
gelangen.  Als  Beispiel  möge  die  in  dem  uns  am  meisten 
interessierenden  Abschnitt  über  den  Hau  der  Geleise 
enthaltene,  ebenso  erfreuliche  wie  beherzigenswerte 
Mahnung  dienen,  dafs  eine  kräftige,  auf  tunlich  dauernd 
guten  Zustand  abzielende  Anordnung  des  Oberbaues  auch 
für  Schmalspurbahnen  erste  Bedingung  ist.  //. 


Dan  Deckgebirge  den  rheinincli-uentfälisc/ien  Carbon*. 
Geologische  Skizze  von  Generaldirektor  Sch  u  lz- 
Hricsen,  Düsseldorf.  Essen,  G.P.Baedeker. 
Dreis  2  ,H. 

Aus  dem  reichen  Schatze  seiner  Erfahrungen  gibt 
der  ehemalige  Generaldirektor  der  Zeche  Dablbusch 
in  vorliegender  Skizze  ein  höchst  interessantes  und 
dankenswertes  Bild  der  Gcbirgslugcrungs- Verhältnisse 
im  Ruhrkohlenhecken.  Die  Berechnung  des  Kohlen- 
inhalts, welche  er  anstellt,  ergibt,  dafs  bei  einer  Teufe 
von  1500  m  in  dem  rd.  2!H)0  ijkm  um  fassenden  Trapez 
—  dessen  Umfassungslinie,  von  Mulheim  a.  d.  Ruhr 
ausgehend,  über  Hattingen  bis  zu  einem  Punkte  etwa 
20  km  westlich  von  Lippstadt,  von  da  etwa  12'  j  km 
nördlich  mit  winkliger  Windung  nach  Westen  über 
,  Beckum.  Haltern  bis  Urudenberg  , zwischen  Scherm- 
beck und  Wesel)  verläuft  und  von  dort  wieder  zum 
Ausgangspunkte  Mülheim  a.  d.  Ruhr  zurückkehrt  — 
etwa  52,2  Milliarden  Tonnen  Kohlen  enthalten  sind. 
Diese  Berechnung  stimmt  mit  der  vom  Geheimen  Berg- 
rat Dr.  Schultz  aufgestellten,  der  das  abbaufähige  Areal 
auf  8000  «ikin  berechnet  und  dessen  Kohleninhalt  zu 
51  Milliarden  Tonnen  ermittelt  hat,  fast  genau  überein. 

The  Treatment  of  Steel.    By  George  Ede,  Woolwich 

Arsenal,  England,    l'ruciblo  Steel  Company  of 

America,  Pittsbnrg,  Pennsylvania,  U.  S.  A. 

Das  Werkchen  ist  für  den  Verbraucher  von  Stahl, 
in  erster  Linie  zur  Belehrung  der  Schmiede  geschrieben 
und  bringt  in  klarer,  allgemein  verständlicher  Sprache, 
durch  eine  Reihe  wohlgelungeiier  Abbildungen  unter- 
stützt, die  wichtigsten  mit  der  Behandlung  von  Stahl 
verknüpften  Grundsätze  und  Vorschriften  in  Erinnerung. 
In  Anbetracht  des  durch  falsche  Behandlung  des  Stahls 
so  häufig  ungerichteten  Sehadens  (welcher  gewohnlich 
dem  Lieferanten  zur  Last  gelegt  w  ird)  ist  eine  populäre 
Abhandlung  über  diese  ebenso  wichtige  wie  schwierige 
Kunst  der  Stahlhearheitung  willkommen  zu  heifsen. 

Industrie-  um/  Verkehrskarte  nirderrhrim'nrh- 
uestfälinchen  Indantriebesirkn.  Essen,  G.  D.  Bae- 
deker.    Preis  4  -  H. 

Von  dieser  unentbehrlichen  Karte  nebst  Verzeichnis 
der  Bergwerke.  Salinen,  industriellen  Weile  und  Urt- 
schaften    des  niederrheinisch-westlulisrbeii  ludustrie- 
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bezirks  liegt  nunmehr  schon  die  15.  Auflage  vor.  Bei 
den  Veränderungen,  die  sieh  in  dem  wichtigen  Industrie- 
gebiete  unaufhörlich  vollziehen,  Rind  diese  häutigen 
Neuauflagen  notwendig  und  wir  begriifsen  ihre  rasche 
Aufeinanderfolge  mit  Freuden. 


Aktien-deMhchfifi  GiirliUcr  Maschinenbau- Anstalt 
und  Einrngießerci.  (Historisch -biographische 
Blätter.  Industrie,  Handel  und  tiewerbe.) 
Berlin  1902,  Ecksteins  Biographischer  Verlag. 

Das  vorzüglich  auwgestatteteHeft  gibt  eine  eingehende 
Darstellung  über  die  Entstehung  und  Entwicklung  dieses 
aus  bescheidenen  Anfängen  hervorgegangenen  Unter- 
nehmens, das  in  diesem  Jahre  auf  eine  50jährige 
ruhmvolle  Vergangenheit  zurückblicken  darf.  Wir  rufen 
der  Firma  und  dem  seit  fast  40  Jahren  an  ihrer  Spitze 
stehenden  Leiter  Herrn  Direktor  Adolf  Behnisch 
ein  fröhliches  Glückauf  für  eine  nicht  minder  glänzende 
Zukunft  zu. 


Friedrich  Krupp  als  Stadtrat  in  Fsnen.    Eine  ver- 
waltnngsgeschichtliche  Studie  von  Dr.  Wied- 
fei d  t.  Sonderabdruck  aus  den  Beiträgen  zur  Ge-  j 
schichte  von  Stadt  und  Stift  Essen.  Heft  XXIII.  \ 
Essen.    Druck  und  Verlag  von  G.  D.  Bae- 
deker 1902. 

Dieses  Büchlein  beschäftigt  sich  mit  der  nach  den 
stadtischen  Akten  geschilderten  weitverzweigten,  ehren- 
amtlichen Tätigkeit  Friedrich  Krupps,  des  Begründers 
der  Firma.  Da  trotz  des  natürlichen  Interesses  für 
den  Begründer  dieses  Riesenwerkes  bisher  im  wesent- 
lichen  nur   sein  äufserer  Lebensgang  bekannt  war, 


ist  diese  Ergänzung  mit  Freuden  zu  begrüfsen,  um  so 
mehr,  als  das  Bild,  welches  der  Verfasser  von  diesem 
hervorragend  tüchtigen,  geraden  und  opferfreudigen 
Manne  entwirft,  ein  äufserst  sympathisches  ist  und 
hei  dem  Leser  unwillkürlich  das  Gefühl  der  unein- 
geschränkten Genugtuung  hervorruft.  Die  wie  ein 
Märchen  aus  alten  Zeiten  klingende  anschauliche 
Schilderung  der  damaligen  kleinstädtischen,  ja  fast 
dörflichen  Verhältnisse  Essens  dürfte  gleichfalls  ein 
über  den  Kähmen  der  Lokalgeschichte  hinausgehendes 
Interesse  bieten. 


Das  neue  russische  Wechselrecht.    Erläutert  von 
Dr.  jur.  von  Veh,  Rechtsanwalt,  Berlin. 

Bekanntlich  spielt  im  Verkehr  mit  Rufsland  der 
Wechsel  eine  sehr  w  ichtige  Rolle.  Die  alte  Wechsel- 
ordnung, die  aus  dem  Jahre  1832  stammt  und  seitdem 
wenig  Abänderungen  erfahren  hat,  genügte  den  be- 
rechtigten Anforderungen  des  modernen  Verkehrs  schon 
lange  nicht  mehr.  Deshalb  strebte  man  seit  Jahren 
danach,  sie  durch  eine  neue  zu  ersetzen,  und  nach  langen 
Vorarbeiten  ist  jetzt  eine  neue  Wechselordnung  an- 
genommen, die  am  1./14.  Januar  d.J.  in  Kraft  getreten  ist 
und  sich  im  wesentlichen  den  übrigen  modernen  Wechsel- 
ordnungen, insbesondere  der  deutschen,  anschliefst. 

Dr.  jur.  von  Veh  hat  als  Rechtsbeistand  des  Deutseh- 
Rnssischen  Vereins  zur  Pflege  und  Förderung  der 
gegenseitigen  Handelsbeziehungen.  E.  V.  Berlin,  eine 
kurze  Übersicht  über  das  Wesen  der  neuen  russischen 
Wechselordnung  und  über  ihre  hauptsächlichsten  Ab- 
weichungen von  der  alten  gesehrieben.  Das  Heft  wird 
von  der  Geschäftsstelle  des  Deutsch-Russischen  Vereins 
Berlin  SW.,  Halleschestr.  1,  gegen  Einsendung  von 
0,55  .H  in  Briefmarken  auch  an  Nichtmitglieder  ab- 
gegeben. 


Industrielle  Rundschau. 


Westlillisches  Kokssyndikat. 

In  der  am  5.  Februar  in  Bochum  abgehaltenen 
Versammlung  des  Westfiil.  Kokssyndikats  berichtete 
zunächst  der  Vorstand  über  die  allgemeine  Marktlage. 
Aus  diesem  Bericht  entnehmen  wir,  dafs  im  verflossenen 
Jahre  im  Syndikat  6873162  t  nnd  auf  sämtlichen 
koksproduzierenden  Zechen  des  Oberbergamtsbezirks 
Dortmund  zusammen  8969453  t  Koks  erzeugt  und  ab- 
gesetzt sind,  was  eine  Zunahme  von  2%  gegen  das 
Vorjahr  ergibt.  Im  Vergleich  gegen  dasselbe  weist 
sonach  das  Jahr  1002  eine,  wenn  auch  sehr  geringe 
Zunahme  auf,  welche  jedoch  zum  Ausdruck  bringt, 
dafs  die  rückläufige  Bewegung  in  der  Industrie 
zum  Stillstand  gekommen  ist.  Infolge  des  Danieder- 
liegenB  des  inländischen  Marktes  hat  die  Ein- 
schränkung des  Kokssyndikats  im  I.Quartal  84.58%, 
im  II.  Quartal  28.77%.  im  III.  Quartal  23,03%  und 
im  IV.  Quartal  10.33 %.  im  Jahresdurchschnitt  also 
24,18%  betragen.  Von  der  gesamten  Produktion 
wurden  70,78 " ,..  als  Hochofenkoks  versandt,  davon 
gingen  ins  Minetterevier  9%  mehr,  dagegen  nach 
Rheinland  Westfalen  14,5"  ..  weniger  als  im  Vorjahre. 
Auch  der  i i iefserei kok sahsatz  stellt  sich  um  21  > 
geringer  als  in  1901.  während  der  Absatz  in  Siebkoks 
um  31  %  zunahm.  Die  Seeausfuhr  erreichte  in  1902 
die  hohe  Menge  von  430  786  t  Die  Beteiligungsziffer 
im  Syndikat  betrug  Ende  1902  8*U7  191  t.  Die  Koks- 
verkäufe für  das  I.  Quartal  dieses  Jahres  beziffern  sich  , 


auf  1940000  t,  sind  also  gegen  den  gleichen  Zeitraum 
des  Vorjahres  um  480000  t  besser.  —  Für  den  Monat 
Januar  war  eine  Produktionseinschränkung  von  20> 
vorgesehen,  es  haben  indessen  12  %  genügt»  Für 
den  Monat  Februar  wurden  10  %  und  für  März  19  % 
Einschränkung  beschlossen.  Die  Umlage  wurde  für 
das  I.  Quartal  auf  6'/i  %  festgesetzt. 


Da6  jetzt  seit  über  30  Jahre  bestehende  Institut 
ist,  wie.  aus  dem  uns  vorliegenden  Jahresbericht  er- 
sichtlich, auch  in  den  letzten  ungünstigen  Jahren  un- 
aufhörlich und  mit  Erfolg  bemüht  gewesen,  seine 
Organisation  auszubauen.  Die  Zahl  der  Beamten,  die 
nach  zehnjährigem  Bestehen  im  Jahre  1882  106  be- 
trug, ist  jetzt  "auf  1271  mit  einem  Gesanitgehalt  von 
über  2  Millionen  Mark  angewachsen;  allein  das  letzte 
Jahr  brachte  eine  Erhöhung  des  Beamten  Standes  um 
114  Personen.  Der  recht  lesenswerte  Bericht  enthält 
u.  a.  die  Kapitel:  Gemeinsame  Beratung  der  Bureau- 
vorstände; Mit  welchem  Personal  wir  arbeiten ;  Wett- 
bewerb unter  Auskunftsbureaus ;;  Neue  Geschäftsstellen: 
Rufsland,  Rumänien,  Italien;  Überseeischer  Auskunfts- 
dienst; „Auskunft  wider  besseres  Wissen":  Haftung 
fiir  falsche  Auskunft,  und  bringt  zum  Sehlufs  die  An 
kündigung  eines  Russischen  Ortsregisters. 
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Kalker  Werkzeugmaschinen  fabrlk 
Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Aktiengesellschaft  zu 
Kalk  hei  Köln. 

Das  dritte  Geschäftsjahr  dieser  Finna  hatte  sehr  | 
anter  der  schlechten  Geschäftslage  der  Industrie  zu 
leiden.   Um  das  Werk  beschäftigen  zu  können,  mufsten 
Anfträge   zn   solchen  Preisen   angenommen   werden,  I 
welche  die   Unkosten  nicht  deckten,   oder  gerade/u  | 
verlustbringend  waren.     Die  Folgen  hiervon  kommen 
im  Abschlufs  zum  Atisdruck,  welcher  nur  einen  ge- 
ringen Rohgewinn  ergibt. 

Der  Rohgewinn  beträgt  122  300,06  hierzu 
Gewinnvortrag  pro  1901  232147  *4f,  hiervon  ab  Alt- 
schreibungen 190937,12  .H,  so  dafs  noch  verbleiben 
168  509,64.  welche  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden  sollen. 


Lothringer  HUtlenvereiii  Aumetz-Frlede, 
Krüssel,  Kneuttlngen. 

Im  Bericht  für  1901,02  wird  die  Lage  des  Eisen- 
markts  wie  folgt  charakterisiert: 

„Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  hat  für  die  Eisen- 
»nd  Stahlindustrie  eine  Besserung  noch  nicht  gebracht, 
nnd  wenn  es  auch,  dank  der  Aufnahmefähigkeit  de* 
Auslandes,  namentlich  de»  amerikanischen  Marktes, 
möglich  war,  diejenigen  Arbeitsmengen  hereinzuholen, 
welche  einen  annähernd  befriedigenden  Beschäftigungs- 
grad unserer  Werksanlagen  sicherten,  so  waren  die 
Exportpreise,  von  einer  vorübergehenden  Besserung 
im  Frühjahr  abgesehen,  doch  mehr  oder  weniger  ver-  ; 
lurthringend.  Der  Absatz  im  Inland  und  das  Verhält- 
nis von  Inland-  zur  Ausfuhrbeschäftigung  hat  während 
de»  ganzen  Geschäftsjahres  zu  wünschen  übrig  gelassen. 
Fdr  die  inländischen  Verbraucher  von  Halbzeug  liegen  | 
die  Exportverhältnisse  ähnlich  wie  für  unser  Werk, 
während  für  Formeisen  als  Träger  u.  s.  w.,  ungeachtet 
eines  immerhin  flüssigen  Goldrandes,  der  Absatz  unter  1 
der  mangelnden  Unternelimnngslnst  litt.  Namentlich 
liegt  das  Bangewerbe  immer  noch  darnieder,  wie  auch 
ein  Wiederaufleben  der  kommunalen  Bautätigkeit 
noch  nicht  zu  konstatieren  ist.  Die  Beendigung  der 
Wirren  in  China  und  des  Transvaalkrieges  hat  die 
von  mancher  Seite  daranf  gesetzten  Erw  artungen  für  eine 
Resserung  der  allgemeinen  Geschäftslage  nicht  ver- 
wirklicht« 

Ueber  die  Beschäftigung  des  Werks  heifst  es  im 
Bericht:  „Sie  wird  für  die  nächste  Zeit  den  Durch 
schnitt  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres  überschreiten, 
doch  werden  wir,  wie  alle  grofsen  Hüttenwerke,  einst- 
weilen auf  die  Hereinnahme  von  Auslandsaufträgen  in 
erheblichem  Umfange  angewiesen  sein.  Eine  Aenderung 
dürfte  dieser  Zustand  erst  erfahren,  wenn  im  Inland 
nicht  mehr  das  allgemeine  Gefühl  der  l'ngewifsheit 
für  die  nächste  Zukunft  obwalten  wird,  da  erst  dann 
wieder  eine  allmähliche  Steigerung  des  gegenwärtig 
sehr  zurückgegangenen  Inlandsconsums  zu  erwarten 
steht.  Es  werden  aber  auch  die  zukünftigen  Betriebs- 
verhältnisse sich  für  das  Werk  günstiger  gestalten, 
da  die  Erzeugung  von  Fertigfabrikaten,  nachdem  nun- 
mehr unsere  sämmtlichen  Fertigst  rafsen  in  Betrieb 
gekommen  sind,  fortab  eine  gröfsere  Rolle  spielen 
kann,  als  dies  in  der  Vergangenheit  der  Fall  gewesen. 
In  Trägern,  Eisenbahnschienen,  Sehwellen,  Laschen,  i 
I  nterläguplatten ,  schweren  Winkeln,  Rund-  und 
Quadrateisen,  sowie  in  Stab-  und  Handelseisen  aller 
Dimensionen  und  Feineisen  sind  wir  auf  einer  erheb- 
lichen Leistungsfähigkeit  angelangt,  so  dafs  wir  künftig 
»ach  erhöhten  Anforderungen  in  jeder  Hinsicht  ge- 
rüstet gegenüber  stehen  werden." 
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Aus  den  ausführlichen  Mitteilungen  über  den 
Betrieb  sei  Folgendes  hervorgehoben:  Die  Erzeugung 
an  Roheisen  betrug  106754  t,  welche  von  der  Gesell- 
schaft selbst  verarbeitet  wurden.  An  Kohstahl  wurden 
erzeugt  1711  Di  t  gegen  127  368  t  im  Vorjahr.  Die 
Walzwerke  sind  sämmtlich  im  Betriebe.  Walzcn- 
strafse  IV  kam  Ende  November  1901  in  Betrieb,  Walzen- 
stralse Va  und  Vb  im  März  1902.  Das  Walzprogramiri 
des  Werks  umfafst  zur  Zeit  alle  Walzwerkserzeugnisse 
aufser  Draht  und  Blechen.  Schienen  werden  seit  längerer 
Zeit  fabriziert,  für  die  Schwellenfabrikation  sind  die  Ein 
richtuugen  fertiggestellt,  ebenso  für  Kleineisenzeug, 
von  dem  gleichfalls  schon  Lieferungen  erfolgten.  Es 
wurden  erzeugt  149503t  Walzwerksfabrikate,  davon 
28.2  °/o  Blooms,  46,5  %  Knüppel  und  Platinen,  25,3  > 
Profil-  uml  Stabeisen,  sowie  Eisenbahnmaterini.  Der 
Bruttogewinn  beträgt  1  859  641, OH  M ;  nach  Deckung 
der  Abschreibungen  in  Höhe  von  1882127,37  Ji 
ergibt  sich  ein  Reingewinn  von  477  513,66  dessen 
Verwendung  wie  folgt  beantragt  wird:  5°/o  zum  Reserve- 
fonds -  -  23875,(58  ,  H,  Zuw  eisung  zum  Hochofen-Rüek- 
stellungs-Conto  150 C00  ^H.  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
303  (.37,98       zusammen  477  513,66  M. 


Maschinenfabrik  und  MMilenbauanstalt  Q.  Luther, 
Aktiengesellschaft  In  Braunsen welg. 

Es  war  dem  Werk  nicht  möglich,  im  Jahr  1901/02 
die  für  einen  gewinnbringenden  Betrieb  nötig.*  Arbeits- 
menge  hereinzubekommen,  trotz  vermehrter  An- 
strengungen, die  eine  erhöhte  Ausgabe  für  Reisen  und 
Reklamen  bedingten.  Die  Bestellungen  wurden  durch 
den  heftigsten  Wettbewerb  umstritten,  der  sich  nicht 
nur  in  Untcrbietnngen  bei  den  Preisen  bemerkbar 
machte,  sondern  auch  hinsichtlich  der  Zahlungstermine 
und  Garantien  oft  die  zulässigen  Grenzen  überschritt. 
Um  der  stillen  Zeit  die  beste  Seite  abzugewinnen,  hat 
das  Werk  sie  dazu  benutzt,  seine  Maschinen-Kon- 
struktionen zn  verbessern  und  so  zu  vervollkommnen, 
dafs  es  glaubt,  sie  heute  zu  den  besten  Erzeugnissen 
ihrer  Art  zählen  zu  dürfen.  Es  zeigt  sich  dies  be- 
sonders in  dem  steigenden  Absätze  der  Müllerei- 
maschinen. 

Der  Rohgewinn  beträgt  in  Braunschweig  608809,33 
Mark,  in  Darmstadt  95019,22  H,  zusammen  708828,55 
Mark.  Dem  stehen  die  Handlungs-  und  Betriebsunkosten 
in  Braunschweig  mit  787 162,4-1  .-/P,  in  Darmstadt 
mit  182147,75  ,H,  sowie  Zinsen  u.dgl.  mit  77  586,30 1# 
gegenüber.  Es  ist  mithin  ein  Betriebsverlust  von 
343  067,94  «#  zu  verzeichnen.  Hierzu  kommt  u.  a. 
der  Betrag  für  die  ordentlichen  Abschreibungen  mit 
137  965,43  Das  Endresultat  ist,  dafs  nach  Ab- 
sorbierung  der  aus  1900  Ol  noch  verbliebenen  Speziai- 
reserve in  Höhe  von  49  994,74  ein  Verlust  von 
1  188942,63       sich  ergibt. 


Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg  X.-U.  in 
Augsburg. 

Der  Gewinn  des  Werks  aus  19011902  aus- 
schliefslich  372  1  60,25  i#  Vortrag  vom  Vorjahre  - 
zu  1  080  292,05  ,tl  beträgt  3,78  >  von  der  Ver- 
kaufssumme zu  28  589  465,91  Am  schwersten 
liegt,  dem  Bericht  zufolge,  das  (iesebaft  danieder 
bezüglich  Dampfmaschinen-,  Gasmotoren-,  Eismaschinen- 
und  Eisenbahnwagenbau ;  in  diesen  Abteilungen  sind 
die  Aussichten  auch  für  das  laufende  Jahr  nichts 
weniger  als  günstig;  besser  ist  das  Geschäft  in  Brücken- 
bau und  Eisenhochbau,  gut  in  Buchdruckmasehinenbau, 
sehr  gut  in  Wärraemotoren  „Patent  Diesel". 
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Vereins-  Nachrichten. 

■ 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.    ,.  ,       u,  f'^'J:'1'/ 

lürnbawn,   Karl,   Hochoten-Betriebsingenieur,  Out*- 
hoffnungsliiitte,  Oberhausen. 

Änderungen  Im  Mltglleder-Verzelchnl*.  "nde>  Friedr   Civilingenieur,  Dres.len-Blascwit*. 

Langer,  77». ,  Dr..  Brüssel,  211  rue  du  Monastere. 

Andrien,  firunu,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen-  Sehoda,  Eugen,   Ingenieur.   Betriebschef  des  Puddcl- 

fal.nk,  Düsseldorf.  Steinstr.  Ol.  „n,l  Schw.  ifseis.  n Walzwerkes  tfzd,  Ungarn. 

littet,  M.,  Ingenieur,  W  Kue  Philippe.  Luxemburg.  Oberg.  H'ith  ,  Ingenieur  der  Rönhlingschen  Eisen-  uud 

Eichhoff,   Fmnz   Richard,   Ingenieur,    Kssen,   Hoch-  Stahlwerke.  Völklingen,  Saar. 

strafse  7,'i».  Schilling,  Oskar,  Ingenieur.  Carlshütte  b.  Diedenhofen. 

Janssen,   F.,  Dipl.  Ingenieur.   Benrather   Maschinen-  straufs,  B..  lh:,   Physiker  bei  Fried.  Krapp,  Kssen, 

fabnk,  Düsseldorf,  Hansahaiis.  Dreilindenstr.  24. 

Ostermann,  IL,  Ingenieur  und  Betriebsehef,  tileiwitz,  Tauscher,  <ieorg,  (iiefserei  Ingenieur.  Oberschöneweide 

Augustastr.  7a.  1,,  |lpr|jn. 

Serraes,  A  ,  Oeh.  Kt  mineizienrat.  Generaldirektor  der  Yetihnrdt    Friis     in  Ea    Veithardt  &  Co.,    12  Linie 

Akt.-ties.    Phoenix    in    Laar,    Düsseldorf.    Arnold-  Street,  London  E.  C. 

strafse  17.  II  ad««,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorfer  Röhrenindnatrie, 

Siiderström,  K.  A  ,  Ingenieur,  210  S.  4'i>  Street.  Colmn-  Düsseldorf  Oberbilk, 
bia,  Pa. 

Weinberg,  Johannes,  Fabrikdirektor,  Oberingenienr  der  \  erstorben: 

Billesholni-Bjuf  Aktiebolag,  Bjuf,  S,  hweden.  Elbers,  Ed.,  Kommerzienrat,  Hagen  i.  W.,  Körnorstr. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  «UU  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

III  de! 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff  in  Schalke. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse   in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieur  Maren,  Siegen. 

3.  Über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.   Referent : 

Herr  Dim-tor  Sehilling,  Oberhausen. 

I.  Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

*  Auf  mehrfach  geäufs»-rten  Wunsch   hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  DJ.  auf  den  26.  April  ver 
schoben  wurden. 
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Fahrzeuoen  ii  den  Jahren 


oilizcd  I 


Erze: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacke. 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze.  -Wolle. 
Thomasschlacken,  gemahlen  (Tbomasphosphattnehl). 

Roheisen,  Abfälle  und  Halbfabrikate: 

Hrucheisen  und  EisenabfiUle. 
Roheisen. 


,  Eise 


A  A  11 |2 


-  —  i) 


23 
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Lokomotiven,  Lokomobilen. 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen. 

Motorwagen,  nicht  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen : 


Desgl.  andere. 
Dampfkessel  mit  Rohren. 
Desgl.  ohne  Röhren. 

Nahmaschinen  mit  Gestell,  überwiegend  aus  Gufs- 
eisen. 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwiegend  aus  schmied- 
barem Eisen. 

Kratzen  und  Kratzenbeschläge. 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen. 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen). 

Müllerei-Maschinen. 

Elektrische  Maschinen. 

Baumwollspinn-Maschineu. 

Weherei-Maschinen. 


I 





Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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Nr.  5.  1.  März  1003.  23.  Jahrgang. 


Das  neu©  elektro-metallurgische  Institut  in  Aachen. 


ie  Königliche  Technische  Hochschule 
zu  Aachen  beging  am  14.  Februar  einen 
hoch  erfreulichen  and  bedeutsamen 
Tag:  Sie  feierte  die  Einweihung 
des  neuen  Institute  für  Metallhüttenwesen  und 
Elektrometallurgie. 

Vor  einer  stattlichen,  aus  dem  Senat  und 
dem  Professoren-Kollegium  der  Schule,  zahlreichen 
Vertretern  der  Industrie  und  des  Handels  sowie 
der  Königlichen  Regierung  und  Stadt  Aachen 
und  Studierenden  bestehenden  Festversammlung 
im  grofsen  Hörsaal  des  neuen  Instituts  ergriff 
zunächst  Hr.  Professor  Klockmann,  der  Vor- 
steher der  Abteilung  IV  für  Berg-  und  Hütten- 
wesen und  Chemie,  das  Wort,  um  allen  denjenigen 
herzlichen  Dank  zu  sagen,  welche  die  Einrich- 
tung des  Instituts  mit  Rat  und  Tat  ermöglicht 
hätten.  Er  schlofs  seine  Ansprache  mit  einem 
Hoch  auf  den  Kaiser.  Sodann  begrüfste  Se.  Magni- 
fizenz der  Rektor,  Hr.  Geh.  Reg.-Rat  Professor 
Dr.  Bräu  ler,  im  Namen  des  Senats  der  Hochschule 
die  Festversammlung;  er  hob  die  Bedeutung  des 
der  Hochschule  angegliederten  Neubaues  hervor 
and  übergab  denselben  dem  Director,  Geh.  Reg.- 
Bat  Professor  Dr.  Borchers.  Dann  wies  er 
darauf  hin,  dafs  ihm  der  heutige  festliche  Anlafs 
willkommen  sei,  um  die  Doktor-Diplome  bekannt 
zu  geben,  welche  auB  Anlafs  der  Einweihung«- 
feier  ehrenhalber  durch  Senatsbeschlufs  verliehen 
worden  seien. 

Durch  die  erste  Urkunde  wurde  dem  Geh. 
Kommerzienrat  Hrn.  Ingenieur  Karl  Lueg, 
(»eneraldirektor  der  Gutehoffnungshütte  in  Ober- 
hausen,  „dem  energischen  Förderer  der  Wissen- 

V* 


I  schaft  und  Praxis  des  Eisenbüttenwesens,  dem 
geistvollen,  erfolgreichen  Führer  im  Kampfe 
um  die  Unabhängigkeit  der  vaterländischen 
metallurgischen  Technik,  im  Streite  nm  den 
Ruf  ihrer  Leistungen,  dem  ständigen  Vorsitzenden 
des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute",  durch 
das  zweite  Diplom  dem  Hrn.  Ingenieur  Paul 
Heroult,  Direktor  der  Societe  Elektro-Metal- 
lurgique  Francaise  in  La  Praz,  Savoyen,  Frank- 
reich, „dem  hervorragenden  Förderer  der  Wissen- 
schaft und  Praxis  der  Elektro-Metallurgie,  dein 
geistvollen  Bahnbrecher  auf  dem  Gebiete  der 
schmelzflüssigcn  Elektrolyse",  und  durch  das 
dritte  Diplom  Hrn.  Ingenieur  Emil  Schrödter 
in  Düsseldorf,  „dem  unermüdlichen  Förderer  und 
geistreichen  Verbreiter  der  wissenschaftlichen 
Erkenntnis  und  praktischen  Erfahrung  des  Eisen- 
hüttenwesens, dem  eifrigen  Vorkämpfer  im  Streite 
am  den  Ruf  und  die  Unabhängigkeit  der  vater- 
ländischen metallurgischen  Technik,  dem  scharf- 
sinnigen, anregenden  Leiter  der  Zeitschrift  »Stahl 
und  Eisen«14  auf  einstimmigen  Antrag  der  Ab- 
teilung IV  für  Bergbau  und  Hüttenkunde,  für 
Chemie  und  Elektrochemie  die  Würde  eines  Doktor- 
Ingenieurs  ehrenhalber  verliehen. 

Im  Namen  der  also  Geehrten  antwortete 
darauf  Hr.  Dr.  ing.  Schrödter  wie  folgt: 

„Durchdrangen  von  dem  Gefühl  über  die 
hohe  Auszeichnung,  die  mit  der  Verleihung 
der  Würde  eines  Doktor-Ingenieurs  ehrenhalber 
seitens  Ihrer  Hochschule  verbunden  ist,  bitte 
ich  Sie,  Ihnen  zugleich  im  Namen  des  durch  Un- 
wohlsein leider  im  letzten  Augenblick  verhinderten 
Hrn.  Geheimrate    Dr.  C.  Lueg   unseren  herz- 
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lichsten  Dank  für  die  uns  zu  teil  gewordene  Ehrang 
aussprechen  zu  dürfen.  Wir  sind  uns  dabei 
wohl  bowufst  gewesen,  daß  wir  die  Würde  dem 
Umstände  verdanken,  dafs  den  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute  zu  vertreten  wir  das  Glück 
haben,  und  dafs  sie  den  Bestrebungen,  die  der 
Verein  verfolgt,  und  den  Leistungen  gilt,  die 
durch  die  gemeinsame  Arbeit  seiner  Mitglieder 
vollbracht  worden  ist.  Der  Verein  blickt  in 
seiner  neuen  Form  auf  eine  mehr  als  20 jahrige 
Tätigkeit  zurück.  Sie  steht  in  innigem  Zu- 
sammenhang mit  dem  kräftigen  Wachstum  unserer 
vaterländischen  Eisenindustrie  aus  verhältnis- 
mäßig kleinen  Anfängen  zu  ihrer  heutigen 
Bedeutung. 

Der  erzielte  Erfolg  beruht  aber  auf  dem 
harmonischen  Zusammenwirken  von  Wissenschaft 
und  Praxis.  In  der  uns  zu  teil  gewordenen 
Ehrung  erblicken  wir  die  Bestätigung,  dafs  Sie, 
m.  H.,  als  Vertreter  der  Wissenschaft  gesonnen 
sind,  noch  inniger  als  bisher  mit  uns  Männern 
der  Praxis  Hand  in  Hand  zu  gehen;  es  birgt 
diese  Gewähr  zugleich  das  verheifsungsvolle 
Bewußtsein  in  sich,  dafs,  wenn  dergestalt  Wissen- 
schaft und  Praxis  eng  verbündet  sind,  es  auch 
um  die  Zukunft  unserer  deutschen  Eisen-  und 
Metallindustrie  uns  nicht  bange  zu  Bein  braucht. 
Zu  einer  ersprießlichen  Entfaltung  unserer 
wissenschaftlichen  Kräfte  auf  hüttenmännischem 
(iebiete  ist  es  aber  auch  erforderlich,  dafs  unsere 
Hochschulen  mit  dem  nötigen  Rüstzeug  ver- 
sehen sind. 

Indem  ich  die  Einrichtung  dos  neuen  Insti- 
tuts für  Metallhüttenwesen  und  Elektrometal- 
lurgie, dessen  Einweihungsfeier  ich  heute  als 
Gast  beizuwohnen  den  Vorzug  habe ,  freudig 
begrüfse,  gebe  ich  dabei  der  bestimmten  Hoff- 
nung Ausdruck,  dafs  es  sich  hierbei  nur  um 
den  ersten  Schritt  in  dem  weiteren  Ausbau  der 
hüttenmännischen  Fakultät  dieser  Hochschule 
handelt,  einer  Fakultät,  die  die  geistige  Nähr- 
mutter für  ein  grofses  Industriegebiet  ist,  das 
in  unserem  wirtschaftlichen  Leben  heute  eine 
so  bedeutende  Rolle  spielt,  und  das  diese  Rolle 
nur  dann  weiter  zu  führen  vermag,  wenn  es 
durch  wissenschaftliche  Vertiefung  für  den  harten 
Wettbewerbskampf  mit  dem  Ausland  auf  die 
höchste  Stufe  der  Leistungsfähigkeit  gebracht  wird. 

In  diesem  Sinne  rufe  ich  diesem  neuen 
Bchönen  Institut,  wie  Ihrer  gesamten  Hochschule 
ein  fröhliches  Glückauf!  zu. 

Empfangen  Sie,  geehrte  Herren,  nochmals 
unseren  herzlichen  Dank  und  die  Versicherung, 
dafs  wir  Ihren  Bestrebungen  und  Arbeiten  mit 
vollem  Interesse  zugetan  sein  werden.1* 

Nachdem  alsdann  noch  im  Namen  der  Aache- 
ner Studentenschaft  Hr.  Flecken  eine  jtigend- 
frische  Ansprache,  in  welcher  der  Dank  des 
Schülers  an  den  verehrten  Lehrer  zum  Ausdruck 
kam,  an  die  Versammlung  gerichtet  hatte,  ergriff 


der  Vorsteher  des  neuen  Instituts,  Hr.  Geh.  Reg.- 
Rat  Professor  Dr.  Borchers,  das  Wort  zu 
folgender  Festrede: 

„Hochangesehone  Festversammlung! 

Die  Gefühle,  mit  denen  ich  heute  vor  Sie 
hintrete,  können  natürlich  nur  diejenigen  des 
aufrichtigsten  Dankes  sein,  des  Dankes  für  die 
wirksame  Förderung  meiner  Bemühungen  durch 
das  mir  von  allen  Seiten  entgegengebrachte 
Vertrauen  in  die  Nützlichkeit  meiner  Be- 
strebungen, des  Dankes  für  Rat  und  Tat  zur 
Verwirklichung  meiner  Pläne. 

Als  ich  nämlich  im  Jahre  1897  an  die 
hiesige  Hochschule  berufen  wurde,  war  ich 
sehr  enttäuscht,  ein  Laboratorium  für  Metall- 
hüttenwesen und  für  die  so  entwicklungsfähige 
Elektrometallurgie  nicht  vorzufinden,  und  heute 
gibt  es  niemanden,  der  sich  des  damaligen 
Mangels  mehr  zu  freuen  Ursache  hätte,  als  ich, 
denn  eben  jener  Mangel  bildete  die  kräftigste 
Stütze  meiner  Bemühungen  um  den  Bau  eines 
zeitgemäfsen  Laboratoriums,  wie  es  heute  den 
Instituten  der  Aachener  Hochschule  angereiht 
werden  konnte.  Mit  Rücksicht  auf  die  Un- 
gewißheit der  Verwirklichung  meiner  damaligen 
Wünsche,  sowie  im  Hinblick  auf  die  erforder- 
liche Zeit  zur  Begründung  und  geschäftlichen 
Behandlung  derartiger  Anträge,  zur  Durch- 
arbeitung von  Plänen  und  nach  schliefslicher 
Bewilligung  der  erforderlichen  Mittel  zur  Aus- 
führung des  Baues  Bclbst  und  zur  Ausstattung 
eines  solchen  Institutes,  tat  ich  im  Winter- 
semester 181*7  zunächst  Schritte  zur  Einrichtung 
eines  provisorischen  Laboratoriums,  besonders 
für  elektrometallurgische  Arbeiten.  Mit  auf- 
richtigstem Danke  mufs  ich  wieder  und  wieder 
anerkennen,  dafs  meine  dahingehenden  Be- 
mühungen von  allen  meinen  Kollegen  der  Ab- 
teilung für  Bergbau  und  Hüttenkunde,  für 
Chemie  und  Elektrochemie  in  jeder  Hinsicht 
unterstützt  worden  sind.  Dank  ganz  besonders 
auch  dem  einsichtsvollen  Entgegenkommen, 
welches  ich  bei  den  Herren  Dezernenten  des 
Hochschulwesens  im  Königlichen  Unterrichts- 
ministerium von  jeher  gefunden  habe,  konnte 
ich  schon  im  Sommersemester  189H  ein  kleines 
elektroinetallurgi8che8  Laboratorium  eröffnen.  *\J 
Jones  provisorische  Laboratorium  erfreute 
sich  bald  des  lebhaftesten  Interesses  einer  wenn 
auch  nicht  sehr  grofsen  Zahl  von  Studierenden. 
Die  Räume  und  Einrichtungen  waren  zwar  der- 
artig knapp,  dafs  gleichzeitig  nicht  mehr  als 
sechs  Praktikanten  arbeiten  konnten,  da  aber 
damals  nur  eine  verhältnismäßig  kurze  Arbeits- 
zeit vorgesehen  war,  so  konnten  mehrere  Gruppen 
I  von  Praktikanten  während  der  Woche  beschäftigt 
1  werden.  Während  der  ersten  .Jahre  waren 
allerdings  wenige  der  Praktikanten  dazu  zu 
i  bewegen,    größere   selbständige   Arbeiten  zu 
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übernehmen.  Die  technischen  Hochschulen  hatten 
damals  noch  nicht  das  Promotionsrecht,  and  so 
kamen  die  ersten  Studierenden  nur  mit  der  Ab- 
sicht ins  Laboratorium,  die  Einrichtung  und  den 
Betrieb  elektrischer  Öfen  kennen  zu  lernen. 
Untersuchungen  gröfseren  Umfanges  wurden 
anfangs  nur  ganz  vereinzelt  von  Studierenden 
übernommen. 

Immerhin  konnte  trotz  dieser  Umstände  und 
trotz  der  sehr  einfachen  Hilfsmittel  in  dem 
provisorischen  Laboratorium  manche  schwierige 
Aufgabe  gelöst  und  manches  erfreuliche  Ergebnis 
erzielt  werden.  Die  meisten  der  dort  zum  Ab- 
Rchlufs  gekommenen  Arbeiten  sind  bereits  ver- 
öffentlicht worden.  Ich  hebe  aus  denselben  nur 
die  folgenden  nochmals  hervor: 

Die  Feststellung  der  Hedingungen  zur  Um- 
wandlung des  amorphen  Kohlenstoffes  in 
Graphit, 

die  Verarbeitung  schwer  oder  nicht  verhütt- 
barer Zinkerze  und  zinkhaltiger  Abfälle, 

die  Verarbeitung  kupferhalt iger  Nickelerze, 

die  Ermittlung  der  Bedingungen  zur  Dar- 
stellung des  Calciums  in  grofsem  Mafsstabc, 

die  Ermittlung  und  Beseitigung  der  der  Laugerei 
von  Kupfererzen  bisher  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten. 

M.  H.,  wer  in  die  Räume  des  nun  verlassenen 
Laboratoriums  einen  Blick  getan  hat,  wer  sich 
von  der  Einfachheit  der  dort  verfügbaren  Hilfs- 
mittel zu  überzeugen  Gelegenheit  genommen  hat, 
wird  mit  mir  allen  denen,  welche  trotzdem  un- 
verdrossen ihr  Ziel  verfolgten  und  erreichten, 
ganz  besondere  Anerkennung  zollen  müssen; 
denn  es  ist  gewifs  keine  Übertreibung,  wenn 
ich  heute  behaupte,  dafs  nur  der  Zustand  des 
Provisoriums  die  Verwendbarkeit  jener  Räume  für 
die  Zwecke  eines  Laboratorinms  entschuldigen 
konnte.  Dem  Bau  eines  neuen  Laboratoriums 
standen  anfangs  erhebliche  Schwierigkeiten  da- 
durch entgegen,  dafs  das  Hochschtilgrnndsttirk 
schon  wesentlich  dichter  von  Gebäuden  besetzt 
war,  als  für  das  Luft-  und  Lichtbedürfnis  einer 
solchen  Lehranstalt  erwünscht  sein  konnte,  und 
dafs  die  Hochschule  in  einein  dicht  bebauten 
Stadtteile  lag.  Als  es  mir  jedoch  im  Jahre  1899 
gelang,  das  Vorkaufsrecht  eines  mit  ziemlich  bau- 
fälligen kleinen  Wohnhäusern  bebauten  Grund- 
stückes zu  sichern,  welches  unmittelbar  an  das 
Grnndstück  des  Bergbaninstitutes  grenzte,  gab 
das  Königliche  Unterrichtsministerium  meinem 
Antrage  auf  Ankauf  dieses  Grundstückes  nnd 
Bau  eines  Institutes  für  MetallhüttenweBon  und 
Elektrometallurgie  in  dankbarst  anzuerkennender 
Bereitwilligkeit  sofort  Folge. 

Ich  darf  es  nicht  unterlassen,  an  dieser 
Stelle  zunächst  der  selbstlosen,  energischen 
Mitwirkung  meines  Kollegen  Henrici  am  Zu- 
standekommen und  an  der  Beschleunigung  des 


|  Projektes  rühmend  zu  gedenken;  er  wurde  nicht 
müde,  für  die  verschiedensten  Eventualitäten  die 
Baupläne  zu  entwerfen,  welche  unter  den  anfangs 
sehr  schwierigen  Platzverhältnissen  als  Muster 
geschickter  Raiiniausnutzung  zu  bewundern  waren. 
Aufrichtigen  Dank  auch  schulde  ich  allen  meinen 
Kollegen  der  Abteilung  für  Bergbau  und  Hütten- 
kunde, für  Chemie  und  Elektrochemie  und  dem 
damaligen  Rektor  Hrn.  Geh.  Reg.-Rat  Professor 
Dr.  von  Mangold  für  die  lebhafte  Unter- 
stützung meiner  Bestrebungen  durch  Rat  und  Tat. 

Der  Bau  wurde  im  Frühjahr  1901  begonnen 
und  konnte  mit  allen  inneren  Einrichtungen  im 
Oktober  1902  in  Benutzung  genommen  werden. 
Die  Bauleitung,  Hr.  Baurat  Lürig  und  Hr. 
Bauführer  Fischer,  war  unermüdlich,  allen 
auch  während  dos  Baues  noch  aufkommenden 
Wünschen  in  vollstem  Mafse  gerecht  zu  werden 
und  doch  den  Bau  trotz  mancher  durch  die 
Arbeiten  der  Düsseldorfer  Ausstellung  ver- 
ursachten Verspätung  in  der  Lieferung  der 
maschinellen  Einrichtung  pünktlich  seiner  Be- 
stimmung zu  übergeben;  eine  ganz  besonders 
anzuerkennende  Leistung. 

Den  Bau  selbst  und  seine  Einrichtungen 
werde  ich  Ihnen  nachher  zu  zeigen  die  Ehre 
haben;  ich  kann  mich  daher  jetzt  auf  einige 
ganz  kurze  Angaben  darüber  beschränken. 

So  klein  das  für  diesen  Bau  angekaufte 
Grundstück  war,  so  konnte  doch  der  erforderliche 
Raum  geschaffen  werden,  da  es,  unmittelbar  an 
|  das  vcrhältnismäfsig  freiliegende  Grundstück  des 
Instituts  für  Bergbau   und   Elektrotechnik  an- 
grenzend, weiter  bebaut  werden  konnte,  als  dies 
unter  anderen  Umständen  zulässig  gewesen  wäre. 
Aul'ser   dem    Kellergeschofs    genügen    für  die 
|  augenblicklichen  Verhältnisse  und  voraussichtlich 
I  auch  für  manches  folgende  Jahr  noch  die  in 
I  zwei  Stockwerken  nun  angelegten  Arbeitsräume, 
j  Heizung,  Kraft-  und  Lichterzeugung,  einschliefs- 
(  lieh  der  Anschlüsse  an  das  städtische  Elektrizitiits- 
I  werk,  auch  die  Zerkleinerungsmaschinen  für  Erze 
1  und  Schmelzprodukte  sind  in  das  Kellergeschofs 
j  gelegt.   Unter  diesen  Anlagen  hebe  ich  besonders 
I  eine  auf  HO  P.  S.  veranschlagte,  aber  mehr  leistende 
j  Sauggasgeneratoranlage    der  Gasmotorenfabrik 
;  Deutz  hervor,  welcho  uns  die  nötige  Unabhängigkeit 
[  von  unvorhergesehenen  Störungen  in  der  Elek- 
|  trizitätszufuhr  seitens  der  Stadt  gewährleistet. 
1  Diese  Anlage  ist  hauptsächlich  für  elektrische 
Schmelzversuche  bestimmt,  kann  zur  Not  aber 
auch  zur  Beleuchtung  mit  herangezogen  werden. 
Die  Generatoranlage  selbst,  welche  in  Zukunft 
auch  als  interessantes  Versuchsobjekt    für  die 
Studierenden  des  Hüttenfaches  dienen  soll,  ist 
in  den  gleichen  Baum  gelegt,  in  welchem  auch 
andere  für  metallurgische  Schmelzprozesse  be- 
stimmte gröfsere  Öfen  untergebracht  worden  sind. 
Im  ersten  Geschofs  liegt  ein  zweiter  Maschinenraum 
für  kleinere,  vou  dem  städtischen  Elektrizität»- 
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werk  aus  betriebene  Dynamos  and  Elektromotoren, 
das  Assistentenzimmer  und  ein  Laboratorium  für 
Schmelzversuche  mit  kleineren  elektrischen  Öfen. 
Das  Obergeschofs  enthält  die  Laboratorien  für 
elektrochemische  Arbeiten  in  wäasriger  Lösung 
einschliefslich  galvanotechnischer  Arbeiten,  den 
Hörsaal,  welcher  gleichzeitig  auch  als  Zeichen- 
saal dient,  und  das  Dienstzimmer  des  Instituts- 
vorsteher«. 

Sowohl  in  den  inneren  baulichen  wie  in 
maschinellen  und  sonstigen  Arbeitseinrichtungen 
des  neuen  Institutes  ist  jeder  Luxus  vermieden 
worden;  denn  der  auch  bei  den  Arbeiten  und 
Einrichtungen  des  Provisoriums  stets  befolgte 
Grundsatz,  nur  mit  den  einfachsten  Mitteln  das 
Möglichste  zu  erreichen  und  die  Lernenden  von 
vornherein  daran  zu  gewöhnen,  für  die  von  ihnen 
auszuarbeitenden  Verfahren  die  erforderlichen 
Apparate  auf  das  zweckentsprechendste  selbst 
zu  gestalten,  soll  auch  in  dem  neuen  Institut 
aufrecht  erhalten  werden.  Im  übrigen  war  für 
die  innere  Einrichtung  des  neuen  Laboratoriums 
mafsgebend,  ausreichende  Kraftquellen,  besonders 
für  elektrische  und  Wärme-Leistungen,  sowie  aus- 
reichende und  gesunde  Arbeitsräume  zu  schaffen. 
Von  Apparaten,  besonders  metallurgischen  und 
elektrischen  Öfen,  sind  nur  diejenigen  ständig 
eingebaut  worden,  welche  für  ganz  allgemeine 
und  voraussichtlich  dauernde  Verwendung  sich 
als  geeignet  erwiesen  haben. 

In  den  Arbeiten,  wie  ich  sie  eingangs  mit- 
geteilt habe,  ist  wenig  von  einem  System  zu 
erblicken,  die  eine  oder  andere  Richtung  des 
grofsen  Gebietes  der  Metallurgie  so  auszubauen, 
wie  es  einerseits  die  von  der  Technik  gebotenen 
Mittel  gestatten  und  wie  es  anderseits  die  von 
den  besonneneren  Vertretern  der  neueren  Theorien 
physikaliBch-chemischor  Grundlage  uns  eröffneten 
Wege  immer  gebieterischer  fordern.  In  dem 
provisorischen  Laboratorium  waren  diese  Mittel 
nur  unvollständig  vorhanden;  wir  mufsten  daher 
bald  zu  dieser,  bald  zu  jener  Aufgabe  greifen, 
in  der  Wahl  stets  abhängig  von  Einrichtungen, 
welche  uns  mancherlei  Einschränkungen  auf- 
erlegten. Diese  Schranken  sind  gefallen.  Dank- 
erfüllten Herzens  gegen  alle,  welche  geholfen 
haben,  sie  zu  beseitigen,  dankerfüllten  Herzens 
gegen  alle,  welche  die  neue  Heimstätte  für 
Metallurgie  mit  errichtet  haben,  kann  ich  mit 
meinen  jetzigen  und  zukünftigen  Mitarbeitern 
mit  froher  Zuversicht  die  schon  lange  unserer 
harrenden  Verpflichtungen  aufnehmen,  mit  den 
uns  jetzt  in  vollendeter  Form  zur  Verfügung 
stehenden  Hilfsmitteln  die  Lehren,  welche  während 
der  letzten  Jahre  so  viele  Unklarheiten  unserer 
Anschauungsweise  beseitigt  haben,  für  das  Ge- 
samtgebiet der  Metallurgie  nutzbar  zu  machon. 

Selbsterkenntnis  ist  der  erste  Weg  zur 
Besserung,  und  so  wollen  wir  freimütig  bekennen, 
dafs  nur  wenige  Gebiete  der  auf  chemischer  Grund- 


lage sich  aufbauenden  Industrien  so  rückständig 
sind,  wie  das  des  Metallhüttenwesens.  Ich  mufs 
dieses  Bekenntnis  aussprechen  trotz  rückhalt- 
loser Anerkennung  der  besonders  während  der 
letzten  20  Jahre  gemachten  bedeutenden  Fort- 
schritte in  der  eigentlichen  Technik  der  Metal- 
lurgie. Hervorragende  Hüttenleute  und  Chemiker 
haben  im  Verein  mit  ebenso  bedeutenden  Maschinen- 
und  Bauingenienren,  die  Forderungen  der  letzten 
Blütopeiiode  unserer  Industrie  schnell  erfassend, 
bewundernswerte  Arbeiten  geleistet :  In  den  Ver- 
einigten Staaten  sind  Musterhütten  für  die  Kupfer- 
und  Bleierzverarbeitung  entstanden;  in  europäi- 
schen Bleihüttcn  hat  ein  neues  Röstverfahren  eine 
einschneidende  Umwälzung  dieser  Betriebe  hervor- 
gerufen ;  mit  beachtenswertem  Geschick  hat  man 
in  Afrika  die  schwierigen  Aufgaben  der  Gold- 
gewinnung aus  den  allen  bisherigen  Methoden 
trotzenden  Erzen  gelöst;  die  glänzenden  Erfolge 
in  der  Metallscheidnng  durch  Elektrolyse,  die 
Entstehung  neuer  elektro- metallurgischer  In- 
dustrien wie  derjenigen  des  Aluminiums  sind 
ja  Tatsachen,  welche  weit  über  Fachkreise  hinan» 
bekannt  geworden  sind.  Und  doch  sind  wir 
weit  im  Rückstände  mit  unserem  Wissen  über 
ganz  altbekannte  Hüttenerzengnisse,  weit  im 
Rückstände  mit  unserem  Verständnis  für  ganz 
alltägliche  Vorgänge  der  metallurgischen  Technik. 
Wo  ist  z.  B.  der  Hiittenmann,  der  uns  eine  be- 
friedigende Auskunft  geben  könnte  über  das  Wesen 
der  zahlreichen  Metalllegierungen,  der  seit  Jahr- 
j  hunderten  im  Hüttenbetriebe  bekannten  Metall- 
verbindungen,  der  Steine,  Speisen,  Schlacken, 
über  die  zwischen  diesen  Verbindungen  und  den 
geschmolzenen  Metallen  bestehenden  Löslicbkeits- 
beziehungen,  endlich  über  den  Stoff-  nnd  Energie- 
umsatz bei  zahlreichen  metallurgischen  Schmelz- 
arbeiten  ?  Gewifs  fehlt  es  nicht  an  fleifsigen. 
gewissenhaften  analytischen  Untersuchungen,  an 
schätzenswerten  Berichten  über  Beobachtnngs- 
material,  an  Sammlungen  wertvoller  Erfahrungs- 
regeln,  an  Erklärungsversuchen,  welche  sich  auf 
diese  Grundlagen  stützen;  aber  einwandsfreie 
geschlossene  Beweisketten  über  metallurgische 
Prozesse,  welche  bei  hohen  Temperaturen  ver- 
laufen, fehlen  fast  ganz.  Ich  gestehe  zu,  dafs 
Untersuchungen  nach  dieser  Richtung  ganz  be- 
sonderen Schwierigkeiten  begegnen,  aber  sieht 
es  denn  so  viel  besser  aus  mit  unserer  Kenntnis 
der  wesentlich  leichter  kontrollierbaren  Vorgänge 
in  wässrigen  Lösungen  ?  Ganz  vereinzelt,  dank 
den  Arbeiten  hervorragender  Theoretiker  wie 
Nernst,  dank  den  Arbeiten  hervorragender 
Praktiker  wie  Wohlwill,  beginnt  sich  das 
Dunkel  zunächst  über  der  elektrochemischen 
Lösung  nnd  Fällung  der  Metalle  zu  lichten ;  das 
Verhalten  der  überall  wo  Erze  liegen  am  leichtesten 
zu  beschaffenden  Lösungsmittel  gegen  die  ge- 
wöhnlichsten der  natürlich  vorkommenden  Metall- 
verbindungen, gegen  die  am  leichtesten  daraus 
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zu  gewinnenden  Hüttenprodukte  war  bisher  so 
wenig  aufgeklärt,  dafs  mehrere  Anlagen,  welche 
wahrend  der  letzten  Blütezeit  der  Industrie  im 
Vertrauen  darauf  errichtet  waren,  dafs  die  Chemie 
dieser  Vorgänge  längst  festliege,  schon  hier 
Schiffbruch  erlitten. 

Blicken  wir,  wohin  wir  wollen  innerhalb  des 
Bereiches  der  Metallurgie,  wir  müssen  gestehen, 
dafs  die  Technik  hier  der  forschenden,  begrün- 
denden Wissenschaft  weit  vorausgeeilt  ist.  Ich 
war  selbst  zwölf  Jahre  in  der  Praxis  tätig  und 
weif8  wohl  anzuerkennen,  dafs  man  in  dem  rast- 
los schaffenden  Betriebe  einer  Hütte  raeist  nicht 
daraufwarten  kann,  bis  wissenschaftliche  Arbeiten 
das  Feld  geklärt  haben;  in  vielen  Fällen  —  ich 
brauche  ja  nur  an  die  Entwicklung  der  Schacht- 
ofen-Schraelzprozesse  zu  erinnern  —  ist  dies  über- 
haupt ausgeschlossen;  im  metallurgischen  Grofs- 
betriebe  mnfs  das  Experiment,  das  „Probieren", 
meist  dem  „  Studieren u,  vorangehen  —  die  Grofs- 
Apparatnr  verlangt  es  — ,  und  ergibt  das  Probieren 
den  erhofften  praktischen  Erfolg,  so  wird  das  nach- 
trägliche Studieren  auch  nicht  selten  unterlassen, 
ja,  wo  es  geschieht,  sind  es  fast  ebenso  oft 
Betriebsstörungen,  welche  es  erzwingen.  Dazu 
kam,  dafs  in  den  wissenschaftlichen  Instituten 
unserer  Hochschulen  bis  vor  kurzem  fast  gänzlich 
das  Interesse  für  die  Chemie  der  Metalle  abhanden 
pekoinmen  war;  die  Erfolge  auf  dem  Gebiete  der 
Chemie  der  Kohlenstoffverbindungen ,  die  Mög- 
lichkeit, den  organisch -chemischen  Betrieb  mit 
den  Hilfsmitteln  des  Laboratoriums  fast  in  allen 
Einzelheiten  vorzubereiten ,  fesselten  lange  die 
besten  Kräfto  unter  den  Vertretern  der  rein 
wissenschaftlichen  Chemie  an  den  Ausbau  der 
organischen  Richtung.  In  der  anorganischen  Chemie 
schien  nichts  mehr  zu  holen  zu  sein ;  nur  wenige 
blieben  ihr  treu;  zum  Ruhme  unserer  Hochschule 
sei  es  daher  gesagt,  dafs  hier  das  Vertrauen  zu 
der  Metallchemie  nie  untergegangen  ist.  Aus 
eigener  Erfahrung  kann  ich  bestätigen,  dafa  die 
analytischen  Methoden  des  Classenschen  Labo- 
ratoriums mir  manche  Aufgabe  während  meiner 
Praxis  erleichtert  haben,  nnd  erst  kürzlich  boteu 
mir  zwei  Anlässe  Gelegenheit,  auf  die  Mitarbeit 
unseres  früheren  Kollegen  Stahlschmidt  an  der 
anorganisch -chemischen  Technik  hinzuweisen. 
Diese  Arbeiten  sind  um  so  höher  anzuerkennen, 
als  den  Vertretern  der  Chemie  an  den  technischen 
Hochschulen  bis  vor  kurzem  die  Mitarbeiter  nur 
spärlich  zu  Hilfe  kamen,  über  die  Universitäts- 
lehrer oft  im  Überflufs  verfügen,  die  Doktoranden. 
Den  Metallurgen  fehlten  sie  vollständig;  und  so 
kann  es  nicht  wundernehmen,  wenn  die  Lücken 
unseres  metallurgischen  Wissens  immer  empfind- 
licher wurden,  wenn  sich  die  Unterlassungssünden 
gegen  die  Mineralchemie  immer  bitterer  rächten. 

Die  Zeit  und  die  Mittel,  diesem  Zustande  ein 
Ende  zu  machen,  sind  endlich  gekommen.  Nützen 
wir  beide  voll  und  ganz! 


Während  hervorragende  Männer  der  wissen- 
schaftlichen Chemie  —  ich  brauche  nur  die  Namen 
van't  Hoff,  Ostwald,  Nernst,  Arrhenus  zu 
nennen  —  nach  der  Erkenntnis  der  unerseböpf- 
i  liehen  Fruchtbarkeit  des  anorganisch-chemischen 
Forschungsgebietes  uns  Unterlagen  schufen,  auf 
welche  wir  den  inneren  Ausbau  der  Metallurgie 
vertrauensvoll  stützen  können,  beseitigte  die  ein- 
sichtsvolleTatkraft  unseres  bewunderungswürdigen 
Herrschers  die  lästige  Schranke  zwischen  üniver- 
,  sität  und  technischer  Hochschule,  welche  viele 
r  unserer  Studierenden  hinderte,  ihre  Studien  bei 
uns,  also  da  abzuschliefsen,  wo  dem  Wissenszweige 
ihrer  Wahl  jede  Kraft  und  besonders  die  jugend- 
liche Begeisterung  für  die  erste  selbständige  Mit- 
arbeit an  grofsen  Aufgaben  so  dringend  nötig  war. 

Nach  dem,  was  ich  über  die  Einrichtungen 
des  neuen  Institutes  gesagt  habe,  brauche  ich  ja 
kaum  hinzuzufügen,  dafs,  wenn  auch  mit  dem 
Handwerksmäfsigen  des  metallurgischen  Probier- 
laboratoriums bis  auf  die  unentbehrlichsten  Übungs- 
arbeiten endgültig  gebrochen  werden  soll,  unsere 
nächstliegenden  Aufgaben  doch  in  Versuchen  der 
Lösung  von  Fragen  der  metallurgischen 
Technik  bestehen  müssen,  immer  natürlich  das 
soeben  beleuchtete  Ziel  vor  Augen.  Aufser  den 
in  wäS8rigen  Lösungen  verlaufenden  Arbeiten 
lassen  sich  nur  wenige  metallurgische  Prozesse 
I  in  so  kleinem  Mafsstabe  ausführen,  dafs  ihre 
Verfolgung  in  den  Räumen  und  mit  den  Hilfs- 
mitteln der  rein  wissenschaftlichen  Laboratorien 
unserer  deutschen  Hochschulen  in  Erwägung  ge- 
zogen werdeu  könnte;  wir  müssen  hier  mit  Mafsen 
und  Mitteln  vorgehen,  welche  sich  wenigstens  den 
Verhältnissen  eines  technischen  Kleinbetriebes 
nähern,  und  so  oft  und  so  weit  es  die  Umstände 
gestatten,  müssen  wir  auch  den  Grofsbetrieb  in 
unser  Arbeitsgebiet  mit  einbeziehen;  wir  müssen 
mit  der  lebendigen  Praxis  in  engster 
Fühlung  bleiben,  ihre  Interessen  zu  för- 
dern suchen,  und  uns  nicht  zu  gut  dünken, 
von  ihr  zu  lernen;  sie  bietet  uns  Anregung 
in  Hülle  und  Fülle. 

In  diesem  Sinne  sind  auch  schon  unsere 
vorläufigen  Tastversuche  unternommen,  wenn  ich 
die  oben  kurz  skizzierten  Arbeiten  unseres 
provisorischen  Laboratoriums  so  bezeichnen  darf, 
und  schon  diese  zeigen,  dafs  wir  nach  Erfolgen 
gar  nicht  so  weit  zu  suchen  haben;  sie  geben 
auch  ein  lebendiges  Bild  von  der  Mannigfaltig- 
keit der  Richtungen ,  in  denen  wir  vorgehen 
können  nnd  müssen.  Diese  Richtungen  laufen 
übrigens  alle  von  einem  der  beiden  folgenden 
J  Hauptwege  aus.  Der  eine  schon  einigermafsen 
|  gangbar  gewordene  Weg  hat  die  Lösung  und 
Fällung  der  Metalle  in  wässrigen  Lösungen  zum 
Ziele ;  der  schwierigere  aber  entsprechend  inter- 
essantere und  vielleicht  auch  ganz  besonders 
dankbare  zweite  Weg  führt  zur  Klärung  der 
Metallurgie  der  hohen  Temperaturen;  vorläufig 
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herrscht  hier  aber  noch  das  gröfste  Dunkel. 
Glücklicherweise  brauchen  wir  uns  jedoch  heute 
nicht  auf  den  einen  oder  anderen  dieser  Wege 
zu  beschranken ;  denn  wie  ich  schon  oben  an- 
deutete, haben  wir  mit  dem  Promotionsrechte  in 
jüngeren  und  älteren  Diplom-Ingenieuren,  welche 
die  Würde  eines  Doktor-Ingenieurs  anstreben,  die 
geeigneten  jungen  Kräfte  als  Mitarbeiter  gewonnen, 
welche  durch  Teilnahme  an  diesen  Arbeiten  ihre 
Fähigkeit  zu  selbständiger  Forschung  zu  erproben 
Gelegenheit  suchen  und  finden.  Naturgemäfs  sind 
nicht  alle  gleich;  Beobachtungsgabe  und  Interesse 
des  einen  sind  geschärfter  für  Schmelzprozesse, 
während  ein  anderer  mit  gröfserem  Geschick  die 
Klüssigkcilsreaktionen  bei  Wassertemperatnren  zu 
meistern  versteht.  Getrennt  marschieren,  mufs 
also  auch  die  Taktik  unseres  Vorgehens  sein; 
aber  auf  allen  Marschrichtungen  verlangen  die 
vollkommeneren  Waffen,  wie  Bie  uns  jetzt  zu 
Gebote  stehen,  doch  wieder  einen  gemein- 
samen Grundsatz  beim  Vordringen,  einen  Auf- 
klärungsdioust,  der  auch  nicht  das  unscheinbarste 
Hindernis  des  Ausblicks  undurchsucht  läfst.  Nur 
so  können  wir  unsere  Metallurgie  davor  bewahren, 
zu  einem  Handwerk  herabzusinken,  und  das  sei 
stets  unser  vornehmstes  Ziel!" 


Diese  Ansprache  ist  zum  gröfsten  Teil  auch  in 
einer  Festschrift  enthalten,  welche  Hr.  Dr.  Bor- 
chers in  Verbindung  mit  Hrn.  Dr.  H.  Danneel, 
dem  I'rivatdozenten  für  physikalische  Chemie,  ge- 
meinsam verfallt  hat.  Diese  interessante  Schrift 
bringt  neben  der  Entstehungsgeschichte  des 
Instituts  eine  (bersicht  über  das  Arbeitsgebiet 
und  die  bisherigen  Leistungen,  die  um  so  höher 
anzuerkennen  sind,  als  sie  Bich  unter  äufserst 
beschränkten  äufseren  Verhältnissen  vollzogen 
haben,  ferner  enthält  sie  eine  Beschreibung  des 
Gebäudes  und  der  inneren  Einrichtungen  des 
Instituts,  seiner  gefeuerten  und  elektrischen 
Öfen,  sowie  der  MefsiuBtrumente  und  der  Hilfs- 
apparate dazu. 

Aus  der  Festschrift  und  Festfeier  wie  aus 
allen  Einrichtungen  des  neuen  Institut«,  das 
nach  den  Reden  von  den  Teilnehmern  besichtigt 
wurde,  leuchtet  derselbe  feste  und  zielbewufst* 
Geist  hervor,  der,  vor  keiner  Mühe  zurück- 
schreckend, neue  Forschungsgebiete  betritt  und 
der  Technik  neue  Wege  weißt. 

Auch  wir  rufen  dem  Institut,  das  einzig  in 
seiner  Art  ist  und  bahnbrechend  zu  wirken 
bestimmt  ist,  wie  seinem  verdienten  Begründer 
und  Leiter  Glückauf  zu! 


Das  neue  Grobblechwalzwerk  der  „GutelioffnungshUtte". 


Die  Gutehoffnungshütte  besafs  auf  ihrem 
Walzwerk  Oberhausen  eine  Grobblechstrafse 
von  700  mm  Walzendurchmesser  und  2200  mm 
Ballenlänge,  welche  in  den  fünfziger  Jahren  als 
Überhebe-Duo  gebaut  und  seither  im  wesentlichen 
unverändert  geblieben  war.  Dieses  veraltete  Walz- 
werk genügte  schon  seit  Jahren  nicht  mehr  den 
heutigen  Anforderungen,  ein  Umbau  war  wegen 
Platzmangels  nicht  möglich,  und  so  entschlofs 
sich  denn  die  Hütte,  ein  vollständig  neues,  allen 
Anforderungen  der  Neuzeit  nach  jeder  Richtung 
hin  entsprechendes  Grobblechwalzwerk  zu  er- 
richten und  bestimmte  hierzu  das  östlich  vom 
Walzwerk  Oberhausen  zwischen  Emschertlnfs 
und  der  Rheinischen  Bahnlinie  Duisburg-Oster- 
feld gelegene  Gelände,  welches  bei  einer  verfüg- 
baren Länge  von  etwa  150  m  und  einer  mittleren 
Breite  von  120  ra  die  erforderliche  Grundfläche 
besafs  und  gleichzeitig  bequemen  Anschlufs  an 
die  vorhandenen  Verbindungsbahnen  der  Hütte 
zwischen  Zeche  Osterfeld  und  Walzwerk  Ober- 
hansen  bot. 

Das  Baugelände  lag  etwa  in  über  dem 
Wasserspiegel  der  Emscher,  es  war  daher  eine 
Anhöhung  desselben  um  4  m  erforderlich,  um 
den  Hüttenflur  so  hoch  zu  legen,  dal's  die 
Walzenkauäle  und  Gaskammern  der  Generatoren 


und  Öfen  wasserfrei  zu  liegen  kamen.  Diese 
Anhöhung  mufste  gleichzeitig  mit  der  Ausführung 
der  sämtlichen  Fundamente  für  die  Walzhallen, 
Walzenstrafsen  und  Maschinen  erfolgen  und 
erschwerte  diese  ganz  erheblich,  da  innerhalb 
sechs  bis  acht  Monaten  15  000  cbm  Betonierung 
und  Fundamentmauerwerk  hergestellt  und  zu- 
gleich Anfuhr,  Abladen  und  Einebnen  von  über 
120000  cbm  Anschüttungsmassen  erfolgen  mufste. 

Die  Ausschachtungen  begannen  im  Mai  1899, 
die  Fertigstellung  der  Gebäude  dauerte  bis 
Mitte  1900,  der  Betrieb  der  Anlage  wurde  im 
März  1901  eröffnet. 

Die  Anlage  (Abbild.  1  bis  4)  umfafst  eine  Trio- 
strafse  mit  Walzen  von  850  mm  Durchmesser  und 
2500  mm  Ballenlänge,  mit  einem  zweiten  Gerüst, 
eine  Reversierstrafse  mit  Walzen  von  1100  mm 
Durchmesser  bei  4000  mm  Ballenlänge  und  ein 
Prefswork  zur  Herstellung  von  gekiitnpelten 
Kesselböden  u.  s.  w.  Diese  drei  Betriebe  sind  in 
drei  nebeneinandcrliegenden  etwa  180  m  langen 
und  je  24  m  breiten  Hallen  untergebracht, 
die  von  der  19  m  breiten  und  100  m  laugen 
Walzhalle  quer  durchschnitten  werden.  Auf 
der  nördlichen  Langseite  der  Hallen  liegen 
vertieft  die  Zufuhrgeleise  für  die  vom  Stahl- 
werk    Neu-Oberhansen     kommenden  Stahl- 
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b rammen,  auf  der  südlichen  Langseite  die  An- 
fuhrgeleise  für  Kessel-  und  Generatorkohlen, 
an  der  östlichen  Stirnseite  die  drei  vertieften 
Verlade-  und  Abfuhrgeleise,  je  eines  in  jeder 
Halle,  für  den  Versand  der  fertigen  Bleche,  j 
Jede  Halle  ist  mit  Laufbahnen  versehen,  auf 
denen  elektrische  Laufkräne  von  12  bis  20  t 
Tragkraft  den  Transport  der  Brammen  vom 
Waggon  zum  Lager  und  nach  den  Öfen,  und 
den  Transport  der  Bleche  von  den  Scheren 
nach  dem  Abnahme-  und  Versandlager  besorgen. 
Die   Kranbahnen    sind    beiderseits  aufserhalb 


sie  nach  -der  Walze  hin  abrollen.  Die  gleiche 
Transporteinrichtung  ist  auf  der  andern  Seite 
des  zweiten  Rollofens  vorhanden,  welcher  beide 
Strafsen  zugleich  bedienen  kann,  indem  er 
sowohl  die  leichteren  bis  1500  kg  schweren 
Brammen  für  die  Triostrafse,  als  auch  die 
gröfseren,  bis  4000  kg  schweren  für  die  Reversier- 
strafse  anwärmt.  Alle  im  Gewicht  hierüber 
hinausgehenden  Brammen  werden  im  Siemens- 
Gasofen  der  Reversierstrafse  angewärmt,  welcher 
bei  2,6  m  X  S>5  m  Herdgröfse  Rohbrammen  bis 
zum  Gewicht  von  20  000  kg  walzfertig  wärmt. 


•Abbildung  2.    Schnitt  A-A. 


der  Stirnseiten  der  Hallen  so  weit  ins  Freie 
verlängert,  dafs  die  Kräne  einerseits  das  Roh- 
brammenlager,  anderseits  das  Blechversandlager 
vollständig  bedienen  können. 

Die  in  der  nördlichen  Halle  liegende  Trio- 
strafse ist  bestimmt  für  Brammen  bis  1500  kg 
Gewicht,  die  Rolltische  u.  s.  w.  sind  aber  für 
2500  kg  gröfstes  Brammengewicht  eingerichtet. 
Zum  Anwärmen  sind  zwei  Rollöfen  vorhanden, 
von  denen  einer  zugleich  nach  der  Reversier- 
strafse arbeiten  kann.  Die  Öfen  haben  Halb- 
gasfeuerung, 2600  mm  Feuerbreite,  10  500  mm 


Die  vom  Stahlwerk  kommenden  Brammen 
weiden  durch  den  Laufkran  der  Dno-Ofenhalle 
vom  Wagen  gehoben,  der  fahr-  und  drehbaren 
Einsetzmaschine  übergeben,  von  dieser  maschinoll 
in  den  Ofen  eingesetzt,  nach  vollendetem  Wärmen 
mittels  der  hinter  dem  Ofen  stehenden  hydrau- 
lischen Ausstofsvorrichtung  der  Einsetzmaschine 
wieder  zugeschoben  und  durch  diese  dem  Roll- 
tisch  der  Strafse  zugebracht.  Der  Gasofen  wird 
durch  zwei  unmittelbar  dahinter  liegende  Gene- 
ratoren mit  Gas  versorgt;  neben  ihm,  längs  des 
Geleises  der  Einsetzmaschine  von  3  m  Spurweite 


L 


Abbildung  3.    Schnitt  B-B. 
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nutzbare  Herdlänge  nnd  wärmen  jeder  in 
12  Stunden  zwischen  80  und  110  t  Rohbrammen 
an.  Die  Beschickung  erfolgt  vom  Brammen- 
lager aus  mittels  elektrischer  Laufkräne  und 
hydraulischer  Beschickungsapparate,  welche  die 
Brammen  so  einsetzen,  dafs  die  Bewegung 
derselben  im  Ofen  bis  zur  Ausziehtür  nahezu 
keine  Handarbeit  erfordert.  Zum  Ausziehen 
der  warmen  Brammen  sind  hydraulische  Aus- 
zieher vorhanden,  welche  die  Bramme  auf  einer 
schrägen  Rollebeno  nach  dem  zwischen  den  Öfen 
in  der  Mittellinie  der  Walztische  liegenden 
hydraulischen  Hebetisch  ziehen,  von  dem  sie 
gehoben  und  auf  die  nach  der  Walze  führende 
geneigte  Rollebene  gegeben  werden,  auf  der 


ist  Raum  für  noch  weitere  3  Gasöfen  nebst  zu- 
gehörigen Generatoren  vorgesehen. 

Die  Zufuhr  der  Rohbrammen  erfolgt  für 
sämtliche  Öfen  auf  den  Geleisen  I  und  U  des 
Planes,  die  Kohlen  für  die  Rollöfen  werden  auf 
Gleis  III,  diejenigen  der  Generatoren  auf  Gleis  VII, 
für  das  daneben  liegende  Kesselhaus  auf  Gleis  VIII 
zugebracht.  Zur  Abfuhr  der  Asche,  sowohl  der 
Rollöfen  wie  der  Oeneratoren,  dient  ein  unter- 
irdischer, mit  Schmalspurgeleisen  versehener 
Aschekanal,  der  auch  die  von  den  Dampfkessel- 
feuerungen entfallende  Asche  einem  elektrisch 
betriebenen  Ascheaufzug  zuführt,  von  dem  aus 
sie  in  Wagen  auf  Gleis  IX  verladen  wird. 
Da*  Kesselhaus  enthält  zur  Zoit  zwölf  Zwei- 
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flammrobrkessel  von  je  105  qm  Heizfläche,  mit 
8  Vs  Atm.  Dampfdruck.  Zur  Dampferzeugang 
dienen  aufser  diesen  noch  je  ein  Röhrenkessel 
von  etwa  180  <jm  Heizfläche  über  den  beiden 
Rollöfen,  sowie  zwei  ebensolche  über  den  Glüh- 
öfen. Die  Dampferzeugung  dieser  Kessel  genügt 
zum  Betrieb  der  beiden  Walzenzugmaschinen 
and  der  unmittelbar  mit  denselben  zusammen 
arbeitenden,  zu  der  Walzenanstellung  und  dem 
Rolltifichbetrieb  erforderlichen  Maschinen.  Alle 


Walze  kommenden  Bleche  durch  je  einen  Qner- 
tranBportwagen  zugeteilt  werden.  Von  den 
Warmbetten  werden  die  Bleche  mittels  Spills  nach 
den  Scheren  gezogen  und  beim  Schneiden  mit  hy- 
draulischen Drehkränen  gehandhabt;  sie  gelangen 
alsdann  nach  den  Attsglühöfen,  Richtmaschinen 
und  schliefslich  zum  Abnahme-  nnd  Versand- 
Lager. 

Für  den  hydraulischen  Betrieb  der  Be- 
schicknngs-  und  Ausziehapparate,  der  Walzen- 


Abbildung  4.    Innenansicht  des  neuen  Grobblechwalzwerks  der  (iutehoffnungshütte. 


übrigen  Maschinen  sind  mit  elektrischem  Antrieb 
versehen.  Die  Walzenzngmaschine  der  Trio- 
straf8e  ist  eine  Tandeinmaschine  von  900  bezw. 
1300  mm  Cylinderdnrchmesser  und  1350  mm 
Hub.  Die  Zwillingsmaschine  der  Reversier- 
strafse  hat  1400  mm  Cylinderdnrchmesser  und 
1400  mm  Hub,  bei  einem  Übersetzungsverhältnis 
des  Rädervorgeleges  von  1  zu  2  1  i.  Die  Tandem- 
maschine ist  an  die  vorhandene  Zentralkonden- 
sation angeschlossen,  die  auch  die  übrigen 
Walzenzugmaschinen  der  Abteilung  Walzwerk 
Oberhausen  bedient. 

Hinter  beiden  Walzenstrafsen  sind  breite 
Warmbetten  angeordnet,  welchen  die  aus  der 


strafscn  und  der  Drehkräne  sind  Accumula- 
torenpumpen  von  zusammen  2000  1  minutlicher  ■ 
Leistung  bei  35  Atm.  Betriebsdruck  vorhanden. 
Diese  Pumpen,  sowie  sämtliche  Laufkräne, 
Scheren,  Spills  u.  b.  w.  werden  elektrisch  an- 
getrieben durch  Drehstrommotoren.  Der  Betriebs- 
strom wird  vom  dem  Hochofenwerk  der  Gute- 
hoflnuugshtitte  geliefert,  das  ihn  mittels  Hoch- 
ofenga8motoren  erzeugt  und  mit  3000  Volt 
Spannung  auf  eine  Entfernung  von  1,5  km  nach 
dem  Walzwerk  Oberhausen  leitet,  wo  er  in  der 
Umformerstation  auf  200  Volt  transformiert  und 
mit  dieser  Spannung  nach  den  verschiedenen 
j  Verwendungsstellen  geschickt  wird. 
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In  der  Querhalle  über  den  Walzenstrafsen 
sind  zur  Bedienung  bei  Reparaturen  zwei  Lauf- 
kräne, je  einer  von  20  und  50  t  Tragkraft, 
vorhanden,  welche  zugleich  die  Walzendreh- 
bänke und  das  Walzenluger  bestreichen. 

Zum  Pressen  von  gekümpelten  Kesselböden 
und  zur  Ausführung  sonstiger  Prefsarbeiten  ist 
eine  hydraulische  Kümpelpresse  von  4400  min 
Säulenweite  vorhanden,  welche  mittels  eines 
dampfhydraulischen  Treibapparates  betrieben 
wird,   3  m   lichte   Höhe  zwischeu   Ober-  und 


Untortisch  besitzt,  bei  2400  mm  Hub  des  Ober- 
tischea  und  2000  mm  des  Untertisches.  Der 
Druck  von  oben  betragt  700  t,  Rückzug  nach 
oben  350  t,  Druck  von  unten  350  t,  Rückzag 
nach  unten  50  t.  Zu  der  Presse  gehören 
zur  Zeit  ein  Glühofen  von  4,00  X  6»(™  m 
Herdfläche,  sowie  verschiedene  Werkzeug- 
maschinen zum  Ausschneiden  von  Blechen 
und  Abdrehen  geprefster  Böden.  Mit  diesen 
Apparaten  wurde  der  Betrieb  der  Kiimpelanlage 
eröffnet. 


Ein  neues  Vorfrischverfahrcn  in  seiner  Anwendung  auf  de« 
Bertrand-Thiel-  und  Tliomasprozefs. 


Das  neue  Verfahren  bietet  die  Möglichkeit, 
in  einem  einzigen  Herdofen  unbegrenzte  Mengen 
vorgefrischten  Metalles  herzustellen,  das  dann 
im  Martinofen  oder  Konverter  in  der  gewöhnlichen 
Weise  fertig  gemacht  wird.  Diese  aufserordent- 
liche  Leistung  wird  erreicht  durch  Zuhilfenahme 
des  kontinuierlichen  Betriebes,  durch  Verwendung 
von  Erz  und  Kalk  in  erhitztem  Zustande  und 
durch  Benutzung  oiner  neuen  eigenartigen  Ab- 
Btichvorrichtung. 

Der  kontinuierliche  Hetrieb  bei  Herdöfen 
wurde  zuerst  von  Friedrich  Siemens  angestrebt. 
Er  schlug  im  Jahre  1H84  vor,  ein  periodisches 
Abstechen  nur  eines  Teiles  des  flüssigen  Ofen- 
inhaltes durch  Anbringen  von  übereinander 
liegenden  Stichöffnuugen  zu  bewerkstelligen. 
Dieser  Vorschlag  ist  wohl  aus  dem  Grunde  nicht 
ausgeführt  worden,  weil  man  Bich  nicht  den 
Gefahren  aussetzen  wollte,  die  ein  Anbringen 
von  zwei  oder  mehreren  Abstichen  in  der  Rück- 
wand eines  Herdofens  für  den  Betrieb  mit  sich 
bringen  kann.  Die  richtige  Behandlung  derartiger 
Abstiche  würde  einen  grofsen  Zeitaufwand  er- 
fordern ,  auch  würde  es  Schwierigkeiten  ver- 
ursachen, stets  gleichbleibende  Mengen  flüssigen 
Metalles  abzustechen,  da  die  Abstiche  jedenfalls 
in  kurzer  Zeit  stark  angefressen  würden.  Diese 
Nachteile  fallen  beim  Kippofen,  der  bekanntlich 
von  Talbot  angewendet  wird,  fort.  Talbot  er- 
wähnt in  der  Beschreibung  seines  Verfahrens, 
dafs  man  zur  Durchführung  desselben  auch  einen 
feststehenden  Herdofen  benutzen  könnte,  in  dessen 
Rückwand  sich  zwei  oder  mehrere  übereinander 
liegende  Abstiche  befanden,  rät  aber  gleich- 
zeitig von  deren  Verwendung  ab. 

Der  kontinuierliche  Betrieb  im  Kippofen  hat 
indessen  den  Nachteil,  dafs  beim  Abgiefsen  von 
Schlacke  und  Eisen,  also  beim  Kippen,  jedesmal 
die  Feuerung  abgestellt  werden  mnfs  und  der 
Ofen  demnach  aufser  Betrieb  kommt.  Während 


des  Kippens,  das  bei  grofsen  Chargen  viel  Zeit 
in  Anspruch  nimmt,  kühlt  ferner  der  Ofen  und 
das  Metallbad  stark  ab,  einerseits  weil,  wie 
eben  erwähnt,  die  Feuerung  abgestellt  ist,  ander- 
seits weil  kalte  Luft  durch  den  Ofen  zieht. 
Hierdurch  entsteht  ein  beträchtlicher  Betriebs- 
verlust. Durch  eine  eigenartige,  höchst  einfache 
Abstichvorrichtung  mache  ich  nun  die  Verwendung 
von  feststehenden  Herdöfen  für  den  kontinuier- 
lichen Betrieb  möglich.  Dieso  Vorrichtung  be- 
steht darin,  dafs  entsprechend  der  Zahl  der  Stich- 
löcher, welche  wiederum  von  dem  Fassungsraum 
des  Ofens  abhängt,  Öffnungen  in  der  Rückwand 
hergestellt  werden,  und  vor  diesen  ein  gemauerter 
Block,  der  etwas  höher  als  das  Bad  ist,  auf- 
geführt wird,  in  den  die  Schlacken-  und  Eisen- 
abstiche zu  liegen  kommen  (siehe  Abbild.  1  bis  4). 
Die  einzelnen  Stichlöcher  werden  durch  leicht 
aushebbare,  gi*ofse  Steine  oder  besser  durch 
Türen  verschlossen,  deren  Innenseiten  ausgemauert 
oder  ausgestampft  sind.  Der  freie  Raum  hinter 
der  Türe  wird  mit  Abstichmasse  gefüllt  und 
rasch  etwas  eingestampft.  Das  Schliefsen  eines 
solchen  Abstiches  nimmt  nur  eine  Minute  in 
Anspruch.  Der  Boden  der  Öffnung  in  der  Rück- 
wand bietet  ein  unveränderliches  Abstichniveau, 
dessen  Höhe  der  abzustechenden  Metallmenge 
entsprechen  mnfB.  Die  Abbild.  1  und  2  zeigen 
den  Herd  eines  Ofens  von  ungefähr  120  t  Fassung«- 
ranm,  der  an  der  Rückwand  aufser  dem  gewöhn- 
lichen Abstiche  Al  vier  weitere,  in  einer  Höhe 
liegende  Stichlöcher  A  s  bis  A 5  besitzt ,  die  die 
Hälfte  des  Metallinhaltes  zu  entfernen  vermögen- 
Jedem  Abstiche  entspricht  eine  Öffnung  der  Rück- 
wand. In  AbbUd.  3  und  4  Bind  bei  dem  gleichen 
Ofen  ebenfalls  4  Abstiche  angebracht,  von  denen 
jedoch  je  2  Abstiche  auf  eine  Öffnung  in  der 
Rückwand  kommen.  AufBerdem  sind  hier  auch 
noch  zwei  Abstiche  in  die  Vorderwand  gelegt. 
Zu  jedem  Eisenstich  gehört  ein  Schlackensticb  (S). 
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Alle  diese  Eisenstiche  liegen  in  derselben  Höhe. 
Nun  könnte  man  die  einzelnen  Stiche  auch  in 
verschiedenen  Höhen  anlegen,  wodurch  man  be- 
liebige Mengen  dem  (Ken  entnehmen  kann. 
Natürlich  läfst  sich  die  Anlage  der  Abstiche 
auch  in  anderer  Weise  durchführen.  Um  nun 
die  Rückwand  auch  schliefen  zu  könuen,  d.  h. 
um  die  einzelnen  AbBtiche  zwecks  Reparatur  u.  s.  w. 
aufser  Betrieb  zu  setzen,  ohne  den  Ofenbetrieb 
im  geringsten  zu  unterbrechen,  bedient  man  sich 
für  jeden  Abstich  einer  Tür,  die  je  nach  der 
Zustellung  des  Ofens  aus  saurem  oder  basischem 
Material  hergestellt  ist  und  oben  und  hinten 
durch  eine  eiserne  Umrahmung  zusammengehalten 
wird.  Gewöhnlich  nimmt  dieselbe  eine  Stellung 
ein,  wie  bei  Abstich  3  in  Abbild.  1  ersichtlich. 
Soll  dieselbe  die  Rückwand  schliefsen,  so  wird 
sie  auf  den  Hoden  des  Stichloches  heruntergelassen 


Abbildung  1. 


Abbildung  3. 
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[Abbildung  2. 


and  der  Raum  zwischen  Türe  und  Eisenstich 
ausserdem  noch  mit  Masse  ausgestampft  (siehe 
Abbild.  1  und  2  Abstich  4).  Ein  Durchbruch 
ist  dadurch  vollständig  ausgeschlossen. 

Das  Metall-  und  Schlackenbad  tritt  also  bei 
dieser  Vorrichtung  frei  zu  Tage.  Während  des 
Betriebes  schliefst  man  die  Öffnung,  soweit  sie 
über  die  Rückwand  vorsteht,  mit  einem  Deckel. 
Dieser  sozusagen  offene  Abstich  hat  den  grofsen 
Vorzug,  dafs  man  die  einzelnen  Abstiche  jeder- 
zeit übersehen  kann.  Ein  wesentlicher  Vorteil 
liegt  darin,  dal's  man  aus  4,  6  und  mehr  Ab- 
stichen zu  gleicher  Zeit  Schlacke  und  Eisen  ab- 
stechen kann,  ohne  die  Feuerung  aufser  Betrieb 
setzen  zu  müssen.  Ferner  kann  das  Öffnen  und 
Schliefsen  der  einzelnen  Abstiche  in  denkbar 
kürzester  Zeit  erfolgen.  Für  den  eigentlichen 
Betrieb  wird  daher  ungemein  viel  Zeit  gewonnen, 
wodurch  die  Chargen  in  sehr  rascher  Aufeinander- 
folge durchgesetzt  werden  können  und  sich  der 
Nutzeffekt  der  Feuerung  ganz  wesentlich  erhöht. 

Der  Ofenbetrieb  erfolgt  in  der  Weise,  dafs 


Ofeninhaltes  abgestochen  wird ,  während  die 
andere  Hälfte  im  Ofen  zurückbleibt.  Zu  dieser 
Hälfte  wird  wieder  die  gleiche  Menge  flüssigen 
Roheisens  gegossen,  vorgefrischt,  abgestochen 
u.  s.  w.  Der  Vorteil  des  Verfahrens  besteht  darin, 
dafs  durch  die  Vermischung  des  eingegossenen 
Roheisens  mit  dem  im  Ofen  befindlichen  Metall 
eine  bedeutend  höhere  Anfangstemperatur  erzielt 
wird.  Setzt  man  nun  noch  das  zum  Frischen 
nötige  Erz  und  den  Kalkzuschlag  in  erhitztem  Zu- 
stande zu,  so  ist  die  notwendige  Folge,  dafs  das 
Vorfrischen  in  1  bis  1  '/*  Stnuden  beendigt  ist, 
während  beim  Bertrand-Thiol- Verfahren  das  Vor- 
frischen  2  bis  21/*  Stunden  in  Anspruch  nimmt; 
in  letzterem  Falle  arbeitet  man  unter  wesentlich 
ungünstigeren  Verhältnissen,  nämlich  mit  niederer 
Anfangstemperalur  und  kaltem,  oft  nassem  Erz. 
Obwohl  das  Vorwärmen  von  Erz  und  Kalk  direkt 
zur  Abkürzung  der  Frisch- 
dauer beiträgt,  so  ist  doch 
der  Hauptvorteil  darin  zu 
suchen ,  dafs  dadurch  ein 
völlig  sicherer  und  gleich- 
inül'siger  Betrieb  erzielt  wird. 
Man  kann  sogleich  beim  Kin- 
giefsen  Erz  und  Kalk  zu- 
setzen; man  kann  dieselben 
in  gröfseren  Mengen  zu- 
geben, ohne  befürchten  zu 
müssen,  eine  plötzliche  Ab- 
kühlung des  Bades  hervor- 
zurufen. Das  Vorwärmen 
kann  in  sehr  einfacher  Weise 
durch  Hochofengase  bewirkt 
werden. 

Wie  oben  erwähnt,  wird 
das  vorgefrischte  Metall 
in  einen  Konverter  oder  Martinofen  über- 
geführt und  in  der  üblichen  Weise  zu  Flufseisen 
oder  Stahl  verarbeitet.  Man  kann  aber  auch 
das  vorgefrischte  Metall  in  einem  einzigen  Herd- 
ofen fertig  machen,  wodurch  ganz  bedeutende 
Vorteile  erreicht  werden.  Es  geschieht  dies  mit 
denselben  Mitteln  wie  beim  Vorfriscuofen,  durch 
Anwendung  des  kontinuierlichen  Betriebes  und 
der  Abstichvorrichtung  bei  Zusatz  von  Erz  in 
vorgewärmtem  Zustande.  Zur  Erreichung  des 
kontinuierlichen  Betriebes  genügt  es  hier  jedoch, 
wenn  ständig  '/3  des  flüssigen  Metalles  im  Ofen 
zurückbleibt,  so  dafs  bei  jeder  Charge  '-/3  des  Ofen- 
inhaltes abgestochen  werden.  Es  ist  ja  die 
Temperatur  des  vorgefriBchten  Metalles  nicht 
wesentlich  niedriger  wie  die  des  im  Fertigofen 
zurückbleibenden  Metalles.  Es  ist  daher  nicht 
notwendig  und  auch  nicht  möglich,  die  Anfangs- 
temperatur des  vorgefrischten  Metalles  noch 
wesentlich  zu  erhöhen.  Der  kontinuierliche  Be- 
trieb bezweckt  hier  hauptsächlich  die  Erziclung 
eines  raschen,  ungehinderten  Betriebes,  in  dem 


Abbildung  4. 
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Herdofen  immer  nur  die  Hälfte  des     Ofenherd-Reparaturen  ausgeschlossen  sind.  Das 
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Fertigmachen  geschieht  in  der  gewöhnlichen  Weise 
durch  Zusatz  von  Ferromangan.  Dabei  mufs 
natürlich  der  ganze  Ofeninhalt  und  somit  auch 
das  im  Ofen  zurückbleibende  Drittel  des  Metalles 
fertig  gemacht  werden.  Dies  ist  ein  Nachteil, 
da  das  aufgewendete  Ferromangan  verloren  ist, 
wenigstens  zum  gröfstcn  Teil.  Man  mul's  also 
den  kontinuierlichen  Betrieh  durch  einen  Mehr- 
verbrauch von  rund  50  °/o  Ferromangan  erkaufen. 
Dieser  Mehrverbrauch  wird  jedoch  reichlich  da- 
durch aufgewogen,  dafs  man  statt  2  oder  mehreren 
Öfen  nur  einen  Fertigofen  braucht.  Denn  es 
dürfte  sich  bei  uns  kaum  ein  Fachmann  dazu 
verstehen,  das  vollständig  fertiggefrischte  Metall 
in  der  Pfanne  fertig  zu  machen. 

Mau  ist  also  durch  das  vorbeschriebene 
Verfallt  en  und  die  neue  Abstichvorrichtung 
imstande,  jede  beliebige  Hochofcnproduktiou 
mit  zwei  Herdofen  zu  fertigem  Stahl  zu  ver- 
arbeiten. So  würde  man  z.  B.  zur  Verarbeitung 
einer  Koheisenmenge  von  H00  t  und  einer  Zu- 
sammensetzung von  3",°  Kohlenstoff,  1,S"ü 
Phosphor,  2  °;o  Mangan  und  0,M  "  „  Silicium  einen 
Vorfrischofen  von  120  t  benötigen,  der  in 
24  Stunden  16  Chargen  zu  5o  t  Roheisen  ver- 
arbeitet. Hei  Verwendung  eines  schwedischen 
Magneteisensteins  mit  ti2  "  u  Eisen,  1,2  "  o  Phos- 
phor, 4  i>  Kieselsäure  und  .'{,5  "/o  Kalk  würde  man 
zur  Oxydation  11,4  t  brauchen,  die  mit  3  t 
Kalk  eine  Schlacke  mit  ungefähr  15°/o  Kiesel- 
saure, 25,4  7°  Phosphorsaure,  .'17,2  V1  Kalk  11,1(1 
St, 7  7°  Eisenoxydul  u.  s.  w.  bilden  würden.  Das 
vorgefrischte  Metall  könnte  bei  einem  Ausbringen 
von  ungefähr  53,5  t  f.  d.  Charge  in  2  oder  3 
Martinöfen  übergeführt  und  dort  unter  Zusatz  von 
Schrott,  Erz-  und  Kalkznschlag  in  der  gewöhn- 
lichen Weise  fertig  gemacht  werden.  Man  kann 
auch  nur  einen  Herdofen  mit  kontinuierlichem 
Betrieb  in  der  oben  beschriebenen  Weise  be- 
nutzen. Der  Fassungsraum  des  Ofens  mnfste 
in  diesem  Falle  ungefähr  90  t  betragen.  An 
Erz  würden  notwendig  sein  4,0  t  Magneteisen- 
stein und  500  kg  Kalk.  Auch  könnten  hier 
noch  5 — 10  "/o  Schrott  zugegeben  werden.  Der 
Fertigofen  würde  10  Chargen  durchsetzen  bei 
einem  Ausbringen  von  107—  los", <,.  Das  Aus- 
bringen stellt  sich  hier  höher  als  beim  gewöhn- 
lichen Bertrand-T hicl-Verfahren,  da  infolge  Ab- 
kürzung der  Chargendauer  um  50°/o  sieh  auch 
dio  oxydierende  Wirkung  der  Feuorungsgase 
entsprechend  verringert,  wodurch  ein  gröl'serer 
Aufwand  an  Erz  notwendig  wird. 

Der  Betrieb  der  Öfen  ist  ein  sehr  einfacher. 
Grundbedingung  ist  ein  flotter  Betrieb.  Die 
Zeiträume  für  das  Abstechen  von  Schlacke  und 
Eisen  müssen  auf  ein  möglichst  geringes  Mals 
herabgesetzt  werden,  ebenso  auch  das  Eingiefsen 
von  Roheisen,  zu  welchem  Zwecke  mehrere 
Pfannen  gleichzeitig  ihren  Inhalt  in  den  Ofen 
entleeren;  das  Einsetzet!  von  Kalk  und  Schrott 
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mnfs  durch  Verwendung  von  maschinellen  Ein- 
setzvorrichtungen  in  kürzester  Frist  bewerk- 
stelligt werden.  Bei  normalem  Roheisen  kann 
das  Zusetzen  von  Erz  und  Kalk  schon  während 
des  Eingiel'sens  in  kleineren  Mengen  beim  Vor- 
frischofen erfolgen.  Der  übrige  Teil  wird  in 
2—3  Absätzen  zugegeben,  damit  einerseits  keine 
zu  starke  Reaktion,  anderseits  keine  plötzliche 
Abkühlung  des  Bades  eintritt.  Beim  Fertigofen, 
wo  eine  noch  höhere  Anfangstemperatnr  vor- 
handen ist,  kann  das  Einsetzen  noch  rascher 
erfolgen,  nur  müssen  zu  starke  Reaktionen  ver- 
mieden werden. 

Zur  Durchführung  des  Prozesses  kann  jedes 
Erz,   Miuette  u.  s.  w.  verwendet  werden.  Bei 
sehr  kieselsäurei-eiehen  Erzen  kann  man  in  der 
Weise  vorgehen,  dafs  man  im  Vorfrischofen  zwe 
Schlacken  bildet,  zuerst  eine  kieselsaurereiche, 
in  der  das  ganze  Silicium  des  Roheisens  ent- 
l  halten  ist,  dann  eine  basische,  die  den  Phosphor 
'  aufnimmt.    Es  ist  dies  leicht  durchzuführen,  da 
,  die  Entfernung  der  Schlacke  durch  die  grofse 
Zahl  der  Schlackenstiche  sehr  rasch  erfolgen  kann. 

Was  die  wirtschaftlichen  Vorteile  betrifft, 
so  würde  man  gegenüber  dein  Thomasverfahren 
wesentlich  billiger  arbeiten.  Die  Kosten  des 
Einsatzes  stellen  sich  bei  westfälischen  Verhält- 
nissen um  5 — »>  .//<  niedriger.  Die  Fabrikations- 
kosten wurden  bei  dem  neuen  Verfahren  nin 
ungefähr  0,5  H  höher  sein,  wodurch  sich  ein 
Reingewinn  von  rund  5  • //  ergibt.  Im  Minette- 
gebiet  würde  sich  der  Gewinn  noch  höher  stellen.* 
Wie  bereits  erwähnt,  läfst  sich  das  obeu 
geschilderte  Vorfrisehverfahren  auch  für  den 
Konverterbetrieb,  den  Thomasprozefs,  verwenden. 
Es  wird  dies  besonders  für  die  Industriebezirke 
zweckmäfsig  sein,  bei  denen  es  infolge  Mangels 
an  phosphorhaltigon  Erzen  Schwierigkeiten  bietet, 
ein  gutes,  billiges  Thomasroheisen  herzustellen. 

Der  Betrieb  unterscheidet  sich  von  dem  obigen 
dadurch,  dafs  man  einen  sauer  zugestellten  Herd- 
ofen verwendet,  in  welchem  Silicium  vollständig. 
Kohlenstoff  nahezu  vollständig  und  das  Mangan 
des  Roheisens  ungefähr  zur  Hälfte  durch  Zusatz 
von  vorgewärmtem  Erz  entfernt  wird.  Das  so 
vorgefrischte,  fast  nur  noch  durch  Phosphor 
verunreinigte  Metall  wird  in  einen  Konverter 
gegossen  und  dort  in  bekannter  Weise  fertig: 
geblasen.  Der  Vorteil  dieses  Verfahrens  liegt 
einerseits  in  der  Verkürzung  der  Blasezeit  ntu 
ungefähr  <>n  u/o  und  anderseits  in  der  Nutzbar- 
machung des  Kohlenstoffs,  welcher  ja  für  das 
Blasen  unwesentlich  ist,  indem  er  bei  seiner 
Verbrennung  fast  mehr  Wärine  verbraucht,  als 
er  erzeugt.  Ferner  verbraucht  derselbe  so  viel 
Sauerstoff  wie  die  anderen  Verunreinigungen 
zusammengenommen  und  daher  die  Hälfte  der 

*  Der  Verfasser  stellt  Interessenten  die  Einzel- 
heiten seiner  Betriehskostenrechnunjr  anf  Anfrage  zar 
Verfügung. 
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Kohle,  die  notwendig  ist,  um  den  Dampf  für 
den  Betrieb  der  Gebläsemaschinen  zu  liefern, 
ohne  dagegen  irgendwelchen  Nutzen  zu  gewahren. 
Die  Verkürzung  der  Blasezeit  um  »•() "  »  bietet  auch 
den  Vorteil,  dafs  sich  derWänneverlust  beim  Blasen 
durch  Strahlung  u.  s.  w.  um  60  "  y  vermindert. 
Außerdem  kommt  das  vorgefrischte  Metnil  schon 
mit  sehr  hoher  Anfangstemperatur  in  den  Kon- 
verter, so  dafs  es  einen  verhältnismäfsig  geringen 
Warineanfwand  erfordert,  um  die  Temperatur 
zu  erzeugen,  die  notwendig  ist,  um  das  gänzlich 
heruntergefrischte  Metall  flüssig  zu  erhalten 
sowie  anch  dasselbe  fertig  zu  machen  nnd  zu 
vergiefsen.  Der  gewöhnliche  Phosphorgehalt 
des  Roheisens  von  !,8--2°/o  wäre  daher  für 
dieses  Verfahren  viel  zu  hoch.  Die  Chargen 
würden  ungemein  heifs  gehen,  so  dafs  man 
mindestens  10 — 20  °/o  Schrott  zusetzen  müfste. 
Da  die  Blasezeit  aber  sehr  kurz  ist,  müfste  man 
schon  vor  dem  Eingiefsen  in  den  Konverter  in 
der  Pfanne  Schrott  zusetzen.  Ein  Phosphorgehalt 
des  Roheisens  von  0,8—1"/°  würde  zur  Durch- 
führung des  Prozesses  völlig  genügen.  Die  Aus- 
nutzung des  Kohlenstoffs  besteht  darin,  dafs  er 
im  Vorfriächofen  Eisenerz  reduziert,  wobei  aller- 
dings auch  noch  Wärme  aus  der  Feuerung  auf- 
gewendet werden  mnfs. 

Gegenüber  dem  gewöhnlichen  Thomasprozefs 
würde  ein  Ausbringen  von  98  '/«  erreicht  werden. 
Die  Kosten  des  Einsatzes  würden  sich  bei  westfäli- 
schen Verhaltnissen  um  ungefähr  4  II  niedriger 
die    Fabrikationskosten    um  ungefähr 


0,.r>  .H  höher,  so  dafs  ein  Reingewinn  von  3,5  -U 
f.  d.  Tonne  Stahl  erzielt  wird.  Aufser  diesen  Vor- 
teilen ergeben  sich  noch  andere  von  wesentlicher 
Bedeutung.  So  wird  die  Qualität  des  Fertig- 
produktes eine  viel  gleichinäfsigere  sein,  da 
dieselbe  nicht  von  den  Schwankungen  des  Hoch- 
ofenbetriebes beeinflufst  wird.  Alle  Unterschiede 
in  der  Temperatur  und  der  Zusammensetzung 
des  flüssigen  Roheisens  werden  in  dem  Vorfrisch-  , 
ofen  ausgeglichen.  In  den  Konverter  gelangt 
ein  in  Bezug  auf  Temperatur  und  Zusammen- 
setzung stets  gleichmafsiges  Metall.  Die  Qualität 
wird  auch  dadurch  in  günstiger  Weise  beeinflufst 
werden,  dafs  durch  die  gleiche  Roheisenmenge 
nur  40  °/o  der  sonst  benötigten  Luftmenge  durch- 
geprefst  werden.  Das  Blasen  wird  viel  gleich- 
mäfsiger  und  ruhiger  vor  sich  gehen  und  ein 
Auswurf  von  Metall  und  Schlacke  wird  gar  nicht 
vorkommen.  Der  Kalkzuschlag  kann  sehr  gering 
bemessen  werden. 

Ein  solches  Vorfrischen  für  den  Konverter- 
betrieb ist  aber  nur  wirtschaftlich  möglich,  wenn 
ein  einziger  Vorfrischofen  zur  Verwendung  ge- 
langt, wie  dies  durch  die  neue  Abstichvorrichtung 
erreicht  wird.  Ein  Kippofen  ist  aus  den  oben 
erwähnten  Gründen  nicht  verwendbar.  Man 
müfste  zwei  Kippöfen  verwenden,  wodurch  der 
Prozefs  zu  teuer  wird.  Ein  grofser  Vorzug  der 
Abstichvorrichtung  ist  auch  der,  dafs  dieselbe 
bei  jedem  bestehenden  Herdofen  ohne  wesentliche 
Kosten  angebracht  werden  kann. ' 

Landstuhl.  o.  Thiel. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhiittenlaboratorium. 


Das  Nehmen  von  Durchschnittsproben 
für  die  chemische  Analyse. 

Von  C.  B  e  n  «1  e  r. 

Die  Bedeutung  der  Probenahme  bei  chemischen 
l'ntersuchungen  wird  häufig  nicht  genügend  ge- 
würdigt, obwohl  es  einleuchtet,  dafs  die  Probenahme 
ebenso  wichtig  ist,  wie  eine  genaue  Ausführung 
der  Analyse  selbst.  In  einem  vor  dem  „Anu-rican 
Institute  of  Mining  Engineers"  gehaltenen  Vor- 
trage wurde  s.  Zt.  mit  Recht  darauf  hingewiesen,  wie 
viel  vergebliche  Arbeit  durch  Untersuchung  von 
Proben  verursacht  wird,  die  nicht  den  genauen 
Durchschnitt  des  Gesamtmaterials  darstellen.  Nur 
wenn  man  in  Erwägung  zieht,  dafs  von  den  Ergeb- 
nissen der  Analyse  der  Verkaufswort  der  Roh- 
produkte und  Fabrikate  abhängt,  und  dafs  ferner 
die  erhaltenen  Zahlen  auch  als  Richtschnur  für 
den  Betrieb  gelten  müssen,  wird  man  die  Wichtig- 
keit dieser  Frage  richtig  einschätzen.    Ich  glaube 


nicht  zu  irren,  wenn  ich  behaupte,  dafs  die  so  oft 
gefundenen  Unterschiede  zwischen  der  theoretisch 
berechneten  und  der  tatsächlich  erhaltenen  Aus- 
beute in  vielen  Fällen  auf  eine  unrichtige  Probe- 
nahme zurückzuführen  sind.  Eine  Beschreibung 
der  verschiedenen  Methoden  der  Probenahme 
dürfte  daher  von  allgemeinem  Interesse  sein. 

Vor  allem  darf  bei  der  Probenahme  keine 
Auswahl  stattfinden,  die  immer  mehr  oder  weniger 
willkürlich  ist,  alle  Operationen  müssen  vielmehr 
rein  mechanisch  und  nach  bestimmten  Vorschriften 
erfolgen.  Die  Probenahme  zerfällt  in  zwei  Ab- 
schnitte: 1.  die  Entnahme  einer  gröfseren  Menge 
Probematerial  —  bei  Erzladungen  zuweilen  15  t  und 
mehr  —  und  2.  die  Weiterbehandlung  desselben. 

Für  den  ersten  Abschnitt  gibt  es  keine  fest- 
stehende Hegel,  die  Ausführung  mufs  sich  viel- 
mehr den  Verhältnissen  anpassen,  obwohl  im  all- 
gemeinen immer  derselbe  Weg  eingeschlagen  wird. 
Eine  zweckmäfsigo  Methode  ist,  jeden  Zehnten 
|  oder  zwanzigsten  Förderwagen  oder  Kasten  auf 
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eine  kleine  Plattform  nuszustürzen.  Nach  der 
oben  erwähnten  Quelle  wird  in  Amerika  das  Probe- 
material sofort  der  Toilung  unterworfen,  ein  Ver- 
fahren, welches  als  ungenau  bezeichnet  werden 
mufs,  weil  das  Material  die  verschiedensten  Gröfsen 
von  Faustgröfse  herab  bis  zum  feinsten  Staub 
aufweist.  Es  dürfte  daher  empfehlenswert  sein, 
der  Teilung  eine  Zerkleinerung  vorauszuschicken; 
vielleicht  ist  diese  Operation  nur  aus  Versehen 
aus  den  Vorschriften  weggelassen  worden. 

Das  Probogut  wird 
nach  der  amerikani- 
schen Praxis  auf  einer 
reinen  Flur  zu  einer 
flachen  Pyramide(oder 
einem  Kegel)  ausge- 
breitet. Alsdann  zieht 
man  durch  die  Pyra- 
mide von  den  Mitten 
der  Seiten  aus  zwei 
sich  rechtwinklig  kreu- 
zende Gräben  (Abb.  1), 
so  dafs  die  Pyramide  in 
vier  Teile  zerlegt  wird. 
Von  dem  hierbei  aus- 
gehobenen Material  wird  jede  dritte  Schaufel  in 
eine  Karre  gefallt  und  erhalt  man  in  dieser  Weise 
aus  einem  Haufen  von  dem  oben  angegebenen 
Inhalt  eine  Probe  im  Gewichte  von  etwa  1000  kg. 
Dieses  Verfahren  erscheint  mir  insofern  nicht 
einwandfrei,  als  ein  zu  grofser  Teil  des  Erzes, 
nämlich  der  ganze  ausserhalb  der  Gräben  liegende 
Haufen  unberücksichtigt  bleibt.  Die  in  dieser 
Weise  verjüngte  Probo  wird  in  einer  dünnen 
Schicht  auf  dem  reinen  Fufsboden  ausgebreitet, 


Abbildung  1. 


Q 
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Abbildung  2. 


Abbildung  a. 


wobei  alle  gröfseren  Stücke  zerschlagen  werden 
müssen.  Nach  gründlicher  Mischung  wird  ein 
neuor  flacher  Haufen  gebildet,  zu  dem  auch  der 
feine  Staub  sorgfältig  hinzugegeben  wird.  Durch 
diesen  Haufen  werden  wiederum  zwei  sich  recht- 
winklig kreuzende  Gräben  gelegt,  wobei  das  aus- 
gehobeile Material  gleich  mäfsig  nach  recht*  und 
links  auf  die  durch  diese  Operation  gebildeten 
vier  neuen  Haufen  (Abbild.  2)  geworfen  wird.  Wenn  ! 
sorgfältig  verfahren  ist,  müssen  diese  vier  Haufen 
eine  annähernd  gleiche  Zusammensetzung  besitzen. 
Lehrt  der  Augenschein,  dafs  dies  nicht  der  Fall 
ist,  so  mischt  man  alle  vier  Haufen  wieder  zu- 


Abbildung 4. 


Hammen  und  wioderholt  die  Teilung.  Hierauf 
werden  zwei  Haufen,  z.  B.  C  und  D,  samt  dem 
zugehörigen  Staub  entfernt.  Nach  der  amerikani- 
schen Vorschrift  ist  es  unwesentlich,  welche 
Haufen  abgeworfen  werden;  ich  glaube  indessen, 
und  jeder,  der  Erfahrung  im  Probenehmen  besitzt, 
wird  mir  beistimmen,  dafs  es  sich  stets  empfehlen 
wird,  zwei  gegenüberliegende  Haufen  auszuwählen, 
weil  diese  sich  gegenseitig  ergänzen,  denn  absolut 
gleich  wird  die  Zusammensetzung  der  vier  Hau- 
fen nie  sein ,  man 
könnte  sich  ja  sonst 
auch  mit  einem  ein- 
zigen begnügen. 
Hierauf  wird  der 
Rest  der  Probe  un- 
ter Zerkleinerung 

der  gröfseren 
Stücke  bisaufWall- 
nufsgröfse  gründ- 
lich durcheinander- 

gemischt  und 
wieder    zu  einer 
flachen  Pyramide 
aufgestürzt.    Auch   hier  ist  wie  bei  den  vorher- 
gehenden Operationen    eine  sorgfältige  Behand- 
lung des  Staube»  wesentlich,  da   bei  manchen 
Erzen  während  der  Zerkleinerung  wertvolle  Be- 
standteile in  den  Staub  eingehen.    Dieser  Haufen 
wird  darauf  gleichfalls  in  vier  Teile  zerlegt  und 
wie  oben  weiter  behandelt.    Der  amerikanische 
Autor  gibt  dabei  an,  dafs,  wenn  früher  die  Haufen 
C  und  D  entfernt  seien,  man  jetzt  die  Haufen 
A  und  B  abwerfen  müsse.     Hierfür  liegt  nach 
meiner    Ansicht  kein 
Grund  vor,  da  es  ledig- 
lich von  Wichtigkeit  ist, 
dafs    man     zwei  sich 
gegenüber  liegende  und 
nicht  nebeneinander  lie- 
gende Quadranten  ent- 
fernt. Ich  halte  es  nicht 
für  wahrscheinlich,  dafs 
durch     die    von  dem 
amerikanischen  Autor 
befürwortete  Abwechs- 
lung    eine  Kompen- 
sierung von  etwaigen  Fehlem  erreicht  wird.  Man 
verjüngt   nun    den   ungefähr  250  kg  wiegenden 
Rest  der  Probe  nach  Zerkleinerung  der  Stücke 
bis  auf  etwa  einen  Quadratzoll  und  gründlicher 
Mischung  in  gleicher  Weise  und  fährt  mit  stufen- 
weiser Zerkleinerung  und  Teilung  des  Material." 
—  zuletzt  auf  einer  Unterlage  von  Papier  —  fort, 
bis   endlich   '/»  kg   Probematerial    übrig  bleibt 
Dieses  wird  fein  gepulvert,   gemischt   und  zum 
letztenmal  neteilt.    Jetzt  stellt  man  sechs  Gläser 
auf    Papier    nebeneinander    und    schüttet  au* 
einem  zusammengebogenen  Blatt  Papier,  mit  dem- 
selben über  den  FlaBchenmflndungen  hin  und  her 


Abbildung  5. 
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gehend,  die  Probe  ein,  worauf  mit  Versiegelung 
der  Flaschen  die  Probenahme  beendigt  ist.  Man 
verführt  stets  narh  derselben  Vorschrift,  einerlei 
ob  man  es  mit  einer  Probe  von  1  t  oder  wenigen 


Abbildung  6. 


Selbsttätiger  Probenehmer. 


Abbildung  7. 


Gramm  zu  tun  hat.    Bei  größeren  Proben  von 
beispielsweise  100  bis  200  t,  bei  welchen  man  eine 
annähernd  gleichmäßige  Zusammensetzung  voraus- 
setzen darf,  verfahrt  man  manchmal  in  der  Woise, 
dafs  man  ringsum  an  der  Basis  des 
Haufens  kurze  Abschnitte  aushebt, 
wie  Abbild.  3  zeigt.  Sicherer  ist  es 
aber  immerhin,  wie  oben  erwähnt 
zu  verfahren. 

E i  ne  andere  A  rt  der  Probenah me 
ist  folgende:  Man  breitet  das  ganze 
Probegut  in  Form  eines  Ringes 
auf  dem  Boden  aus  und  schaufelt 
diesen  Ring  nach  der  Mitto  zu 
(Abbild.  4),  wobei  sorfältig  darauf 
geachtet  werden  mufa,  dafs  das 
Erz  stets  gleichmäßig  von  der 
Spitze  des  sieh  bildenden  Kegels 
nach  den  Seiten  abrollt.  Der  Erz- 
kegel  wird  alsdann  flachgedrückt 
und  nach  allen  Seiten  ausgebrei 
his  er  ungefähr  sechs  Zoll  Höhe 
hat,  die  weitero  Teilung  erfolgt 
in  üblicher  Weise.  Bei  uns  verfährt  Abbildung  K 

man  im  grofsen  und  ganzen  wie  in 
den  Ver.  Staaten.  Man  wirft  z.  B. 
b«im  Abladen  von  Kohle  jede  zwölfto  oder  vierurid- 
zwanzigsto  Schaufel  als  Probegut  in  einen  Kasten, 
wobei  Wert  darauf  gelegt  werden  muß,  dafs  das- 
selbe gleichmäßig  allen  Stellen  des  Wagens  ent- 
nommen wird.  Das  Material  wird  zerkleinert, 
gemischt  und  zu  einem  Haufen  von  quadratischer 


Basis  und  I  bis  2  dem  Höhe  ausgebreitet.  Auf 
letzterem  werden  durch  Eindrücken  von  Latten 
zwei  diagonale  Linien  hergestellt  (Abbild.  5)  und 
alsdann  zwei  gegenüber  liegende  Abschnitte  ent- 
fernt. Der  liest  des  Probegutes  wird 
in  gleicher  Weise  weiter  geteilt,  bis 
die  Probe  genügend  reduziert  ist. 
Auf  manchen  Hütten  wird  zur  Tei- 
lung der  Probe  ein  aus  Eisenblech 
gebildetes   Kreuz   mit  senkrechten 

Lamellen  benutzt,  über  dessen 
Schnittpunkt  das  Probegut  geschau- 
felt wird.    In  Abbild.  4  ist  dasselbe 
durch  punktierte  Linien  angedeutet. 

Die  mechanische  Probe- 
nahme wurde  zuerst  in  Amerika 
angewendet  und  es  gibt  dort  in  den 
Bergwerksgegenden  sowie  auch  in 
den  8eehäf«n  öffentliche  Anstalten, 
die  sich  nur  mit  der  Probenahme 
befassen  und  die  Proben  eventuell 
auch  selbst  untersuchen.  Für  die 
mechanische  Probenahme  ist  es 
stets  empfehlenswert,  das  Erz  zu  zer- 
kleinern oder  ganz  fein  zu  mahlen, 
was  bei  Verarbeitung  größerer 
Massen  natürlich  nur  maschinell  ge- 
schehen kann.  Die  mechanischen 
Probenehmer  sind  nach  zweierlei  Grundsätzen 
gebaut;  die  einen  nehmen  fortdauornd  odor  mit 
Unterbrechungen  einen  Teil  des  zerkleinerten 
Materials  auf,    die  anderen    lenken    die  ganze 


Abbildung  9. 

Aufstellung  eines  Probenehmer»  unter  einer  Transportschnecke. 


Masse  während  eines  kurzen  Zeitraums  ab.  Als 
Beispiel  eines  mechanischen  Probenehmers  möge 
der  vom  Krupp -Grusonwerk  in  Magdeburg  ge- 
baute Gei.slerscho  Apparat  dienen.  Derselbe 
besteht  im  wesentlichen  aus  vier  übereinander 
liegenden  Trommeln  (Abbild.  0  und  7),  die  an 
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Gröfse  nach  unten  abnehmen  und  mit  einem  ver- 
stellbaren Längsschlitz  versehen  sind.  Sämtliche 
Trommeln  drehen  sich  wahrend  der  Probenahme 
und  zwar  so,  dafs  z  B.  die  oberste  Trommel 
12  Umdrehungen  in  der  Minute  macht,  die  zweite  6, 
die  dritte  3  und  die  vierte  eine.  Das  Material  wird 
der  ersten  Trommel  zugeführt  und  gelangt  von 
hier  der  Reihe  nach  in  die  andoren  drei  Trommeln. 
Das  von  den  einzelnen  Trommeln  nicht  aufge- 
nommene Gut  wird  seitlich  aasgetragen.  Die 
Probe  fällt  schliefslich  aus  der  letzten  Trommel 
in  ein  untergestelltes  Glas.  Um  bei  Probenahme 
von  gröfseren  Mengen  nicht  das  gesamte  Material 


durch  den  Apparat  schicken  zu  müssen,  kann 
man  eine  Vortrommel  anwenden,  die  nur  einen 
Teil  des  Hauptstromes  aufnimmt;  sie  ist  besonders 
dann  am  Platze,  wenn  eine  vollkommene  Zer- 
kleinerung der  ganzen  Masse  nicht  tunlioh  er- 
scheint. Abbild.  6  und  7  zeigen  die  Konstruktion 
des  Apparates,  Abbild.  8  und  9  geben  zwei  An- 
ordnungen wieder,  die  bei  der  Probenahme  im 
Grofsbetriob  üblich  sind ;  a  ist  eine  Transport- 
schnecke.   In  der  Anordnung  Abbild.  8  geht  die 

i  Gesamtmasse  durch  den  Probenehmor,  in  Abbild.  9 
nur  derjenige  Teil,  der  durch  die  Vortrommel 

|  dem  Hauptstrora  entnommen  wird. 


Der  eisenverstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 
(Fortsetzung  von  S.  278.) 


Bei  der  Errichtung  von  Lagern ä usern  wurde 
der  Eisenbeton  in  den  letzten  Jahren  mehrfach 
angewandt,  und  zwar  nicht  allein  zur  Herstel- 
lung der  Lagerböden,  sondern  auch  als  Material 


(Nachdruck  verboten  ) 


die  andere  als  Silo  ausgebildet  ist;  zwischen 
beiden  liegt  der  Maschinenraum,  die  Transmis- 
sionen u.  b.  w.  Das  Gebäude  ist  im  Grundrifs 
in  25  Längs-  und  5  Querachsen  von  durchweg 


Abbildung  90.    Lagerhaus  in  Strafsburg  i.  E. 


für  die  Herstellung  von  Silos  einschliefslich  der 
dazugehörigen  Tragekonstruktionen. 

Erwähnenswert  ist  die  Ausführung  des  städ- 
tischen Lagerhauses  in  Stral'sburg  i.  Elsafs  (Ab- 
bildung 90).  Dieses  Lagerhaus  ist  etwa  102  m 
lang,  21m  breit,  8  Stockwerko  hoch  und  in  der 
Längsrichtung  in  zwei  Abteiinngen  geteilt,  von 
welchen  die  eine  Abteilung  als  Bodenspeicher, 


4,00  m  Abmessung  geteilt,  davon  sind  15  Achsen 
als  Bodenspeicher  mit  einem  Fassung::. vermögt': 
von  8000  t  Getreide  bei  2,00  m  Schütthöhe.  9 
Achsen  als  Silo  mit  einem  Fassungsvermögen  von 
H300  t  Getreide  ausgebildet.  Der  im  Querschnitt 
dargestellte  Bodenspeicher  (Abbildung  90  a).  dessen 
Docken  Laston  von  1 600  bis  2000  kg  aufzunehmen 
haben,  ist  nach  dem  System  Monier -Waysa,  der 
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im  Querschnitt  dargestellte  Silo  (Abbildung  90  b) 
nach  System  Hennebique  hergestellt.  Ans  Abbil- 
dung 90  c  ist  die  Art  der  Armierung  einer  Zelle 
des  Silos  ersichtlich,  Abbildung  90  d  stellt  die 
fertige  Ausführung  des  Silos  vor  Ausführung 
der  Ümfas8ungswände  dar.  Die  Umfassungswände 
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Ahliildung  90a. 


Abbildung  901>. 


des  Lagerhauses  sind  Verkleidungswände,  haben 
sich  nnr  selbst  zn  tragen  und  erfordern  infolge- 
dessen sehr  geringe  Abmessungen. 

Die  Wahl  des  Eisenbetons  für  diese  Aus- 
führung erfolgte  aus  mehreren  Gründen.  Zu- 
nächst hielt  man  eine  Ausführung  in  Eisen- 
beton für  feuersicherer  als  eine  solche  in  Eisen- 
konstrnktion ,    anfserdem    erwies    sich  ersterc 

V.i, 


um  etwa  25  bis  30  °/o  billiger  als  eine  solche 
in  Eisen  ;  da  die  in  Rede  stehende  Ausführung 
im  Jahre  1899  erfolgte,  dürfte  die  Preisdiffe- 
renz heute  nicht  mehr  zutreffend  sein.  Die 
Kosten  des  Eisenbetonbanes  stellten  sich  sogar 
bei  den  Silos  ziemlich  gleich  mit  einem 
Holzbau;  aufser  der  gröfseren 
Eeuersicherheit  hat  die  erstere 
Ausführung  den  Vorzug,  dafs  Bich 
Kornwürmer  und  sonstiges  Un- 
geziefer nicht  einnisten  können. 
Bei  den  Schüttböden  erwiesen  sich 
die  Kosten  des  Eisenbetonbanes 
geringer  als  ein  Holzbau.  Es 
waren  jedoch  in  dem  vorliegen- 
den Falle  verschiedene  günstige 
Umstände  vorhanden,  welche  diese 
billige  Ausführung  ermöglichten. 
Zunächst  konnte  der  nötige  Beton- 
kies auf  der  Baustelle  gewonnen 
und  alle  anderen  Materialien  auf 
dem  Wasserwege  zugeführt  wer- 
den; aufserdem  wurden  die  Aus- 
führungen ausnahmsweise  billig 
angeboten.  Beachtenswert  ist  auch, 
dafs  die  Prämie  der  Feuerversiche- 
rungen bei  der  Eisenbeton-Aus- 
führung 3  f.  d.  Tausend  für  Ge- 
bäude und  Inhalt  beträgt,  während 
dieselbe  für  eine  Ausführung  in 
Holz  oder  Eisen  t>  f.  d.  Tausend 
betragen  haben  würde. 

In  Genua  wurde  vor  einigen 
Jahren    ebenfalls   eine  gröfsere 
Anlage  ausgeführt,   welche  von 
der  Fundiernng  bis  zum  Dache 
ganz  in  armiertem  Beton  nach 
System  Hennebique  erfolgte.  Die 
Siloanlage  ist  15  m,  die  tragenden 
Stützen  sind  3,50  m  hoch  nnd 
stehen  nach  einer  Richtung  in 
Abständen  von  8  ni,   nach  der 
andern   Richtung   in  Abständen 
von  3  m  von  Mitte  zu  Mitte;  die 
Höhe  den  Gebäudes  ist  23,50  m, 
das  Fassungsvermögen  des  Silos 
beträgt  28  000  t.    Der  Umfang 
der  Ge8amtanlage  ist  ans  Abb.  91 
ersichtlich.  In  Frankreich  hat  man 
in  den  letzten  Jahren  eine  ganze 
Anzahl  von  Silos  für  die  Auf- 
speicherung von  Kohlen  nnd  Koks, 
sowie  für  Kohlen  witschen  in  Eisenbeton  hergestellt. 
Abbild.  92  zeigt  eine  solche  Anlage  für  eine  Grube 
in  Anicbe,  Dep.  Nord,  Abbild.  93  eine  solche  für 
eine  Grube  in  Lens;  letztere  besteht  aus  ♦>  Abtei- 
lungen von  je  325  cbm  Inhalt.    Die  Fundierung 
dieses  durch    8   Pfeiler   gestützten  Behälters 
erfolgte  wegen  des  schlechten  Baugrundes  eben- 
falls, unter  Verwendung  von  armiertem  Beton. 
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Eine  ähnliche  Anlage  von  eigentümlicher  Komi 
für  eine  Grube  in  Dens  ist  durch  Abbildung  !•  1 
in  ihren  Einzelheiten  dargestellt;  der  Inhalt 
dieser  Kohlen-Silokammer  betritt  2HD  ebm.  Die 
Aul'senwandungen  dieses  aus  zwei  abgestumpften 
Pyramiden  zusammengesetzten  Behälters  sind 
mittels  sich  kreuzender  Rundeisenstangen  ver- 
stärkt; die  geringe  Starke  der  Anfsenwandung, 
welche  zwischen    10  und  15  cm  schwankt,  ist 


beachtenswert.  Die  Arniieriingsstangen  Heeren  im 
oberen  Teil  in  Entfernungen  von  0,.'Sn  in,  im 
unteren  Teil  in  Entfernungen  von  0,ir>m,  dem 
wachsenden  Innendruck  entsprechend  verteilt. 
Der  Boden  ist  l<is  zur  oberen  Kante  der  stützenden 
Pfeiler  noch  durch  besondere  stärkere  horizontal 
liegende  Hundeisen  von  M)  mm  verstärkt:  ähn- 
liche Verstärkungen  liegen  an  der  Stelle  des 
grollen  Durchmesser*  von  H  tu  und  zwar  hori- 
zontal liegende  Hundeisen  von  '{o  mm,  sowie 
f  •rner  ein  Rundeisen  von       mm  an  der  oberen 


Dünung.  Aus  Abbildung  9">  ist  die  Detail- 
konstruktion des  Hodens  und  aus  Abbildung  y»> 
diejenige  eines  stützenden  Pfeilers  ersichtlich. 
Die  Druckübertragung  der  Pfeiler  erfolgte  mit- 
tels einer  durch  Rippen  verstärkten  Hetonplattc 
von  10  tu  Quadrat  auf  den  wenig  tragfatiigcn 
Haugrund,  welcher  bei  voller  Helastung  nur  mit 
0,7  kg  <|iu  beansprucht  wird.  Die  Verbindung 
der  Verstiirkungsrippen  mit  den  Pfeilern  erfolgt 
durch  strebenartige  armierte 
Ansätze  an  letzteren. 

Hei  der  Anlage  von  Ober- 
wasser-K  an  ä  1  e  n  ,  wie 
solche  vorzugsweise  bei  der 
Erbauung  elektrischer  Kraft- 
Stationen  als  Zuleitungs- 
rinnen des  Wassers  zu  den 
Turbinen  zur  Verwendung 
kommen ,  haben  die  Aus- 
führungen in  armiertem 
Reton  in  ökonomischer  Be- 
ziehung häufig  andere  bis 
dahin  übliche  Konstruktio- 
nen verdrängt.  Man  stellt 
solche  Leitungen,  falls  eine 
Ausführung  zwischen  Erd- 
däinmen  nicht  möglich  ist. 
in  der  Regel  als  offene  nd  r 
geschlossene  Rinnenleit  Hil- 
gen entweder  in  Holz  oder 
in  Eisen  her.  Erstere  Aas- 
führungsart  ist  zwar  billig 
jedoch  haben  diese  Holz- 
rinnen keine  längere  Dauer 
und  erfordern  grofse  Unter- 
haltungskosten ;  die  Aus- 
führung solcher  Kanäle  a!> 
offene  oder  geschlossene 
eiserne  Rohrleitungen  wird 
in  der  Regel  zu  teuer.  FAi\c 
Ausführung  in  armiertem 
Reton  stellt  sich  nieb; 
wesentlich  teurer  als  eine 
solche  in  Holz,  zeichnet  sich 
^\  aber  durch  grofse  Beständig- 

keit und  geringe  Unter- 
haltungskosten aus.  Abbil- 
dung 97  stellt  eine  der- 
artige ausgeführte  Anlage 
für  eine  Duipferdige  Kraftstation  in  Evilard 
(Schweiz)  dar.  Der  Kanal  ist  etwa  nOO  m  lan?- 
3  m  breit,  0,75  m  hoch  und  oben  offen.  Der- 
selbe ruht  teils  auf  einem  angeschütteten  Erd- 
damm, teils  auf  Eisenbetonstützen,  welche  in 
Entfernungen  von  2  m  stehen;  aus  der  Abbil- 
dung !i.s  ist  die  Eisenarmierung  ersichtlich. 

Als  zweites  Heispiel  sei  nochmals  der  im 
Anfange  dieses  Aufsatzes  erwähnte  Kanal  f>" 
die  Kraftstation  des  Simplontunnels  hier  angeführt. 
Uber  die  Kosten  dieser  Ausführung  und  die  (.ininde. 
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weshalb  man  eine  Ausführung  in  Eisenbeton  allen 
anderen  vorzog,  ist  an  genannter  Stelle  bereits 
näherer  Aufschlul's  gegeben  worden.  Der  Kanal 
bat  3000  m  Länge,  1,90  in  Lichtweite  im  Quadrat 
nnd  ist  allseitig  geschlossen.  Er  liegt  an  der 
Nordseite  des  Simplontunneis  und  ist  dazu  be- 
stimmt, H  cbm  Wasser  i.  d.  Sekunde  für  eine 
2000  pferdige  Turbinenanlage  zu  liefern.  Die 
Unterstützung  dieser  iresi  blossenen  Uohrle.itung 
erfolgte  durch  eisenarmierte,  stellenweise  10  in 
hohe  Betonstützen  in  Entfernungen  von  5  in,  an 
einigen  Stellen  sogar  in  Entfernungen  von  10  m. 


Monier  wohl  die  gröfste  Zahl  an  Ausführungen 
zu  verzeichnen.  Die  in  Eisenbeton  hergestellten 
Rühren  zeichnen  sich  durch  geringe  Wandstärke 
und  grofse  Widerstandsfähigkeit  gegen  Druck 
aus.  Bon  na  hat  solche  für  Wasserleitungen 
bis  10  Atmosphären  Druck  gefertigt  und  be- 
stand bei  dieser  Ausführung  die  Eisenaruiierung 
aus  sich  kreuzenden  Profileisen.  * 

Bei  der  Ausführung  von  Gründungen 
hat  sich  der  Eisenbeton  in  letzter  Zeit  ein  ganz 
neues,  bis  jetzt  ungekanntes  Anwendungsgebiet 
erobert;  Kammpfähle  aus  Eisenbeton  sind  mehr- 


Ahbildong  90 d. 


Die  Eisenaruiierung  ist  aus  der  Abbild.  99  n.  99  a 
ersichtlich;  sie  wurde  für  einen  Anfsendruck 
von  300  kg/(jm  sowie  den  entstehenden  inneren 
Wasserdruck  berechnet.  Auf  die  Möglichkeit 
einer  Ausdehnung  durch  Temperaturunterschiede 
ist  Rücksicht  genommen.  In  Entfernungen  von 
5  m  nnd  zwar  über  den  erwähnten  Stützen  liegen 
Dichtungsfugen ,  welche  Ausdehnungen  und  Zn- 
«aimneiizichungen  der  Rohrleitung  gestatten; 
dieselben  werden  bei  Eintritt  von  gröfseren  Un- 
dichtigkeiten mit  Zement  nachgedichtet. 

Die  Herstellung  von  geschlossenen  Rohr- 
leitungen in  Eisenbeton,  wie  dieselben  für 
Wasserleitungen  und  Kanalisationen  von  Städten 
angewandt  werden,  soll  an  dieser  Stelle  der 
Vollständigkeit  halber  nur  erwähnt  werden. 
Ks  eignen  sich  zur  Herstellung  dieser  Köhren 
fast    alle    Systeme,    jedoch   hat    das  System 


fach  mit  gutein  Erfolg  bei  Ausführung  von 
Eundierungen  da  angewaudt  worden,  wo  biB 
jetzt  Pfähle  aus  Holz  zur  Anwendung  kamen. 
Ilennebique  hat  für  solche  Zwecke  schon 
vor  längerer  Zeit  einen  Pfahl  konstruiert, 
welcher  in  Deutschland  speziell  für  die  Aus- 
führung von  Spundwänden  patentamtUdl  ge- 
schützt ist;  Abbildung  100  ist  der  Patentschrift 
entnommen.  Wie  ans  dieser  Abbildung  ersicht- 
lich, zeigt  die  Eisenarmierung  grofse  Ähnlichkeit 
mit  derjenigen  der  bereits  beschriebenen  Stützen 
und  unterscheidet  sich  nur  dadurch,  dafs  die 
versteifenden  Flacheisen  zum  Teil  durch  ge- 
eignete Draht  verschnürungen  ersetzt  sind.  Die 
aus  der  Darstellung  erkenntliche  obere  Schlag* 
haube  besteht  aus  Eisen  oder  Stahl;  der  Raum 


*  Nähere»  darüber  in  „Le  Ciment"  1B98  Seite  87. 
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Abbildnng  32. 

zwischen  letzterer  und  dem  Eisenbetonpfabl  wird  mit 
einem  schlagrerteilenden  Mittel  (Sand,  Sägespäne  oder  dergl.) 
ausgefüllt.  Bei  einem  Lagerbausbau  in  Southampton  wurden 
13,5  m  lange  Pfahle  von  rechteckiger  Form  vorher  in  einem 
besonderen  Gerüst  senkrecht  gesumpft  und  nach  genügender 
Erhärtung  wie  gewöhnliche  Pfähle  transportiert  und  oin- 
gerammt. 

Die  holländische  Zeitschrift  „Architectura"  berichtet  über 
eine  interessante  Ausführung  in  Rotterdam,  wo  z.  Zt.  ein 
Gebäude  für  die  Holland-Amerika-Linie  nach  dem  System 
Hennebique  errichtet  wird,  bei  welchem  sich  diese  Hau- 
weise auch  auf  den  Pfahlrost  erstreckt.  Bei  dieser  Aus- 
führung hat  man  dreieckige  Pfähle  von  20  m  Länge  mit 
abgefaßten  Kanten  verwendet,  um  die  Umfangsreibung  der 
in  Seeschlamm  zu  rammenden  Pfähle  zu  vermehren,  ohne 
jedoch  diese  Wirkung  in  dem  erwarteten  MafBe  zu  erzielen. 
Die  Eisenarmierung  dieser  Pfähle  besteht  aus  drei  Eisen- 
stäben  von  25  mm  Durchmesser,  welche  in  25  cm  Abstand 
durch  5  mm  starke  Drähte  verbunden  wurden.  Bei  der 
Ausführung  hat  man  zunächst  Pfähle  von  12  m  Länge  ein- 
gerammt und  diu  sc  dadurch  verlängert,  dafs  die  noch  fehlenden 


8  m  in  senkrechter  Stellung 
über  dem  eingerammten 
Pfahl  in  Holzformen  ein- 
gestampft wurden.  Die  Ver- 
bindung der  beiden  Teile 
erfolgte  in  der  Weise,  dafs 
man  die  Eisenarmierung  des 
unteren  Pfahles  auf  etwa 
40  cm  freilegte,  eine  Hülse 
überschob  und  in  diese  die 
Eisenarmierung  des  oberen 
Pfahles  einsetzte;  nachdem 
dann  die  Hülse  mit  Zement 
vergossen  worden  war,  er- 
folgte das  Aufsetzen  der 
Form  für  den  oberen  Teil 
und  die  Einstampfung  des- 
selben. Nach  genügender 
Erhärtung  dieser  Ausfüh- 
rung wurde  die  Hammarbeit, 
zu  welcher  eine  Morrison- 
liammo  mit  12<>  Schlägen  in 
der  Minute  benutzt  wurde, 
fortgesetzt. 

Die  Pfähle  aus  Eisen- 
beton haben  gegen  solche 
aus  Holz  vor  allen  Dingen 
den  Vorzug,  nicht  durch 
Hohrwürmer  zerstört  zu 
werden,  auch  gewährleisten 
die  bisherigen  Erfahrungen 
über  das  günstige  Verhalten 
des  Eisens  in  Eisenbeton- 
Konstruktionen  unter  Wasser 
eine  grofse  Dauerhaftigkeit; 
ob  letztere  durch  die  Ramm- 
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eine  Zementfabrik  ausge- 
führt; die  gröfste  derartige 
Anlage  ist  jedoch  zur  Zeit  in 
Dagcnham  hei  London  im 
Hau  begriffen.  Man  geht 
über  in  der  Verwendung  der 
Eisenbetonpfähle  noch  wei- 
ter und  stellt  vollständige 
lifcnnauern  daraus  her.  In 
Soathampton  winde  im  Jahre 

1898  für  die  Southwestern 
Railwav  Co,  eine  Kaimaner 
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Abbildung  95. 


Abbildung 

nach  dein  System  Henne- 
1t  i  q  u  e  errichtet  (Abbil- 
dungen 102,  1<>3  und  104 ). 
Die  ganze  Anlage  ruht  auf 
einem  aus  dein  (iruudrifs 
Abbildung  102  ersichtlichen 
Pfahlrost  aus  Eisenbeton, 
die  Entfernnng  dieser  Pfahle 
vou  30,30  cm  Querschnitt 
betragt  von  Mitte  zu  Mitte 
in  der  Längsrichtung  etwa 
2  m,  in  der  Querriehtung 


Wirkung  nicht  leidet,  lnufs  die  Erfahrung  lehren. 
Die  zuerst  erwähnte  Eigenschaft  hat  zu  einer 
Bevorzugung  der  Eisenbetonpfilhle  anstatt  solcher 
aus  Holz  bei  Anlagen  am  Wasser  und  besonders 
am  Meeresufer  geführt. 

In  Woolston  (England)  wurde  im  Jahre  1898 
nnter  Verwendung  von  Eisenbetonpfilhlen  eine 
vollständige  Landungsbriicko  für  eine  Kessel- 
schmiede und  Schiffbauanstalt  erbaut.  (Abbil- 
dung 101  und  101a.)  Die  Anlage  besteht  ans 
einer  gröfseren  Plattform  von  30,50  m  Länge 
und  14  in  Breite,  an  welcher  sich  an  einer 
F.cke  eine  andere  Plattform  von  27, 54  m  Liinge 
und  9,14  Breite  rechtwinklig  anschliefst.  Die 
erstgenannte  Plattform  nimmt  die  Entladungs- 
kräne auf.  Es  sind  im  ganzen  etwa  100  Eisen  be- 
tonpfähle von  30/30  cm  Querschnitt  in  Entfernung 
von  3  tu  gerammt  worden,  welche  nnter  sich 
noch  durch  kopfbandartige  Verstrebungen  ver- 
bunden worden  sind.  Die  Plattformen  sind  für 
eine  Belastung  von  2800  kg/qm  berechnet.  In 
Amsterdam  hat  man  eine  ähnliche  Anlage  für 


Abbildung  97. 


Digitized 


320    Stahl  und  Eisen. 


Der  eiitenver$tärUe  Beton. 


23.  Jahrg.  Nr.  6. 


^  L-63S 


d  IU-623 


..T_I_.. 

--i-4 


4-i-f-l4j-M-i-i-^-rT 

i-'j;-Lk 


_  j 


—  —  T  f  »  1  1  I-  lr  M  1  <  1-  -'--1-4 


T  ;  i  ;  I 


T 

■ 

* 


4 


5 

i 

i 


t  i  C  "  '  •  ' 

'  t  I  !  *  r 

!      >       I      |  1  f  i- 

i         i        !    i  i 

{  411^         }        <         ?        i  5 

i  /         ?  i  i  <  '  i 

■'  1  ,/  '';:«  '  ' — I" .,'     "  "  I — f3 

Abbildung  98. 


5iü 


51« 


schwierigen  Fundie- 
rungen  einige  ganz 
interessante  Anwen- 
dungen des  Eisen- 
betons zu  verzeichnen. 
Das  „Zentralblau  der 
Hau  Verwaltung"  vom 
5.  Mai  1901  berichtet 
über  eine  derartige 
Ausführung,  welche 
beim  Bau  des  Hemer 
Stadttheaters  zur  Aus- 
führung gekommen  ist  (Abbil- 
dung 105).  Der  tragfähige 
Untergrund  lag  unter  einer 
Anschüttung,  deren  Höhe  an 
einer  Seite  8  bis  10  m,  an  der 
andern  Seite  10  bis  15  m  be- 
trug. Ks  handelte  sich  nnn 
darum,  Pfeiler  durch  diese 
Anschüttung  hindurch  bis  zum 
tragfähigen  Hoden  hinab  zu 
führen.  Zur  Erreichung  dieses 
Zweckes  wurde  ein  eisenar- 
mierter  Betonmantel  von  vier- 
eckiger Form  1 ,90  m  .  2,45  m 
im  Lichten  grofs  durch  die 
Anschüttung  durchführend  her- 
gestellt, so  dafs  der  Querschnitt 
des  so  gebildeten  Schachte* 
etwaB  kleiner  war,  als  die 
erforderliche  Fnndamentbreite 
von  .'{,60  X  4  Diese  er- 
forderliche Breite  wurde  durch 
trichterartige  Verbreiterung  im 
gewachsenen  Boden  in  der 
Weise  erreicht,  dafs  man  unter 


etwa  2,H5  m;  dem  Wasser  zugewendet  wurde 
eine  geschlossene  Pfahlreihe  als  Spundwand  ge- 
rammt. Dieser  Pfahlrost  tragt  eine  durch 
Rippen  unterstützte  horizontale  Fnndamentplatte, 
auf  welcher  sich  das  System  der  eigentlichen 
Kaimauor  aufbaut;  letzteres  besteht  uns  einer 
vorderen  Eisenbetonwand  von  etwa  20  cm  Stärke, 
welche  durch  senkrecht  zur  Wand  stehende 
trapezförmige  Rippen  versteift  wird;  diese  Rippen 
sind  innig  mit  der  Fundainentplatte  verbunden. 
Die  (Jesamthöhe  der  so  hergestellten  Kaimaner 
betrügt  9,14  m  nnd  wurde  dieselbe  für  eine 
zufällige  Belastung  von  25un  kg  berechnet. 
Unter  Hinzurechnung  des  Gewichtes  der  auf 
der  Fundainentplatte  ruhenden  Üherschiitttuig 
von  etwa  4  m  Höhe  betrügt  die  Totalbel.istung 
rund  900O  kg  ijiu.  Die  Ausführung  hat  325  Fr. 
f.  d.  lfd.  Meter  fertige  Kaimauer  gekostet. 

Aul'ser  den  bei  den  Hochbau-Ausführungen 
bereits  beschriebenen  künstlichen  Verbreiterungen 
der  Fundamente  mittels  eisenannierter  lieton- 
körper  sind  noch  vereinzelt   bei  gröfseren  und 
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Abbildung  99. 
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das  unterste  Mantelstiick  mit  -15  Grad  Neigung 
gespitzte  Rundeisen  in  Entfernungen  von  30 
bis  40  cm  genügend  weit  in  den  gewachsenen 
Boden  eintrieb,  welche  den  über  der  Verbreite- 


Abbildung  101a. 

rnng  liegenden  Boden  stützten,  so  dal's  die  Aus- 
hebung des  letzteren  ohne  tiefahr  eines  Nach- 
sturzes erfolgen  konute.    Eigenartig  erfolgte  die 
Ausführung  des  Betonmantels.    Zunächst  wurde 
in   der  Anschüttung   eine  etwa 
0,90  m  tiefe  Grabe  ausgehoben 
und  in  derselben  unter  Benutzung 
eines    Bohlenkranzcs    für  den 
inneren  Kern  und  der  Grenzen 
des   Aushubes   als    äufsere  Be- 
grenzung ein  Stück  Betonmantel 
von   der  Höhe  der  Grube,  also 
0,90  m    hoch    gestampft.  Die 
Eisenarmierung  dieses  Betonman- 
tels  bestand    aus   wagerecht  in 
Entfernungen  von  10  cm  an  der 
Innenseite  des  Mantels  liegenden 
Rnndciscn    von    12  mm  Durch- 
messer, welche  in  den  Ecken  nach 
Müsen  abgebogen  wurden.  Nach 
genügender  Erhärtung  des  ersten 
Stückes  erfolgte  eine  weitere  Aus- 
grabung und  Herstellung  eines 
zweiten  Stückes  unter  dein  eisten 
u.  8.  f.,  bis  der  tragfähige  Boden 
erreicht  wurde.    Die  Verbindung 
der  einzelnen  Stücke  erfolgte  durch 
35  cm  lange  Bandeisen,  welche 
vorher  zur  Hälfte  in  den  Fufs  der  gefertigten 
Stücke    einbetoniert    wurden    und    zur  andren 
Hälfte  nach  unten  vorstanden,  um  nachher  in 
dem  oberen  Teil   des  nachher   zu  fertigenden 


Stückes  mit  einbetoniert  zu  werden.  Der  Bau- 
vorgang dürfte  aus  Abbildung  1 OG  ersichtlich  sein. 

Wie  bereits  erwähnt,  hat  man  den  Eisen- 
beton auch  zur  Herstellung  von  Senkkästen,  wie 
solche  für  die  Herstellung  ge- 
waltiger Fundamentblöcke  für 
Wellenbrecher  oder  Fundie- 
ruugen  von  Hafenbauten  be- 
nutzt werden,  verwendet.  Diese 
schwimmenden  Kästen  werden 
vorher  hergestellt  und  wie  ein 
Schiff  auf  dem  Wasser  schwim- 
mend an  die  Verwendungsstelle 
transportiert,  wo  dieselben  dann 
mit  Beton  gefüllt  und  versenkt 
werden.  Bei  den  Hafenbauten 
in  Brügge  kamen  Blöcke  jon 
3000  t  zur  Verwendung.  In 
Sonthi  (Rufsland)  wurden  bei 
der  Ausführung  eines  Hafen- 
baucs  die  in  Abbildung  107 
dargestellten  Kästen  von  6,40 
X  4,20  bei  5,75  m  Höhe  ver- 
wendet. Die  Kisenarniienms 
solcher  Kästen  ist  derjenigen 
der  Reservoire  ähnlich. 

Bei  Uferschutzanlagen 
hat  man  in  den  letzten  Jahren 
verschiedene  Versuchsstrecken  uuter  Verwendung 
von  Eisenbeton  ausgeführt.  Eine  solche  Versuchs- 
strecke von  135  in  Länge  wurde  am  Wentow- 
kanal   nach  einem  durch  Rabitz  erworbenen 


Abbildung  102. 

Patent  hergestellt.  Die  Uferdecknng  ist  eiue 
fngenlose  Betonplatte  von  20  cm  Stärke  mit 
Eiseneinlage.  Letztere  bestellt  aus  einem  m't 
der  Böschung  durch  Bohrer  verankerten  Flacli- 
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eisengerippe  von  5/00  mm,  welches  mit  einem 
ans  0  mm  Ruudeisen  bestehenden  Maschennetz 
von  25  mm  diagonal  überzogen  ist.    Nach  dem 


I 
i 

i 


Abbildung  10ö. 

System  der  Möllerschen   Erdanker  wurden 
ebenfalls  in  den  letzten  Jahren  verschiedene  Ver- 
enchsstrecken  gefertigt.    Der  Möllersche  Erd- 
anker  besteht   aus  einein 
um  einon  Eisendraht  herum 
gestampften  Betonkörper, 
welcher  mit  der  Deckung»- 
platte  verbunden   ist  nnd 
senkrecht  zu  letzterer  in 
die  Böschung  eingreift.  Bei 
einer  Ausführung  betrug  die 
Länge  dieser  in  Abstünden 
von  50  cm  stehenden  Anker 
1,20  m  bei  4  cm  Stärke. 

über  das  Verhalten  dieser 
fugenlos  hergestellten  Ufer- 
befestigungen lauten  die  Berichte  widersprechend. 
Es  haben  sich  unvermeidliche  Längs-  und  Quer- 
risse gebildet,  welche  zwar  vorläufig  den  Hoden 
nicht  durchlassen,  von  denen  man  jedoch  nicht 
weifs,  welchen  Einflufs  sie  im  Laufe  der  Zeit 


auf  die  Beständigkeit  der  Platte  ausüben  werden. 
Außerdem  zeigte  sich  bei  solchen  Ausführungen, 
dafs  der  frische  Beton  durch  eine  zu  früh- 
zeitige Einwirkung  der  Wellen  leicht  zerstört 
wird.  Dieser  Übelstand  wird  durch  die  Ver- 
wendung vorher  gefertigter  Eisenbetonplatten 
vermieden.  Man  hat  mit  Bolchen  1,10  m  langen, 
0,50  tu  breiten  und  8  cm  starken  Platten  sehr 
günstige  Erfahrungen  gemacht ;  die  Eisenarmiernng 
bestand  aus  3  Längs- 
und 4  Qaerstäben  von 
5  mm  Durchmesser. 

Bei  der  Ausführung 
industrieller  Anlagen 
scheint  sich  die  Eisen- 
beton-Bauweise auch 
noch  andere  als  bereits 
beschriebene  Anwen- 
dungsgebiete (Hoch- 
bauten ,  Reservoire 
u.  s.  w.)  erobern  zu 
wollen.  So  wurde  im 
Jahr  H)01  in  Jersey 
City  bei  New  York  ein 
Fabrikschornstein 
von  etwa  33  m  Höhe 
ganz  tu  Eisenbeton 
ausgeführt  (Abb.  1 08). 
Der  Querschnitt  des 
Schornsteinschaftes 
ist  von  oben  bis  unten 

konstant  und  hat  derselbe  einen  äulseren  Durch- 
messer von  3,45  m,  einen  inneren  von  2,43  m.  Der 
Schaft  besteht  aus  zwei  konzentrisch  ineinander 
sitzenden  und  mit  Rippen  verstärkten  eisen- 
ar in ierten  Mänteln,  dazwischen  befindet  sich  eine 
Luftschicht.  Der  innere  Mantel  bildet  das  so- 
genannte Futter  für  diese  mit  hohem  Hitzegrad 
(etwa  750  Grad  F.)  der  Abzugsgase  arbeitende 
Anlage.  Die  Rippen  liegen  in  dieser  Luftschicht, 
so  dafs  die  Aufsen-  und  Innenwandung  voll- 
ständig glatt  ist.    Die  Eisenarmierung  wurde 


Abbildung  106. 
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Abbildung  107. 

nach  dem  Ransome-System  ausgeführt  und  besteht 
aus  gedrehten  Quadrateisen.  Im  äufseren  MAntel 
befinden  Bich  30  senkrechte  Stäbe  von  20  mm, 
und  horizontal  liegende,  an  die  senkrechten  Stabe 
nach   aufsen   angrenzende  Ringe  von    13  mm 
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Quadrat,  letztere  in  Ent- 
fernungen von  0,76  m. 
Die  Armierung  des  inne- 
ren Mantels  bestellt  aus 
8  senkrecht  stehenden, 
sowie  ebenfalls  horizon- 
tal nach  aufsen  liegenden 
Ringen  von  7  mm  Quadrat 
in  Entfernungen  von 
0,38  ra.  Die  Fundie- 
rung des  Schornsteins  er- 
folgte auf  PfahlroBt,  über 


!  ± 
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welchen  eine  eisenarmierte  Fundamentplatte  ge- 
streckt wurde.  Der  Schornstein  wurde  für  einen 
Winddruck  von  250  kg  <im  berechnet;  die  Kosten 
der  Ausfuhrung  betrugen  3500  Dollars.  Nach 
demselben  System  wurde  eine  ahnliche  Anlage 
von  45,75  m  in  Bajonne  X.  Y.,  eine  andere  in 
Elizabethport  (New  Jersey)  von  38  m  ausgeführt; 
über  letzteren  Schornstein  sowie  den  Hanvorgang 
bei  der  Ausführung  berichtet  der  „Praktische 
Maschinen-Konstrukteur"  1H01  Seite  136. 

Es  gibt  noch  eine  ganze  Reihe  von  Gegen- 
ständen für  die  verschiedensten  Benutzungsarten, 
welche  in  der  Regel  aus  Stein,  Eisen  oder  Holz 
hergestellt,  werden,  welche  sich  aber  ebensogut 
in  Eisenbeton  ausführen  lassen  und  bereits  aus- 
geführt worden  sind.  So  wurden  z.  B.  nach  dem 
System  Hennebique  verstellbare  Wärterbuden, 
verstellbare  Baracken  für  Truppen- Übungsplätze, 
Kugelfänge,  Stützmauern,  Masten  für  elektrische 
Licht-  und  Kraftleitungen  u.  s.  w.  hergestellt, 
deren  Beschreibung  an  dieser  Stelle  jedoch  zu 
weit  führen  würde.*  Die  vorstehend  beschriebenen 
und  ausgeführten  Bauwerke  u.  s.  w.  beweisen 
jedenfalls  die  grofse  Anwendungsfähigkeit  des 
Eisenbetons  auf  allen  Gebieten  des  Hoch-  und 
Tiefbaues.  (Schlufs  folgt.) 


Abbildung  106. 


•  In  verschiedenen  Ländern  werden  neuerdings 
Versuche  mit  Eisenbahnschwellen  aus  Eisenbeton  ge- 
macht; in  Italien  hat  die  Direktion  der  „Kete  Adriatica" 
solche  Schwellen  von  dreieckigem,  an  den  Anflager- 
sU'llen  von  rechteckigem  Querschnitt  probeweise  zur 
Verwendung  zugelassen.  —  Treis  f.  d.  Schwelle  11  bis 
12  Fr.  gegenüber  4  bis  5  Fr.  für  Holzschwellen. 


Amerikanischer  Giefsereibetrieb. 

Von  Bernhard  Osann. 

(Schlufs  von  Seite  2W.) 


Stahlgiefserei.  Der  englische  Aufsatz  Die  Schilderung  der  Stahlgiefserei  der  Sar- 
erwähnt unter  den  angeführten  Giefsereien  auch  gent  Co.  läfst  uns  einen  Einblick  in  eine  atneri- 
zwei  Stahlgießereien.  Die  Stahlgiefserei  der  !  kanische  Kleinkon verterhalle  tun,  die  das 
Shickle,  Harrison  &  Howard  Iron  Co.  beschäf-  Tropenasverfahren  durchgeführt  hat. 
tigt  1000  Menschen  und  stellt  täglich  100  t  Drei  Tropenaskonverter  mit  je  2  t  Fassung 
fertiger  Stahlgufsteile  (Material  für  den  Bau  werden  durch  schwenkbare  Rinnen  mit.  zwei 
von  Lokomotiven  und  Waggons)  in  vier  Well-  Whiting- Kupolöfen  bedient .  Die  Rinnen  sind 
man-Martin-Öfen  her.  Die  Kippung  derselben  verdeckt.  Die  Produktion  beträgt  50  t  täglich, 
erfolgt  hydraulisch,  die  Beschickung  mit  der  Die  Bewegung  der  Konverter  geschieht  hydrau- 
Wellmanschen  Beschickungsmaschine.  Die  Wagen  lisch,  aber  nicht  durch  Zahnstange,  sondern 
mit  den  Mulden  werden  auf  einer  schiefen  Ebene  durch  zwei  hydraulische  Cylinder,  deren  Kolben- 
durch  eine  Lokomotive  hinaufgedrückt.  Das  Stangen  durch  eine  Kette  verbunden  sind. 
Gießen  erfolgt  durch  Pfannen  mit  Bodenstopfen.  Diese  Kette  greift  in  die  Zähne  eines  Stirn- 
Eb  wird  alles  geglüht;  der  Glühofen  wird  kon-  rades  auf  dem  Konverterschildzapfen  ein.  Der 
tinuierlich  betrieben.  Die  übrigen  Angaben  sind  Konverter  hat  auf  der  Rückseite  (die,  welche 
nicht  von  Bedeutung.                                     |  der  Giefserei  abgewendet  ist)  einen  Windkasten, 
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mit  einer  Deckplatte  verschlossen.  Von  Hiesem 
Windkasten  gehen  »i  bis  H  Formen  durch  da« 
Konverterfutter  hindurch,  derart  gerichtet,  dafs 
sie  unter  einein  flachen  Winkel  auf  das  Roh- 
cisennivean  nach  unten  blasen,  wenn  der  Kon- 
verter aufgerichtet  ist.  Die  Offnungen  der 
Formen  liegen  also  nicht  unter  dem  Flüssig- 
keitsspiegel.  Das  Fullen  des  Konverters  ist 
nicht  einfach,  weil  die  richtige  Stellung  der 
Formen  gewahrleistet  werden  niufs.  Das  Eisen 
(liefst  in  den  horizontal  liegenden  Konverter 
und  wird  bei  seinem  Steigen  durch  die  Form- 
Öffnungen  hindurch  bei  abgenommenem  Wind- 
kastendeckel beobachtet.  Ist  das  richtige  Niveau 
erreicht,  wird  der  Windkasten  geschlossen  und 
das  Blasen  beginnt.  Chargendauer  2u  Minuten. 
Ks  wird  auf  0,18  %  Kohlenstoff  hernnter- 
geblasen  und  hernach  wieder  durch  Ferromantran 
und  Ferro8Üicium  auf  0,83  "  <•  Kohlenstoff 
zurückgekohlt,    bei    harten   Stücken    auch  bis 


Abbildung 
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0,4  ",o  Kohlenstoff;  alsdann  wird  Roheisen  aus 
einem  kleinen  Kupolofen  auf  der  Giefsereisohle 
abgestochen  und  mit  Handpfannen  in  den  um- 
gelegten Konverter  eingetragen.  Auch  Ferro- 
mangan  und  Ferrosilicium  wird,  in  Tiegeln  mit 
Petroleumfeuernng  geschmolzen,  flüssig  in  der- 
selben Weise  eingesetzt.  Nach  Umrühren  wird 
dann  der  Stahl  in  Handpfannen  abgefangen. 
Der  Tropenasstahl  ist  aufserordentlich  heifs  und 
dünnflüssig  nnd  füllt  glatt  und  scharf  auch  sehr 
dünne  (Querschnitte  ans.  Der  Abbrand  betragt 
17  °/o-  Es  werden  12  bis  20  Chargen  taglich 
geblasen.  Als  Gebläse  dient  ein  Rootsblower, 
der  bei  t»5P.S.  einen  Winddruck  von  0,28  bis 
0,32  Atm.  erzeugt.  Als  Erzeugnisse  werden 
nur  kleine  Teile  aufgeführt:  tielenke  für 
automatische  Wa^enkuppliingen,  (ietriebe,  Loko- 
motivachsbüchsen,  Schraubenschlüssel,  Werkzeuge 
u.  s.  w.  Früher  wurden  auch  gröfsere  Teile, 
wie  liokomotivkurbeln,  Drehgestelle  u.  s.  w., 
gefertigt,  aber  im  Kampfe  mit  der  Konkurrenz 
wieder  verlassen.  Das  Werk  beabsichtigt,  die 
Errichtung   von    Martinöfen.     Demnach  scheint 


nur  die  Herstellung  kleinerer  Teile  aus  dem 
Tropenaskonverter  lukrativ  zu  sein. 

Die  Ii iefspfannen.  Um  den  Transport 
durch  Menschenkraft  möglichst  zu  beschränken, 
wird  das  flüssige  Kisen  in  grofsen  Pfannen  ent- 
weder auf  gewöhnlichen  Schienenbahnen  oder 
Schwebebahnen  an  Tragern  bewegt ,  soweit  die 
Pfannen  nicht  unmittelbar  von  Kränen  zum  Gusse 
aufgenommen  werden.  Aus  den  grofsen  Pfannen 
wird  dann  das  Eisen  an  Handpfannen  abgegeben. 
Pfannenwagen  für  Schienenbahnen  werden  von 
der  H Untschen  Industriebahngesellschaft  gebaut. 
Die  Abbildung  3  zeigt  einen  solchen. 

Bemerkenswert  ist  der  gedrungene  stand- 
feste Bau  mit  möglichst  niedrig  gelegtem  Schwer- 
punkt. Das  Stirnrad  hat  innere  Verzahnung, 
so  dafs  die  Pfanne  in  der  Drehrichtung  des 
Handrades  kippt.  Das  Handrad  zum  Kippen 
ist  weit  abstehend  von  der  Pfaune,  mn  den  Mann 
gegen  die  Hitze  zu  schützen.  Die  Pfanne  hängt 
so  hoch,  dafs  432  mm  hohe 
Handpfannen  aus  ihr  gefüllt 
werden  können. 

Die    Gicfspfannen  für 
Kräne  und  Schwebebahnen 
enthalten  nichts  besonders 
Bemerkensweites.    Bei  der 
Pesanopfanne  wird  die  Ent- 
lastung  der  Schildzapfen- 
lager gerühmt,  die  dadurch 
bewirkt  wird,  dafs  die  Sci- 
tenstangon  des  Bügels  bei 
der  Erwärmung  nicht  gegen 
die  Pfanne  geprefst  werden. 
Ein  Blick  in  den  Katalop 
der  Badischen  Maschinen- 
fabrik in  Durlach  lehrt,  dafs 
man   in   Deutsehland   längst   diesem  Umstände 
durch  gelenkig  bei  A  (in  Abbildung  4)  eingestellte 
Seitenstangen  des  Bügels  Rechnung  getragen  hat. 
Charakteristische  Abmessungen  einer  schweren 
Roheisenpfanne  werden  in  Abbildung  4  gegeben« 
Dio  Schildzapfenachse  liegt  nahezu  in  der 
Mitte  der  Höhe  (in  deutschen  Giefsereien  ist  eine 
tiefere  Lage  gebräuchlich).    Bemerkenswert  W 
die  sehr  groß  gestaltete  Schnauze  und  der  Bügel, 
um  das  Abwehren  der  Schlacke  zu  erleichtern. 
Einige  Pfannenkonstruktionen  sind  darauf  ein- 
gerichtet, in  einem  Wagen  und  ohne  weitere« 
auch  im  Kran  verwendet  zu  werden.  Mecha- 
nische Kippvorrichtungen  sind  ja  nichts  Xeaes, 
auch  bei  verhftltnismäfsig  kleinen  Pfannen. 

Tran  Sporteinrichtungen.  Bei  ^er> 
grofsen  Giefsereien  und  den  hohen  Löhnen  sind 
natürlich  Schienenbahnen  auf  ebener  Erde  nnd 
auch  Schwebebahnen  an  TJ-  Trägern  besonders 
ausgebildet. 

Die  Electric  Co.-Gielserei  hat  ein  in  alle0 
Räumen  und  Höfen  verzweigtes  Schmalspurne« 
von  545  mm  Spur.   In  den  Gebäuden  werden  die 
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Wagen  von  Hand  bewegt,  auf  den  Höfen  dagegen 
durch  elektrische  Lokomotiven  mit  Oberstrom- 
zuführung.  Diese  werden  bei  Hedart'  durch  optische 
Signale  herbeigerufen.  Diese  Hahn  ist  von  der  Hunt 
Industriebahnen  Co.  als  Teil  einer  die  industriellen 
Anlagen  der  ganzen  Umgegend  verbindenden 
Hahn  gebaut.  Die  Walker  et  Pratt-Giefsorei 
hat  eine  Schwebeschienenbahn  2,75  m  über  der 
Sohle  an  T- Trägern  250  mm  hoch  mit  Weichen 
and  Überholungen.  Krstere  sind  als  kleine  Dreh- 
scheiben konstruiert.  Die  Laufkatzen  sind  in 
Abbildung  5  wiedergegeben.  Als  Material  für 
letztere  dient  Stahlgufg,  nur  die  Köllen  sind 
gufseisern.  Da  nur  kleine  Teile  gegossen  werden, 
werden  Giefspfaunen  von  nur  800  Pfd.  Inhalt 
auf  dieser  Schwebebahn  gefahren  und  mit  der 
Hand  in  Handpfannen  entleert.  Diese  .Schwebe- 
bahn lauft  über  2,5  m  breite  l  >änge,  die  HH  mm 
tief  in  dem  Hctonpflaster  ausgespart  und  durch 
Strips  (das  sind  breite,  dünne  Flacheisen  für 
Kohrfabrikatioii)  seitlich  eingefafst  sind. 

-  a  .   


Seite  der  GHel'serei  Schmalspurgeleise,  auf  denen 
lüelspfannen  mit  25n(»  Pfd.  flüssigem  Eisen  ge- 
fahren werden.  Auf  rechtwinklig  abgezweigten 
(fassen  zwischen  den  Formen  laufen  kleine  (Tiefs- 
pfannenwagen, die  aus  obigen  gefüllt  werden, 
auf  nachgelegten  Rillenschienen. 

Die  Milwankee  Harvester  Giefserei  hat  eine 
die  ganze  Fläche  der  Formerei  mit  drei  paral- 
lelen Geleisen  beherrschende  Schwebebahn,  wie 
die  Abbildung  ti  zeigt.  Anschlüsse  nach  den 
Kupolöfen  und  den  Aufzügen  sind  vorhanden, 
mich  die  darunterliegende  Pntzeroi  hat  ihre 
eigene  Schwebeschienenbahn.  Die  Hangefahr- 
zeuge können  ebenso  wie  gewöhnliche  Wagen 
den  Aufzügen  übergeben  werden.  Die  Weichen 
sind  so  eingerichtet,  dafs  sie  bereits  aus  Ent- 
fernungen von  3  m  durch  Schnurzüge  eingestellt 
werden  können,  dabei  sind  sie  ebenso  wie  die 
Brehscheiben  dagegen  verwahrt,  dafs  die  Förder- 
gefafse  (auch  bei  halber  Stellung)  abgleiten  können. 

Einen  mechanischen  Formsandtransport  be- 
sitzt die  Mc  Cormick-Giefserei  I.    Das  Gebäude 


ist  in  drei  Teile  geteilt.  Jeder  dieser  Teile 
hat  in  der  Mitte  einen  Sandzubringer  in  Gestalt 
einer  an  der  Docke  aufgehängten  Kinne.  Kin 
solcher  Zubringer  ist  in  dieser  Zeitschrift  lSüH, 
S.  -Uil  beschrieben  und  abgebildet.*  Er  besteht 
aus  einer  offenen  Kinne,  auf  deren  Kändern  in 
j  bestimmten  Abständen  Räder  laufen,  durch  Achsen 
miteinander  verbunden.  Auf  den  Achsen  ruht 
ein  Gasrohr,  so  dafs  ein  über  die  ganze  Kinnen- 
länge sich  erstreckender  Wagen  gebildet  wird. 
An  dem  Gasrohr  sind  Schaufeln  befestigt,  die 


Abbildung  5.  Laufkatze. 


senkrecht  in  die  Kinne  bis  auf  ihre  Sohle 
hineinragen.  Wird  das  Gasrohr  durch  eine 
Pleuelstange  vorwärts  bewegt ,  so  schieben 
die  Schaufeln  den  in  die  Kinne  geschütteten 
I  Sand  vorwärts.  Beim  Rückgänge  klappen  sie 
jedoch  um  und  gleiten  über  den  Sand  hinweg. 
In  beliebigen  Abständen  sind  im  Kinnenboden 
Öffnungen,  durch  welche  der  Sand  den  Form- 
maschinenplätzen oder  den  Aul  bereit ungsmaschinen 
zugeführt  wird. 


■   ■ 
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Abbildung  G. 

Schwebebahn  in  der  Milwaukee  Harvc«ter-( üefserei. 

Die  Transportvorrichtungen  der  Westing- 
house  Bremseylinder-Giefserei  für  Formen  und 
Formkasten  sind  gleichfalls  in  dem  eben  er- 
wähnten Aufsatz  in  ^ Stahl  und  Eisen"  abge- 
bildet. Sie  sind  teils  Kollgänge,  auf  denen 
zusammengekuppelte  Platten  eine  Transportkette 
ohne  Ende  bilden,  teils  aneinandergeknppelte  Platt- 
formwagen, die  gleichfalls  einen  Ring  bilden.** 

Trockenöfen  für  schwere  und  mittlere 
Keruo  werden  ausführlich  beschrieben.  In  Be- 
zng  auf  ihren   Bau   und  Feuerung   ist  wenig 

•  Auch  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  932. 

Vergl.  auch  ,8tahl  und  Eisen*  IM*»  S.  <K>5, 
wo  der  Mechanismus  erläutert  wird. 


Digitized  by  Google 


828   Stahl  and  Eisen. 


Amerikanischer  Gieftereibelrieb. 


23.  Jahrg.  Nr.  5. 


Bemerkenswertes  gesagt;  wohl  aber  in 
auf  Ausrüstung. 

Die  Electric  Co.-Giefserei  hat  zwei  grofse 
Trockenöfen  7,5  m  lang,  6,1  m  breit,  3,05  m  hoch 
mit  je  zwei  Schmalspurgreleiseu  von  545  mm 
Spur.  Die  Decke  ist  durch  Ziegelplatten  gebildet, 
indem  J.- Trager  so  nahe  aneinander  verlegt  sind, 
dafs  die  Platten  zwischen  ihnen  anf  den  Flanschen 
ruhen.  Auf  diese  Weise  ist  jode  Wölbung  um- 
gangen.   Die  Feuerung  geschieht  durch  Stein- 


- 

5 

*  1 

£  . 

I  o     c  I 


Abbildung  7.  Trockenöfen. 


kohlen  auf  einem  Planrost  von  1,1  qm  (in 
anderen  Fällen  wird  Koks  genannt,  iu  der 
Westinghouse  -  Giefserei  Naturgas).  Die  Türen 
sind  als  4  teilige  Flügeltüren  ausgeführt.  Die 
Abbildung  7  läfst  die  angewendeten  Kugellager 
erkennen.  Die  Bewegung  der  Wagen  erfolgt 
durch  komprimierte  Luft,  ebenso  wie  bei  den 
in  der  Abbildung  7  gleichzeitig  dargestellten 
Trockenöfen  für  kleine  Kerne,  indem  unter  dem 
Wagen  der  Luftcylinder  befestigt  ist  und  sich 


Abbildung  8.  Flachenlager. 

beim  Herausfahren  vermöge  der  eingelassenen 
Druckluft  an  dem  feststehenden  Kolben  vorbei- 
schiebt. 

Die  Trockenöfen  für  mittlere  Kerne  sind 
3,05  m  lang  und  6,1  m  breit  und  haben  je  vier 
Toröffnungen  mit  je  einem  Geleise.  Eigenartig 
ist  nun,  dafs  die  durch  Luftdruck  bewegten 
Kernwagen  vorne  und  hinten  ein  Schild  haben, 
das  die  Türöffnung  ohne  Tür  sowohl  bei 
herausgefahrenem  wie  auch  bei  eingeschobenem 
Wagen  absculiefst  (vergl.  die  Abbildung).  Andere 


Konstruktionen  haben  Sohlenbeizung  durch  mit 
Platten  abgedichtete  Kanäle  eingerichtet  fwie 
die  von  Uge  seinerzeit  in  „ Stahl  und  Eisen" 
beschriebene,  z.  B.  in\der  Walker  &  Pratt- 
Gielserci).  Auch  Schiebetüren  mit  Handwinden 
sind  in  Anwendung.  Die  Trockenkammerwagen 
fahren  vielfach  anf  einem  in  den  Ofen  hinein 
fallenden  Oeleise,  das  Herausziehen  besorgt  dann 
der  Kran  mit  Hilfe  einer  eingeschalteten  {Rolle. 
Auch  Flächenlager,  die  das  Anfahren  erleichtern, 
werden  an  einigen  Stellen  erwähnt.  (Abbild.  8.) 

Bei  Trockenöfen  mit  gewölbten  Deckenkappen 
sind  in  einemjFalle  kräftige  gufseiserne  J-Träger 
mit  sehr  breiten  Unterflantschen  angewendet, 
zwischen  denen  in  drei  Steinschichten  über- 
einander gewölbt  ist.  In  der  Walker  &  Pratt- 
Giefserei  sind  die  Umfassungsmauern  der  Trocken- 


Abbildung  9.  Trockenofen. 

Öfen,  457  mm  stark,  mit  einem  durch  Schlacken- 
wolle gefüllten  Hohlraum  von  5 1  mm  ausgestattet. 

Trockenöfen  für  kleine  Kerne.  Es  wird 
die  auch  in  Deutschland  bekannte  (der  Katalog 
der  Badischen  Maschinenfabrik  in  Durlach  bringt 
ihn  auf  S.  109  unter  der  Bezeichnung  „Kern- 
trockenschrank")  Konstruktion  beschrieben  al» 
„Milletofen4*.* 

Eine  andere  Trockenofenkonstruktion  wird 
ausführlich  an  zwei  Stellen  beschrieben  unter 
dem  Namen  der  Milwaukee  Harvester  Giefserei 
und  als  Taggartofen.  Beide  sollen  unabbfiDK"-' 
voneinander  konstruiert  worden  sein. 

Die  Abbildung  9  zeigt  einen  Schnitt  durch 
den  Ofen.  Abbildung  10  zeigt  die  Einzelheiten 
der  kleinen  Laufrolle  mit  Hebelmechanismos. 
Man  kann  sich  den  Ofen  als  Kommode  denken. 
Die  Böden   der  Schubladen  sind   ans  durch- 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1902  Heft  18  S.  9» 
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brochenein  Blech  oder  Drahtgeflecht  hergestellt, 
um  die  Heizgase  hindurch  zu  lassen.  Diese 
Schiebladen  sind  zweckentsprechend  numeriert. 
Soll  eine  derselben  gezogen  werden,  so  wird 
eine  Gabel  derartig  in  kleine  Löcher  der  Front- 
wand eingesetzt,  dafs  ein  Zug  an  der  Hand- 
stange am  Hebel  Ii  (Abbildnng  9)  den  Kasten 
vorn  anhebt.  Nunmehr  zieht  der  Mann,  rück- 
wärts gehend,  immer  diese  Stange  im  Zug 
haltend,  denselben  heraus,  bis  die  Hinterwand 
die  Öffnung  vorschliefst.  Bei  dieser  Bewegung 
vermindern  zwei  Rollen,  die,  hinten  am  Kasten 
befestigt,  auf  Schienen  laufen,  die  Reibung. 
Auch  ist  die  Laufrolle  vor  dem  Ofen  mit 
Walzenlagern  versehen.  Die  Einzelheiten  des 
Hebels  sind  so  getroffen,  dafs  der  Mann 
den  Handgriff  nunmehr  loslassen  kann,  ohne 
dafs  der  Kasten  herabstürzt,  um  Kerne  ein- 
zusetzen oder  herauszunehmen. 

In  der  Milwaukee  Harvester  Giefserei  sind 
die  Einzelheiten  des  Hebel inechanismns  etwas 
anders.    Die  Feuerung  ge- 
schieht hier  durch  Koks  mit 
Dampfstrahlgeblase  (wahr- 
scheinlich Abfallkoks). 

Auffallenderweise  sind  mit 
Wind  betriebene  transpor- 
table Trockenapparato, 
die  in  Deutschland  weit  ver- 
breitet sind,  mit  keinem 
Worte  erwähnt. 

Formsand  und  andere 
Formmaterialien.  Der 
Formsand  soll  widerstands- 
fähig, schwer  schmelzbar  und 
offen  für  den  Gasdurchgang 
sein.  DieCaseThreshingCo. 
unterscheidet  drei  Arten  Formsand  und  teilt  diese 
wieder  in  drei  Gattungen  nach  Mafsgabc  der 
Feinheit  (Siebmaschenweite)  ein. 

1.  Kieselsäurereicher  Formsand  für  Stahlgnfs- 
zwecke  98,04  SiOif  1,4  Alt04}  0,0(1  Fe,  0,2  CaO, 
0,1  ti  MgO,  gebundenes  Wasser  0,14. 

2.  Eigentlicher  Formsand.  Derselbe  soll  75 
bis  85  w/o  Sit)*,  5  bis  13  °/o  AI,  O,  (mohr 
als  13  7°  führt  zur  Abnahmevorweigeriing), 
höchstens  0,75  7o  Alkali  und  2,5  7«  Knlkerdo 
und  Magnesia,  höchstens  5  7'«»  Eisen  und  höchstens 
4  ">  gebundenes  Wasser  enthalten.  Eine  Zu- 
sammensetzung präzise  vorzuschreiben,  ist  un- 
möglich, auch  nicht  erforderlich,  jedoch  wird  hei 
der  Abnahme  aufser  auf  Feinheit,  auf  Kalk, 
Magnesia,  organische  Substanz,  Eisen  geprüft, 
um  zn  hohe  Gohaltsziffcrn  dieser  schädlichen 
Bestandteile  nicht  aufkommen  zu  lassen.  Zu 
hoher  Tongehalt  macht  den  Saud  undurch- 
lässig für  Gase,  was  bei  Kernsand  noch  mehr 
als  bei  Formsand  von  Bedeutung  ist. 

Es  werden  folgende  Formsandanalysen  mit- 
geteilt : 

V.M 


tfit  - 
rur 

Irlrhlcn 

Für 
mittler 

Kör 
•rhwor, 

Kür 
Uichicn 
llron»o- 

gni* 

c»r. 

*. 

•/• 

H->  "O 

85  sr» 

88,40 

78.86 
7  M 

■  ,O.T 

Mi  Ol 

tl,i 

9  (lO 

1  .1»! 

(JaO 

v'  

0  50 

0  78 

0  50 

CaCOt  

0,08 

(K2!> 

Mo 

AI  ,tfi 

U,£)U 

1  1  ä 

1,1H 

Nu..  CO  

0.09 
0.05 

0,10 

0,1H 

0,03 

0,1*9 

MnO  

Spur 

0,25 

Spur 

2,64 

1,08 

1,7  t 

3,80 

Orgunisehe  Substanz.  .  . 

0.28 

0,15 

0,04 

0,04 

Spezifischen  (iewicht  .  . 

2,052 

2,015 

2,0:1 

2,»i4 

(irad  der  Feinheit  .  .  . 

85,18 

60,01 

10,86 

04,88» 

3.  Kernsand.  Hier  gibt  die  chemische  Zu- 
sammensetzung wenig  Anhalt  zur  Beurteilung. 
Viel  Kieselsäure  bei  möglichst  wenig  Tonerde 
und  Eisen  sind  Bedingungen.  Die  Bindekraft 
soll  nicht  durch  Tonerde,  sondern  durch  Znsatz- 


Abbildung  10.  Laufrolle. 


mittel  erreicht  werden.  Kernsand  von  mehr  als 
5*«  Al^Oj  oder  2,5  "/c  Eisen  wird  zurück- 
gewiesen. Im  übrigen  spielt  der  Grad  der 
Feinheit  und  die  Kornbeschaffenhoit  eine  Haupt- 
rolle. So  z.  B.  hat  sich  ein  Kernsand  von  09  % 
und  ein  solcher  von  91  %  SiO*  gleich  gut  be- 
währt. Die  Bindemittel  müssen  so  gewählt 
werden,  dafs  der  Kerusaud  klebt.  Beim  Gusse 
soll  dann  die  Klebekraft  aufhören ,  ohne  dafs 
dabei  stürmische  Gasentwicklung  erfolgt,  die 
dem  Gelingen  des  Gnfsstiicks  gefährlich  wird. 
Als  Bindemittel  dienen  Flufsspat  (mit  Vorsicht 
zu  gebrauchen  —  vielfach  soll  dieses  Mittel 
wieder  aufgegeben  sein),  Harz,  Sirup,  Leinöl 
und  viele  andere  sogenannte  Spczialmisehungen, 
deren  Zusammensetzung  geheim  gehalten  wird. 

Nach  einer  Annonce  in  „Foundry"  empliehlt 
eine  Firma  einen  Kernsandinischapparat  ( lUiimlell- 
Mischer),  um  zur  Ersparnis  von  Flufsspat  und 
Harz  Steinkohlemnelil  einzumengen. 


•  Jedenfalls  Prozent,  die  durch  ein  bestimmtes 
Sieb  hindurchgehen. 
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Die  Milwaukec  Harvester  GiefBerei  verwendet 
Flufsspat  nnd  Harz ,  die  in  einer  cylindrischen 
Trommel  zusammen  mit  dem  Kernsand  zerkleinert 
und  innig  gemengt  werden,  indem  zwei  Welleu- 
stücke  in  der  Trommel  herumrollen.  Bei  einem 
Teil  der  Kerne  dieser  Giefserei  wird  auch 
Leinöl  verwendet ,  das  aber  beim  Gufs  einen 
unangenehmen  Geruch  verursacht.  Die  Kerne, 
die  in  der  „Hammer  Kernmasehine"  hergestellt 
werden ,  sollen  aus  sechs  Teilen  feinem  Kern- 
sand, '/«  Teil  Flnfsspat  und  einem  kleinen 
Zusatz  (gill  =  '/«  Liter)  Leinöl  bestehen. 

Wie  bereits  erwähnt,  sucht  man  nach  Mög- 
lichkeit ungetrocknete  Kerne  zu  verwenden  ans 
Ersparnisrücksichten ,  da  sie  nicht  teurer  im 
Formerlohn  sind  und  keine  Trockenkosten  er- 
fordern, auch  deshalb,  weil  sie  besser  der  Schwin- 
dung des  Gufsstücks  nachgeben  und  sich  leichter 
einpassen  und  ent- 
fernen lassen.  Solche 
Kerne  sind  ja  auch 
in  Deutschland  be- 
kannt. 

Kernstützen  sind 
sehr  mannigfach.  Er- 
wähnenswert sind 
solche  der  Westing- 
honse-Giefserei ,  die 
einen  Spielraum  von 
l/tM  durch  Einstellen 
eines  Schraubenge- 
windes zulassen  und 
das  lästige  Unter- 
legen ersparen. 

Lehm  soll  aus  fünf 
Teilen  Lehm  und 
sieben  Teilen  feinein 
Sand  bestehen,  die, 
mit  Lehmwasser  an- 
gerührt, zwei  Tage 

durchweicht  werden.  Beimengungen  von  Pferde- 
dünger oder  Sägespänen  sind  nach  dem  l'rteil  des 
englischen  Verfassers  unnötig  und  erschweren  nur 
das  Mischen.  Dieser  Behauptung  dürfte  hier  zu 
Lande  wohl  widersprochen  werden  —  wenn 
vielleicht  auch  andere  organische  Beimengungen 
wie  die  oben  erwähnten  dieselben  Dienste  tun. 

Ziegel  zum  Bau  der  Lehmformen  sollen  weich 
sein.  Schwärze  soll  nicht  an  der  (iufsform 
herunterfliefsen ,  nicht  am  Gufsstück  kleben 
und  anch  nicht  beim  Trocknen  abblättern.  Die  I 
Darstellung  des  englischen  Verfassers  bringt 
nichts  wesentlich  Neues  —  es  werden  Spezial- 
mischungen  in  den  Handel  gebracht,  die  geheim 
gehalten  werden,  zum  Teil  gar  nichts  taugen, 
zum  Teil  gut  sind  und  vielfach  die  teuren 
(iraphitschwäi'zen  verdrängen.  Eine  Mustcrkarte 
von  Schwärzcbe8tandtoilen  wird  wie  folgt  ge- 
geben :  Graphit,  Seifenstein,  Talk,  weifser  Bolus, 
Kreide,  gemahlene  Kohle,  Flnfsspat  in  Lehm-,  | 


Abbildung  11.  Hannasieb. 


Sirup-  oder  auch  reinem  Wasser  angerührt.  Es 
giebt  auch  trockene  Schwärzen,  die  mit  dem 
Beutel  aufgestäubt  werden. 

Eine  Annonce  in  nFoundry"  (Paxson  Co., 
Philadelphia)  nennt  eine  Steinkohlenschwärze, 
eine  Mineralschwärze  für  Eisenbahnräder  und 
eine  Schwärze  für  Röhren  (LehighPipe  Blackingi. 
Diese  Annonce  ist  durch  drei  Negerkinder  wirkungs- 
voll gemacht.  Eine  andere  Firma,  Obennayer  Co., 
hat  noch  gröfsere  Auswahl. 

Mischmaschinen.  Die  Electric  Co.-Giefserei 
bat  Zentrifugalmischmaschinen  (System  Seilers), 
fahrbar  auf  einem  Wagen,  durch  einen  Elektro- 
motor getrieben  (3  P.  S.).  Bei  der  Mc  Cormick- 
Giefserei  wird  ein  automatischer  Sandbefeuchtangs- 
apparat  erwähnt,  indem  ein  Ventil  durch  du 
Gewicht  des  aus  der  Siebmaschine  herausstürzenden 
Sandes  reguliert  wird.    In  der  Walker  &  Pratt- 

Giefserei  wird  der 
Sand  anf  Dampf- 
schlangen getrock- 
net und  gesiebt  (900 
Maschen  a.  d.  Qna- 
dratzoll).  Andere 
GiefBereien  gebrau- 
chen horizontale  frei- 
kragende  Siebrylin- 
der.  Gewöhnliche 
Siebe,  teils  mit  der 
Hand,  teils  in  Ge- 
stellen mechanisch 
gestofsen,  auch  pneu- 
matisch genau  wie 
die  pneumatischen 
Meifsel  und  Hämmer 
angetrieben  (s.  Ab- 
bildnng  11,  welche 

ein  sogenanntes 
Hannasieb  darstellt), 
werden  zum  Mischen 
und  Sieben  verwendet,  z.  B.  in  der  Sargent-  und 
Milwaukee  Harvester  Giefserei. 

Diese  pneumatischen  Siebe  können  auch  auf 
einem  Dreifufs  oder  an  der  Wand  befestigt 
werden.  Sie  gebrauchen  0,56  cbm  angesaugter 
Luft  bei  5,6  Atmosphären  Pressung  in  der 
Minute  und  sioben  so  schnell,  wie  ein  oder  zwei 
Arbeiter,  je  nach  der  Maschen  weite  von  7<"  oder 
zu  schaufeln  vermögen.  Einen  Nachteil 
dieser  Siebe  sollen  die  Erschütterungen  mit  sich 
bringen.  Dem  Drahtgeflecht  der  Siebe  ist  vielfach 
eine  gewellte  Fläche  gegeben.  Die  Wellenkämmt' 
bilden  konzentrische  Kreise.  DieBes  „Vrooman'*- 
Sieb  soll  viel  mehr  leisten,  als  ein  gewöhnliche«. 

Eine  andere  Mischerkonstruktion  zeigt  Ab- 
bildung: 12.  Das  Mischen  wird  durch  einen 
Flügel  wie  bei  einer  Knetmaschine  bewirkt.  Is' 
der  Sand  gemischt,  so  erfolgt  das  Auskippen  mit 
Handkurbel  nnd  Radübersetzung.  Dieser  „Boston ■ 
Mischer  wird  durch  Kiemenbetrieb  bedient. 
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In  den  Annoncen  der  „Foundry"  wird  eine 
Mischertype  erwähnt  („Sly  "-Mischer),  der  ans 
einer  rotierenden  Schale,  die  einer  Kol  lergaugs- 
schale  gleicht,  besteht.  Ueber  dieser  Schale  ist 
ein  galgenartiges  Gestell  angebracht,  an  dem 
pflugscharförmige  Schaufeln  befestigt  sind  und 
die  Mischung  besorgen. 

Zerkleinerungsmaschinen  für  Formsand 
sind  nicht  erwähnt  bis  auf  einen  Knilergang  in 
der  Sargent-Giefserei  mit  rotierender  Schale  ( wahr- 
scheinlich für  Stahlgufszwecke).  Die  Zerkleine- 
rung überlassen  amerikanische  Giefsereien  wahr- 
scheinlich durchweg  Spezialfirmen,  wie  der  Firma 
Whitehead  Brothers  Co.  in  New  York,  die  ihre 
zahlreichen  „Sandwerkeu  und  alle  erdenklichen 
Forrasandarten  in  „Foundry"  offerieren. 

Putzerei.  Die  Anwendung  von  Rollfässern 
wird  sehr  ausführlich  beschrieben.  Da  dieselben 
aber  in  Deutschland  be- 
kannt und  weit  verbrei- 
tet sind  (vergl.  Katalog 
der  Badischen  Maschi- 
nenfabrik in  Durlach), 
so  kann  sich  der  Bericht- 
erstatter kurz  fassen. 
Es  sind  meist  cylin- 
drische  Trommeln  ans 
Blech,  seltener  hölzerne 
Fässer  von  polygonalem 
oder  viereckigem  Quer- 
schnitt mit  guiseisernen 
Böden.  Die  Zapfen,  die 
in  Lagerschalen  aus 
Hartgufs  ohne  Kompo- 
sition laufen,  Bind  hohl 
and  an  Staubabsauge- 
rohre angeschlossen. 

Oas  Füllen  der  Fässer  geschieht  durch  Öffnungen 
in  der  Cylinderwand,  die  durch  fafsdaubenartige 
Berkel  verschlossen  und  durch  Segeltuch  abge- 
dichtet werden.  Der  Antrieb  geschieht  durch  Frik- 
tionsrollen (Walker  &  Pratt,  Sargent-Giefserei) 
oder  dnrch  Zahnräder;  in  letzterem  Falle  trägt 
der  gnfseiserne  Boden  einen  Zahnkranz.  In  der 
Milwaukee  Harvester  Giefserei  wird  das  Aus- 
rücken durch  Lösen  einer  Kiemenspannrolle  be- 
wirkt, um  Stufst'  zu  vermeiden.  In  derselben 
fiiefserei  werden  die  in  den  Trommeln  verbleiben- 
den Schlacken  und  Eisenstücke  einer  Transport- 
rinue  übergeben,  die  mitten  zwischen  den  beiden 
Keinen  der  Putzfässer  hinläuft,  und  aufserhalb  des 
Gebäudes  in  Wagen  entleert.  Der  abgesaugte  Staub 
lagert  sich  unterhalb  eines  Staubkamins  in  Be- 
hälter ab,  die  ebenfalls  selbsttätig  entleert  werden. 
In  der  Mc  Cormick-üiefBerei  I  stehen  1H  Putz- 
trommeln in  Holzgehäuse  eingeschlossen,  die  an 
die  Exhanstorleitung  angeschlossen  sind.  Putz- 
trommeln von  eiförmiger  Gestalt  wurden  ebenfalls 
angewendet  (sind  auch  in  Deutschland  bekannt 
als  sogenannte  Scheuertrommeln). 


Abbildung  12.  Mischer. 


Das  'Putzen  mit  Windstrom  und  Dampfstrom 
unter  Zuhilfenahme  von  Sand  wird  sehr  kurz 
behandelt.  Der  beschriebene  Apparat  ist  der 
denkbar  ungesundeste.  Es  ist  ein  an  den 
Giebelaeiten  offenes  Rollfafs,  in  welchem  die 
Gufsstücke  liegen  und  gewendet  werden.  Ein 
mit  Helm  und  Maske  ausgerüsteter  Mann  richtet 
einen  Sandstrahl  in  das  Hollfafs.  Der  Staub 
fällt  durch  ein  Gitter  in  einen  Trichter,  der  an 
ein  Exhanstorsystem  angeschlossen  ist.  Ebenso 
saugt  auch  ein  Exhaustor  über  dem  Rollfafs. 
Der  Sand  kann,  in  einem  Behälter  abgelagert 
und  dem  Windstrom  selbsttätig  zufallend,  wieder 
benutzt  werden. 

Ein  Blick  u.  a.  in  den  Katalog  von  Alfred 
Guttmann  in  Ottensen  zeigt,  dafs  bessere  Apparate 
in  Deutschland  gebräuchlich  sind.  Zum  Beseitigen 
des  Grates  und  der  Eingufsreste  sind  feststehende 

pneumatische  Häm- 
mer im  Gebrauch  mit 
meifselartiger  Schlag- 
fläche. Ein  Hammer  von 
8  bis  12  Pfd.  braucht 
0,3  bis  0,4  cbm  Luft  in 
der  Minute.  Auch  pneu- 
matische Handhämmer 
werden  benutzt.  Zum 
Schleifen  n.  Gufsputzen 
werden  vielfach  Schmir- 
gelscheiben verwendet. 

A  ussonderung  des 
Eisens  ausSchlacke 
und  Rückständen. 

Man  wendet  mit 
Siebtrommeln  verbun- 
dene elektromagneti- 
sche Apparate  an. 
Bei  dem  Barnarde  Leas  Separator  gelangen 
die  in  einer  Kugelmühle  zerkleinerten  Rück- 
stände (hierbei  bleiben  die  groben  Eisen- 
stücke bereits  zurück)  in  eine  magnetische 
Trommel.  Die  Eisenstücke  haften  am  Mantel, 
während  ein  starker  Windstrom  den  Staub  ent- 
führt. Eisen-  und  Schlackenstücke  fallen  ge- 
sondert aus  der  Trommel  heraus.  Man  soll  300 
bis  400  Pfund  Eisen  bei  einer  Gufswaren- 
erzeugung  von  9  t  gewinnen.* 

Der  Dings-Apparat  ist  ein  Scheibenapparat. 
Das  Material  gelangt  auf  eine  horizontale  Dreh- 
scheibe, welche  die  Elektroina#nete  trägt.  Das 
Eisen  wird  angezogen,  während  das  andere 
Material  durch  ein  Blech  aufgehalten  und  ab- 
geworfen wird.  Der  mit  Eisen  beladene  Magnet 
gelangt  auf  der  Rückseite  über  einen  Holzkasten. 
Hier  wird  der  Strom  ausgeschaltet  und  das  Eisen 
fällt  in  den  Kasten.  Die  Slysche  Schlackon- 
mühle  wurde  bereits  im  Jahrgang  1902  Heft  18 
Seite  990  abgebildet  und  beschrieben.    In  der 
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Dayton-Giefserei  für  schmiedbaren  Gnfs  wurden 
mit  diesem  Apparat.«.*  monatlich  25 1  Eisen  im  Werte 
von  14,70  die  Tonne  gewonnen,  während  die 
Unkosten  nur  8,2«    #  für  die  Tonne  betrugen. 

Kräne.  Im  allgemeinen  gilt,  dafs  Laufkräne 
für  schwere  Gufsstürke  aussehliefslieh  angewendet, 
werden.  Für  mittlere  Stücke  sind  Drehkrane 
vorteilhafter,  und  .  in  Gicfseroien  für  schwere 
und  mittlere  Stücke  beide  Arten  von  Kranen, 
vorausgesetzt,  dafs  das  Gebäude  hoch  genug  ist. 

Laufkräne  haben  oft  zwei  Katzen.  I »ie 
neue  Giefserei  der  Electric  Co.  ist  mit  zwei 
elektrischen  Laufkränen  im  Hauptschiff  von  10 
und  10  t  bei  19,5  in  Spannweite  bedient.  Diese 
werden  von  oben  aus  gesteuert,  dagegen  werden 
die  beiden  Laufkräne  in  jedem  Seitenschiff  zu 
5  und  7  t  auch  elektrisch  betrieben,  aber  vom 
Former  selbst  bedient.  I.nfthebezeng  wurde  bei 
diesen  Laufkränen  vorwerfen,  weil  diese  (wahr- 
scheinlich nur  bei  den  schweren  Lasten)  nicht 
stofsfrei  anziehen  sollen.  Abgesehen  davon,  wird 
Lnfthebezeug  sehr  viel  augewendet,  z.  IL  in  der 
Walker  iV  Pratt-Giefsorei  (1  Laufkran  von  5  t, 
355  mm  <  ylinderdurchinesser),  Sargent-Giel'serei, 
McCormirk-Giefserei  (hier  läuft  eine  Katze  ober- 
halb jeder  Konnmaschine  auf  den  unteren  Flant- 
schen  der  I- Träger:  an  der  Katze  hängt  ein 
Luftcylinder ,  dessen  Kolbenstange  den  Ilaken 
trägt).  Die  Kelly-Giel'serei  (Klavierplatten)  hat 
über  jedem  Fonnplatze  eine  elektrische  Laufkatze 
zu  2  t  bei  21  nt  Laufbahn.  Laufkrankatzen,  deren 
Triebwerk  von  einem  durch  Luftdruck  bewegten 
Motor  bedient  wird,  sind  ebenfalls  in  Anwendung. 

Hei  Drehkranen  sucht  man  möglichst  die 
raumbeengende  kopfbandartige  Strebe  zu  um- 
gehen. Interessant  ist  die  Anordnung  in  der 
Kleef  ric-Giefscrei,  indem  5 - 1- Drehkräne,  elek- 
trisch getrieben,  ohne  weiteres  von  Säule  zu 
Säule  von  den  Laufkränen  gehoben  und  befestigt 
werden.  Hydraulischer  Antrieb,  verbunden  mit 
Dampf-  oder  Luftdrnek,  ist  für  Drehkräne  auch 
bekannt.  Abbild.  1 3  zeigt,  einen  solchen  Drehkran. 
Der  hydraulische  (ylinder  F  des  Kraus  hat  eine 
hohle  Kolbenstange.  Soll  eine  Last  gehoben 
werden,  so  wird  in  den  ('ylinder  //  Dampf  ein- 
gelassen. Das  Wasser  bewegt  den  ('ylinder 
nnd  es  erfolgt  die  Hubbewegung.  Soll  gesenkt 
werden,  so  läfst  man  den  Dampf  abblasen.  Die 
Einschaltung  der  komprimierten  Luft  als  Kissen 
zwischen  Wasser  und  Dampf  soll  die  Konden- 
sation und  Sfölse  vermindern.  Hei  ({»fahr  des 
Einfrierens  kann  man  Glycerin  statt  des  Wassers 
nehmen.  Ebenso  wie  Dampf  wird  auch  Luft- 
druck bei  diesem  Kran  angewendet.  In  der 
Sargent  -  Eisengiefserei  ist  als  einziger  Kran 
ein  Lnftdruckdrehkran  von  5  t  Last  bei  l  m 
Ausladung  am  Kupolofen  tätig. 

Heizung  und  Ventilation.  Heizung  spielt 
bei  den  bekanntlich  sehr  kalten  Wintern  eine  greise 
Rolle.    Die  als  mustergültig  beschriebenen  Hei- 


|  zungen  sind  sämtlich  Luftheizungen  ,  die  besser 
als  Dampfheizungen  sein  sollen.  Die  Electric  Co. - 
(Jiefserei  hat  !»2  0<h>  cbni  zu  heizen.  Es  ge- 
schieht dies  durch  zwei  Heizventilatoren  von  4,2  m 
Durchmesser,  2,1  m  breit  ,  die  jeder  35  1'.  S. 
nnd  ein  durch  Dampf  geheiztes  Heizschlangen- 
system  von  2558  qm  Heizfläche  beanspruchen. 
Die  Heizluftrohre  sind  durch  das  ganze  Gebäude 
geführt  und  lassen  die  heil'se  Luft  aus  regulier- 
baren Abzwoigrohren  in  über  Kopfhöhe  aus- 
strömen. Die  Walker  ei  Pratt  -  Giefserei  hat 
ebenfalls  Luftheizung  mit  Hilfe  eines  Sturte 
vantventilators.  Die  Luftheizung  der  Giefserei  II 
(1  DJOOO  cbm  Kaum)  der  McCormiek  Co.  geschieht 
durch  einen  Huffaloventilator ,  an  jedem  Giebel 
5,8  m  Durchmesser,  2,1  m  breit  mit  je  35o0  cbm 
in  der  Minute  bei  1:25  Umdrehungen.  Die  Heiz- 
körper bestehen  aus  Fufskasten,  die  durch schmied- 
eiserne  Rohre  von  1"  Durchmesser  verbunden  sind. 
Die  zuerst  von  der  Luft  bestrichenen  Rohrreihen 


Abbildung  13.  Drehkran. 


sind  mit  Abdampf  gespeist  und  wirken  als  Ober- 
flächenkondonsator  für  die  Dampfmaschine,  auch 
vermindern  sie  die  Kondensation  in  den  mit 
Frischdampf  gespeisten  Heizkörpern,  weil  die 
Luft,  vorgewärmt  an  dieselben  herantritt.  Der  freie 
!  Gesamt-Durchströniungsquersrhnitt  zwischen  den 
Heizrohren  soll  etwa  dreimal  so  grol's  sein  als  die 
Mündung  des  Ventilators,  damit  eine  Verzögerung 
der  Lnftbewegung  an  dieser  Stelle  eintritt.  Hie 
Milwaukee  Harvest  er  (Uefserei  hat  gleichfalls  Luft- 
heizung mit  durch  Abdampf  geheizten  Heizschlan- 
gen.   Dachventilation  wird  mehrfach  angeführt. 

F  e  u  e  r  s  i  <•  h  e  r  h  e  i  t  wird  an  mehreren 
Stellen  besonders  betont.  Die  Walker  ci  Pratt  - 
Giefserei  —  Gebäude  aus  Ziegeln,  bei  Eisen- 
und  Glasverwendung;  Giefsereidnch  aus  Schiefer 
auf  Hretterlage,  die  anderen  Gebäude  mit 
Dachpappe  auf  Hretterlage  gedeckt  -  h«' 
durch  gute  Einrichtungen  (Hydranten,  Hrand- 
inauern,  Signalwesen)  die  Prämie  auf  7I'idfnr 
20  (o,tii  ,H  fiir400t«)  Versicherungssumme 
herabgedrückt,  d.  i.  also  1,6  f.  d.  Tausend. 

Verwaltung.  Hemerkenswert  ist  die  Tätig- 
keit eines  Leiters  der  Modellwerkstättcn,  der  aber 
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nicht,  wie  es  in  Deutschland  allgemein  der  Fall  ist, 
dem  Giefsereivorstande  unterstellt,  sondern  gleich- 
geordnet, vielfach  wahrscheinlich  sogar  vorgesetzt 
ist.  Es  liegt  ja  auch  ein  richtiger  Gedanken- 
gang zu  (»runde,  wenn  man  das  Hauptgewicht 
der  geistigen  Arbeit  auf  die  richtige  Gestaltung  des 
Modells  legt.  Die  Konstruktion  der  Foriimiaschine 
und  dor  dazu  gehörigen  Modellplatten  gehört  natür- 
lich mit.  zu  den  Funktionen  dieser  Persönlichkeit. 
So  z.  H.  ist  der  durch  seine  Formmaachinc  aucli 
in  Deutsehland  bekannte  Mr.  Pridmore  Vorstand 
der  Modellwerkstätten  der  Mc.  Cormick-Giefserei. 

Aus  einigen  Bemerkungen  des  englischen  Ver- 
fassers und  auch  auß  anderen  Veröffentlichungen 
gewinnt  man  Einblick  in  die  Verwaltung  grofser 
Giefsereien.  Das  Gattieren  besorgt  in  solchen,  die 
nur  nach  Analyse  kaufen,  der  Chemiker.  Natürlich 
mufs  derselbe   auch  hüttenmännische  Kenntnis 


und  Erfahrung  besitzen,  sonst  bringt  er  mehr 
Schaden  als  Nutzen.  Nur  auf  diese  Weise  ist 
die  Einführung  des  (tattierens  nach  Analyse 
möglich  gewesen.  Der  Betriebsführer  der  Giefserei 
scheint  immer  ein  Mann  der  Praxis  ohne  theo- 
retische Schulung  zu  sein.  Bezeichnend  ist  eine 
Mitteilung  des  englischen  Verfassers  aus  der  Ver- 
waltung der  Westinghouse  Machine  Co.  Ist  ein 
neues  Stück  zu  formen,  so  treten  drei  Personen 
zur  Beratung  zusammen:  I.  der  Vorstand  des 
Konstrnktionsbnreans;  2.  der  Vorstand  der  Modell- 
Werkstätten;  .i.  der  Vorstand  der  Giefserei.  Dabei 
wird  es  vielfach  nötig,  ein  Anschauungsmodell 
in  kleinem  Mal'sstabe  herzustellen.  Nach  Beratung 
und  Meinungsaustausch  wird  ein  Anschauungs- 
modell  der  Korm  hergestellt  und  nochmals  in 
einer  Zusammenkunft  begutachtet.  Erst  dann 
erfolgt  die  Anfertigung  des  Modells. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  dir  onl<T  dieirr  Kubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  dir  Itrdsktlon  keine  Verantwortung.) 

Neuerung  an  Reversierventilen  für  Gasöfen  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten 

während  des  Umsteuerns. 


Man  beginnt  in  neuerer  Zeit  einzusehen,  dal's 
bei  den  bisher  gebräuchlichen  Revcrsiervor- 
richtungon  die  während  dos  Umsteuerns  entstehen- 
den Gasverluste  sehr  bedeutende  sind.  Die  neuesten 
Konstruktionen  von  Reversierventilen  lassen  das 
Bestreben  erkennen,  diese  Verluste  ganz  zu  ver- 
meiden oder  zu  beschränken. 

In  Nr.  8  d.  J.  von  „Stahl  und  Eisen"  S.  166  ff. 
bringt  8.  Forte  r  ein  neues  Ventil  und  ebenso  wird 
unter  Patentberichten  (S.  218)  ein  neues  Ventil  von 
D,  Türk  in  Riesa  beschrieben,  welche  beide  so 
konstruiert  sind,  dafs  sie  die  Gasverluste  während 
des  Umsteuerns  vermeiden.  Dieser  Zweck  läfst 
sich  aber  ohne  Anschaffung  eines  neuen  teuern 
Rcversier  Ventils  erreichen  durch  eine  Neuerung, 
welche  an  den  beiden  bisher  gebräuchlichen 
Reversierventilen,  dem  Glocken ventil  und  dem 
alten  Forter- Ventil,  ohne  besondere  Kosten  an- 
gebracht werden  kann. 

Die  Konstruktion,  welche  aus  den  beiden 
Skizzen  (Abb.  1  und  2)  hervorgeht,  ist  eine  sehr 
einfache  und  besteht  darin,  dafs  durch  eine  ein- 
fache Hebel-  oder  Kotten  •  Übersetzung  während 
des  Aid) eben s  der  Glocke  bezw.  dor  Muldo  (beim 
Forter-Ventil)  ein  in  der  Gaszuleitung  angebrachtes 
Ventil  geschlossen  wird.  —  Das  letztere  bleibt  nun 
während  des  ganzen  Zeitraums  des  eigentlichen 
Reversierens  geschlossen  und  öffnet  sich  wieder 
beim  Senken  der  Glocke  bezw.  Mulde  nach  er- 


folgter Reversierung.  Die  Bewegung  des  Ab- 
schlufsventils  erfolgt  also  ganz  automatisch.  Ein 
Nichtfunktionieren  oder  falsches  Funktionieren 
infolge  Nachlässigkeit  der  den  Ofen  bedienenden 
Arbeiter  ist  vollständig  ausgeschlossen.  Von  Inter- 
esse dürfte  die  nachfolgende  Kalkulation  sein,  die 
allerdings  theoretisch  ist,  deren  Richtigkeit  aber 
durch  den  folgenden  Nachweis  praktischer  Betriebs- 
ergebnisse  eines  Stahlwerks  bestätigt  wird. 

Kalkulation  der  Gas-Ersparnis  bei 
Martinöfen. 
1  Martinofen  von  15  t  Fassung  erzeugt  täglich 
(in  24  Stunden)  durchschnittlich  etwa  70  t.  Der 
Kohlenverbrauch  stellt  sich  auf  annähernd  80  %  = 
rund  20  t.  Die  Anzahl  der  Roversierungen  in  der 
Stunde  beträgt  durchschnittlich  7,  in  2*  Stunden: 
H>8zu  je  10 Sekunden  =  insgesamt  H580  Sekunden  = 
28  Minuten.  Es  ist  also  während  28  Minuten  die 
Oaseinströmung  in  Verbindung  mit  dem  Rauch- 
kanal bezw.  dem  Kamin.  Während  dieser  Zeit 
fehlt  aber  der  Widerstand,  den  das  Gas  bei  dem 
Durchströmen  der  Oaseinlalskanälo,  des  Gitter- 
werks der  Generatoren  und  des  Ofens  selbst  zu 
überwinden  hat:  das  Oas  kann  mit  vollem  Druck 
ungehindert  in  den  zum  Kamin  führenden  Rauch- 
kanal abströmen.  Die  Menge  des  verlorenen 
Gases  in  den  28  Minuten,  welche  die  Umsteuerungen 
während  einer  Betriebsperiod«  von  24  Stunden  in 
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Anspruch  nehmen,  ist  demnach  mindestens  die 
doppelte,  als  während  28  Minuten,  innerhalb 
welcher  das  Gas  gezwungen  jst(  seinen  Weg  durch 
die  Gaseinströmungskanäle,  die  Regeneratoren  und  , 


menge  gleichkommt,  d.  h.  der  Verlust  betragt  '/>« 
des  gesamten  Gasverbrauchs. 

Bei  einem  Ofen  von  15  t  beträgt  also  der 
Kohlenverlust  durch  dio  Keversierungen  täglich 


Abbildung  1.    Verbindung  des  Gasabschlufsventils  mit  einem  Glockenventil. 


_j^3v|.»r-Ycnt»l 


Abbildung  2.    Verbindung  des  Gasabscblufsventils  mit  einem  Forter -Ventil. 

20000 


den  Ofen  zu  nehmen.  Es  ist  also  mit  Sicherheit 
anzunehmen,  dafs  der  durch  die  Rcversierung 
entstehende  Gasverlust  mindestens  der  während 
••hier  Stunde  durchschnittlich  verbrauchten  Gas- 


(Doppelschicht) 


etwa  800  kg.    Hei  einem 


Gaskohlenpreis  frei  Generatoranlage  von  12,50'* 
für  1000  kg  ergibt  sich  also  in  24  Stunden  «in 
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Verlust  von  10  M  für  den  Ofen,  jährlioh  bei 
250  Arbeitstagen  von  2500  welcher  durch  An- 
wendung der  Patontvorrichtung  vermieden  wird. 
Bei  gröberen  Öfen,  als  für  15  t-Chargen,  erhöht 
sich  der  Kohlenverbrauch  und  dementsprechend 
die  Kohlenersparnis.  Bei  Regeneralivöfon  für 
alle  anderen  Zwecke,  als  für  da9  Schmelzen  von 
Eisen  und  Stahl,  wird  sich  die  Kohlenersparnis 
im  Verhältnis  des  absoluten  Kohlenverbrauchs  und 
der  Anzahl  der  Reversiorungen  berechnen. 

Nachweisbare  Betriebsergebnisse 
eines  Stahlwerks. 

Da»  betreffende  Stahlwerk  arbeitete  auf  Blocke 
und  Stahlformgufc  im  Jahre  1900  mit  2  Öfen, 
1901  mit  1  Ofen,  demnach  war  für  1901  ein  pro- 
zentual höherer  Kohlenverbrauch  zu  erwarten. 
Der  Kohlenverbrauch  stieg  von  durchschnittlich 
44  7»  im  Jahre  1900  auf  54  °/c  im  Durchschnitt  in 
den  Monaten  Januar  bis  einschl.  April  1901.*  Vom 
Mai  ab  kam  d ie  Abschlufsvorrichtung  D.  R.-P.  128276 
in  Anwendung.  Der  Kohlenverbrauch  sank  infolge- 
dessen für  die  Zeit  vom  Mai  bis  einschl.  Dezember 
auf  40  °/*  durchschnittlich  bezw.,  wenn  man  die 
beiden  nicht  normalen  Monate  August  und  De- 
zember ••  ausschliefst ,  auf  87,66  °/o   gegen  44  •/• 

*  Es  sei  hier  bemerkt,  dafs  bei  Öfen  unserer 
Spezialkonstruktion  unter  normalen  Arbeitsbe- 
dingungen der  Kohlonverbrauch  max.  28  °/o  guter 
Gaskohle  betragt,  während  wir  in  Verbindung  mit 
unserm  D.  R.-P.  •  Qasabschlufsventil  sogar  max. 
25  %  garantieren. 

Die  Monate  August  und  Dezember  1901 
sind  nicht  als  normal  zu  betrachten,  da  in  diesen 
Monaten  ein  zweiter  Ofen,  der  nicht  zum  Schmelzen 
benutzt  wurde,  längere  Zeit  unter  Gas  gehalten 
werden  mufste,  natürlich  auf  Kosten  des  allge- 
meinen Kohlenverbrauchs. 


im  Jahre  1900,  das  ist  eine  Ersparnis  von  über 
14  °/°-  Dazu  ist  noch  besonders  hervorzuheben, 
dafs  vom  Mai  19<>1  ab  minderwertige  Kohlo  zur 
Verwendung  kam  und  der  Schrott  im  ganzen  Jahr 
sehr  minderwertig  gegenüber  dem  in  1900  ver- 
wendeten Schrott  war,  so  zwar,  dafs  der  Gesamt- 
einsatz für  1900  17%  für  das  2.  Halbjahr  1901 
nur  1,2  %  Kernsohrott  enthielt.  Ohne  diese  er- 
schwerenden Umstände  wäre  die  Gasersparnis 
mit  Sicherheit  noch  grölser  gewesen. 

Dafs  der  Gasverlust  bei  dem  Reversieren  so 
überraschend  grofs  ist,  findet  seine  Erklärung 
in  folgenden  konstatierten  Beobachtungen:  Ist  der 
Gaseinströmungskanal  mit  dem  Ofen  verbunden, 
so  ist  in  der  Leitung  kurz  vor  dem  Reversier- 
ventil  ein  Druck  von  10—20  mm  Wassersäule. 
Bei  angehobener  Trommel  jedoch,  während  des 
!  Reversierons,  wenn  also  die  Gaseinströmung  mit 
dem  Rauchkanal  in  Verbindung  steht,  herrscht 
«in  Vacuum  von  50—60  mm!  Ein  weiterer  Vorteil, 
den  die  Anwendung  der  Erfindung  bietet,  ist  die 
gröfste  Haltbarkeit  der  Reversierventile,  da  ein 
Verbrennen  des  Gases  in  denselben,  und  somit 
ein  Verziehen  der  Glocken  nicht  mehr  beobachtet 
ist.  Ebenso  werden  Beschädigungen  und  Zer- 
störungen der  Kamine  vermieden,  sowie  Belästi- 
gungen der  Nachbarschaft  und  Beschädigungen 
durch  ausströmende  Kohlenoxydgase. 

Wenn  man  bedenkt,  dafs  in  Deutschland 
allein  über  200  Regenerativöfen  im  Betrieb  sind, 
so  ergibt  sich,  dafs  für  dieselben  eine  Vorrichtung 
zur  Vermeidung  des  Gasverlustes  während  des 
Umsteuerns  eine  Ersparnis  von  mindestens 
500  000  jährlich  an  Kohlen  erzielt.  Die  Vor- 
richtung ist  geschützt  durch  die  deutschen  Reichs- 
patente Nr.  128  275  und  Nr.  188  280. 

Portier  <t  Co.,  Dortmund. 


Preisbildung  der  Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie. 


Bochum,  17.  Februar  1908. 

An  die 

Redaktion  von  .Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Im  Auftrage  unseres  Aufsichtsrates  gestatten 
wir  uns,  Sie  darauf  aufmerksam  zu  machen,  dafs 
auf  der  ersten  graphischen  Tafel ,  welche  dem 
Redaktionsartikel  in  Nr.  8  Uber  „Preisbildung  der 
Rohstoffe  in  der  Eisenindustrie"  angehängt  ist, 
der  Hochofenkokspreis  für  die  Jahre  1900  und  1901 
mit  22  *H  angesetzt  ist,  während  bekanntlich  unsere 
Fusionsabschlüsse  für  die  beiden  Jahre  auf  17  .« 
lauteten,  ein  Preis,  den  unsere  gesamte  inlän- 
dische Eisenindustrie  derzeit  bezahlt  hat. 

Wir  bitten  Sie,  eine  Richtigstellung  in  diesem 
Sinne  der  Wahrhoit  gemäfs  veranlassen  zu  wollen. 

Hochachtungsvoll 

Akt.-Ges.  Westfälisches  Kokssyndikat. 

Sintwertbach .       pp.  \ollrath. 


Zu  vorstehendem  Schreiben  bemerken  wir, 
dafs  die  von  uns  veröffentlichte  graphische  Dar- 
stellung ohne  Zweifel  das  genaueste  Bild  von  dem 
wirklichen  Verhältnis  zwischon  den  Preisen  der 
verschiedenen  Rohstoffe,  Halb-  und  Fortigfabrikate 
gegeben  haben  würde,  wenn  überall  die  im  groteen 
Durchschnitt  tatsächlich  bezahlten  Preise  hätten 
eingesetzt  worden  können.  Da  aber  ein  solches 
Material  für  Zwecke  der  Veröffentlichung  nicht 
zur  Verfügung  steht  und  seine  Beschaffung  auch 
ausgeschlossen  erscheint,  so  hat  die  Redaktion 
sich  darauf  beschränken  müssen,  die  durchschnitt- 
lichen Marktnotierungen  einzusetzen.  Sie  hat 
sich  dabei  nicht  ausschließlich  auf  die  Vierteljahrs* 
Marktberichte  in  „Stahl  und  Eisen"  stützen  können, 
da  vorübergehend,  nämlich  während  des  ganzen 
Jahres  1901,  von  der  Marktberichtskommission  die 
Preisnotierungen  für  den  rheinisch-westfälischen 
Bezirk  eingestellt  worden  waren.  Für  diesen  Zeit- 
raum hat  die  Redaktion  sich  daher  wogen  der 
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Notierungen  anderweitig  umsehen  müssen  und  hat  gegenseitige  Verhältnis  dieser  Produkte  zuein- 
hierbci  wesentlich  —  und  gerade  auch  lür  Hoch-  ander  in  zutreffender  Weise  zu  charakterisieren, 
ofenkoks  —  aut  die  Notierungen  der  Düsseldorfer  Die  Redaktion  glaubte  daher  bei  Aufstellung  der 
Börse  zurückgegriffen.  Übersichten  „der  Wahrheit  gemäfs"  zu  handeln, 
Hätte  die  Redaktion  für  Hochofenkoks  für  diu  und  dieser  am  nächsten  zu  kommen,  indem  sie 
Jahre  1900  und  l'JOl  einen  Fusionspreis  von  17. U  die  Notierungen  in  der  geschehenen  Weise  ein- 
eingesetzt, so  hatte  sie  in  gleicher  Weise  auch  bei  setzto.  Sie  hält  an  .lieser  Ansicht  auch  heute 
Roheisen  und  Halbzeug  verfahren  müssen,  um  das  noch  fest                                  Die  Redaktion. 


Selbstkosten  von  Bessemer-  Stahlblöcken  in  den  Vereinigten  Staaten. 


Herr  Fritz  Lü  r mann  jr.,  Osnabrück,  teilt 
uns  freundlichst  nachstehend  die  Selbstkosten  eines 
der  am  besten  geleiteten  Ressenier-Slahlwerke  von 


Nordamerika  mit.  Nach  seiner  Angabe  stammen 
sie  aus  einer  Zeit,  als  der  Koks  loco  Werk  nur  1 1,(18 
die  ürofstonne  kostete,  also  1000  kg  etwa  11,50.«. 


Selbstkosten  der  Bessemerst  ah  IMöcke 

GeBamtkusten 

Ko»Un  pro 
OrotstoDD« 

Jt 

■■ 

1 

■M 

i 

Brennmaterial : 

1199,527  t  Koks,  4,68  •/„    .  .  .  . 

  11,687.« 

  5,525  „ 

14  018 
1  011 
480 

» 

52 
41 

561 
048 
021 

  14,875  , 

i;s| 

25 

16  201 

05 

026 

lfrennül  16  769  1  (4430  Gallons)                               11=  0,03  64!»  M 

5  311 
5»  VI 
1  904 
1  882 
8  376 
2874 
1  ss4 

u 

74 

68 
82 
92 
22 
5s 

9  511 
611 

2  536 
358 

S<  i.) 

1  1  009 

7  351 
1  952 

16  799 

88 
90 
66 
66 

QO 
•>ö 

78 
57 

40 

381 
026 
102 
013 

i  Ii-. 

2!« 
077 
213 
021 
077 
055 
182 
008 
077 

50  306 
186 

?«;; 

2  752 
1  317 

54 
70 

85 
30 
50 

6  395 
2530 

55  390 

40 
11 

S!l 

2 

259 
102 
027 
009 
OSO 
111 
061 

Verbrauchtes  Eisen : 

51,21  °/°  flüssiges  Roheisen  

Kaltes  Roheisen  

Schrott  von  der  Blockschere  .... 

Spiegeleisen  19  bis  21  "ju  Mn  .  .  . 
FeiTosilicium  

131  574 

68 

6 

26  707,412  t;   1  t  =  41,2516  Jt 

1  412,081  t;  1  t=  91,8885  M 
: »5,539  t;  1  t  =  220,932  B 
3,855  t;  1  t^  78,200  . 

1  101  720 

129  030 
7  sr.l 
B0] 

su 

30 
71 

•i<; 

1  238  910 

27 

49 

814 

Es  wurden  erzengt: 

28  158,837  t 

1  370  484 

989 

95 
61 

55 

103 
042 

24  870,227  (in.fstonnen  gute  Rohblürke                      —  97,18  V« 

72,683          ,         Restblöcke                             -     0,28  , 

82,443         „        Schalen  (Abgang)    ....     =    0,32  „ 

1  369  495 

34 

55 

m 

25  592,237  Urofstonnen  l(K»,U)' 
Abbrand  also  9,11  >. 
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Der  neue  autonome  österreichisch  -ungarische  Zolltarif. 


Der  in  vorletzter  Nummer  von  „Stahl  und 
Kisenfa*  erwähnt»  neue  autonome  Zolltarif  wurde 
uui  28.  Januar  dem  österreichischen  Abgeurdueten- 
banse  und  dein  ungarischen  Reichstage  neben  den 
übrigen  Ausgleichsgesetzen,  als  deren  wichtigster 


Teil  er  wohl  ungesehen  werden  kann,  vorgelegt. 
Wir  geben  in  Nachstehendem  eine  I  bersicht  der 
für  die  Eisenindustrie  in  Kella«  ht  kommenden  Zoll- 
tarifpositionen, und  zwar  sowohl  nach  dein  neuen 
als  auch  nach  dem  jetzt  in  Kraft  befindlichen  Tarif. 


N  r  T«rir 

Zoll  ID 


Itl.brrlk-i-r  T«rif 
für  um  kg 


XXX  VIII.  Eisen  und  Ei  Ben  waren.    Eisen  und  E i sc n  -  H albfahr i k ate: 

428.  lioheiscn;  Eisen  und  Stahl,  alt,  gebrochen  und  in  Abfallen  zum  Schmelzen 
und  Sehweifsen  

An  merkunge  n. 

1.  Eiseiifeile  und  Hainnierschlag  

2.  Weifsblechabftille  für  Entzinnungsanstalteu  auf  Erlaubnisscheine  unter  den 
im  Verordnungswege  vorzuzeiehnenden  Üedingungen  und  Kontrollen  

429.  Luppeneisen;  Ingots  

430.  Klufseisenzaggel  und  Zaggel  aus  abgeschweilstem  SchwcilWisen, 
Brammen,  Platinen  

431.  Eisen  und  Stahl  in  Stäben,  geschmiedet  gewalzt  oder  gezogen: 

a)  nicht  fassonniert  

b)  fassonniert  

e)  Ziereisen,  ornamentiert  

d)  appretiert,  nieht  unter  e  gehörig  

e)  vernickelt,  mit  Kupfer,   Kupferlegierniigen  oder  Aluminium  plattiert 
oder  poliert  

432.  Blech  nnd  Platten: 

*)  roh  (Schwarzblech i,  in  der  Stärke: 

1.  von  2  mm  oder  mehr  

2.  anter  2  mm  bis  1  mm  

3.  unter  1  mm  bis  0,6  mm    

4.  unter  0,6  mm  bis  0,4  mm  

5.  unter  0,4  mm  bis  0,25  mm  

6.  unter  0,25  mm    

h)  dressiert  oder  de<  npiert,  in  der  Starke: 

1.  von  1  mm  oder  mehr  

2.  unter  1  mm  bis  0,0  mm  

3.  unter  0,6  mm  bis  0,4  mm   

4.  unter  0,4  mm  

c)  verzinnt,  verzinkt,  verbleit,  verkupfert,  vermessiugt,  gcÜroifst,  geschliffen, 
in  der  Stärke: 

1.  von  1  nun  oder  mehr  

2.  unter  1  mm  bis  0,6  mm  

3.  unter  0,6  mm  bis  0,4  mm  

4.  unter  0,4  mm    

d)  vernickelt,  mit  Kupfer,   Kupferlegierungeu  oder  Aluminium  plattiert 
oder  poliert  

e)  dessiniert  (farbig  oder  geprefst),  moiriert,  laekiert  

433.  Bleche  und   Platten,   durchgeschlagene,   gelochte,  vertiefte  oder  zu- 
geschnittene: 

a)  .Schwarzbleche  

b)  dressierte  oder  dekapierte  

c)  andere    

434.  Draht: 

a)  in  der  Stärke: 

1.  von  1,5  mm  oder  mehr  

2.  unter  1,5  mm  bis  0,5  mm  ....   

3.  unter  0,5  mm  

b)  verzinnt,  verzinkt,  verbleit,  verkupfert,  \ ermessingt,  gefirnil'st.  in  der 
Stärke : 

1.  von  1,5  mm  oder  mehr  

2.  unter  1,5  mm  bis  0,5  mm  

3.  unter  0,5 


9,50 

10.70 
11,30 
12,50 
13,70 
15,  - 

12. 

13.70 
15, 

i»;. 


19,- 

21,50 
24,- 

21,- 
29, 


17. 

21- 

36,- 


9.50 
12,50 
15  - 


14,30 

18,- 
21, 


1,90 

1,90 

frei 

frei 

ilTI 

3,80 

3,81 

4,W0 

6,55 

6,50 
8.40 
9.50 
12.- 

6,55 
8,:-iH 
9,52 
11,90 

20,- 

20,24 

9,52 
9,52 
11,90 
11,90 
14,29 
14,29 

14,29 
14.29 
16,67 
16,67 


19.05 
19.05 

i»;oß 

23,81 

23,81 

28,57 


14,29 

20,24 
35.71 


9,52 
11,90 
14,29 


19,05 
19,05 
19,05 
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c)  vernickelt,  mit  Kupfer,  Kupferlegierungeri  oder  Aluminium,  plattiert 
oder  poliert  

435.  Gehärteter  Draht: 

a)  roh  

b)  poliert  oder  sonst  weiter  bearbeitet  

Eisenwaren: 

436.  Stahlsand   

437.  Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Gnfs: 

a)  roh,  auch  gescheuert  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

438.  Röhren  aus  nicht  schmiedbarem  Gufs,  einschließlich  von  derlei 
Röhrenverbindungsstücken : 

a)  roh,  auch  gescheuert,  auch  mit  Asphalt  oder  Teer  überzogen,  mit 
einer  Wandstärke: 

1.  von  7  mm  oder  mehr  

2.  unter  7  mm  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet;  mit  einer  Wandstärke: 

1.  von  7  min  oder  mehr  

2.  unter  7  mm  

c)  fein  bearbeitet  mit  einer  Wandstärke: 

1.  von  7  mm  oder  mehr  

2.  unter  7  mm  

439.  Röhren  aus  Sehmiedeisen,  gewalzt  oder  gezogen,  oder  aus  schmied- 
barem Gufs,  auch  mit  gebörtelten,  angelöteten  oder  aufKeschwcifsten  Flanschen, 
mit  Ausnahme  von  derlei  Röhrenverbindungsstücken;  Wellrohre: 

a)  roh,  auch  gescheuert,  mit  Gewinden  oder  mit  gebohrten  oder  abgedrehten 
Flantschen   

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet  

c)  fein  bearbeitet  

440.  Röhren  bub  Platten  und  Blechen  genietet,  gelötet  oder  gefalzt: 

a)  roh  oder  gewöhnlich  hearbeilct: 

1.  Ofenröhren,  auch  Kniestücke  aus  Schwarzblech  

2.  andere  

b)  fein  bearbeitet  

441.  Röhrenverbinduugsstücke  (Eittings)  n.  Flantschen  aus  schmiedbaren)  Kisen : 

a)  roh  oder  gewöhnlich  bearbeitet  

b)  fein  bearbeitet  

442.  Eisenkonstruktionen  (fertige  Objekte  oder  fertig  gearbeitete  Bestand- 
teile von  solchen)  ans  Eisen  oder  Stahl  in  Stäben,  Blechen  oder  Blatten,  genietet, 
verschraubt  u.  s.  w.,  auch  grob  angestrichen  

443.  Eiserne  Fässer: 

a)  genietet,  geprefst,  gefalzt,  gelotet,  geschweifst,  auch  yTob  angestrichen 

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung 
mit  gewöhnlichen  Materialien  

444.  Kesselschmiedwaren,  mit  Ausnahme  der  zur  Klasse  XL  gehörigen, 
geschmiedet,  genietet,  geprefst: 

a)  gewöhnlich  bearbeitet  

b)  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnliehen  Materialien    .  . 
446.    Blechwaren,  nicht  besonders  benannte: 

a)  aus  rohem  Schwarzblech   

b)  aus  Schwarzblech,  grob  angestrichen  oder  aus  dressierten  Blechen,  auch 
grob  angestrichen   

c)  abgeschliffen,  fein  angestrichen  "der  gefirniist,  verbleit,  verzinkt,  ver- 
zinnt (auch  aus  Weifsblech);  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen 
Materialien  

d)  bemalt,  bedruckt,  bronziert,  lackiert,  emailliert  oder  aus  «lessinierten 
Blechen;  auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  Materialien  

e)  poliert,  verkupfert,  veruiessingt,  vernickelt,  mit  Kupfer.  Kupferlesjierungen 
oder  Aluminium  plattiert  oder  versilbert;  auch  in  Verbindung  mit  ge- 
wöhnlichen oder  feinen  Materialien   

446.  Schienen,  ohne  Rücksicht  auf  das  Profil,  auch  gebohrt,  auf  den  laufenden 
Meter  im  Gewichte: 

a)  von  15  kg  oder  mehr   

b)  unter  15  kg  

447.  Schienenbefestigungsmittel:  Laschen,  Schienennägel,  Cnterlagsplatten, 
Fixierungsringe  u.  h.  w.  (mit  Ausnahme  von  Schrauben,  .Schraubenbolzen  und 
Muttern».  Eisenbahnschwellen,  Schienenstühle   


Neuer  Tarif       BUherlrer  Tarif 


24.- 

35,71 

1«.— 

38,- 

19,06 
35,71 

7  20 

9  52 

8,25 

Ol 

■1»— 

9,52 
'tri  •>  i 

7.20 
10,50 

4,76 
9.52 

12- 

19,- 

9.52 
20.24 

21.50 
24,50 

20,24 
20.24 

15,50 

20.  - 

*><! 

15.48 
20,24 
35,/  1 

17,- 
21- 

29,- 

15,48 
20,24 
35,71 

"i — 
30, — 

ha  o  i 
20,24 

20.24 

17, — 

14,29 

81,- 

20.24 

36,- 

35,71 

21, 

29,- 

20,24 
23,81 

18,  - 

14,29 

23, 

20,24 

38, - 

35,71 

♦>6,50 

59.52 

wo,- 

119,05 

6, — 
7,20 

6.55 

8.:w 

14- 

11,90 
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NriMT  Tarif       M.herlger  T»rlf 
Zoll  Id  Kroptp  für  100  ky 


448.  Eisenbahnachsen  und  Radeisen  (Naben.  Radreifen,  [Tyres],  Räderscheil  en< 
Radsterne),  auch  abgedreht,  abgeschliffen   "  

449.  Eisenbahnräder  und  Eisenbahnradsätze,  fertige,  mit  einem  Durchmesser: 

a)  von  36  cm  oder  mehr   

b)  unter  36  cm  

4öü.  Ausweich- Vorrichtungen,  Kreuzungsstücke,  Schiebebühnen,  Wechsel, 
Bremsvorrichtungen,  Puffer  und  dergleichen  schwere  Eisenbahnmaterialien : 

a)  roh,  auch  gescheuert  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet  

4M.  Achsen,  Achsenstummel,  Achsenbüchsen  und  Achseustöfsel  für  Strafsen- 
fahrzeuge : 

a)  roh,  nicht  weiter  bearbeitet  

b)  weiter  bearbeitet: 

1.  gewöhnliche  Achsen  und  Bestandteile  zu  solchen  

2.  Ol-  und  Ualbölachsen,  dann  Patentachsen,  sowie  Bestandteile  zu  solchen, 
such  in  Verbindung  mit  Bestandteilen  aus  unedlen  Metallen  

Werk  zeuge : 

452.  Sensen  und  Sicheln,  auch  in  Verbindung  mit  Holz  

453.  Schwere  Schmiedezangen,  Brechstangen,  Geifsfüfse  und  Steinbohrer, 
such  an  der  Schneide  oder  Kant«  geschliffen  

454.  Krampen,  Hauen  und  Schaufeln  (einschliefslich  der  Kellen),  auch  in 
Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh,  auch  an  der  Schneide  oder  Kante  geschliffen  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

455.  Heu-,  Dung-  und  andere  grobe  Gabeln,  Rechen  und  Harken,  auch  in 
Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh,  auch  an  der  Spitze  zugerichtet   

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  poliert  oder 
vernickelt  

456.  Hämmer,  Schlägel;  Äxte,  Beile,  Hacken;  Zangen  mit  Ausschlufs  der 
schweren  Schmiedezangen,  AmboBse,  Ambofsstöckel  und  Schmiedegesenke: 

a)  im  Stückgewichte  von  500  g  oder  mehr: 

1.  schwarz  oder  gewöhnlich  bearbeitet   

2.  fein  bearbeitet  

b)  im  Stückgewichte  von  weniger  als  5U0  g  sowie  alle  ganz  oder  teilweise 
polierten  oder  vernickelten  

457.  Feilen  und  Raspeln  mit  einer  Hieblänge: 

a)  über  250  mm  

Ii)  von  150  bis  250  mm  

c)  unter  150  mm  

Anmerkung.    Geschmiedete,  auch  blofs  abgestückte,  sowie  geschliffene, 

jedoch  nicht  gehauene  Feilenkörper  Bind  nach  Nr.  483  b  zu  verzollen. 

458.  Sägen  und  ungezähnte  Sägeblätter,  auch  ganz  oder  teilweise  poliert 
oder  vernickelt: 

a)  Laubsägen   

b)  andere   

459.  Fräser,  Reibahlen  (mit  Ausnahme  der  Winkelreibahlen),  Gewinde-  und 
Spiralbohrer,  Schneidehacken;  Ahlen;  alle  diese  auch  ganz  oder  teilweise  poliert 
oder  vernickelt;  im  Stückgewicht«: 

al  von  260  g  oder  mehr   

b)  unter  250  g  

460.  Hobel-  und  Stemmeisen,  Meifsel,  nicht  anderweitig  genannte  Bohrer, 
•Stempel,  Stanzen  und  andere  nicht  besonders  genannte  Werkzeuge;  alle  diese 
auch  ganz  oder  teilweise  poliert  oder  vernickelt  

461.  Nägel  und  Drahtstifte: 

a)  Schuhnägel  uud  Zwecken;  Hufnägel;  geschnittene  Nägel,  nicht  besonders 
benannte   

b)  Drahtstifte,  auch  gescheuert  

c)  Nagel,  andere: 

1.  roh,  auch  geacheuert  

2.  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet;  nicht  in  Verbindung  mit  anderen 
Materialien  

d)  fein  bearbeitet,  dann  alle  mit  Köpfen  aus  anderen  gewöhnlichen  Ma- 
terialien   

462.  •  Schraubenmuttern  und  Bolzen,  ohne  Gewinde ;  Nieten : 
a)  roh,  mit  einer  Schaftdicke  beziehungsweise  Lochweite: 

1.  von  14  mm  oder  mehr  
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Nrn.  r  T«rlf  HUbvrtger  T4ril 
/oll  In  Kronra  für  IOO 


2.  unter  14  bis  7  mm  

3.  unter  7  min  

b)  gewöhnlich  ««ler  fein  bearbeitet,  mit  einer  Schaftdieke  beziehungsweise 

L««'hweite : 

1.  von  I  i  mm  oder  mein  

2.  unter  14  bis  7  mm   % 

3.  unter  7  mm  

463.  Sehraiiben,  Schraubenmuttern  und  Holxen,  mit  (iewiude: 
ai  roh,  mit  einer  Schapdick«  hcziehungweise  Lochwcite : 

1.  von  14  mm  «.der  mehr  

2.  unter  1  I  Ins  7  nun  

3.  unter  7  bis  4  mm  

4.  unter  1  mm  

b)  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  mit  einer  Schaftdieke.  beziehungsweise 

Loehweite : 

1.  von  14  mm  uder  mehr  ...   

2.  unter  14  bis  7  mm  

3.  unter  7  bis  bis  4  mm   .  .   

4.  unter  4  mm  

464.  Ketten,  mit  Ausnahme  <ler  gegossenen  und  der  Cielenkketten  : 

a)  mit  einer  Uliederstärke  von  mehr  als  ti  mm: 

1.  ndi,  auch  gescheuert  oder  geteert  

2.  in  anderer  Weise  gewöhnlieh  oder  fein  bearbeitet  .   

b)  mit  einer  (•Ticdcrstärke  von  2  bis  (imm: 

1.  r«th,  auch  gescheuert  oder  «reteert   

2.  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

c)  mit  einer  tiliederstärke  unter  2  in  in  : 

1.  roh.  auch  gescheuert  oder  geteert  

2.  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

465.  (ielenkketten,  mit  Ausnahme  der  zu  Nr.  552  gehörigen  Fahrradketten  . 

460.  Drahtwaren,  nicht  besonders  benannte: 

a)  roh  oder  gewöhnlich  bearbeitet : 

1.  aus  Draht  in  der  Starke  von  1,5  mm  «der  mehr  

2.  aus  Draht  unter  1,5  mm  Starke  

b)  fein  angestrichen,  verzinnt,  verzinkt  

Anmerkung.    Drahtseile  der  Nr.  4<Mi  a  2  und  b   

c)  in  amlerer  Weise  fein  bnrbeitet.  auch  poliert  mler  vei ni«k«-lt ;  mit  iie- 
spiiistfadcn  ühersponnener  Draht  

407.  Kratzen  aller  Art;  Weberkamme,  U  t  bei  Limm/abue,  auch  in  Hunden 
oder  Ringen;  Weberlitzen  aus  Draht:  Maillous  

468.  Nadeln,  soweit  sie  nicht  unter  Nr.  4H9  fallen;  Schreibfedern  und 
Federhülsen;  Stahlperlen,  auch  vergoldet  txlcr  versilbert,  Fischangeln,  Hafteln 
Schnallen,  Knöpfe,  Fingerhüte  und  dergleichen,  kleine  Gebrauchsgegenstände  .  . 

Anmerk  nng.  Sogenannte  Nadelsehafte  sind  als  Drahtwuren,  nicht  besonders 
benannte,  der  Nr.  466  zu  bebandeln. 

461).  Nähnadeln  i 'einsehliefslich  der  Heft-,  Stick  und  Stopfnadeln)  auch 
mit  vergoldetem  Ohr,  Nah-,  Strick-,  Stick-  und  Wirkmas«  hinennatleln  

470.  Federnstahl  (öandartig  geplatteter  Stahl  in  Bunden  oder  Hingen,  durch 
Härten  gefedert),  auch  poliert,  in  der  Stärke: 

a)  von  0,5  mm  oder  mehr  

b)  unter  0,5  mm  

471.  Federn: 

a)  Blatt-  und  Spiralfedern  für  Kisenbahn-  und  Strafsenbuhiifahrzcuge  .  . 

b)  andere  W  agenfedern  

c)  Möbel-  und  andere  grobe  Federn : 

1.  roh,  auch  gescheuert  o«ler  grob  angestrichen  

2.  in  an<lerer  Weist:  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet  

d)  Federn,  nicht  besonders  benannte,  auch  poliert  oder  in  Verbindung  mit 
gewöhnlichen  oder  feinen  Materialien  

472.  Händer  (Scharniere.  Riegel.  Fenster-  um!  Türangeln,  Angelknopte  und 
Anirelteile,  Tür-,  Fenster-,  Möbel-  un<l  Wuirenbeschliigei;  Sporerwaren ;  alle 
diese,  mit  Ausnahme  der  zu  den  Kunstschlosserarbeiten  gehörigen,  auch  in  Ver- 
bindung mit  unedlen  Metallen: 

ai  roh,  auch  gescheuert,  gebohrt  oder  grob  angestrichen  

b)  geschliffen,   fein   angestriclu'n.   getirnifst,   verbleit,  verzinkt,  verzinnt 
oder  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet  (auch  aus  Weifsblech)  . 

c)  in  anderer  Weise  fein  bearbeitet  
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Neuer  Tarif     j  lli.berlj.-r  T»rlf 
in  Kronm  für  10»  kg 


473.    Schlösser,  Schlüssel  und  andere  Schlofsbestandteile  : 

a)  Schlösser,  gewöhnliche,  mit  A  nun  ahme  «1er  Sicherheitsschlösser  und  der 
zn  den  Kunstschlosserarheiten  gehörigen,  im  St  Li«  kgewichte : 

1.  von  mehr  als  300  g     .... 

2.  von  300  g  oder  darunter  

b)  Sicherheitsschlösser,  auch  mit  Kunstschlosserarbeit  

Anmerkung.  Die  mit  den  Schlössern  eingehenden,  zu  denselben  gehörigen 
Schlüssel  werden  mit  den  Schlössern  zusammen  verzollt ;  dagegen  sind  dieselben 
bei  Erhebung  des  Stückgewichtes  aufscr  Betracht  zu  lassen. 

c)  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitete  Schlüssel  oder  Schlofsbestandteile, 
mit  Ausnahme  der  Schb-fsfedern  

Anmerkung.  Unbearbeitete  Schlüssel  und  Seiilofsbestandteile  sind  na«  h 
Beschaffenheit  zu  verzollen. 

■474.  Kunstschlosserarbeiten  mit  geschmiedeten,  geprefsten  oder  getriebenen 
Ornamenten,  auch  in  Verbindung  mit  unedlen  Metallen  

475.    Eiserne  Kassen  und  Sicherheitskassetten: 

a)  nicht  fertig  gearbeitete,  blofs  aus  Eisen  in  Platten  und  Stäben  .... 
bt  fertig  gearbeitete  (auch  dergleichen  Tresoreinsütze),  auch  in  Verbindung 
mit  Kunstschlosserarheiten : 

1.  mit  Isoliermaterialien  gefüllt  

2.  ohne  Isoliermaterialien  

47«.  Eiserne  Möbel,  mit  Ausnahme  der  zu  den  Kunstschlosserarbeiten  ge- 
hörigen ;  Turngeräte : 

a)  roll,  oder  grob  angestrichen,  auch  in  Verbindung  mit  Holz  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung 
mit  anderen  Materialien  

477.  Sporen  aller  Art  

478.  Waffen  und  Waffenbestandteile: 

a)  Hieb-  und  Stichwaffen,  sowie  Bestandteile  vou  solchen  

b)  Schnfswaffen : 

1.  Geschütze  und  Geschützteile  

2.  Zimmer-  und  Bolzengewehre,  auch  zerlegt  

3.  fertige  Handfeuerwarten,  andere  auch  feinst  bearbeitet  

c)  Bestandteile  von  Handfeuerwaffen : 

1.  Laufe,  auch  fertig  gearbeitet    

2.  andere,  rohe,  nicht  gehärtete,  nicht  eingesetzte,  nicht  brünierte  Bestand- 
teile von  Handfeuerwaffen  

3.  andere  fertig  gearbeitete  Bestandteile  von  Handfeuerwaffen,  auch  feinst 
hearbtitet  

479.  Messerschmied  waren  und  Bestandteile  zu  solchen : 

ai  Bestandteile  zu  Messersehmiedwaren,  gegossen,  gepreßt  oder  geschmiedet, 

roh,  auch  mit  abgepreßtem  Grat,  nicht  weiter  bearbeitet  

Anmerkungen. 

1.  Weiter  bearbeitete  Bestandteile  zu  Messersehmiedwaren  (gebohrt,  gefeilt, 
gehärtet,  geschliffen  n.  s.  w.)  sind  wie  fertige  Messerschmiedwaren  zu  verzollen. 

2.  Aus  Blech  geprefste  Gabeln  zum  Verzinnen  für  die  Fabrikation  von  Zinn- 
stahlbestecken auf  Erlaubnisscheine  unter  den  im  Verordnungswege  vorzuzeich- 
nenden  Bedingungen  und  Kontrollen  

b)  grofse  Messer  und  Scheren  für  den  gewerblichen  oder  landwirtschaft- 
lichen Gebrauch   

et  Scheren  (mit  Ausnahme  der  groben  für  den  gewerblichen  oder  land- 
wirtschaftlichen Gebrauch),  auch  feinst  bearbeitet  

d)  Taschen-  und  Schnappmesser  aller  Art.  auch  feinst  bearbeitet  .  .   .  . 

e)  alle  anderen  Messerschmiedwaren,  auch  feinst  bearbeitet  

480.  Galanteriewaren  (Nippes,  Toilette-  und  Schmuckgegenstiindcj ;  Spiel- 
waren: auch  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  oder  feinen  Materialien  

Anmerkung.  Rohe  Bestandteile  zu  Waren  dieser  Nummer  (blofs  gegossen, 
geprefst  u.  s.  w.)  sind  nach  Beschaffenheit  zu  verzollen. 

481.  Waren  aus  nicht  schmiedbarem  Gufs,  nicht  besonders  benannte,  auch 
mit  Verbindungsstücken  aus  schmiedbarem  Eisen  oder  in  Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh  oder  blofs  gescheuert,  bei  einem  Stückgewichte: 

1.  von  mehr  als  100  kg  

2.  von  mehr  als  40  kg  bis  100  kg  

3.  von  mehr  als  5  kg  bis  40  kg  

4.  von  5  kg  oder  darunter  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  bearbeitet,  bei  einem  Stückgewichte : 

1.  von  mehr  als  100  kg  

2.  von  mehr  als  40  kg  bis  100  kg  
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3.  von  mehr  als  5  kg  bis  40  kg  

4.  von  5  kg  oder  darunter  

e)  fein  bearbeitet,  bei  einem  Stürkgewichte : 

1.  von  mehr  als  100  kg    

2.  von  mehr  als  40  kg  bis  100  kg  

3.  von  mehr  als  5  kg  bis  40  kg    .  .      .  .  

4.  von  5  kg  oder  dafnnter  

482.  Kunstgufs  und  anderer  feiner  nicht  schmiedbarer  Güls,  auch  mit  Ver- 
hindungsstüi  ken  ans  schmiedbarem  Kisen  oder  in  Verbindung  mit  Holz: 

a)  roh  oder  blofs  gescheuert  

b)  in  anderer  Weise  gewöhnlich  oder  fein  bearbeitet,  auch  in  Verbindung 
mit  anderen  gewöhnlichen  Materialien  

483.  Waren  aus  schmiedbarem  Kisen,  nicht  besonders  benannte,  auch  in 
Verbindung  mit  nicht  schmiedbarem  (infs  oder  Holz: 

a)  roh  oder  gescheuert  oder  grob  angestrichen,  bei  einem  Stückgewicht: 

1.  von  mehr  als  25  kg  

2.  von  mehr  als  3  kg  bis  25  kg  

3.  von  mehr  als  O.ölig  bis  3  kg    

4.  von  0,5  kg  oder  darunter    

b)  in  anderer  Weise  gewohnlich  bearbeitet,  bei  einem  Stückgewichte: 

1.  von  mehr  als  25  kg  

2.  von  mehr  als  3  kg  bis  25  kg  

3.  von  mehr  als  0.5       bis  3  kg .  .   

4.  von  0,5  kg  oder  darunter  

c)  fein  bearbeitet  bei  einem  Stückgewichte  : 

1.  von  mehr  als  25  kg  

2.  von  mehr  als  3  kg  bis  25  kg  

3.  von  mehr  als  0,5  bis  3  kg  

4.  von  0,5  kg  oder  darunter  

481.    Eisenwaren  in  Verbindung  mit  gewöhnlichen  Materialien  

4-s5.    Eisenwaren  in  Verbindung  mit  feinen  Materialien  

48»».    Eisenwaren,  vergoldet  oder  versilbert  oder  in  Verbindung  mit  feinsten 

Materialien  

Anmerkung.  Namentlich  angeführte,  vergoldete  oder  versilberte  Eisen- 
waren, dann  alle  besonders  benannten  Gegenstände,  die  wegen  ihrer  Verbindung 
in  eine  der  drei  vorhergehenden  Nummern  fallen  würden,  jedoch  mit  Sätzen  von 
mindestens  40  Kronen,  beziehungsweise  120  Kronen  oder  240  Kronen  tarifiert 
sind,  werden  nach  ihren  speziellen  Nummern  behandelt. 

487.    Waren  dieser  Klasse  mit  Montierungen  aus  Edelmetallen: 

a)  aus  Gold  

b)  aus  Silber  

Allgemeine  Anmerkungen  zur  Klasse  XXXVIII. 

1.  Im  Sinne  des  Zolltarifs  ist  unter  schmiedbarem  Kisen  auch  Stahl,  Weieh- 
und  Stahlgufs  begriffen. 

2.  Hinsichtlich  der  Bearbeitung,  im  Gegensatze  zu  roh.  werden  die  bei  Eisen- 
waren vorkommenden  Bearheitungsnrten  in  drei  Stufen  unterschieden. 

I>icscr  Unterscheidung  entsprechend  werden,  sofern  bei  speziellen  Nummern 
dieser  Klasse  einzelne  Bearbeitungsarten  nicht  namentlich  angeführt  oder  sonstigp 
Ausnahmen  festgesetzt  sind,  angesehen : 

uj  als  gewöhnlich  bearbeitet:  alle  gescheuerten,  gelochten,  gebohrten  oder 
mit  eingeschnittenen  Gewinden  versehenen,  sowie  alle  ganz  oder  teilweise 
gefeilten,  abgeichruppten,  abgedrehten,  abgeschmirgelten,  gehobelten,  geschliffenen 
oder  mit  einem  groben  Anstrich  versehenen;  dann  alle  vernieteten,  verschraubten 
oder  in  ähnlicher  Weise  nachtraglich  zusammengefügten  Eisenteile,  soweit  sie 
nicht  der  weiteren  Bearbeitung  wegen  unter  b  und  c  fallen. 

Dagegen  wird  das  Beseitigen  der  Gufs-  und  Frefsnähte  (Grate)  dnreh 
Abmeifseln,  Feilen  oder  Bestofsen,  das  Ebnen  von  Bruchöäehen,  das  Abstechen 
der  Gufsköpfe,  dann  bei  Stahlgufs  das  Vorschruppen  zum  Zwecke  der  Früfung 
auf  Fehlerfreiheit  nicht  als  Bearbeitung  angesehen. 

b)  als  fein  bearbeitet:  alle  ganz  oder  teilweise  verzinnten,  verzinkten,  ver- 
bleiten, verkupferten,  vermessingten,  oxydierten,  fein  angestrichenen,  gefirnifsten, 
lackierten,  bemalten,  bronzierten  oder  emaillierten  Eisenwaren;  endlich 

e)  als  feinst  bearbeitet:  alle  polierten,  gravierten,  vernickelten,  mit  Kupfer, 
Kupferleiriernngen  oder  Aluminium  plattierten  Eisenwaren. 

Insofern  im  Tarife  nicht  besondere  Bestimmungen  getroffen  sind,  unterliegen 
feinst  bearbeitete  W  aren  einem  Zti-chlage  von  50  "/u  zum  Zolle  für  die  betreffende 
Ware.  Sind  bei  der  betreffenden  Ware  besondere  Zollsätze  für  die  gewöhnliche 
oder  feine  Bearbeitung  vorgesehen,  so  ist  der  Berechnung  des  öOprozentigen 
Zuschlages  der  Zollsatz  für  die  feine  Bearbeitung  zu  Grunde  zu  legen. 


Zoll  In  Kronen  fjr  10(1  kg 

s= 

"  9,52 
20,24 

20,- 
25,- 
30,- 
36,- 

20,24 
20,24 
20,24 
59,52 

30,- 

35,71 

50,- 

35,71 

10- 
12,- 
14,- 
16,- 

9,25 
9,52 
11,90 
11,90 

20,- 
22,- 
24, 
2H,— 

11.90 
11,90 
11,90 
20,24 

so,— 

32,- 

30,- 
40,- 
40,- 
120, 

240,- 


850,  - 
000,- 


20.24 
20.24 
20,24 
20,24 

35,71 
119,05 

238,10 


714,29 
714,29 
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XL.    Maschinen,  Apparate  und  Bestandteile  derselben 
ans  Holz,  Eisen  oder  anedlen  Metallen,  mit  Ausnahme  der  in 
die  Klassen  XLI  und  XLII  gehörigen. 

526.  Dampfkessel;  Destillier-,  Kühl-  und  Kochapparate;  Cisternen  und  Tanks; 
alle  diese  fertig  gearbeitet,  auch  mit  dazu  gehöriger  und  anmontierter  Armatur: 

a)  aus  Eisen  

b)  aus  Eisen  mit  Bestandteilen  aus  unedlen  Metallen  

c)  aus  unedlen  Metallen  

527.  Lokomotiven  und  Tender;  Lokomobilen  

528.  Dampfmaschinen  und  andere  nicht  besonder*  benannte  Motoren  (mit  Aus- 
nahme der  zu  den  Klassen  XLI  und  XLII  gehörigen  Motoren) ;  Arbeitsmaschinen, 
in  untrennbarer  Verbindung  mit  Dampfmotoren  (Dampf  bagger,  Dampfkräne,  Dampf- 
hämmer, Dampfpumpen,  Dampfspritzen  und  dergleichen) ;  bei  einem  .Stückgewicht« : 

a)  von  2  q  (q  =  100  kg)  oder  darunter  

b)  von  mehr  als  2  q  bis  25  q  

c)  von  mehr  als  25  q  bis  100  q  

d)  von  mehr  als  100  q  bis  1000  q  

e)  über  1000  q  

529.  Werkzeugmaschinen  

530.  Landwirtschaftliche  Maschinen  und  Apparate,  nicht  besonders  benannte: 

a)  Dampfpflüge  

b)  Dreschmaschinen  

c)  andere: 

1.  aus  Holz  (d.  i.  mit  75  Prozent  oder  mehr  Holz)  

2.  aus  Eisen  

531.  Maschinen  für  die  Vorbereitung  und  Verarbeitung  von  Flachs,  Hanf, 
Jute  und  anderen  zu  Klasse  XXIII  gehörigen  Spinnstoffen,  von  Kammwolle  und 
Seide;  dann  alle  zur  Spinnerei  und  Zwirnerei  dieser  Spinnstoffe  gehörigen 
Maschinen;  Zeugdruckrouleauxmaschincn ;  Stickmaschinen  ;  Kratzensetzmaschinen 

532.  Mnschinen  für  die  Vorbereitung  und  Verarbeitung  von  Baumwolle  nebst 
den  zur  Spinnerei  und  Zwirnerei  derselben  gehörigen  Maschinen,  soweit  sie  nicht 
unter  die  folgende  Nummer  fallen  

533.  Vorbereitungs-  und  Verarbeitungsniaschinen,  Spinn-  und  Zwirnmaschinen, 
alle  diese  für  Abfall-  oder  Streichgarnspinnerei  aus  Baumwolle  und  Wolle  . 

534.  Weh-  und  Wirkstühle,  dann  Hilfstnaschinen  für  die  Weberei  und  Wirkerei 

535.  Nähmaschinen  und  Strickmaschinen: 

a)  Gestelle,  auch  zerlegt  

b)  Köpfe,  fertig  gearbeitete  Bestandteile   von   Köpfen   (mit  Ausnahme 
der  Nadeln)  

c)  Bestandteile  zu  Köpfen,  unfertig  gearbeitet,  auch  aus  rohem  Gufs; 
Nah-  und  Strickmaschinen  mit  Gestell  

530.  Maschinen  und  Apparate,  nicht  besonders  benannte,  ans  Holz  (d.  i.  mit 
75  Prozent  und  mehr  Holz)  

537.  Maschinen  und  Apparate,  nicht  besonders  benannte,  aus  unedlen  Metallen 
(d.  i.  mit  mehr  als  50  Prozent  unedler  Metalle)   

538.  Maschinen  und  Apparate  nicht  besonders  benannte,  andere,  bei  einem 
Stflckgewichte: 

a)  von  2  n  oder  darunter  

b)  von  mehr  als  2  q  bis  10  q  

c)  über  10  q  

Anmerkungen. 

1.  Kupfer-  und  Messingwalzen  und  -Platten,  graviert  oder  nicht,  für  inlän- 
dische Zeugdruckereien  und  Appreturanstaltcn  gegen  besondere  Bewilligung   .  . 

2.  Bei  der  Tarifiernng  von  Maschinen,  Apparaten  oder  deren  Bestandteilen 
bleiben  Verbindungen  mit  anderen  Materialien  aufser  Betracht. 

3.  Als  Teile  von  Maschinen  oder  Apparaten  sind  solche  nicht  namentlich 
Urinerte  Gegenstände  zu  verzollen,  welche  keinen  anderen  Gebrauch  als  zur  Zu- 
sammensetzung von  Maschinen,  beziehungsweise  Apparaten  zulassen. 

Einzeln  zur  Einfuhr  gelangende  Maschinen-,  beziehungsweise  Apparaten- 
bestandteile sind  wie  die  betreffenden  Maschinen  (Apparate)  zu  verzollen. 

Die  in  den  vorstehenden  Nummern  aufgestellten  Zölle  werden  für  solche 
Bestandteile  dann  angewendet,  wenn  bei  der  Eingangsverzollung  seitens  der  Partei 
die  zur  tarifinäfsigen  Beurteilung  der  betreffenden  Maschine  (beziehungsweise  des 
Apparates)  nötigen  Nachweise  beigebracht  werden.  Liegen  solche  Nachweise 
nicht  vor,  so  werden  Maschinen-  und  Apparatenbestandteile  (ausgenommen  jene 
von  Näh-  und  Strickmaschinen)  folgendermaßen  verzollt: 


u«r  Tarif 

HUhrrlrcr  T 
n  fBr  100  kg 

26. 
32. 
40- 

23,81 
35,71 
35,71 

9,- 

20,24 

40,- 

32,- 

26, 

$- 
20- 

24, 

20,24 
20,24 
20,24 
20,24 
20,24 

20,24 

10, 
18,- 

10,12 
16,67 

17,  - 
24,- 

11,90 
20,24 

V- 

7.14 

15,- 

7,14 

15, 

10,12 

15- 

10,12 

20,- 

20,24 

78,— 

GO,- 

47,62 

18- 

11,90 

40,- 

31,71 

30- 

28, 

24- 

20,24 
20,24 
20,24 

frei 

frei 
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Neacr  Tarif        ItlubcHcrr  Tarif 
Zoll  in  Kroom  für  Ion  kc 


Bestandteile  aus  Hol/,  allein  oder  mit  75  Prozent  oder  mehr  Holz  nach  Nr.  530; 

Bestandteile  aus  unedlen  Metallen  allein  oiler  mit  mehr  als  50  Prozent  unedler 
Metalle  nach  Nr.  5:57; 

alle  übrigen  Bestandteile,  hei  einem  Stückgewiehte: 
von  mehr  als  2  q  nach  Nr.  52Hb; 
von  J  ii  oder  darunter  nach  Nr.  528a. 

1.  Kratzi  nbcschlägc  tsiml  stets  nach  Nr.  4r>7  separat  in  Verzollung  zu  nehmen. 

5.  Nicht  besonders  henannte  Teile  von  Maschinen  oder  Apparaten,  welche 
ihrer  Beschaffenheit  nach  unter  Nr.  4*1  n,  hezw.  Nr.  481  Ja  gehören,  sind  nach 
diesen  Nummern  zu  verzollen,  sofern  sie  unbearbeitet  sind.  Zerlegt  zur  Hinfuhr 
gelangende  Ma-schinen  oder  Apparate  sind  von  dieser  Begünstigung  ausgeschlossen. 

XLI.    Elektrische   Maschinen  und  Apparate  und  elektro- 
technische  1 1  e  d  a  r  f  s  g  e  g  e  n  s  t  ä  n  d  e. 

530.  Dynamomaschinen  und  Elektromotoren  (mit  Ausnahme  der  Automobil- 
tnotorent,  auch  in  untrennbarer  Verbindung  mit  mechanischen  Vorrichtungen  oder 
Apparaten:  Transformatoren  (rotierende  oder  ruhende  Filiformen-  im  Stückgewicht: 

ai  von  25  kg  oder  darunter  

b)  von  mehr  als  25  kg  bis  5  «j  

c|  von  mehr  als  5  q  bis  30  q  

d)  von  mehr  als  30  q  bis  H<i  q  

e)  über  80  q   ... 

540.  Telegraphen-,  Laute-,  Signal  und  Kisenbahnsichcrnngsapparate,  elek- 
trische; Telephone  und  Mikrophone:  Blitzschutzvorriehtuiigen  (exklusive  Blitz- 
ableiterl: Mets-  und  Zahlapparate,  elektrische:  im  Stückgewichte: 

a)  von  5  kg  oder  darüber  ....  

b)  unter  5  kg  

541.  Schalt-  und  Kontaktvorriehtungen,  montierte  Sicherungen  und  dergl. 
elektrische  Leitungsapparate;  alle  diese  in  Fassungen  (Dosen  und  dergl.  i  im 
Stückgewichte  bis  zu  250  g  

542.  Lampen,  elektrische  (Bogen-,  (ilüb-  und  dergleichen  Lampen),  montierte 
Fassungen  zu  elektrischen  Lampen:  montierte  Glaskörper  für  elektrische  Licht- 
erscheinungen   

543.  Apparate,  elektrische  und  elektrotechnische  Vorrichtungen  (Regulatoren, 
Widerstände,  Anlasser  und  dergl.,  nicht  besonders  benannte  .  

Anmerkung.  Bei  der  separaten  Einfuhr  von  Bestandteilen  zu  den  in 
Nr.  53!»  genannten  Dynamomaschinen,  Elektromotoren  u.  n.  w.  sind  jene  fertig 
gearbeiteten  Teile,  die  infolge  ihrer  Konstruktion  sich  unzweifelhaft  aU  Bestand- 
teile solcher  Maschinen  erkennen  lassen,  nach  dieser  Nummer  abzufertigen,  und 
zwar  nach  lit.  b  bis  e  dann,  wenn  seitens  der  Partei  die  zur  Beurteilung  der 
Zugehörigkeit  dieser  Teile  zu  einer  nach  1»  bis  c  abzufertigenden  Maschine  notigen 
Nachweise  erbracht  werden.  Liegen  solche  Nachweise  nicht  vor,  so  tritt  die 
Verzollung  nach  lit.  a  ein. 

Separat  zur  Verzollung  gelangende  andere  Bestandteile  zu  solchen  Maschinen 
u.  s.  w.  sind,  sofern  sie  sich  als  Maschiucnhcstuiidtcilc  darstellen,  wie  separat  ein- 
gebende Maschiiienbcstandlcilc  der  Klasse  XL,  alle  übrigen  nach  Beschaffenheit 
des  Materials  zu  behandeln. 

Bestandteile  von  anderen  in  diese  Klasse  gehörigen  Apparaten  und  elektro- 
technischen Bedarfsartikeln,  sofern  dieselben  nicht  namentlich  angefahrt  sind, 
werden  wie  die  betreffenden  Apparate  u.  s.  w.  dann  in  Verzollung  genommen,  wenn 
sie  sich  nach  ihrer  Konstruktion  als  fertig  gearbeitete  Teile  solcher  Apparate  u.  s.  w. 
darstellen;  andere  Bestandteile  sind  nach  ihrer  sonstigen  Beschaffenheit  zu  verzollen. 

Nicht  besonders  benannte  elektrische  Apparate  und  elektrotechnische  Vor- 
richtungen im  Stückgewichte  unter  5  kg  mit  anmontierten  elektrischen  Mefs-  und 
Zählapparaten  sind  nach  Nr.  540b  zu  verzollen. 

M-l.    Kabel  und  isolierte  Drahte  für  elektrische  Leitungen: 

ui  mit  Metallbew  ein  iing  

bi  ohne  Metallbewehrung,  mit  einer  Isolation: 

1.  von  Papier.  Asbest  und  an. leren  Stoffen  (mit  Ausnahme  von  Kautschuk, 
Guttapercha  und  Gcspinstf.i'lcni  

2.  \  on  Kautschuk  («der  Guttapercha  

3.  von  Gespinstl'adcn,  auch  in  Verbindung  mit  Asbest.  Papier  und  dergleichen, 
mit  Kautschuk.  Guttapercha  oder  deren  Ersatzstoffen  

515.    A.  i  uniiilatoren  mit  Bleiplatten,  sowie  Bleiplatten  für  solche  

54»i.    Elektrische  Kohlen: 

a)  Beleuchtungskohlc  (Kohlenkerzenl  im  Gewicht«  von  1  kg  und  darunter 
per  laufenden  Meter  

b)  andere  


72, 

50,- 

13, 

HO, 
21. 


120,- 
240, 


IHM. 

200, 
12'», 


4«, 

1 1. 1. 

1 15, 

30, 


24,- 


20,24 
20,24 
20,21 
35,71 
20,24 


119,05 
119,05 


119,05 

119,05 
110,05 


i7,»;2 


47,02 
71,** 

119  05 
47.«W 


35.71 
23.B1 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

5*.  Februar  1908.  Kl.  lül»,  T  8103.  Verfahren  zur 
Herstellung  eines  Bindemittels  für  Briketts  aus  den 
Abfallaugen  der  Sulfitccllulosefabrikation ;  Zusatz  zu 
Patent  136322.  Dr.  Einst  Trainer.  Bachum,  Wittener- 
»trafse  77. 

Kl.  24  c,  W  19639.  Selbstanzeiger  für  das  Um- 
stellen der  Wechsel  klappe  bei  Regenerativfeuerungen. 
Jean  Wolf,  Lippstadt. 

Kl.  24c,  W  19  721.  Selbstanzeiger  für  das  Um- 
stellen der  Abschlufsklappc  an  Beschickungsvorrich- 
tungen;  Zus.  z.  Anm.  W  19  639.  Jean  Wolf.  Lippstadt. 

Kl.  26a,  P  13627.  Zwillingsgenerator  zur  Er- 
zeugung von  Wassergas  und  Generatorgas  mit  Erzeu- 
gung des  Dampfes  durch  die  abziehenden  (iase.  Louis 
A.  Pavens,  Nijtnegen,  Holl.:  Vertr. :  Otto  Siedenkopf, 
Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  31c,  E  8670.  Aus  mehreren  Teilen  bestehende 
Platte  zur  Aufnahme  von  Formen  zum  (iiefsen  von 
Stahlbrammen.  Paul  Esch,  Duisburg  a.  Rh.,  Char- 
lottenstr.  60. 

Kl.  40a,  E  6870.  Verfahren  zum  elektronischen 
Entzinncn  von  Weifshlechabfällen  und  zur  gleich- 
zeitigen Erzeugung  von  elektrischer  Energie.  Caesar 
liustav  Luis,  London;  Vertr.:  A.  Specht  und  .1.  D. 
Petersen,  Pat. -Anwälte,  Hamburg  1. 

Kl.  49  e,  A  8792.  Selbsttätige  Steuerung  für  elek- 
trisch betriebene  Hämmer.  Friedrich  Auer,  Saljö-Tarjän. 
Ung.:  Vertr.  :  0.  Krüger,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW,  7. 

Kl.  49e,  B  30395.  Einrichtung  an  hydraulischen 
Arbeitsmaschinen  zur  selbsttätigen  Rückführung  des 
Prefskolbens  nach  jedem  Arbeitshube.  .1.  Banning, 
Akt.Ges.,  Hamm  i.  W. 

Kl.  49e,  Sch  18434.  Dampf  hydraulische  Arbeits- 
maschine;  Zus.  z.  Pat.  123600.  Kalker  Werkzeug- 
Maschinenfabrik,  Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Akt.  Ges.. 
Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  49  f,  D  12094.  Verfahren  zum  Härten  von 
Stahl  an  der  Oberfläche  oder  nur  an  einzelnen  Stellen 
•lirselben.  Cleland  Davis,  Washinirton  :  Vertr.:  E.  Hoff- 
mann.  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  »>6. 

Kl.  49g,  W  191527.  Walzenförmiger  Supoort  für 
Keilenhaumaschinen.  Gebrüder  Weilershaus,  Wermels- 
kirchen- Preyersniühle. 

Kl.  50c,  M  22676.  Schlagkreuzmühle.  Fritz  Müller. 
Kfslingen  a.  N. 

12.  Februar  1903.  Kl.  12 e,  T  7642.  Vorrichtung. 
Flüssigkeiten  und  Gase  oder  Dämpfe  in  Wechsel- 
wirkung treten  zu  lassen;  Zus.  z.  Pat.  78  749.  Eduard 
Theisen,  Baden-Baden,  Vburgstr.  1. 

Kl.  27  b,  G  17131.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Absaugen  von  Gasen  oder  Dämpfen.  Giefserei 
and  Maschinenfabrik  Oggersheim  Paul  Schütze,  Oggers- 
heim i.  Pf 

Kl  50c,  S  16333.  Schleudermühle  mit  sich  drehender 
Trommel,  sich  in  entgegengesetzter  Richtung  drehenden 
Schlägern  und  am  Umfange  angeordnetem  Ventilator. 
Edgar  Rouse  Sutcliffe,  Leeds,  und  Frederick  Speakmann, 
Leigh,  England;  Vertreter:  S.  H.  Rhodes,  Pat.-Anw., 
Berlin  S  W.  12. 

16.  Februar  1903.  Kl.  7  a.  G  16  204.  Vorrichtung 
zum  Zubringen  des  Walzgutes  vom  Wärmofen  zur 
Walzenstrafse.  Gutehoffnungshütte,  Aktien-Verein  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Oberhausen  2. 


Kl.  31  b,  W  19  151.  Vorrichtung  an  Formmaschinen 
zum  Abheben  der  Modellplatte  und  des  Formkastens. 
Königl.  Württ.  Hüttenverwaltung  Wasseralfingen, 
Wasserallingen. 

Kl.  49g,  C  10  829.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Eisenbahnschwellen.  Paul  Cazes,  Boucan,  Frankreich  ; 
Vertr.:  E.  Hoffmann.  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  68. 

19.  Februar  1908.  Kl.  18a,  H  26  542.  Verfahreu 
der  Darstellung  von  Eisen  oder  Stahl  direkt  aus  den 
Erzen  im  elektrischen  Ofen.  Henri  Härmet,  Saint- 
Etienne;  Vertr.:  Rod.  Schmidt,  Pat.  Anw.,  Dresden. 

Kl.  21h.  S  16091.  Elektrischer  Ofen  mit  in  dem 
Ofenschacht  und  in  der  Ofensohle  eingebauten  Elek- 
troden. Societe  Elektroiii<'tallurgii|ue  Francaise,  Froges, 
Frankr. ;  Vertr.:  C.  Fehler!,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen 
und  A.  Büttner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  N  W.  7. 

Kl.  24  f,  B  32940.  Stehrost  für  Schachtöfen. 
Berlin- Anhaltische  Maschinenbau-Akt.  Ges..  Dessau. 

Kl.  26a,  R  16538.  Verfahren  und  Ofen  zur  Er- 
zeugung von  permanentem  Mischgas  und  Koks.  Paul 
Racine,  Lyon;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier.  Fr.  Harm- 
sen und  Ä.  Büttner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  N  W.  7. 

Kl.  49e,  K  21*56.  Dampfhydranlisrhe  Presse. 
C.  Kiefselb:ich.  Rath  bei  Düsseldorf. 


Gebrauchimusterelntragungen. 

!».  Februar  1903.  Kl.  24  f.  Nr.  1923*1.  Roststab 
aus  Grau-  oder  Hartgufs  mit  zickzackförmiger  bezw. 
schlangenförmig  gewundener  Oberfläche.  Paul  &  Söhne, 
Crimmitschau. 

Kl.  31c,  N'r.  192 126. \  Schmiedeeiserner  Form- 
kasten mit  gegossener,  eingesetzter  Vorderwand  für 
Metallgiefsereien.    Emil  le  Petit,  Borna,  Bez.  Leipzig. 

Kl.  Hie,  Nr.  192 438.  Modelldübel  mit  einer 
Schraube  inmitten  als  Befestigungsmittel.  Lambert 
Pütz,  M. -Gladbach.  Vitusstr.  17. 

Kl.  49b,  Nr.  192153.  Vorrichtung  zum  Schneiden 
von  Winkel-  und  T-Eisen  in  beliebiger  Stärke  ohne 
Messerwechsel,  deren  einstellbare  Messer  durch  Exzenter 
betätigt  werden.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls 
Nach  f.,  München. 

Kl.  49  h,  Nr.  192028.  Transportvorrichtung  der 
Kette  bei  elektrischen  Kettenschweifsmaschinen.  Hugo 
Helberger,  München-Thalkirchen. 

Kl.  50c,  Nr.  192452.  Mehrfacher  Kollergang  mit 
oberer  durchbrochener  und  unterer  massiver  Mahlbahn. 
Fa.  Tb.  Groke,  Merseburg. 


Deutsche  Reichspatente. 


KL  24a,  Nr.  1S4540,  vom  26.  Oktober  1901. 
Carl  Wegen  er  in  Berlin.  Beschickungsvorrichtung 
mit  Hilfe  eines  durch  Drucktcasser  bewegbaren  Kolbens. 

Bei  der  Vorwärtsbewegung  des  den  Brennstoff  in 
die  Feuerung  drückenden  Kolbens  wird  durch  ein 
Hehelsvst«tn  der  den  Brennstoff  zuführende  Fülltrichter 
abgeschlossen  und  kurz  vor  dem  Hubende  ein  Hebel, 
der  mit  einem  den  Austritt  des  Druckwassers  aus  dem 
hydraulischen  CylinJer  regelnden  Ve.ntilkolben  ver- 
bunden ist,  umgelegt,  so  dafs  der  Austritt  des  Druek- 
wassers  freigegeben  und  der  Kolben  beispielsweise 
durch  ein  Gewicht  zurückgezogen  wird,  wobei  dann 
die  erwähnten  Teile  wieder  in  die  Anfangsstellnnt 
zurückgeführt  werden. 
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Kl.  1 a.  Nr.  184  188,  vom  8.  Oktober  1901.  Fri  tz 
Bau  in  in  Herne  i.  W.    Siebtrommel  für  nasse*  Gut. 

Die  Zuführangsritme  b  für  das  nasse  Aufbereitung«- 
gnt  endet  in  einen  seitlich  zu  ihrer  Längsrichtung 

angeordnetenAus 
lauf  oder  in  zwei 
nach  beiden  Sei- 
ten gerichtete 
Ausläufe.  Hier- 
durch soll  bewirkt 
werden,  dafs  der 
das  Out  führende 
Wasserstrom  den 
inneren  Trommel- 
mantel in  einer 
nahezu  wagerech- 
ten Richtung  trifft 
und  durch  den- 
selben mitsamt 
den  feineren  Be- 
standteilen des 

Siebgutes  hindurchdringt,  so  dafs  fast  der  ganze  untere 
Halbkreis  der  Siebtrommel  als  freie  Siebfläche  ledig- 
lich für  die  gröberen  Bestandteile  des  Gutes  verbleibt 


C  0 


Kl.  81b,  Nr.  184579,  vom  6.  November  1901. 
Akt. -Oei.  8chalker  Gruben-  und  Hütten- 
verein in  Gelsenkirchen.  Antriebsvorrichtung 
für  »ich  drehende  und  zugleich  UXngsverschiebban 
Wellen  von  Formschnecken. 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Einrichtung 
an  Maschinen,  beispielsweise  an  solchen  zum  Formen 
von  Röhren,  bei  denen  der  Formsand  durch  Schrauben- 
flächenwirkung  fest  geprefst  wird, 
und  bei  denen  lange,  senkrechte 
Wellen  benutzt  werden,  die  sich 
zugleich  drehen  und  längs  ver- 
schieben müssen. 

Die  Wellen,  welche  das  formende 
Werkzeug  u>  trägt,  wird  durch 
einen  Mitnehmer  f  gedreht,  welcher 
auf  ihr  in  Längsrichtung  verschieb- 
bar ist  und  gegen  die  ihn  in  Drehung 
versetzenden  und  dabei  auf  der 
Welle  festklemmenden  Mitnehmer- 
stangen d  des  Antriebradesc  mittels 
Rollen  e  anliegt,  so  dafs  der  Mit- 
nehmer f  den  Aufwärtsgang  der 
Welle  a  zwecks  Erzeugung  rol- 
lender Reibung  so  lange  mitmacht, 
biB  die  Rollen  e  über  die  Mit- 
W  \       nehmerstangen  d  gleiten.  Hierauf 

I      \         \       fällt  der  Mitnehmer  f  nieder  und 

— IL  ^=^^      rollt  mit  der  Welle  a  von  neuem 
an  den  Mitnehmerstangen  d  hoch. 


Kl.  18c,  Nr.  13485«.  vom  12.  November  1901- 
Cleland  Davis  in  Washington.  Verfahren  zum 
Kohlen  der  Oberfläche  von  Eisen-  und  StnhlynjenHtdnden 
mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes. 

Die  bisherigen  Versuche  zum  Kohlen  der  Oberfläche 
von  Eisen  mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes  bestanden 
darin,  dafs  entweder  zwischen  Kohlenelektroden  und 
dem  Werkstück  Lichtbogen  erzeugt  wurden,  wodurch 
das  Werkstück  stark  erhitzt  wurde  und  die  durch  den 
Lichtbogen  zugeführte  Kohle  aufnehmen  sollte,  oder 
darin,  dafs  man  auf  das  Werkstück  Kohle  aufbrachte 
und  dann  erst  einen  Lichtbogen  erzeugte.  Bei  allen 
diesen  Verfahren  hatte  die  Luft  freien  Zutritt  zu  der 
jeweils  behandelten  Stelle  des  Werkstückes. 

Diesen  Verfahren  haftet  der  Übelstand  an,  dafs 
die  auf  das  Werkstück  gestreute  Kohle  infolge  des  freien 
Luftzutrittes  verbrannt«,  ohne  dafs  eine  erhebliche 
Kohlung  stattfand,  und  dafs  ferner  die  stark  erhitzte 


Stelle  des  Werkstückes  sich  mit  einer  Oxydschicht 
überzog,  die  eine  weitere  Kohlung  des  Eisens  verbinderte. 
Jedenfalls  ermöglichten  die  bisherigen  Verfahren  keine 
gleichmäfsigc  Kohlung  des  Eisens. 

Eine  solche  soll  nach  der  vorliegenden  Erfindung 
dadurch  erreicht  werden,  dafs  unter  Luftabschluf«  ge- 
arbeitet wird.  Da  es  aber,  ganz  kleine  Gegenstände 
ausgenommen,  praktisch  uicht  durchführbar  ist,  einen 
hinreichend  starken  Strom  zu  beschaffen,  um  die  ganze 
Oberfläche  des  Werkstückes  auf  einmal  zu  behandeln, 
und  daher  die  verschiedenen  Stellen  desselben  nach- 
einander gekohlt  werden  müssen,  so  werden  die  Elek- 
troden in  einem  luftdicht  auf  das  Werkstück  aufgesetzten 
Gehäuse  untergebracht,  welches  das  ganze  Werkstück 
oder  blofs  einen  Teil  desselben  deckt  Im  enteren  Falle 
werden  die  Elektroden  in  Gruppen  geteilt,  die  nach- 
einander eingeschaltot  werden,  im  letzteren  Falle  dagegen 
wird  das  Gehäuse  auf  dem  Werkstück  verschoben  oder 
umgekehrt 

Kl.  81a,  Nr.  184081,  vom  31.  März  1901. 
F.  Boniver  in  Mettmann,  Rhld.  Tiegel- 
Schmelzofen. 

Um  die  Heizgase  aus  dem  die  Tiegel  /  enthaltenden 
Ofenraurae  *  glciohmäfsig  nach  dem  Abzngskanal  a 

abzuführen,  sind   ,    ,  ,  

die  Abzugsöffnun- 
genoje  nach  ihrer 
Entfernung  von 
dem  Kanal  a  ver- 
schieden grofs 
vorgesehen.  Die 
Einrichtung  soll 

eine  gleich- 
mäßige Erwär- 
mung sämtlicher 
Tiegel  gewähr- 
leisten. 

El.*!«,  Nr.  184068,  vom  14.  August  1901. 
Braunschwei  gische  M  ü  h  1  enbau  -  A  n  st  al  t , 
Amme,  Giesecke  &  Konegen  in  Braunschweig. 
Vorrichtung  zum  Verhindern  des  Zuselzens  der  Sieb- 
ö/fnungen  von  Schwingsieben. 

Unter  jedem  Siebboden  a  b  ist  ein  mit  ihm  fest- 
verbundener, mit  Überläufen  oder 


sehener  Sammelkasten  c  d  angeordnet  Beim  Aufgeben 
von  festen  und  flüssigen  Stoffen  auf  die  Siebe  läuft 
die  Flüssigkeit  durch  die  Siebe,  sammelt  sich  in  den 
Sammelkästen  cd  an,  spritzt  bei  der  Bewegung  des 
Siebkastens  von  unten  gegen  die  Siebe  und  m» 
hierdurch  etwa  verstopfte  Maschen  frei. 


El.  10b,  Nr.  184448,  vom  26.  April  1901. 
Alois  Weifs  in  Schömberg  in  Schi.  Herstellung 
von  Briketts  aus  Kohlenschlamm  und  zerkleinerter 
Baum  rinde. 

Die  zerkleinerte  Baumrinde  wird  vor  dem  Mischen 
mit  dem  Kohlenschlamm  so  lange  in  Wasser  auf- 
geweicht, bis  die  in  der  Rinde  enthaltenen  Klebstoffe 
in   einen   gequollenen   oder  gelösten   Zustand  fiber- 

daa  Bind 


an  gen 


ET 


ab. 
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Kl.  7  a,  Mr.  138847»  vom  26.  Juli  1899.  James 
E  York  in  Borough  of  Manhattan  (V.  St.  A.) 
Verfahren  und  Walzwerk  zum  Wiederwalsen  gebrauchter 
Eieenbah  nach  ienen. 

Bei  dem  Wiederwalzen  gebrauchter  Eisenbahn- 
schienen mufs,  falls  nicht  die  Qualität  schädlich  beein- 
flafst  werden  soll,  bei  möglichst  niedrigen  Temperaturen 
gearbeitet  werden.  Dieser  Forderung  genügen  die 
Bisherigen  Verfahren  nicht,  da  man  bei  ihnen  von  der 
irrigen  Voraussetzung  ausging,  dafs  es  notwendig  sei, 
das  Profil  in  allen  seinen  Teilen  zu  verändern  und  die 
Walzen  auf  das  ganze  Profil  in  vollständig  geschlossenen 
Kalibern  einwirken  zu  lassen. 

Um  mit  möglichst  niedrigen  Temperaturen  arbeiten 
ro  können,  wird  nach  dem  neuen  Verfahren  das  Profil 


der  Schiene  von  allen  Seiten,  aufser  in  der  Breite  des 
Fufses,  gewalzt,  um  nicht  nur  die  ursprüngliche  Fufs- 
breite  unverändert  zu  lassen  und  etwaige  Ausklinkungen 
zo  schonen,  sondern  auch  die  Walzen  um  fange  schmaler 
und  die  Kalibervertiefungen  niedriger  zu  halten,  so 
dafs  «härtete  Walzen  benutzt  werden  können. 

Demgemäfs  werden  die  Schienen  zwischen  wage- 
rechten und  senkrechten  Walzen  n  b  g  h  gewalzt,  von 
denen  erstere  nnr  Kopf,  Steg  und  obere  Fufsflächen, 
letztere  nur  die  äufseron  Fufsflächen  walzen,  jedoch 
an  den  Längsseiten  des  Schienenfnfses  das  Kaliber 
offen  lassen.  Die  senkrechten  Walzen  g  h  sind  Schlepp- 
walzen, um  ihre  Umfangsgeschwindigkeit  möglichst 
der  der  wagerechten  Walzen  gleichhalten  und  Zerrungen 
im  Sc/iienenfufs  vermeiden  zu  können. 


Kl.  50c,  Nr.  184888, 
vom  8.  November  1901. 
Ottomar  Erfurth  in 
Teuchern.  Kollergang 
mit  feststehendem  Mmhlteller 
und  mit  xteangläufig  an- 
getriebenen Läufern. 

Die  Läufer  p  sind  in 
bekannter  Weise  mittelg 
Kurbelarmen  r  um  Zapfen  t 
schwingbar  gelagert.  Ihren 
Antrieb  erhalten  sie  von 
Wellen  o,  die  bei  der  Dre- 
hung der  Königswelle  mit 
Kegelrädern  x  auf  dem 
feststehenden  Zahnkranze  w> 
abrollen  und  ihre  Bewegung 
unter  Vermittlung  von  Ket- 
ten g  und  Zahnrädern  ux 
nnd  m  v  anf  die  mit  den 
Unfern  festverbundenen  Achsen  s  übertragen.  Durch 
Kwigoeta  Wahl  der  Übersetzungverhältnisse  kann  den 
Unfern  die  gewünscht«  Drehgeschwindigkeit  gegeben 


n  Kl.  7  b,  Nr.  184812,  vom  10.  August  1901. 
Otto  Heer  in  Düsseldorf.  Rohrziehkaliber  mit 
eilender  Reibung  an  der  Arbeitsstelle. 

Der  Teil  a  des  Kalibers,  der  das  tu  siehende 
w>hr  b  umschliefst,  ist  in  der  Mitte  seiner  Innen- 


wamlung  innerhalb  einer  dort  befindlichen  Ringnut 
mit  zwei  nebeneinander  liegenden  nnd  konzentrisch 
zur  Mittelachse  angeordneten  Kränzen  ausgestattet, 
die  sich  aus  einer  Reihe  eng  aneinander  gereihter 
und  einem  Druhtring  c  aufgezogener  Walzen  d  zu- 
sammensetzen. Diese  Walzen  sind  derartig  geformt, 
dafs  ihre  der  Kalibermittelachse  zuliegenden  Scheitel- 
linien einen  Kreis  bilden, 
dessen  Durchmesser  genau 
dem  äufscren  Durchmesser 
des  herzustellenden  Rohres 
entspricht.  Desgleichen  lie- 
gen dem  innerhalb  des  letz- 
teren einzubringenden  Kern- 
stück e  des  Kalibers  in  einer 
inmitten  seiner  Länge  be- 
findlichen Ringnut  zwei  ge- 
nau wie  vorstehend  her- 
gestellte Kränze  von  Rol- 
len f  um,  deren  in  achsia- 
ler  Riehtung  nach  aufsen 
liegende  Scheitellinien  einen  mit  gleichmifsigen 
Lücken  sich  darstellenden  Kreis  bilden,  vom  Durch- 
messer gleich  dem  Lichten  des  ihm  überzuwalzenden 
Rohres. 

Jeder  der  zur  Einstellung  gelangenden  Walzen  da.f 
ist  ein  Bettungsstück  «■  hinterlegt,  dessen  Dicke  dem 
äofseren  Durchmesser  der  ihm  mit  der  Hälfte  ihrer 
Umfangsfläche  ohne  jeglichen  Zwischenraum  an- 
liegenden Walze  entspricht. 


KLla,  Hr.- 134  744,  vom  7.  Mai 

1901.  Jakob  Lukaszczyk  in 
Königshütte,  O-.S.  Langstofs- 
herd  mit  ebener  Herd  fläche  für  un- 
unterbrochenen Betrieb. 

Um  den  intermittierenden  Betrieb 
des  bekannten  Langstofsherdes  in 
einen  ununterbrochenen  umzuwan- 
deln, ist  gemäfs  vorliegender  Er- 
findung der  obere  Herdbord  unter 
einem   schiefen   Winkel  zu  den 
beiden  Längsseiten  angebracht,  und 
an  der  höchsten    Herdstelle  im 
Seittinbord  eine  Öffnung  frei  ge- 
lassen ,  welche   dem  oben  stetig 
ankommenden  Schlicchstrom  den  Austritt  gestattet. 
Es  empfiehlt  sich  noch,  um  reinen  Schliech  zu  er- 
halten, kurz  vor  dieser  Öffnung  eine  schmale  Klar- 
wasserspülung anzubringen. 


Kl.81e.Nr.184:;>», 

vom  22.  Nov.  1899. 

The  Moniding 
Syndicate,  Limi- 
ted   in  London. 
MadeUträger. 

Der  Modellträger 
besteht  aus  einem 
Rahmen  c  mit  Quer- 
leisten 6  von  zweck- 
mässig |—  förmigem 
Querschnitt,  an  dem 
die  Modelle  a  befes- 
tigt sind. 


Kl.  10  b,  Nr.  134373,  vom  8.  Januar  1901. 
Adolf  Orofsmann  in  Breslau.  Verfahren, 
Sägeepäne  enthaltende  Brikett«  vor  dem  Zerfallen 
zu  schätzen. 

Die  fertigen  Briketts  erhalten  einen  Überzug 
Traganthin,  der  sie  gegen  Feuchtigkeit  schützt 
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Kl.  12e,  Nr.  184W4,  vom  15.  Juli  1890. 
B.  U.  Thwaite  und  Frank  L.  Gardner  in  Lon- 
don. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Reinigen  von 
Hochofen-  und  anderen  Schachtofengasen  für  den  Be- 
trieb  von  Gasmotoren. 

Diu  Erfindung  betrifft  Neuerungen  an  Verfahren, 
Hochofen-  und  andere  Schachtofcngusc  in  der  Weise 
tu  reinigen,  dafs  die  warmen  Gase  von  den  gröberen 
Bestandteilen  durch  eine  Vorreinigung  befreit,  dann 
abgekühlt  und  hierauf  einer  Nachreinigung  unterworfen 
werden.  Und  zwar  werden  behufs  kräftiger  Vor- 
reinigung schräg  angeordnete  Doppelsiebe  a  in  Staub- 
nbltigerungskanimern  r  *   angewendet.     Diene  Siebe 


r  a         c  » 


sind  durch  Scheidewände  c  voneinander  getrennt  und 
werden  zu  ihrer  Reinigung  von  anfsen  durch  ein  Ge- 
stänge f  bewegt.  Um  die  Kontinuität  des  Verfahrens 
zu  Kichern  und  eine  der  Kammern,  ohne  den  Betrieb 
aussetzen  zu  müssen,  reinigen  zu  können,  sind  die 
Staubkammern  doppelt  angeordnet  und  mit  entsprechen- 
den Umschaltevorrichtungen  e  versehen.  Die  zu 
reinigenden  Gase  treten  bei  g  in  den  Apparat  ein 
und  verlassen  ihn  wieder  bei  h.  Zur  Vennehrung  der 
Staubabscheidung  können  die  Siebe  n  mit  isolierten 
Leitern  verbunden  sein,  um  ihnen  Elektrizität  zuzu- 
führen, welche  in  Form  von  büschelartigen  Entladungen 
zwisc  hen  den  Spitzen  eines  jeden  Drahteewebes  der 
Doppelsiebe  entladen  wird. 


Kl.  4»g,  Nr.  18408»,  vom  25.  Dezember  1900. 
Adam  Henry  Fox  in  Pencoyd  (Montgomery. 
Penns.).  Vorrichtung  zur  Herstellung  ron  Bolzen 
oder  Nieten  aus  Stangen. 

Bei  Herstellung  von  Bolzen  oder  Nieten  aus 
Stangen  trat  bisher  stets  der  I  beistand  auf,  dafs  die 
Stange  am  oberen  Ende ,  aus  dem  der  Nietkopf  ge- 
bildet werden  sollte,  beim  Abschneiden  aus  ihrer 
Mittelebene  herausgebogen  wnrde.    iicmäfs  vorliegen- 


der Erfindung  ist  an  der  Maschine  eine  Einrichtung 
vorgesehen,  welche  nach  «lein  Abschneiden  das  obere 
Stangenende  wieder  zentriert.  DementsprcHiend  ist 
unterhalb  des  festen  Blockes  a  ein  gabelförmiges  Ah- 
srhneideniesscr  b  angebracht,  in  dessen  die  Stange  c 
fahrende  Gabel  ein  an  der  Unterseite  des  nach  dem 
feststehenden  Block  a  hin  beweglichen  Blockes  d  be- 
festigter Dorn  t  einzutreten  vermag,  um  durch  den 
beim  Zusammenschliefsen  der  Blocke  verursachten 
Druck  das  in  der  Gabel  des  Messers  ruhende  Stangen 
en.lc  g.-rade  zu  biegen. 


Kl.  7b,  Nr.  184013,  vom  6.  September  1900. 
Hermann  May  in  Laurahütte,  O.-S.  Vorrichtung 
zum  Konischziehen  ron  Rohren. 

Der  feststehende  Ziehring  besitzt  mehrere  radial 
verschiebbare  Backen  w,  welche   in  jeder  Stellung 


eine  geschlossene  Figur  bilden.  Die  gemeinsame 
Verstellung  der  Backen  w  erfolgt  durch  Drehen  de* 
mit  Anlaufflächen  c  versehenen  Ringes  r.  Diese 
Drehung  geschieht  während  des  Ziehens  des  Rohres 
zweckinafsig  in  der  Weise,  dafs  das  Triebwerk  des 
Ringes  r  mit  dem  Antrieb  der  Ziebzange  zwangläufig 
verbunden  ist. 


Kl.  19a,  Nr.  184019,  vom  19.  November  1899. 
Westfälische  Stahlwerke  in  Bochum.  Schienen- 
stofsurrbindung  für  Vignol-  und  Rillenschiensn. 

Das  Neue  an  dieser  Schienen- 
stofsverbindung  mit  unterer  Fufs- 
plattc,  Keilplatten  und  Steg- 
laschen besteht  darin  ,  dafs  die. 
schrägen  Anzugflächen  rf  der 
Keilplatten  c  nach  dem  Schienen- 
steg hin  ansteigen.  Hierdurch 
soll  eine  freie  Wirkung  der  senk- 
rechten und  der  wagerechten 
Schrauben  erzielt  und  verhindert 
werden,  dafs  heim  Anziehen  der  Steglaschenschriubeii 
die  Keilstücke  nach  aufsen  getrieben  werden. 


Kl.  12e.  Nr.  184  871,  vom  4.  September  1901. 
The  Blast  Furnace  Power  Syndicate  Limited 
in  London.  Apparat  zum  Kühlen  und  Reinige« 
von  Hochofengasen. 

Das  zu  behandelnde  Hochofengas  wird  im  Zickzack 
durch  einen  Behälter  b  geführt,  welcher  über  einem 


Wassertrog  a  angeordnet  und  durch  Querwände  t  sb- 
geteilt  ist,  in  denen  Doppelrohre  fh  aufgehängt  sind- 
Dureh  letztere  wird  Gebläseluft  geführt,  welche  bei  * 
eintritt  und  bei  /,  durch  das  Hochofengas  angewärmt, 
den  Apparat  wieder  verläfst,  um  zum  Heifsblasen 
benutzt  zu  werden,  während  sich  das  Hochofengt» 
abkühlt  und  von  dem  mitgefiihrten  Uichtstanb  o.  *■  *■ 
befreit  wird. 
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Kl.  la,  Nr.  18406»,  vom  7.  Mai  1901. 
Jakob  Lukaszcacyk  in  Königshütte  O.-S.  Stoß- 
herd  mit  ebener  Ilerdfläehe. 

Bei  diesem  Herde  erfolgt  der 
Stöfs  der  beliebig  begrenzten 
Herdfläche  unter  einein  »Vinkel, 
der  zwischen  0  bis  90°  zu  der 
senkrechten  Rhene  liegt,  welche 
durch  die  Linie  des  steilsten 
Falle*,  d.  h.  durch  die  Linie 
dergröfsten  Neijjungdes  Herdes, 
gelegt  ist.  Hierdurch  soll  gegen- 
über dem  Lang-  und  dem  Quer- 
stofsherd  eine  gröfsere  Aus- 
nutzung der  Herdfläche  erreicht, 
überdies  aber  das  erste  Zwi- 
schenprodukt vermieden  wer- 
den, zu  welchem  Zwecke  auf 
der  Breite  des  ersten  Z  wischen - 
roduktes  hin  ein  in  der  Stofsrichtung  verlaufender 
ord  6  angeordnet  ist,  längs  dessen  sich  das  ernte 
Zwischenprodukt  separiert 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  B895&4.  John  M.  Hartmann  in  Phila- 
delphia. (He fem  aschine. 

Die  Vorrichtung  gehört  zur  Gattung  derjenigen 
Giefsmaschinen,  bei  denen  die  Formen  an  der  Peripherie 
eines  wagerechten  Speichenradex  sich  von  der  Giefs- 
stelle  a  durch  einen  Kühl  trog  b  nach  der  Kipp-  und 
Able^estelle  bewegen.  Die  Formen  e  sind  im  Quer- 
schnitt dreiseitig  prismatisch,  die  Schmalseiten  haben 
aber  oben  einen  schmalen  senkrechten  Rand  d,  welcher 
eine  stumpfe,  das  Anfassen  der  fertigen  Barren  erlaubende 


Kante  liefert,  ohne  doch  die  Barren  in  der  Form  haften 
zu  machen.  Die  überhängende  Lippe  t  der  vorher- 
gehenden Fonn  ist,  um  glattes  Ablaufen  in  die  eine 
oder  andere  Form  zu  sichern,  mit  einem  steilen  Dach  f 
versehen.  Ein  Anschlag  bei  g  kippt  die  volle  Form 
ein  wenig  nach  hinten  und  macht  einen  l'herschufs 
von  Eisen,  der  spater  beim  Rütteln  u.  s.  w.  in  den 
Wassertrog  fallen  könnte,  über  d  ablaufen.  Gleich 
danach  wird  der  Boden  hei  h  durch  Wasserstrahlen 
abgekühlt.  Das  Eingangsstück  s  des  Kühltrogs  schliefst 
abdichtend  aber  senkrecht  verschiebbar  an  den  weiteren 
Teil  des  Troges  an,  vermag  also  auszuweichen,  falls 
aufsen  an  den  Formen  etwas  Metall  sich  angehängt  hat. 


Nr.  «90953.  Rudolf  M.  Hunter  in  Phila- 
delphia.   Elektrisch**  Schwei  fsverfahren. 

Das  Verfahren  ist  bestimmt,  eine  Anzahl  Bleche 

zu 

welch« 


Bahnen  von  grofser  Länge  zusammenzuschweifsen, 
Iche   nach   Verzinnung  etwa  zum   Eindecken  von 


Dächern  u.  s.  w.  Verwendung  finden  sollen,  o  ist  die 
werdende  Bahn,  b  das  anzuschweigende  Blech.  Dieses 
ist  an  der  Schweifskante  mit  einer  Reihe  von  Buckeln  c 
versehen,  so  dafs  es  mit  a  nnr  an  einer  bestimmten 
Anzahl  von  Kontaktpunkten  in  Berührung  steht.  Wird 


Strom  von  dem  Kontuktstück  d  nach  t  geschickt,  so 
beginnt  von  den  Buckeln  aus  die  Schmelzung,  welche 
durch  Zusammenpressen  von  d  und  e  zur  Schweifsung 
führt.  Die  Schwcifsnaht  kann  noch  durch  Kaltwalzen 
eingeebnet  werden ;  die  Bahn  kann,  wenn  zum  Schweiften 
eine  rasch  arbeitende  Vorrichtung  verwendet  wird,  fort- 
laufend durch  das  Zinn-  oder  Verkupferungsbad  »der 
dergl.  geführt  werden. 

Nr.  «89029.  A  ugustus  Sm  ith  in  New  York. 
Kohlenspeicher. 

Der  Fassungsraum  ist  bei  niedriger  La^crhühe 
dadurch  gesteigert,  dafs  der  Speicherboden  a  dach- 
förmig gestaltet  ist.  Die  Geleise  t  u  v  w  und  x  y 
bilden  eine  in  sich  geschlossene  Anlage,  auf  welcher 
die  Wagen  «  mittels  eines  einheitlichen  Zugkabels 
umlaufen.  Die  Geleise  x  y  steigen  parallel  miteinander 
an  einer  Speicherlängsseite  an.  Soll  /..  B.  ein  längsseits 
bei  f  liegendes  Schiff  beladen  werden,  so  werden  die 
Wagen  unten  auf  der  Strecke  /  oder  m  beladen,  welche 


durch  eine  von  rechts  vorn  herum  nach  links  laufende 
Querstrecke  verbunden  sind  und  zwar  werden  die 
Wagen  aus  den  Fülltrichtern  g  gefüllt,  gehen  hinten 
herum,  über  r  hinauf,  oben  vorn  herum  nach  t»,  werden 
dort  in  die  nach  dem  Schiffsraum  führende  Hinue  h 
entladen  und  gehen  hinten  herum,  über  w  nach  vorn, 
über  y  hinunter  und  wieder  auf  ut.  Soll  ein  Schill 
bezw.'  Risenhahnzng  entladen  werden,  so  werden  die 
Wagen  bei  t  oder  r  bezw.  hei  u  beladen.  Die  Ent- 
ladung erfolgt,  wenn  die  Wagen  in  demselben  Kreislauf 
wie  vorher  nach  w  gekommen  sind.  Sollen  die  Kohlen 
umgestochen  werden,  so  werden  die  Wasren  bei  t  u 
beluden,  bei  ie  entladen. 

Nr.  «K» 981.  Patrick  Meehan  in  Lowell- 
v  i  1 1  e ,  Ohio.  Vorrichtung  zur  Beseitigung  der  Hoch- 
ofenschlacke. 

Frfinder  vermeidet  die  I  beistände,  welche  «las 
Ablöschen  der  Schlacke  im  Freien  mit  sich  bringt. 


indem  er  sie  in  einen  Wasserbehälter  a  mit  Dampf- 
abzugrohr b  einlaufen  läfst.  Eine  Wasserdüse  c  unter 
der  Einlaufrinne  d  besorgt  ausreichende  Zerteilung 
der  einlaufenden  Schlacke.  Tst  der  Behälter  gefüllt, 
so  wird  mittels  Handrad  *  der  Schieber  f  aufgezoge« 
und  die  Schlacke  durch  das  Förderwerk  g  nach  dem 
Wagen  h  überführt. 
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28.  Jahrg.  Nr.  8. 


Statistisches. 

Erzeugung,  Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen  im  Deutschen  Reiche 

(einschl.  Luxemburg)  in  1902. 

Tonnen  zu  1000  Kilo. 

(Erieugnng  nach  der  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller;  Ein- und  Ausfuhr  nach  den 

Veröffentlichungen  des  Kaiserl.  Statistischen  Amtes.) 


Er- 
zeugung* 

Einfuhr 

Ausfuhr 

Mehr- 
Einfuhr 

Mehr- 
Ausfuhr 

Koh- 
cl»ro 

Bruch-  u. 
Allein 

Summ« 

Januar  .  .  . 

«6K  «88 

13  209 

1  524 

14  733 

34  «59 

27  560 

«2  219 

47  48« 

Februar  .  . 

597  8:U 

G  102 

1  83!) 

7  011 

1««13 

9  815 

2«  428 

18  487 

Marx    .  .  . 

«Hi  319 

KHOl 

2  «77 

11  478 

21  971 

11  «4« 

33  «17 

22  139 

April   .  .  . 

 1 

672  912 

15  45H 

4  «32 

20  090 

20  705 

13  054 

:}3  759 

13  ««9 

Mai  .... 

 j 

710  420 

14  888 

2  734 

17  «22 

22010 

14  3H7 

3«  397 

18  775 

Juni  .... 

 1 

095  073 

13  »100 

2  493 

IG  093 

20  «93 

15  584 

3«  277 

20  184 

Juli  .... 

•     •      *      •  • 

705  »21 

18  017 

2  074 

20  091 

26  01« 

18  «75 

44  «91 

24  «JOO 

August    .  . 

 I 

73«  Kit', 

12  »il  4 

2  885 

15  499 

34  275 

12  577 

4«  852 

31  353 

September  . 

718  702 

11  130 

2  soi 

13  »31 

28  17« 

13  957 

42  133 

28  202 

Oktober  .  . 

742  502 

14  03«. 

3  325      17  3«! 

44  990 

11418 

5«  408 

3»  047 

November  . 

730  !»28 

9  612 

3  078 

12  «90 

40  307 

10  940 

51  247 

38  567 

Dezember 

: : : : : 

753  »95 

5  573 

1888 

7  461 

36  841 

9  29« 

4«  137 

38  676 

in  1902    8  402««0 

143  040 

31  950    174  990 

347  256 

168  909 

51«  165 

341  175 

Mehrausfuhr 


341  175 


Unter  der  Voraussetzung,  dafs  die  Bestände  an  Roheisen  auf  den  Hochofenwerken  und  die  ganz  un- 
bekannten Vorräte  an  Roh-  und  Alteisen  auf  den  Hüttenwerken  in  den  einzelnen  Jahren  nicht  zu  grofse 
Differenzen  aufzuweisen  hätten,  würde  sich  aus  den  Ziffern  der  Erzeugung,  der  Ein-  und  Ausfuhr  der  Verbrauch 
von  Roh-  bezw.  Bruch-  und  Alteisen  in  Deutschland  berechnen  lassen  zu: 


Krs«Qfung 

t 

Mehrclnfuhr 
t 

Mebr»u»fuhr 

• 

Verbrauch 

in 

1902 

• 

• 

H  402  ««0 

0 

311  17;, 

l 

8  061485 

- 

1901 

• 

7  7 85  HS  7 

0 

9  981 

7  776  »06 

1900 

• 

• 

• 

H 422  812 

«3«  58» 

0 

1)059  481 

i 

1899 

H  143  132 

440  599 

0 

8  588  781 

•■ 

1H<W 

7  312  766 

135  417 

0 

7  448  188 

n 

1897 

6  889  0«7 

332  OW 

0 

7  221  186 

1896 

•  • 

«  3«0  982 

144  2fl» 

0 

«  505  245 

1895 

• 

• 

•  ♦ 

5 7SH  798 

0 

20  547 

5  768  251 

1894 

5  559  322 

0 

20  522 

5  538  800 

1893 

• 

• 

• 

4  953  148 

55  515 

0 

5  OOS  65r8 

* 

1892 

• 

• 

4  »37  4«1 

37  95« 

0 

4  975  417 

•• 

1891 

• 

•  • 

4  «41 217 

79  025 

o 

4  720242 

IHM 

• 

4  «58  151 

24(5  858 

U 

4  905  80» 

- 

1889 

4  524  558 

104  58« 

«i 

4  689144 

- 

18HH 

•  • 

1  337  421 

51716 

0 

4  889186 

1887 

4  023  953 

0 

108  905 

8  915  048 

lKHt> 

* 

• 

•  • 

3  528  «58 

0 

133  42» 

3  395  22» 

1SK5 

• 

« 

•  ■ 

3  «87  434 

0 

27  08» 

3  0GO345 

1884 

• 

• 

• 

3  «00  «12 

0 

1  50« 

8 599 106 

Zuverlässiger  ist  die  Methode,  aus  den  Eisen-  und  Stahlfabrikaten  (Stabeisen,  Schienen,  Bleche,  Platten, 
Draht  u.  8.  w.,  Oufswaren  u.  a.)  mit  den  entsprechenden  Aufschlägen  für  Abb  ran  d  u.  s.  w.  den  Verbrauch  an 
Roheisen  zu  berechnen;  dieser  Nachweis  kann  jedoch  für  1902  erst  nach  Erscheinen  der  offiziellen  Montan- 
Statistik  (Anfang  Dezember  1903)  beigebracht  werden. 


Vergl.  ..Stahl  und  Eisen»  1903  Heft  3  S.  220. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.* 


Bezirke 

Monat  Januar  1903 

Warke  KrMagug 

(Kinnen)  t 

Giefserei- 
roheisen 

and 

Culswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Pommern  , 

16 
7 
7 
1 

2 
2 
10 

66  046 
11  156 
7411 

7  532 

3  910 
2600 
45  750 

Giefsereiroheisen  Summa  .  .   .       45           144  405 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 
fahren). 

2 
3 
8 
1 

15  013 
710 
5  284 
5  850 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 

8  26&57 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

11 

2 
2 
1 
1 
16 

181  550 
964 
17  824 
19  271 
5  026 
237  204 

1                                                     Thomasroheisen  Summa ...  1     83           401  839 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro 

man  trän      W  d*m\- 

siriliuiii  etc. 

11             42  569 
15             22  162 
4              5  414 
1              3  720 
1               3  390 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

32             77  255 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 

17              9 146 
22             18  136 
8            26  724 

1  960 
H             16  862 

Pnddelroheisen  Summa  .  . 

56             72  128 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

144  405 
26  857 

461  83» 
77  255 
72  128 

782  484 
753  995 
656  688 

Erzeugung 

dir 

Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegerland  .... 

J»oo«r 

1903 

314*324 
53  428 
62  657 
11  252 

29  031 
11  976 
299  816 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

782  484 

•  Seit  dem  I.  Januar  dieses  Jahres  hat  die  vom  „Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller*  über  die 
deutsche  Roheisenerzeugung  geführte  Statistik  eine  Änderung  in  der  Weise  erfahren,  dafs  Pnddelroheisen  ohne 
Spiegeleisen  angegeben  und  gleichzeitig  eine  neue  Rubrik  ^Stahleisen  und  Spiegeleisen  einschl.  Ferroinamran,  Ferro- 
lilkium  u.  s.  w.»  eingeführt  ist. 


Digitized  by  Google 


352    Stahl  und  Eisen. 


Berichte  Uber  Versammlungen  au»  Fachvereinen. 


23.  Jahrg.  Nr.  5. 


Deutschlands  Flufseisenerzeugung  im  Jahre  1902.* 

(Aufgestellt  von  Dr.  H.  Rent/sch  für  Jen  „Verein  deutscher  Eisen-  unJ  StahlindustrieHer11.) 


Auf  sämtlichen  103  Werken  wurden  im  Jahre  1902  erzeugt: 

I.  Rohblöcke 

a)  im  Konverter  

b)  im  offenen  Herd  i Siemens-Martinofen)  

II.  Stahlformgnfs   ■  ■ 


Zusammen 


Im  Jahre  1901 
Im  Jahre  1900 


Tonnen  m  1O00  kg 

rea  Verfahren 

Baalech  .Verfahren 

ra«.  PluforUen 

341 885 

4  888  054 

5  229  939 

129  724 

2  .304  495 

2  434  219 

4«  3*7 

70  137 

1 16  524 

517  991» 

7  2«2  «8« 

7  7WI  «82 

4*15  040 

5  «»29  182 

6  3»  1222 

422  452 

«223  417 

ti  «45  8«9 

•  Ein  mittolgrofses  und  fünf  kleinere  Werke  nach  Schätzung. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


V.  Internationaler  Kongrefs  für 
angewandte  Chemie.* 

Die  Einladungsschreiben  zur  Teilnahme  an  dem 
V.  Internationalen  Kongrefs  für  angewandte  Chemie, 
welcher  in  den  Tagen  vom  2.  bis  8.  Jnni  d.  J.  in 
Berlin  stattfinden  wird,  sind  nun  zur  Versendung  ge- 
kommen. Die  dem  Einladungsschreiben  beigegebene 
Broschüre  enthält  ein  dreisprachiges  Anmeldeformular, 
die  geschäftlichen  Mitteilungen  des  Hureaus,  eine  all- 

feineine  Tagesordnung  des  Kongresses,  Mitteilungen 
es  Ortsausschusses  über  festliche  Veranstaltungen  und 
Verkehrscrleichterungen.  Daran  schliefsen  sich  Be- 
merkungen über  die  Ziele  dieser  Internationalen  Kon- 
gresse sowie  ein  Reglement  des  Kongresses.  Es  folgen 
dann  die  Listen  der  einzelnen  Komitees,  und  den  Ab- 
Bchlufs  bilden  die  vorläufigen  Arbeitsprogramme  der 
11  Sektionen  des  Kongresses  mit  ihren  Präsidenten-, 
Sekretär-  nnd  Mitgliederlisten.  Eine  grofse  Anzahl 
internationaler  Fragen  und  Vorträge  steht  bereits  auf 
der  Tagesordnung.  Es  mögen  hier  nur  die  folgenden 
genannt,  sein: 

Sektion  I.    Znr  Besprechung  gelangende  Kragen: 
Einheitliche  Titersubstanzen.   Referenten :  Prof.  Dr. 

J.  Wagner,  Leipzig,  und   Prof.  Dr.  0.  Kühling, 

Charlottenburg. 
Welche  Anforderungen   sind   an   im  Verkehr  als 

„chemischTrein*  bezeichnete  Reagenzien  zu  stellen? 

Prof.  Dr.  J.  Wagner,  Leipzig  und  Dr.  C.  Bischoff, 

Berlin. 

Uber  die  Formulierung  der  Analysenresultate.  Prof. 
Dr.  Tb.  Fresenius,  Wiesbaden,  und  Dr.  F.  E.  Scheele, 
Emmerich. 

Ober  metallographiseho  Methoden. 

Über  die  Bestimmung  fester  und  flüssiger  Substanzen 
auf  gasometrischem  Wege. 

Die  von  der  Internationalen  Analysen-Kommission 
(Vorsitzender  Prof.  Dr.  G.  Lnnge,  Zürich)  zu  be- 
arbeitenden Fragen. 
Angemeldet«  Vorträge : 

Die  präzise  Definition  chemischer  Mefsinstrumente. 

Dr.  IL  Gockel,  Berlin. 
Untersuchung  von  Portlanilzement  auf  Beimischung 

fremder    Stoffe.     Prof.    Dr.   Th.  W.  Fresenius, 

Wiesbaden. 


'  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1902  Heft  15  S.  818 
nnd  1903  Heft  1  S.  77. 


Über    neue    gasanalvtische   Methoden.     Prof.  Di. 
,  A.  Wohl,  Berlin. 

Über  exakte  Aschenanalyse.  Prof.  Dr.  H.  Wisli- 
cenus,  Tharand. 

Sektion  II.    Angemeldete  Vorträge: 

Bestimmung  der  Hochofenschlacken  im  Zement.  Re- 
ferent :  Prof.  Dr.  Th.  W.  Fresenius,  Wiesbaden. 
Leitungs-  und  Kesselspeisewaster,  auch  Abwässer. 

Prof.    Dr.  C.  Weigelt,    Berlin,     und  Prof.  Dr. 
_  F.  Fischer,  Göttingen. 

Uber  technische  Abwehrmafsnahmen  gegen  Rauch- 
schäden.   Prof.  Dr.  H.  Wislicenus,  Tharand. 
Sektion  III.    Zur  Besprechung  gelangende  Fragen: 

Die  Bestimmung  des  Schwefels,  Mangans  und  Phos- 
phors in  den  metallurgischen  Produkten.  Referenten : 
Prof.  Namias,  Mailand,  nnd  Geh.  Bergrat  Prof. 
Ledebur,  Freiberg. 

Methoden,  welche  znr  Bestimmung  des  gesamten 
Sauerstoffgehaltes  in  Flufseisen  und  Stahl  in  der 
Praxis  geeignet  sind.  Ingenieur  F.  W.  Lürmanu, 
Osnabrück. 

Absorptionsfähigkeit  des  kohlenstoffhaltigen  Eisens 
für  Wasserstoff  bei  verschiedenen  Temperaturen. 
Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  H.  Wedding,  Berlin. 

Das  Eisen  im  Eisenbahngeleise  nach  Beschaffenheit, 
Form  und  Masse.  Kommerzienrat  Generaldirektoi 
A.  Haarmann,  Osnabrück. 

Welchen  Einflufs  hat  die  Verwendung  des  elektri- 
schen Stromes  auf  die  Erzeugung  von  Eisen  aller 
Arten  ?  Dr.  H.  Goldsehmidt,  Essen,  und  Geh.  Re- 
gierungsrat Prof.  Dr.  .T.  Weeren.  Charlottenburg. 

Die  Metallographie  im  Dienste  der  Hüttenkunde. 
Prof.  Dr.  E.  Heyn,  Charlottenburg. 

Die  Fortschritte  der  Leucht-,  Heiz-  und  Kraftgas 
erzengiing  in  den  letzten  fünf  Jahren.  Prof. 
E.  Donath,  Brünn. 

Über  neue  chemische  Theorien  zur  Erklärung  der 
verschiedenen  Eigenschaften  der  selbgthärtenden 
Stähle.    H.  Spiiller,  Chefchemiker  der  Poldihütte 
bei  Kladno. 
Sektion  V.    Angemeldeter  Vortrag: 

Solleu  die  chemischen  Mcfsgefäfse  nach  der  alten 
Mohrschen  Methode  oder  nach  der  neuen  in  Frank- 
reich und  Deutschland  offiziellen  Methode  gra- 
duiert werden?    Referent:  F.Sachs,  Brüssel. 
Sektion  VII.    Angemeldete  Vorträge: 

Die  Nutzbarmachung  des  freien  Stickstoffs  der  Luft 
für  Industrie  und  Landwirtschaft  Referent:  Dr. 
A.  Frank,  Charlottenburg. 
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Die  Beschädigung  der  Vegetation  durch  Rauchgase. 
Prof.  Dr.  H.  Wislicenns,  Tharand. 

Die  Bestimmung  des  Schwefels  in  organischen  Ver- 
bindungen, (ieh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  B.  Tollens, 
Göttingen. 

Sektion  X.    Zur  Besprechung  gelangende  Fragen: 
f'ber  die  Reinigung  der  Kesselspeisewasser  vom 

fhvsikalisch  -  chemischen  Standpunkt.  Referent: 
rof.  C.  Bischer,  Riga, 
i'ber  die  Anwendung  der  Elektrizität  zur  Verwertung 
des  atmosphärischen  Stickstoffs.    Dr.  (i.  Krlwein, 
Berlin  (von  der  Firma  Siemens  &  Halske). 
I'ber  einen  neuen  elektrischen  Widerstands -Ofen. 

Dr.  O.  Fröhlich,  Berlin. 
Probenahme  und  Analyse  bei  Carbid  und  Acetvlen. 

Dr.  H.  Üall,  Paris.  " 
I  ber  Stahlerzeugung  im  elektrischen  Ofen.    Dr.  H. 

Goldschmidt,  Essen. 
I  ber  Aluminium  als  elektrischen  Leiter.    .1.  ß.  ('. 

Kershaw,  London. 
Tber  Metallcarhide.    Prof.  H.  Moissan.  Paris, 
i'ber    elektrochemische    Mafseinheiten.     Prof.  'Dr. 

W.  Nernst,  Göttingen. 
Die  <]uantitative  Fällung  und  Trennung  von  Metallen 
durch  Elektrolyse.    Direktor  H.  Nissenson,  Stol- 
berg und  Privatdozent  Dr.  H.  Danneel,  Aachen. 

Sektion  XI.  Zur  Besprechung  gelangende  Frage: 
Die  Bedeutung  der  Kartelle  in  der  chemischen 
Industrie,  ihr  Einflufs  auf  die  Allgemeinheit  und 
die  gesetzliche  Regelung  durch  die  internationale 
oder  Landes -Gesetzgebung.  Referenten  :  Dr.  Soet- 
beer,  Berlin,  und  Landrat  a.  I).  Simons,  Düsseldorf. 

Nach  alledem  ist  zu  erwarten,  dafs  der  V.  Inter- 
sationale  Kongxefs,  welcher  im  Reichstagsgehaude  tagen 
wird,  in  Hinsicht  auf  seine  wissenschaftliche  Bedeutung 
«ich  würdig  an  seine  Vorgänger  anschliefsen  wird. 
Aber  auch  bezüglich  der  geselligen  Veranstaltungen 
wird  er  in  keiner  Weise  nachstehen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  letzten  Sitzung  des  Vereins,  die  unter  dem 
Vorsitze  des    Ministerialdirektors  Schroeder  statt-  i 
fud,   führte    Oberingenienr   üettmar  aus   Frank-  ' 
fort  a.  M.  einen  neuen,  von  der  Elektrizität«-  Aktien- 
gesellschaft vorm.   W.  Lahmeyer  &  Co.  hergestellten 

Geschwindigkeitsmesser 

vor,  der  besonders  für  Lokomotiven  konstruiert,  doch 
»och  für  viele  andere  Verwendungsgebiete  sich  gut  eigne. 


Die  Wirkungsweise  dieses  Geschwindigkeitsmessers 
beruhe  darauf,  dafs  die  Primärwicklung  eines  kleinen 
Transformators  durch  einen  mit  einer  Achse  verbun- 
denen Unterbrecher  periodisch  an  eine  Gleichstrom- 
<|uelle  gelegt  und  abgeschaltet  wird.  Dadurch  werde 
in  der  Sekundärwicklung  dieses  Transformators  eine 
der  Geschwindigkeit  entsprechende  Weehselstrom- 
spannung  induziert  und  könne  dann  an  einem  gewöhn- 
lichen Voltmeter,  das  in  Kilometer  pro  Stunde  direkt 
geeicht  wird,  ohne  weiteres  die  Geschwindigkeit  der 
Lokomotive  jederzeit  abgelesen  werden.  Dieses  System 
zeichne  sich  gegenüber  dem  bisherigen  durch  grofse 
Einfachheit  aus  und  stelle  sich  aufserordentlich  billig, 
so  dafs  die  Einführung  von  Geschwindigkeitsmessern 
bei  allen  Schnellzngslokoniotiven  dadurch  erheblich 
erleichtert  werde.  Eine  Lokomotive  der  königl.  preufsi- 
schen  Eisenbahnverwaltung,  die  probeweise  ausgerüstet 
sei,  habe  bereits  11000  km  seit  Anbringung  des  Appa- 
rates zurückgelegt. 

Hierauf  führte  der  Vortragende  noch  den  von  der 
gleichen  Firma  hergestellten  Ölprü  fapparat  vor,  der 
es  ermögliche,  in  aufserordentlich  einfacher  Weise 
Öle  auf  ihre  Schmierfähigkeit  hin  zu  prüfen.  Der 
Apparat  sei  so  preiswert  und  seine  Behandlung  so 
einfach,  dafs  es  jedem  gröfseren  Betriebe  möglich  sei, 
die  Prüfung  des  Oles  selbst  auszuführen  und  dadurch 
bedeutende  Summen  bei  dem  Einkaufe  der  Ole  zu 
ersparen. 

Elektrotechnischer  Verein  des  rheinisch- 
westfälischen  Industriebezirkes. 

Am  31.  Januar  d.  J.  hat  sieh  in  Dortmund  ein 
elektrotechnischer  Verein  des  rheinisch-westfälischen 
Industriebezirkes  gebildet.  Es  haben  bereits  100  Herren 
und  zwar  aus  fast  allen  Städten  des  Industriebezirkes 
ihren  Beitritt  erklärt.  Der  Sitz  des  Vereins  ist  Dort- 
mund, doch  wird  beabsichtigt,  einige  der  regelmäfsigen 
Versammlungen  in  Essen,  wie  auch  in  anderen  Städten 
des  Industriebezirkes  abzuhalten. 

Der  Verein  gliedert  sich  an  den  bekannten  Verband 
deutscher  Elektrotechniker  an  und  will  wie  dieser  die 
deutsche  Elektrotechnik  und  das  Ansehen  des  deut- 
scheu Elektrotechnikers  fordern.  Er  will  aufserdem 
die  besonderen  Interessen  der  Elektrotechnik  im 
rheinisch-westfälischen  Industriebezirk  vertreten,  sowie 
einen  engeren  Zusammenschlufs  der  in  diesem  Bezirke 
wohnenden  Elektrotechniker  herbeiführen.  Die  Er- 
reichung dieses  Zieles  wird  angestrebt  durch  regel- 
mäßige gesellige  Zusammenkünfte,  wissenschaftliche 
Vorträge,  Exkursionen,  Unterstützung  wissenschaftlicher 
Arbeiten  und  sonstige  den  Zweck  des  Vereins  fördernde 
Mittel. 
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Die  Betriebsergebnisse  der  Hüttenwerke 
des  Preußischen  Staates  im  Rechnungsjahr  1901. 

Die  Erzeugnisse  der  Hüttenwerke  des  Staates  hatten 
im  Jahre  1901  einen  Gesamtwert  von  19  842  487  M 
bei  3843  Mann  Belegschaft  (gegen  24  892  325. H  bei 
3711  Mann  Belegschaft  im  Vorjahr).  Der  Wert  der 
Erzeugnisse  ist  demnach  um  20,29  %  gefallen,  während 
dir,  Zahl  der  Belegschaft  um  3,56  °,o  gestiegen  ist. 

An  Eisen-  und  Stahlwaren  wurden  auf  5  Eisen- 
hätten 42977  (44024)  t  im  Werte  von  5597  146 
(6580020)  t#  hergestellt.    Die  Erzeugung  ist  demnach 


um  1047t  =  2,88%,  ihr  Wert  um  988  874.«  =  15,01  % 
gesunken.  Beschäftigt  wurden  1994  (1871)  Mann,  also 
123  mehr  als  im  Vorjahre. 

Auf  den  7  staatliehen  Metallhütten  wurden  bei 
1849  (1840)  Mann  Belegschaft  dargestellt:  123,62 
(95,17)  kg  Gold,  45528  (  52  423)  kg  Silber  und  54  212 
(52395)  t  Blei,  Kupfer,  Zink,  Schwefelsäure  u.  s.  w. 
im  Gesamtwerte  von  14  245  341  (18  306  305)  ,  (f.  Gegen 
das  Vorjahr  hat  die  Darstellung  an  Gold  also  um 
28,45  kg  =  29,89%,  die  an  Blei  u.  s.  w.  um  1S17  t 
—  3,47  %  zugenommen,  dagegen  diejenige  an  Silber 
um  6895  kg  =  13,15%  abgenommen.    Der  Gesamt 
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23.  Jahrg.  Nr.  5. 


wert  der  Erzeugnisse  der  MetallhUtten  ist  gegen  das 
Vorjahr  ura  4 060 964. M  =  22,18  "/o  zurückgeblieben. 

Der  Gesamtwert  der  Erzeugnisse  der  staatlichen 
Bergwerke,  Hütten  und  Salinen  hat  im  Rechnungs- 
jahr 1901  208301  845  (  210853647)  gegen  das  Vor- 
jahr also  2551  802  .H  =  1,21  «/o  weniger  betragen. 
Die  Belegschaft  belief  sich  insgesamt  auf  74  875 
(72  727)  Mann,  also  2148  =  2,95  >  mehr. 

Bericht  dei  HtndeUinlnUtart  ton  3.  Dezember  1902. 


Schiffbau  In  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1902. 

Zufolge  amtlicher  Quellen  wurden  im  Jahre  1902 
fertiggestellt:  1262  Schiffe  mit  429 «27  Brutto-Reg.- 
Tonnen  gegenüber  1322  Schiffen  mit  376 129  Brutto- 
Reg.-Tonnen  im  Jahre  1901.  Die  durchschnittliche 
Gröfse  beträgt  340  t.  Die  Verteilung  der  Bautätigkeit 
auf  die  verschiedenen  Werften  und  Schiffsklasscn  ergibt 
sich  aus  nachstehender  Zusammenstellung: 


ltnli.chlf  fc 

Klscn- 

Lage  der  Werften 

SrfeliChlfTc 

•  chtrr« 

Zahl   T  Ii  n<  n 

Zahl  Tonnen 

Z»hi 

Tonnni 

Atlant.  Ozean  und  Golf 

.ril4  56240 

271  1»5382 

71 

141916 

9  137 

Stiller  Ozean  

»50  27078 

98  10384 

3 

101170 

2  15 

2  20 

Grofse  Binnenseen  .  . 

11  25M.)9 

49  3054 

44 

152267 

Flüsse  des  Westens  .  . 

1  11 

120  5039 

7 

2005 

597  H»5390|5tO  34879 

125  30SO5S 

ind  Ausfuhr  Ton  Elsen,  Stahl  und  Maschinen 
der  Vereinigten  Staaten.* 

Nach  den  offiziellen  Mitteilungen  des  Bureau  of 
Statistic*  wurden  in  den  letzten  3  Jahren  in  die  Ver- 
einigten Staaten  eingeführt: 


Eisenerze  

Roheisen  

Schrott  

Stabeisen  

Eisenbahnmaterial  .  .  .  . 

Bandeisen  

Stahlhalbzeug  

Bleche  und  Platten    .   .  . 

Weifsblech  

Walzdraht  

Draht  und  Drahtfabrikate 

Ambosse  

Ketten  

ferner: 

Messerwaren  

Feibn  und  Raspeln  .  .  . 

Feuerwaffen  

Maschinen  

Nadeln   

Munition  

Sonstige  Eisenwaren     .  . 


Im  Wrrlr  von  llolUr 

57758!»  1707305  1672054 
70283     52353     SO  280 

846274  1  (181  428  953  SO  1 
3916  458  2  996  202  4  23t  » 708 

369365   404294  417429 

207706  292582  263882 
1 68«  1 83  1  753 077  4  \ »65  792 


Der  Gesamtwert  der  Eiseneinfuhr  (ohne  Eisenerze) 
belief  sich  im  Jahre  1902  anf  41468  82».  Dollars,  das 
ist  mehr  als  das  Doppelte  der  mit  20  395  015  Dollars 
bewerteten  Einfuhr  des  Jahres  1901. 

Die  Eisenausfuhr  stellte  sich  dem  Werte  nach 
in  den  letzten  4  Jahren  wie  folgt: 

1899  .  .  105690  047  /     1901   .   .  102534575  / 

1900  .   .  129633480  /     1902  .   .    97  892  036  f 

*  Vergl.  „ Stahl  und  Eisen«  1902  Nr.  5  S.  293. 


Die  amtliche  Statistik  führt  nur  einen  Teil  der  hierhin 
gehörigen  Erzeugnisse  der  Menge  nach  anf  and  zwar: 


1900      _1901  1902 

Tünnen  an  1000  kg 


893908 

982421 

1 181391 

53404 

(53  937 

(535389 

34982 

20452 

111262 

22400 

23674 

2930(5 

1471 

1935 

»5-1538 

168 

3230 

3416  , 

12910 

8281 

291410 

5225 

5715 

10224  , 

61342 

78(520 

610SI 

21306 

1707(» 

21724 

1  872 

4  194 

3524 

227 

254 

207 

264 

201 

586 

Eisenerze*  

Roheisen   

Schrott  

Stabeisen  

Walzdraht  

Sonstiges  Walzeisen  .  . 
Blöcke,  Knüppel  u.  a.  w. 

Bandeisen  

Eisenschienen  

Stahlschienen   

Eisenblech  

Stahlblech  

Weifsblech  

Baueisen  

Gezogenen  Draht  .... 
Geschnittene  Nagel  .  .  . 

Drahtstifte  

Sonstige  Nägel  und  Stifte 

Die  Ausfuhr  der  nur  d 
Eisenfabrikate  und  Masel 
Aufstellung  ersichtlich 


1900 


1901 


1902 


Ausfuhr  la  Tonnen  in  1000  kg 


52283  65738 

291372:  82477 

48040|  14426 

13495  18009 


10821 
82655 
1091961 
3074] 
5460 
»51945 
9.159 
46275 
277 
»58797 
79250 
11339 
27839 
1836 
em  Werte 


8293 
27830 
29072 
1581' 
915| 
323144 
7013 
24257 
445 
54869 
89)531 
9450 
19070 
1926 

h  reerii 


IUI 


nnen  ist  aus  nächste} 


89860 
27927 

9562 
22619 
25007 

9449 

2448 

1701 
214 
»58534 

34<59 
15104 

1591 
54721 
99410 

7285 
26547 

2280 

trierten 
ender 


Wagenräder  .... 

Gufswaren.  sonst  nicht 
aufgeführt  

Röhren     und  Rohr- 
verbindungen   .   .  . 

Öfen .  .  

Cash  Registers"  .  . 

Elektrische  Maschinen 

Wäsehereimaschinen  . 

Werkzeugmaschinen  . 

Buchdruckinaschincn  . 

Pumpen    und  Pump 
maschinell  .... 

Schuh  fabrikations- 
maschinen  

Feuerspritzen  .... 

Lokomotiven      .  .  . 

Feststehende  Dampf- 
maschinen   

Dampfkessel  und  Ma- 
schinenteile .   .  .  . 

Geldschränke.    .   .  . 

Wagen  

Schlösser,  Haube- 
schlüge  und  dergl.  . 

Sägen   

Wcrkzeuge,sonst  nicht 
aufgeführt  

Tafel-Mcsserwarcn 

Sonstige  Messerwaren 

Feuerwaffen  .... 

Nähmaschinen    .  .  . 

Schreibmaschinen 

Andere  Maschinen  . 

Landwirtschaftliche 
Maschinen  und  Ge- 
rate"* ...... 

Alle    übrigen  Eisen- 
und  Stahlfabrikate  . 

*  In  der  Gesamt- 
•*  Wird  erst  seit  1 
•••In  der  Gesamt- 


1900 


1901 


172  153 


5  994  521 
566  978 
860  622 

5  28»!  224 
475  952 

(5  210  594 

1  295  379 

2  760  312 

1  028  257 
24  625 
4  468  527 

873  509 

1  855  398 
121  657 

.543  553 

»5  067  648 
311  317 


3  403  427 

54  862 
212  574 

1  424  »530 

4  510  220 

2  736  435 
23  352  046 


204107 

141969 

1  247  697 

1685  660 

5116904 

5  107  183 

656  177 

868  695 

931  984 

1  220  791 

5  623  442 

5  937  643 

517  842 

519  065 

3  003  871 

2  863  709 

790  559 

848618 

2  024  937 

2  516  800 

1  059  145 

788377 

26  081 

4  061434 

e£S 

861  864 

672967 

1  495  972 

2  432  098 

134  990 

162  043 

527  396 

606877 

5207  378 

325  141 

11820765 

3303  630 

S      "  * 

38  167 

48221 

205452 

203  581 

893  737 

902986 

3  749  334 

4  606  794 

2  937  762 

3  575  909 

18  665  182  20  930519 


15  979  909  16  714  308 


17  981  597 


1  0  509  375  1 5  000  848  10  052  7»*5 

I  i 

Wertangabe  nicht  enthalten. 
Juli  1900 besonders  nachgewiesen. 
Wertangabe  nicht  enthalten. 
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Schwedens  Eisenindustrie  in  den  letzten  8  Jahren . 

Erzeugung  an : 

1900 

1901 

190*2 

Roheisen  

518  8450 

513  300 

524  4i  K.» 

188  500 

Mit  700 

183  OOO 

91  100 

77  im 

85*200 

Martinstahl  

'201  300 

181  loo 

19*300 

Autgefährt  wurden: 

Roh   und  Ballasteisen  .  . 

84  500 

84  r.oo 

73  \m 

S  100 

«.V  I.Ul 

]U  llHl 

Gufs  

y  ooo 

5  ooo 

Lappen  und  Kohschiencn  . 

2i  yoo 

18 '200 

20  40t» 

Stabeisen  

1C>4  '200 

142  100 

174<HiO 

Abfalle  .... 

5  100 

3  2t  Kl 

2  tiOO 

Walzdraht  

5  500 

4  40O 

5  900 

2  500 

1  500 

2  400 

Rohre  und  Rohrteile  .   .  . 

0  000 

I14O0 

Draht,  gezogen  

1000 

900 

1  fiOO 

•2  700 

3  ooo 

3700 

Zusammen  .  .  . 

290  400 

277  900 

:ioM  5<x» 

(Hlhaof  Uli  Jernkonton 

t»  Asosler 

190S  Kr.  i  ».  103.) 

Kohlenförderung  in  Neuschottland. 

Die  Kohlengruben  Neuschottlands  haben  im 
Jahre  1902  ihre  Förderung  auf  eine  Höhe  gebracht, 
welche  noch  vor  wenigen  Jahren  unerreichbar  schien. 
Die  Grube  „Reserve-  allein  soll  in  diesem  Jahre 
800000  t  Kohlen  fördern,  während  noch  1895  alle 
Gruben  im  Bezirk  des  Kap  Breton  nur  500000  t 
lieferten.  Die  Gruben  „Pictou"  und  „Cumberland- 
haben  ebenfalls  eine  lebhafte  Tätigkeit  entwickelt; 
erstere  soll  '20000  t,  letztere  10000  t  mehr  als  im 
Vorjahr  geliefert  haben.  Die  Nova  Scotia  Steel  and 
Goal  Company  beabsichtigt,  die  Erzeugung  ihrer  Kohlen- 
gruben in  Sydney,  die  jetzt  1200  t  im  Tag  betrügt, 
im  nächsten  Halbjahr  auf  täglich  ungefähr  2500  t 
zu  erhöhen. 


Schiffbau  In  England. 

Die  folgende,  dem  „Engineering"  vom  2.  Januar 
1903  entnommene  Tabelle  gibt  in  Brutto -Register- 
tonnen eine  Übersicht  über  die  Entwicklung  des 
englischen  Schiffbaues  in  den  letzten  sieben  Jahren : 


1902 


1901 


19O0 


I»99 


1898 


1897 


lH9i; 


Dampfer  

Segelschiffe  ....   ,  , 

Zusammen  .  . 
»us  staatlichen  Werften 


1  5<  »1  800 
H9  127 


1  08:5  723 
02  313 


1  0*2*2  002 
34  55-S 


1  (538  074 
3t>  5*3 


1  505  305 
34  957 


1  040  709 
70  085 


1  250  312 

70  233 


159t  1933    1  74»!  030    1050  0*20    1  074  057    1  000  202    1110  851    1320  545 
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Zusammen  

für  auswärtige  Eigentümer  . 
";'«  des  Gesamt-Tonnengenalts  .  .  . 

Insgesamt  Handelsschiffe  

Auf  Dampfer  entfalleu  davon  .  '\u 
Indiz.  Pferdekräfte  der  Maschinen  . 
Verhältnis  von  Kriegs-  zu  Handels- 
schiffen in  g/o  


104-2  493  1  810  940 

2*3  ( >02  304  379 

17.3  20,8 

1  549  449  1  599  404 

94.4  90,1 

1  314  502  1  50*2*203 


0,24 


13,2 


1  001  850 
430  495 

20.0 
1  000  421 

97,8 
1  203  079 

3.s| 


1  741  557 
:m  483 

20,1 
1  570  405 

97,7 
1  54U814 

10.0 


1071217 
391 504 
24,4 

1  477  804 
97,57 

I  432  829 

13,7 


1  142  739 
307  029 
27,09 

1  045  953 
93,3 

1  142  034 

9,24 


1  39*515 
419  588 
30,0 

1  232  OOO 
94.3 

1  -295  915 

12.8 


Im  Laufe  des  Jahres  1902  sind  nur  6  Handels- 
schiffe von  über  10000  t,  gegen  8  im  Voriahr,  von 
Stapel  gelassen.  Hierzu  kamen  unter  Einschlnfs  von 
4  Kreuzern  15  Schiffe  zwischen  8000  und  10000  t 
(i.  V.  9).  Die  Gesamtzahl  der  in  Dienst  gestellten 
Schiffe  betragt  1363  (1241).  Die  überwiegende  Mehr- 
zahl besteht  ans  kleinen  Fahrzeugen,  944  haben  einen 
Raamgehalt  unter  500  t  (sehr  viele  sogar  unter  100  t). 
Die  Anzahl  der  Seefahrzeuge  (über  500  t)  betrug  419 
i449).  Der  Tonnengehalt  sämtlicher  in  Großbritannien 
im  Jahre  190*2  von  Stapel  gelassenen  Schiffe,  vom 
gmf»en  Schlachtschiff  von  14000  t  und  dem  grofsen 
Ozeandampfer  von  über  20000  t  herab  bis  zum  kleinsten 
Fischerboot  stellte  sich  auf  1  642  493  t  gegen  1  810940  t 
im  Vorjahr. 

Aas  der  vorstehenden  Tabelle  ergibt  sich  die 
bemerkenswerte  Tatsache,  dafs  der  Gesamt-Tonnengehalt 
der  für  auswärtige  Eigentümer  erbauten  Schiffe  stark 
zurückgegangen  ist.  Derselbe  war  im  Berichtsjahr 
nur  17.3  °/o  des  Gesamt- Raumgehalts  der  in  England 
erbauten  Schiffe,  gegen  20,8  •/•  im  Vorjahr  nnd  20  "/o 
im  Jahre  1900,  während  im  Jahre  1896  der  Raum- 
gebalt  der  für  auswärtige  Rechnung  erbauten  Schiffe 
noch  30%  des  Gesamt-Raumgehalts  ausmachte.  Be- 
sonders stark  hatten  sich  die  Bestellungen  aus  Deutsch- 
land und  Österreich  vermindert.  Nach  Deutschland 
wurden  geliefert  im  Jahre  1900  110722  t:  1901  78  157  t 
and  1902  35  891  t;  die  entsprechenden  Zahlen  für 
Österreich  sind  82  127,  53970  und  89267. 

Die  Gesamtleistung  der  von  England  gelieferten 
Srbiffsmaschinen  beträgt  1  314  502  P.S.,  ungefähr  12  °/o 
»eniger  als  im  Vorjahr;  da  indessen  auch  der  auf  die 
Dampfer  entfallende  Tonnengehalt  gleichfalls  um  9  % 
gefallen  ist,  so  stellte  »ich  Bie  Maschinenleistung  für 


die  Tonne  fast  genau  wie  im  Vorjahr  auf  0,76  P.S. 
Die  Anwendung  von  überhitztem  Dampf  hat  im  eng- 
lischen Schiffsmaschinenbau  noch  keinen  Boden  ge- 
wonnen, dagegen  hat  die  Benutzung  von  flüssigem 
Brennmaterial  für  die  Kesselfeuerung  Fortschritte 
gemacht.  Die  auffallendste  Entwicklung  hat  indessen 
die  Anwendung  der  Dampfturbine  durchgemacht.  Die 
beiden  ersten  im  Jahre  1901  und  1902  in  Dienst 
gestellten  Turbinendampfer  haben  dem  „Engineering" 
zufolge  in  Bezug  auf  Vahrtgesc.hwindigkeit,  Kohlen- 
verbrauch  und  Verminderung  der  Schiffsschwingungen 
sehr  gute  Ergebnisse  geliefert,  so  dafs  eine  ganze 
Reihe  weiterer  Turbinendampfer  in  Bau  gegeben  hezw. 
schon  fertiggestellt  sind ;  unter  diesen  befinden  sich 
ein  Torpedobootzerstörer  von  33  Knoten  Geschwindig- 
keit und  ein  Kreuzer  von  3000  t. 

Zum  Vergleich  seien  im  folgenden  einige  auf  den 
deutschen  Schiffbau  bezügliche  Zahlen  für  den- 
selben Zeitraum  mitgeteilt:  Auf  deutschen  Werften 
wurden  im  Jahre  190*2  im  ganzen  227  Dampfschiffe 
mit.  212283  Brutto-Registertonnen  fertiggestellt  und 
280  Segelschiffe  mit  58715  t.  Der  Gesamt-Rautngchalt 
der  auf  deutschen  Werften  erbauten  Schiffe  macht 
daher  nur  etwa  10,5%  des  Gesamt-Raumgehaltes  der 
in  England  erhauten  Schiffe  aus.  Bei  den  Dampfern 
ergibt  sich  gegenüber  1901  eine  Abnahme  von  drei 
Schiffen  und  49000  t.  Zu  Jahresanfang  1903  waren 
nur  121  Dampfer  mit  255977  t  im  Bau  gegen über 
142  Dampfern  mit  317080  t  Ende  1901  und  152 
Dampfern  mit  321 397  t  Ende  1900.  Segler  wurden 
1902  09  mit  28000  t  mehr  fertiggestellt  als  im  Jahre 
1901.  Im  Bau  sind  jetzt  114  Segler  mit  22  310  t 
gegenüber  94  Seglern  mit  30 190  t  im  Anfang  des 
Vorjahres. 
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Die  Manganerzlnduatrie  Kufslands. 

In  den  einzelnen  Gebieten  Rufslands  gestaltete 
sieh  ilie  Kopierung  von  Manganerz  in  Pud  l'5.:i8  kg 
währen«)  der  Jahn-  189«  bis  11K>1  wie  folgt: 


Jahr 

Kaukasus 

Jekateri- 
noslaw 

Ural 

Insgesamt 

ISSHi 

2  7H7K41 

•24!»  5i  Kl 

12  099  929 

12  343  032 

3  417  125 

302  KW 

1»»0*>2  990 

U\  <  M ;ö  C>04 

3»;-to  475 

.{!»»;  -24.1 

•jn  lt»2  322 

i  ■,!!!< 

34  21!»  9!»o 

r>!t|  i  h-jh 

lir.:»H7 

41»  2")»»  |of> 

1!HNI 

1 1  :+4i:t  4h»; 

5  407  h»;o 

lIHllMMI 

45*71  34« 

l'MH   |22  5*»o;C> 

1  .UM  1 

III...HHI 

2ti912  549 

Hiernach  werden  «lie  grol'sten  Mengen  Manganerz 
im  Kaukasus  gewonnen;  dort  ist  die  Erzeugung  im 
Laufe  von  5  .luhren  i 189»;  19(M)i  auf  'las  Vierfache 
gestiegen,  im  Jahre  1901  hat  jedoch  eine  Abnahme 
von  4-1  ",'«  stattgefunden.  Die  zweite  Stelle  nimmt 
Jekaterinoslaw  ein,  wogegen  der  Ural  nur  eine  geringe 
Rolle  in  der  russischen  Manganerzindustrie  spielt.  Der 
starke  Niedergang  der  Manganerzindustrie  in  Rufsland 
im  Jahre  1901  ist  auf  die  Stockung  in  der  Eisen- 
industrie der  wichtigsten  Staaten  un<l  auf  den  Wett- 
bewerb, die  dem  russischen  Manganerz  seitens  Brasiliens 
und  Ostindiens  entstanden  ist,  zurückzuführen. 

(„S.chrlcbOn  für  IUn<l«1  und  ladu.trl«"  23.  J.nu.r  |<M>3.) 


Die  Eisenindustrie  im  Ural. 

Die  Roheisenerzeugung  des  Ural,  des  ältesten 
Mittelpunktes  der  russischen  Eisenindustrie,  deren  An- 
fange auf  die  Zeit  Peters  des  Grofsen  zurückgeführt 
werden,  stellte  sich  nach  dem  „Echo  des  Mines"  im  Jahre 
1890  auf  4-10 OO)  t  und  war  bis  1900  auf  SiMiOOOt  gestie- 
gen. Die  Eisen-  und  Stahlerzeugung  des  Bezirks  beträgt 
gegenwärtig  600 IHM.)  t  jährlich,  von  denen  der  hei 
weitem  gröfste  Teil  zu  Handelseisen  und  der  geringere 
Teil  zu  Schienen,  Eisenbahnmaterial,  Maschinen-  und 
Brückenteilen  verarbeitet  wird.  Während  der  letzten 
6  Jahre  sind  im  l'ral  5  neue  Werke  entstanden, 
welche  Roheisen  erzeugen,  und  auf  3  alten  Werken 
sind  neue  Hochöfen  erbaut  worden.  Die  Zahl  der  im 
Betrieb  befindlichen  Hochöfen  ist  seit  dem  Jahre  1890 
von  10K  auf  120  gestiegen.  Ebenso  hat  eine  beträcht- 
liche Entwicklung  der  Miirtineisenerzengimg  stattge- 
funden, die  im  Jahre  Ih'ki  40CMM)  t  betrug,  während 
sie  jetzt  eine  Hohe  von  200  000  t  jährlich  erreicht  hat. 
Die  Verhüttung  der  uralischen  Eisenerze  erfolgt  fast 
ausschliefslich  mit  Holzkohle,  so  dafs  sich  der  Holz- 
verbrauch beträchtlich  gesteigert  hat.  Indessen  ist 
eine  Erschöpfung  der  Waldungen,  welche  einen  Elaehen- 
rauin  von  50 WM) 000  ha  einnehmen,  nicht  zu  befürchten. 
Trotzdem  dürfte  in  Anbetracht  der  hohen  Gestehungs- 
kosten für  Holzkohle  der  Betrieb  mit  Koks  eingeführt 
werden,  sobald  es  gelingt,  mit  Hilfe  der  sibirischen 
Bahn  Kokskohle  zu  inäfsigen  Preisen  heranzubringen. 


Die  canadlsche  Nickelindustrie. 

Die  besonders  durch  die  Bedürfnisse  des  Schiff- 
baues veranlagte  Nachfrage  nach  einem  Material  von 
grol'screr  Festigkeit  und  geringerem  Gewicht  wird  eine 
stetig  w  ochsende  Anw  endung  des  Nickels  befördern, 
besonders  wenn  es  möglich  ist,  durch  Vermehrnng 
der  Nickelerzeugung  und  Verminderung  der  Gestehungs- 
kosten die  Nickelpreise  herabzusetzen.  Die  Verhüll- 
L'ung  dieses  Metalls  wird  indessen  durch  die  Neigung  der 
Bcrgwcrksgf seilst. haften  zum  Zusanimenschlnfs  in  Erage 
gestellt.  Die  mit  einem  Kapital  von  8  Millionen  £ 
gegründete   International  Nickel   Company   hat  einige 


der  gröfsten  Nickelbergwerke  in  Canada  erworben  und 
ist  auch  zugleich  mit  der  franzosischen  Societe  U- 
Nickel,  welche  bekanntlieh  ausgedehnte  Kickelberg- 
werke in  Neu-Knledouien  besitzt,  zu  »dner  freund- 
schaftlichen Verständigung  in  Bezug  auf  Preise,  Re- 
gelung der  Erzeugung  und  Abgrenzung  der  Absatz- 
gebiete gelangt.  Glücklicherweise  gibt  es  noch  grofse 
unabhängig  gebliebene  Nickelwerke,  denn  wie  mit- 
geteilt wird,  ist  nicht  mehr  als  V»  der  Sudburygruben 
in  den  Besitz  der  International  Company  übergegangen. 
Die  Canadian  und  die  Orford  Copper  Company,  die 
der  genannten  Vereinigung  angehören,  sind  die  be- 
deutendsten Nickelproduzenten  l'anadas.  Die  Berg- 
werke und  Hütten  der  Canadian  Copper  Company  sind 
seit  ungefähr  15  Jahren  im  Betrieb.  Die  Hauptwerke 
befinden  sich  in  Copper  Cliff  und  haben  etwa  05O0  ha 
der  besten  Grubenfelder  in  Ontario  zur  Verfügung. 

Eine  der  gröTsten  Gesellschaften,  welche  aufser 
halb  der  International  Nickel  Company  stehen,  ist  die 
Mond  Nickel  Companv,  deren  Gruben  im  vergangenen 
Jahre  eine  bedeutende  Entwicklung  erfahren  haben. 
Nicht  zu  der  Vereinigung  gehören  ferner  die  Lake 
Sunerior  Power  Company,  ihre  Anlagen  sind  der  Voll- 
endung nahe  und  werden  wahrscheinlich  bald  Stein 
liefern  können. 

Die  Nickel  Copper  Company,  deren  Werke  sich  in 
Hamilton  befinden,  jedoch  den  Betrieb  noch  nicht  er- 
öffnet haben,  die  Dominion  Mineral  Company  und 
die  Firma  Vivian  &  Co.,  welche  beide  Grubenfelder 
und  .Schmelzwerke  in  der  Sudbury  -  Gegend  besitzen, 
die  Great  Lake»  Comiianv  und  andere  sind  sämtlich 
unabhängig,  so  dafs  die  International  Nickel  Companv 
keineswegs  die  Gewinnung  von  Nickelerz  ausschliefs- 
lich in  Händen  hat.  Aufserdem  sind  noch  viele  nicht 
in  Besitz  genommene  Grubenfelder  vorhanden. 

Während  der  verflossenen  zehn  Jahre  wurden  in 
Ontario  1300  722  t  Nickel-  und  Kupfererz  gewonnen 
und  hieraus  20<MM>  t  Nickel  und  28070  t  Kupfer  her- 
gestellt. Der  Wert  des  Nickels  betrug  über  4  Mil- 
lionen £  und  der  Wert  des  Kupfers  beinahe  1'  i  Mil- 
lionen. Der  Grad  der  Entwicklung  war  viel  höher 
während  der  letzten  5  Jahre  als  in  der  ersten  Hälfte 
des  Jahrzehnts.  So  stieg  in  der  Zeit  von  1897  bis  1901 
die  Menge  des  jahrlich  geförderten  Erzes  fast  auf  das 
j  Vierfache  und  zwar  von  93  155  auf  320  945  t,  während 
in  den  früheren  fünf  Jahren  nur  eine  Zunahme  von 
72  3-19  auf  93155  t  jährlich  eingetreten  war. 

(N«cli  „EnKln«rlnr'  >oo  9.  J«uu»r  1HOJ.I 

Mikroatrnktur  des  Nickelstahls. 

Der  Sitzung  der  Pariser  Akademie  der  Wissen- 
schaften vom  20.  Januar  d.  J.  lag  eine  Mitteilung  von 
Leon  Guillet  über  mikroskopische  Untersuchungen 
von  Nickelstahl  vor.  Zuvor  liatte  schon  Osmond 
gefunden,  dafs  die  nichtmaguetischen  Eisen-Nickel- 
legierungen eine  Struktur  besitzen,  die  der  von 
C  h  a  r  p  y  an  bei  hoher  Temperatur  ausgeglühtem 
Messing  von  0  bis  35  Zinkgehalt  beobachteten  ähn- 
lich ist.  Guillets  Untersuchungen  erstreckten  sich  auf 
drei  Serien  von  sehr  reinem  Tiegelstahl,  der  nur  Spuren 
von  Phosphor,  Silicium,  Schwefel  und  Mangan  enthielt 
und  dessen  Nickelgehalt  in  jeder  Serie  bei  jedesmaliget 
Zunahme  um  etwa  2,5  von  0  bis  auf30°/o  stieg.  Die 
erste  Serie  enthielt  Stahl  mit  einem  gleichzeitigen 
Gehalt  an  Kohlenstoff  von  ungefähr  0,120  "  ,,  die 
Kohlenstoffgehalte  der  zweiten  und  dritten  Serie  waren 
0.:i5  bezw.  0,85  "  o.  Die  Prüfung  der  zur  ersten  der 
drei  Serien  gehörigen  Stahlproben  ergab,  dafs  bis  zu 
einem  Nickelgehalt  von  7  O'o  die  Struktur  vollkommen 
mit  derjenigen  von  gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl  über- 
einstimmt, doch  scheint  die  Menge  des  Perlit  mit  dem 
Nickelgehalte  zuzunehmen,  ohne  dafs  Bich  jedoch  dies 
sicher  nachweisen  lafst.  Bei  einem  Nickelgehalt  von 
10  >  wechselt  die  Mikrostruktur  vollständig:  es  bildet 
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Stuhl  und  Eisen.  357 


sich  Martensit,  tiefen  Menge  mit  dem  Niekelgehalt 
des  Stahles  wächst;  bei  15  >  Nickel  hat  man  erkenn- 
bar reinen  Martensit;  hei  noch  weiter  steigendem  Nickel- 
gehalt  treten  weifse  Kristalle  auf,  deren  Zahl  gleich- 
zeitig mit  wachsendem  Nickelgehaitc  zunimmt;  zahlreich 
nnd  von  Bedeutung  sind  sie.  sobald  jener  25  "  erreicht, 
und  hei  30  9/o  nehmen  sie  die  ganze  Bruchflüche  ein. 
so  dufs  man  nur  noch  ihre  schon  von  Osmond  be- 
schriebenen Polyeder  findet;  eine  ähnliche  Struktur 
besafsen  auch  die  Stahlsorten  mit  einem  zwischen  85 
und  92  °,o  betragenden  Nickelgehalt,  die  von  dem  Hutten- 
werke von  Imphy  zur  Verfügung  gestellt  worden  waren. 
Alle  Atzungen  wurden  mittels  einer  alkoholischen 
Lösung  von  Pikrinsäure  ausgeführt,  doch  lieferten  auch 
andere  Reagenzien  damit  übereinstimmende  Ergebnisse. 


Bei  überaus  weichem  Stahl  konnte 
unterscheiden,  die  folgende  Gefügebestandteile  aufwiesen : 
1.  Ferrit  und  Perlit;  2.  Ferrit  und  Martensit;  3.  Mar- 
tensit und  die  Eisenmodilikution  f  und  4.  Eisen,  welches 
den  Kohlenstoff  und  das  Nickel  gelöst  enthielt.  Bei 
einem  gewissen  Nickelgehalte  hat  man  reiuen  Martensit. 

Bei  Prüfung  der  zweiten  und  dritten  Serie  von 
Stahlsorten  wurde  die  gleiche  Klassenordnung  wieder 
gefunden,  doch  wechseln  die  jeder  Gruppe  entsprechen- 
den Nickelgehalte  mit  dem  Kohlenstoffgehalte:  je 
gröfser  die  Summe  von  Nickel  und  Kohlenstoff  ist. 
bei  desto  geringerem  Nickelgehalte  wechselt  die  Mikro- 
struktur. Die  folgende  Zusammenstellung  zeigt  die 
Klassifikation,  zu  welcher  Guillet  auf  Grund  der 
Mikrostruktur  und  des  Kohlenstoffgehaltes  gelangte. 


Klasse  Mikrograph.  Kennzeichnung  Stahl  mit     11.12  "  .     0,35"..     0.00 " ..  Kohlenstoff 

1.  Eisenmodifikation  a  n.  Perlit  (od.  Zementit  u.  Perlit)      .,      ..     0    lo  .    0     7..    0     5  .  Nickel 

2.  Eisenmodifikation  o  und  Martensit   .      ..      „   10    15  „    7    12  „    5    10  „ 

3.  Martensit  und  Eisenmodifikation  '(   15    27  ..  12    25  „  10—15  . 

4.  Eisenmodifikation  V   >  80  „     >  25  ,     >  15  „  „ 


Vergleicht  man  diese  Klassifizierung  mit  der  von 
Dumas  unter  Berücksichtigung  der  mechanischen 
Eigenschaften  getroffenen,  so  findet  man  übereinstim- 
mende Ergebnisse  mit  Ausnahme  des  Umstandcs.  dafs 
sich  Guillet  veranlafst  sab,  zur  Aufnahme  der  gewöhn- 
lichem Stahl  ähnlichen  Produkte  eine  erste  Gruppe 
auszusondern.  Die  Ordnung  von  Nickelstahlsorten  ist 
also  für  weiche  Arten  folgende: 

Von  0  bis  10  "/o  Nickelgehalt:  eine  dem  gewöhn- 
lichem Stahl  entsprechende  Struktur;  von  10  bis  15% 
Nickelgehalt:  harter,  ans  Martensit  und  Ferrit  gebildeter 
Stahl;  von  15  bis  21  %  Nickelgehalt:  sehr  harter, 
hauptsächlich  aus  Martensit  und  ein  wenig  ( -  Eisen 
gebildeter  Stahl :  von  21  bis  27  u  „  Nickelgehalt :  Stahl 
von  geminderter  Härte,  gebildet  aus  Martensit  und 
V  -  Eisen.  Diese  vier  ersten  Gruppen  umfassen  die 
Stahlsorten  mit  hohen  Elastizitätsgrenzen.  Von  einem 
27  °/g  übersteigenden  Nickelgehalt :  Stahl  mit  niedriger 
Elastizitätsgrenze. 

Dazu  ist  noch  zu  bemerken,  dafs  der  Ubergang 
\-<n  irreversiblen  Stahlsorten  in  reversible  genau  dem 
Auftreten  der  polvedrischen  Struktur  entspricht  und 
dafs  die  eiste  Stahlsorte  jeder  Serie,  die  solche  Struk- 
tur aufweist,  bei  gewöhnlicher  Temperatur  nicht  mag- 
netisch ist  O.  L. 


Lehren  au»  DainpfkesHelexplosionen. 

In  der  Versammlung  des  Württembergischen  Be 
zirksvereins  deutscher  Ingenieure  vom  23.  November 
1902  hat  Professor  Bach  einige  Kesselexplosionen 
aus  der  letzten  Zeit  zur  Sprache  gebracht  und  aus 
den  dabei  festgestellten  Vorkommnissen  einige  wichtige 
Lehren  für  den  Bau  und  Betrieb  von  Kesseln  gezogen, 
»eiche  er  am  Schlüsse  seines  Vortrages*  wie  folgt 
zusaramenfafst: 

1.  Flammrohre  sind  in  Richtung  ihrer  Achse  nicht 
steif,  sondern  nach  Möglichkeit  elastisch  auszuführen. 

2.  Feuer-  und  Wasserrohren,  die  sich  im  Betriehe 
mehr  ausdehnen  als  der  Kesselmantel  und  welche  da- 
durch die  Böden,  in  denen  sie  befestigt  sind,  stärker 
belasten  können,  sollen  in  erwärmtem  Zustande  befestigt 
»erden. 

3.  Die  Einnietung  gewölber  Böden  mit  der  Wölbung 
nach  innen  kann  unter  Umständen  recht  fehlerhaft  sein. 

4.  Die  Ministerialverfügung,  nach  welcher  das  Ein- 
walzen und  Umbördeln  der  Röhren  ganz  allgemein  als 
nicht  zureichend  anzusehen  ist,  mufs  als  zu  weitgehend  i 
bezeichnet  werden. 

I 

*  Siehe    „Zeitschrift   des    Vereins  deutscher  In- 
genieure" vom  31.  Januar  1903. 


5.  Die  rechtzeitige  Feststellung  unzulässiger  Ver- 
schwächung  durch  Abrosten  ist  Aufgabe  der  Revision. 


Wir  müssen  es  den  beteiligten  Kreisen,  den  Dampf- 
kesselfahrikanten  einerseits  und  den  Dampfkessel-Über- 
wachungsvereinen anderseits  überlassen,  zu  diesen  Haupt- 
lehreu  Stelluni:  zu  nehmen,  z.  B.  halten  wir  die  unter 
Punkt  5  vorgesehene  rechtzeitige  Feststellung  unzu 
lässiger  Verschwächung  durch  Abrosten  für  ganz  selbst- 
verständlich. Auch  ist  die  Ausführung  elastischer 
Konstruktionen  an  Flammrohren  (Punkt  1)  schon  lange 
bekannt  und  angestrebt:  in  der  allgemeinen  Fassung 
erscheint  die  These  nicht  richtig,  sondern  mufs  die  Aus- 
führung von  Fall  zu  Fall  überlegt  werden.  Das  unter 
Punkt  2  empfohlene  Hinziehen  der  Feuer-  und  Wasser- 
rohren in  warmem  Zustande  halten  wir  für  geradezu 
bedenklich.  Abgesehen  davon,  dafs  zu  diesem  Zwecke 
besondere  Wärmöfen  nötig  wären,  in  deren  unmittelbarer 
Nähe  der  mit  Röhren  zu  versehende  Kessel  sich  befinden 
mufs.  dürfte  es  seine  Schwierigkeiten  haben,  die  warmen 
Rohren  genügend  rasch  in  die  Rohrwände  zu  bringen 
nnd  festzuwalzen  oder  die  mit  Gewinde  versehenen 
Ankerröhreii  einzuschrauben,  bevor  sie  erkalten.  Selbst 
wenn  dies  gelingen  sollte,  wird  das  Gegenteil  des  be- 
absichtigten Zwecke-  erreicht,  denn  die  durch  das  Er 
kalten  bedingte  Verkürzung  der  Röhren  wird  letztere 
uaturgemäfs  in  der  Rohrwund  lockern  und  dann  ein 
Nachwalzen  in  kaltem  Zustande  stattfinden  müssen. 
Das  ist  genau  dasselbe,  als  wenn  die  Röhren  von  vorn 
herein  kalt  eingezogen  waren.  Nebenbei  ist  zu  be- 
fürchten, dafs  die  unausbleibliche  Übertragung  der 
Warme  von  den  Röhren  auf  die  Stege  zwischen  den 
Rohrlöchern  in  dem  auf  diese  Weise  nach  und  nach 
erwärmten  Teil  der  Rohrwand,  welcher  das  Rohrbündel 
trügt,  Muterialspanninigen  verursacht,  welche  bei  dem 
bekanntlich  gegen  teilweise  Erwärmung  empfindliche)) 
Flufseisen  leicht  Sprünge  und  Risse  in  den  Stegen 
herbeiführen  können. 

Bezüglich  Punkt  4  weist  Prof.  Bach  am  Schlüsse 
seines  Vortrages  auch  schon  darauf  hin,  dafs  bei  Loko- 
motiven, welche  mit  höherer  Spannung  zu  arbeiten 
pflegen,  das  Einwalzen  und  Umbördeln  oder  Aufweitet» 
Tür  ausreichend  gehalten  wird  und  deshalb  kein  Grund 
vorhander.  sei,  das  Gleiche  nicht  auch  für  Loknmohil- 
und  feststehende  Dampfkessel  gelten  zu  lassen.  Hierzu 
bemerken  wir,  dafs  sich  «las  «loch  lediglich  auf  kalt  ein 
gezogene  Röhren  bezieht  und  deshalb  ebensowenig 
Grund  vorhanden  ist,  an  Stelle  des  bisher  in  der  Praxis  be- 
währten Verfahrens  das  Einziehen  der  Röhren  im  warmen 
Zustande  zu  setzen,  da  dies  tatsächlich  nicht  nur  eine  über- 
flüssige und  kostspielige  Erschwerung  der  Arbeit  be- 
deuten, sondern  das  gerade  Gegenteil  des  beabsichtigten 
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23.  Jalirg.  Nr.  5. 


Zweckes  herbeiführen  würde.  Zudem  ist  es  Aufgabe 
der  Dampfkessel  -t'berwachungsvereine  als  der  zu- 
ständigen Organe,  in  jedem  einzelnen  Falle  zu  prüfen, 
ob  die  nach  den  erprobten  Erfahrungsgrundsätzen 
kalt  eingezogenen  Kohren  genügende  Sicherhett  sowie 
die  Gewähr  de«  Dichthaltens  unter  normalen  Betriebs- 
verhältnissen  bieten.  Gegen  aufserge wohnliche  schädliche 
Einwirkungen,  l'herhitzung  durch  isolierende  Ablage- 
rungen, Verrosten  und  dergleichen  kann  keine  Art  des 
Einziehen«  der  Kohren  schützen.       Die  Reduktion. 


Verwendung  yon  Torfgas  bei  der  Stahlfabrlkatlon 
In  Schweden. 

Nach  einer  Mitteilung  des  „Teknisk  Ugeblad" 
(Christiania)  wird  in  den  Motala-Stahlwerken  (Schweden) 
seit  30  Jahrer»  Torfgas  als  Feuerungsmaterial  benutzt. 
Die  Verwendung  dieses  Produktes,  welche  anfangs  auf 
die  Puddelöfen  beschränkt  war,  ist  spater  im  größeren 
Mafsstabe  auf  die  Siemens  •  Martinöfen  ausgedehnt 
worden.  Obgleich  infolge  des  Transports  des  Torfs 
teurer  als  Kohlengas,  ist  das  Torfgas  zur  Eisengewinnung 
wegen  seines  nur  geringfügigen  Gehaltes  an  Schwefel 
und  Phosphor  besonders  gut  geeignet.  Der  benötigte 
Torf  wird  hauptsächlich  den  Ablagerungen  an  den 
Ufern  des  Wettern-Sees  entnommen.  Der  jährliche 
Verbrauch  an  tmcknem  Torf  stellt  sich  auf  100<K>  bis 
12<)0O  ehm. 


{Rückblick  anf  unsere  Wasserstrafsen. 

Die  ..Verkehrs-Korrespondenz"  schreibt  mit  Recht: 
Die  bekannte  Erklärung  des  früheren  Kisenbahn- 
ministers  von  Thielen,  dafs  zwar  die  Staatseisen- 
bahnverwaltnng  nicht  in  der  Lage  sei,  der  Industrie 
*o  billige  Tarife  zu  gewähren,  als  dieselbe  bedürfe, 
dafs  dies  vielmehr  Aufgabe  der  Wasserstrafsen,  beson- 
ders nach  Ausführung  der  Kanalvoringe  sein  müsse, 
hat  noch  vor  seinem  Rücktritt  eine  eigentümliche 
Illustration  dadurch  erhalten,  dafs,  abgesehen  von  den 
seitens  der  Schiffahrt  fast  aller  Ströme  beklagten 
Detarifierungen  der  Staatseisenbahnverwaltung,  eine 
erhebliche  Erhöhung  der  Schiffahrtsabgaben  auf  den 
östlichen  Wasserstrafsen  bereits  stattgefunden  hat,  und 
«ine  weitere  Erhöhung  noch  in  Aussicht  gestellt 
worden  ist.  Wir  wissen  zwar  nicht,  welche  Gründe 
Veranlassung  gegeben  haben,  den  wohlwollenden  Ab- 
sichten deB  Ministers  von  Thielen  entgegenzuwirken, 
immerhin  scheint  es  ratsam,  sich  darauf  gefafst  zu 
machen,  dal»  auch  die  in  Aussicht  gestellte  Verbilligung 
der  Güterbeförderung  auf  den  Wasserstrafsen  nur  in 
einem  langsamen,  hier  und  da  durch  gelegentliche 
Rückschritte  unterbrochenen  Tempo  erfolgen  wird. 
Inzwischen  ist  jedoch  ein  neuer  und  aufserordeutlicher 
Erfolg  der  Nordamerikaner  zu  unserer  Kenntnis  ge- 
kommen, der  immer  gebieterischer  auf  eine  schleunige, 
möglichst  weitgehende  Verbilligung  der  Güterbeför- 
derung auf  Eisenbahnen  und  Wasserstrafsen  hindrängt, 
die  Tatsache  nämlich,  dafs  der  für  uns  schon  voll- 
ständig unerreichbare  Tarifsatz  von  0,64  r)  für  l  tktn 
hei  Beförderung  von  Erzen,  Kohlen  u.  s.  w.  in  ge- 
schlossenen Zügen  auf  den  Carnegiebahnen  für  die 
eigenen  Werke  sogar  auf  den  Satz  von  0,4  <}  für  1  tkm 
ermäfsigt  worden  ist.  Dürfen  wir  auch  hoffen,  dafs 
mit  der,  dem  Vernehmen  nach  in  der  Vorbereitung 
begriffenen,  Einführung  von  Güterwagen  mit  30  t  Trag- 
fähigkeit und  Selbstentladung  für  den  Massenverkehr 
in  geschlossenen  Zügen  eine  entsprechende  Tarif- 
<rmäfsignng  verbunden  sein  wird,  so  ist  doch  eine 
Annäherung  an  die  nordamerikanischen  Tarife,  wie 
sie  unsere  Montan-Industrie  in  erster  Reihe  bedarf, 
nur  durch  die  Binnenschiffahrt  zu  erwarten  und  es 


liegt  daher  alle  Veranlassung  vor,  mit  noch  gröfserer 
Energie  als  bisher  nicht  nur  die  neue  Kanalvorlag« 
zu  unterstützen,  sondern  auch  dahin  zu  wirken,  dafs 
in  dieselbe  die  durch  den  amerikanischen  Wettbewerb 
wieder  mehr  in  den  Vordergrund  getretenen  Projekte 
für  die  Kanalisierung  von  Mosel,  Saar  und  Lahn, 
sowie  für  die  Umwandelung  des  Klodnitzkanals  Kosel- 
Gleiwitz  in  einen  Grofsschiffahrtsweg  aufgenommen 
werden.  Allerdings  ist  nicht  zu  übersehen,  dafs  selbst 
bei  einem  Vergleich  zwischen  den  Frachtsätzen  der 
amerikanischen  Eisenbahnen  und  unseren  Strömen  die 
Vereinigten  Staaten  noch  einen  Vorsprnng  haben.  Ks 
haben  nämlich  betragen  die  Frachtsätze  für  die  Be- 
förderung von  Stein-  bezw.  ßraunkohlen  in  ganzen 
Schiffsladungen  auf  der  Talfahrt  für  1  tkm  in  Pf.  in 
den  letzten  Jahren: 

nledriR.trr  bftchtter  Ourchtciuiitt 

Auf  der  Oder   0,404      0,03  0,667 

„     n    Elbe   0.46        0,02  0,69 

„    dem  Rhein  für  Stein- 
kohlen  ........   0.31        0,75  0,53 

Auf  dem   Rhein   für  Erze 

(Bergfahrt)   0,2         1,08  0,64 

Dabei  kommt  bei  der  Oder  und  Elbe  in  Betraht, 
dafs  nach  Angahe  der  Schiffahrtsinteressenten  die 
niedrigen  Schiffsfrachten  nur  eine  Folge  der  ruinösen 
Konkurrenz  sind,  und  dafs  ein  weiteres  Herab- 
gehen  der  Frachtsätze  auf  Elbe  und  Oder  nicht  zu 
erwarten  ist,  besonders  auf  der  Oder  nicht,  solantre 
die  in  der  Kanalvorlagc  vorgesehene  umfassende  Ver- 
besserung der  Schiffahrtsverhältnisse  nicht  erfolgt  ist. 
Aus  dem  Vorstehenden  ist  ersichtlich,  dafs  selbst  auf 
dem  Rheine  die  Durchschnittsfraehtsütze  für  Stein- 
kohlen und  Eisenerze  den,  den  Carnegiewerken  ge- 
währten Eisenbahntarifen  von  0,4  >\  für  1  tkm  noch 
übersteigen,  während  der  letztere  noch  nicht  1  t  und 
selbst  der  normale  amerikanische  Satz  von  0,64  <-)  für 
1  tkm  nur  die  Hälfte  des  Notstandstarifs  von  1,25  «j 
beträgt.  Wird  ferner  in  Betracht  gezogen,  dafs  z.  H. 
auf  den  belgischen  Bahnen  Kalksteine  für  den  Eisen- 
hüttenbetrieb halb  so  billig  als  auf  den  preufsischen 
Bahnen  befördert  werden,  dann  wird  anerkannt  werden 
müssen,  dafs  die  Verbilligung  der  Güterbeförderung 
zu  den  wichtigsten  und  dringendsten  Forderungen 
unseres  Wirtschaftslebens  gehört. 


Talbot-SchmelÄTerfahren  aar  den  Frodingham  Ire« 
and  Stael  Workü,  Frodingham  bei  Doncaster. 

In  Nr.  3  von  „Stahl  und  Eisen«  S.  170  ff.  ist 
ein  Aufsatz  über  das  Talbot  -  Suhlschmelzverfahren 
in  Frodingham  enthalten,  zu  welchem  uns  von  dem 
Leiter  des  Werks,  Hrn.  M.  Mannaberg,  die  Mit- 
teilung gemacht  wird,  dafs  sich  die  Angaben  auf  einen 
versuchsweise  erbauten  Ofen  beziehen,  für  welche  i 
Roheisen  direkt  vom  Hochofen  verwendet  wird.  Di* 
natürliche  Folge  sei,  dafs  der  Talbot-Ofen  das  Eisen 
nehmen  müfste  wie  es  falle,  also  nicht  regelmäßig, 
weder  in  Qualität  noch  im  Zeitpunkt.  Jetzt  gleich- 
zeitig mit  dem  zweiten  Talbot-Ofen  werde  ein  Roheisen- 
mischer  erbaut,  durch  den  alsdann  das  Roheisen  zuerst 
durchgehen  soll,  man  erwarte  hiervon  einen  günstigeren 
Betrieb  als  gegenwärtig,  obwohl  selbst  unter  den  jetzigen 
Bedingungen  der  Ofen  vorteilhafter  arbeite,  als  dies 
zur  Zeit  des  Besuches  des  Berichterstatters,  nämlich 
im  Juli  vorigen  Jahres,  der  Fall  gewesen  sei.  f 

Zu  letzterem  Punkte  bemerken  wir,  dafs  die  Ver- 
öffentlichung des  Berichts  wegen  starker  Inanspruch- 
nahme des  Raumes  von  „Stahl  und  Eisen"  leider  hst 
hinausgeschoben  werden  müssen.  Man  darf  die  ' 
Ergebnisse  mit  Spannung  erwarten. 

Die 
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karte  des  Verkehr»  auf  deutschen  Wasserstrafsen 
im  Jahre  1900.  Nach  den  Ergebnissen  der 
Statistik  des  Deutschen  Reiches,  nach  Handels- 
kamrnerberichten  und  anderweiten  Quellen  auf 
Anordnung  des  Herrn  Ministors  der  öffent- 
lichen Arbeiten  bearbeitet  von  Sympher, 
Geheimer  Baurat,  Berlin  1902.  Berliner 
Lithograph.  Institut,  Berlin  W.  35,  Potsdamer- 
strafse  110.    Preis  6  Ji. 

Die  in  grofsem  Mafsstabe  gezeichnete  Karte  gibt 
mit  einem  Schlage  ein  übersichtliches  Bild  über  Ver- 
teilung and  Gräfte  des  Güterverkehrs  auf  den  deutschen 
Binnen  Wasserstraßen.  Farbige  Bänder,  deren  Breite 
mit  dem  Umfange  der  (iüterbewegung  zunimmt  und 
die  dnreh  verschiedene  Tönung  Berg-  und  Talverkehr 
«sondert  erscheinen  lassen,  begleiten  die  schiffbaren 
Wasserläufc  und  lassen  sofort  erkennen,  welche  Be- 
deutung den  einzelnen  Flüssen  und  Kanälen  im  Ver- 
kehrswesen zukommt  Tabellen  mit  den  wichtigsten 
Zahlenangaben  unterstützen  die  bildliche  Darstellung, 
and  eine  kurze  Beschreibung  in  gesondertem  Heftchen 
gibt  denjenigen,  die  sich  mit  der  Sache  eingehender 
befassen  wollen,  weitere  Erläuterungen.  Auch  Ver- 
gleiche mit  dem  Eisenhahngüterverkehr  fehlen  nicht. 

Die  Gesamtgüterbewegung  auf  den  deutschen 
Wasserstrafsen  ist  zu  II1»  Milliarden  Tonnenkilometer, 
der  durchschnittliche  Umlauf  oder  kilometrische  Ver- 
kehr auf  den  10000  km  langen  Flüssen  und  Kanälen 
ml  150000  t  berechnet.    Diese  Zahlen  werden  erst 


durch  Vergleich  mit  den  entsprechenden  Angaben  für 
die  deutschen  Eisenbahnen  recht  verständlich.  Letztere 
beförderten  bei  rund  50 IXX)  km  Länge  im  Jahre  1900 
aufser  den  Personen  rund  37  Milliarden  Gütertonnen- 
kilometer und  der  durchschnittliche  Umlauf  betrug  hei 
ihnen  740  000  t.  Danach  wurden  etwa  drei  Viertel 
der  Gesamtgüterbewegung  durch  die  Eisenhahnen,  ein 
Viertel  durch  die  Wasserstrafsen  bewirkt.  Die  durch- 
schnittliche Verkehrsdichte  war  dagegen  auf  den  Wasser- 
strafsen etwa  l'/t  mal  so  grofs  wie  auf  den  Eisenbahnen. 
Dieses  Ergebnis  dürfte  in  weiteren  Kreisen  ebenso 
unbekannt  sein,  wie  die  Tatsache,  dafs  die  Gütervcr- 
kehrsleistung  der  Wasserstrafsen  im  Jahre  1900  gröfser 
war  als  die  sämtlicher  deutschen  Eisenbahnen  im 
Jahre  1875.  Ein  Vergleich  der  Jahre  1900  und  1875 
ergibt  ferner,  dafs  die  Entwicklung  der  Binnenschiff- 
fahrt in  dieser  Zeit  eine  verhältnismäfsig  erheblich 
stärkere  war  als  die  der  Eisenbahnen ,  wenngleich 
letztere  —  entsprechend  ihrer  fünfmal  gröfseren  Länge  — 
in  absoluten  Zahlen  eine  wesentlich  grofsere  Zunahme 
aufzuweisen  haben.  Überhaupt  zeigen  die  der  Sym- 
pherschen  Karte  beigegebenen  Zahlen  in  überzeugender 
Weis« ,  wie  neben  der  günstigen  Entwicklung  des 
Wasserstrafsenverkehrs  eine  ebenso  erfreuliche,  in 
keinem  anderen  Lande  Europas  erreichte,  Steigerung 
des  Eisenbahngüterverkehrs  stattgefunden  hat.  Beide 
Arten  Verkehrswege  haben  sich  anscheinend  in  glück- 
licher Weise  ergänzt  und  unterstützt. 

Der  Verfasser  der  Karle  hat  zu  seinen  vielen 
früheren  Verdiensten  um  Förderung  der  Erkenntnis 
über  die  Bedeutung  unserer  Binnenschiffahrt  einen 
neuen  sehr  wertvollen  Beitrag  geliefert. 
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Rhein  lach- West  fäi  isches  Köhlens  Judikat. 

Am  21.  Februar  fand  in  Essen  die  Versammlung 
der  Zechenbesitzer  statt.  Nach  dem  Berichte  des 
Vurstandes  ül>er  den  Monat  Januar  1903  belief  sich 
hei  25'/4  Arbeitstagen  (Vormonat  24'/»  u"d  Januar 
1902  ebenfalls  257«  Arbeitstagen)  die  rechnungs- 
mäfsige  Beteiligungsziffer  insgesamt  auf  5224307  t  1 
oder  arbeitsläglich  300908  t  (5 0074«!  t  oder  207  564  t 
bezw.  4940  005  t  oder  195644  t),  der  eine  Förderung 
mn  insgesamt  4  453  148  t  oder  arbeitsläglich  176302  t 
(H19490  t  oder  174901  t  bezw.  3952  600  t  oder 
156539  t)  gegenüberstand ,  so  dafs  sich  gegen  die 
Beteiligungsziffer  eine  Minderförderung  von  insgesamt 
777161  t  oder  arbeitstäglich  30541  t  =  14,76% 
(787  991  t  oder  32  663  t  =  15,74  •/•  bezw.  987  405  t 
oder  39  105  t  =  19,99%)  ergab.  Abgesetzt  wurden 
insgesamt  4410986  t  oder  arbeitstäglich  174693  t 
(4236832  t  oder  175620  t  bezw.  3876154  t  oder 
153511  t).  Der  Selbstverbrauch  der  Zechen  belief 
sich  auf  1  180094  t  =  26,75%  des  Gesamtabsatzes. 
Für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im  Landgebiet 
abgesetzt  101754  t  =  2,31%  (107  098  t  =  2,53  «/o  I 
bezw.  94191  t  =  2,43%).  Auf  alte  Vertrage  sind 
geliefert  worden  6492  t  =  0,15%  (6188  t  =  0,14% 
bezw.  8941  t  =  0,43  %).  Endlich  wurden  für  Rech- 
nung des  Syndikats  versandt  3  122646  t  =  70,79  °/« 
des  Gesamtabsatzes  (2936911  t  =  69,32  %  bezw. 
2766905  t  =  71,38 %).  Der  arbeitstagliche  Versand 
betrug  in  Kohlen  12  796  D.-W.  (12643  D.-W.  bezw. 
11 866  D.-W.),  in  Koks  2684  D.-W.  (2847  D.-W.  bezw. 
1915  D.-W),  in  Briketts  569  D.-W.  (567  D.-W.  bezw. 
4*2  D.  W.)  oder  zusammen  16049  D.  W.  (16057  D.  W. 
bezw.  13  763  D.-W.).    Anknüpfend  an  den  Zahlen-  [ 


Bundschau. 


bericht  führte  Herr  Direktor  Olfe  noch  aus,  dafs  der 
arbeitstägliehe  Versand  im  Januar  1903  um  16,61  % 
den  des  Vergleichsmonats  v.  J  überstiegen  habe,  also 
ein  günstiger  genannt  weiden  könne.  Das  Geschalt 
wickelt  sich  im  allgemeinen  genau  so  ab,  wie  in  den 
verflossenen  Monaten.  Es  seien  nach  keiner  Richtung 
hin  besondere  Veränderungen  eingetreten,  man  höre 
ja  aus  einigen  Lagern  der  Industrie,  dafs  es  besser  gehe 
und  auch  mehr  Arbeit  da  sei,  es  wurden  aber  ander- 
seits auch  vereinzelt  Bedenken  laut,  wonach  es  sich 
nur  um  den  gewöhnlich  im  Frühjahr  eintretenden 
Aufschwung  handele.  Es  wäre  zu  wünschen,  dafs 
die  Beschäftigung  in  den  kohlenverbrauchenden  Indu- 
striezweigen, insbesondere  in  der  Eisenindustrie,  weitere 
Fortschritte  mache  und  damit  auch  bessere  Preise  auf 
diesen  Gebieten  erzielt  würden. 


Zusammenlegung  französischer  Eisenwerke. 

Die  Socicte  de  Vezin-Aulnoye  und  die  Acicries 
de  la  Marine  vereinigten  sich  zu  einer  Gesellschaft. 
Dieselbe  wird  umfassen  in  der  Mitte  Frankreichs: 
die  Stahlwerke  von  St.  Chamond,  die  Walz-  und 
Hüttenwerke  von  Assailly,  die  Hüttenwerke  von 
Rive-de-Gier  und  die  Hochöfen  und  Stahlwerke  von 
Givors;  im  Süden:  die  Stahlwerke  von  Alour  uud 
Boucau;  im  Norden:  die  Hütten-  and  Walzwerke  von 
Tilleul  in  Maubeuge  und  ebensolche  und  Giefsereien 
von  St  Marcel  in  Hautmont  und  endlich  im  Osten 
die  im  Bau  begriffenen  Hüttenwerke  von  Homecourt, 
die  nach  dem  Ausbau  6  Hochöfen,  2  Roheisenmischer 
von  160  t  und  4  Konverter  umfassen  werden.  Ins- 
gesamt wird  die  Tagesleistungsfähigkeit  dieser  Hütten 
zusammen  auf  1800  t  Eisen  und  Stahl  angegeben. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

■ 

—  -• 

Änderungen  im  Mitglieder-Yenteichnls. 

Hau*,  Faul,  in  Firma  Haus  Hiesfeld,  Hütten-  und 
Bergbau-Erzeugnisse  in  Mannheim  und  Karlsruhe  i.B., 
.Mannheim. 

Bureich,  Paul.  Hütteningenieur  um!  Betriehschef  der 
Sehamnttefabrik  und  Ziegelei  M.  Wachsner,  Brzezinka,  ; 
Kreis  KattowiU.  O.-S. 

Hittfeld,  Fritz,  Oberingenieur,  Betriebschef  der  Hütten- 
werke Kramatorskaja,  Akt. -(Je«.,  Kramatorskaja, 
Gouv.  Charkow,  Rufsland. 

Graap,  Karl,  Chef  der  Stahlwerke  und  der  Fabrik 
feuerfester  Materialien  der  Russischen  Masohinenban- 
Gesellschaft  „Hartmann1-.  Lugansk,  Südrufsland. 

Kirchrath,  Hermann,  Ingenieur,  Hochdahl. 

Lundberg,  Gustaf  .! ,  Ingenieur,  I  ttenbergs  Brak, 
Uttersberg,  Scliweden. 

Peipers,  Const.,  Ingenieur,  llath  bei  Düsseldorf,  Villa 
Waldfrieden. 

Schmit,  Robert,  Sous-chef  de  Service  aux  hauts-fourneaux, 

Socii'te  den  acieries  de  France  ii  Isbergues. 
Schmitt,  Aug.,  kaufm.  Direktor  des  Phoenix  zu  Ruhrort. 
Simmersbach,  Oskar,  Direktor.  Bochum. 


Sonnenschein,  Adolf,  Direktor,  Zentral-Direktor-Stell- 
vertreter  der  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten- 
gewerkschaft. Witkowitz. 

Thiry,  Eugene,  Ingenieur,  Bruxelles,  Chaussee  d'An- 
vers  84  a. 

Trrnkler,  Ernst,  Ingenieur,  Box  10,  Sharon,  Fa.,  V.  S.  A. 

Neue  Mitglieder: 

Callsen,  Überingenieur  und  Vorstand  der  Siemen»  & 
Halske  A.-G.,  Technisches  Bureau  Essen,  Essen 
a.  d.  Ruhr. 

Eggers,    Ch..   Oberingenieur,   Gesellschaft  zur    l  ber- 

wachtinu  von  Dampfkesseln  zu  M. -Gladbach,  M.-Glad- 

bach.  (iartenstrafse  12. 
Fernis,  ().,  Direktor  der  Aktiengesellschaft  Isselburger 

Hütte,  lsselb'irg. 
Maller,  Theodor,  Direktor  der  Firma  Gebrüder  Stumm, 

Neunkirchen,  Bez.  Trier. 
Otto,  F.,  Dr.,  Berlin  W.  15,  Sehaperstr.  19. 
Simons,  W.,  Chief  Engineer  of  the  Shelton  Steel  <'o-, 

Basford,  Stoke  on  Trent.  Kngland. 
Weinberger,  E.,  Ingenieur,  Box  IM.  Homostead,  Fa., 

U.  S.  A. 

Verstorben: 
e,  Emil,  Rotterdam. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903- 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.    Referent:  Herr  Direktor 

Eijch  hoff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civiliugeuieur  Maceo. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.  Referent: 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 


'  Auf  mehrfach  geäußerten  Wunsch  hin  i«t  die  Hauptversammlung  vom  11).  auf  den  26.  April  ver- 
schoben worden. 
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Die  Verwertung  der  Hochofenschlacke  zu  Eisen- 
Portlandzement. 

Vortrag1,  gehalten  von  Betriebsdirektor  Jantzen  -  Wetzlar  in  der  am  2.  Februar  d.  J. 
stattgehabten  Sitzung  des  „Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifse.14. 


leine  Herren!  Der  Verein  deutscher 
Eisen-Portlandzement-Werke,  dem  in 
der  Hauptsache  Hochofenwerke  an- 
gehören, begrüfst  es  mit  besonderer 
Genugtuung ,  dafs  es  einem  Vertreter  vergönnt 
ist,  an  einer  so  bevorzugten  Stelle  über  ein  Thema 
zu  sprechen ,  das  er  in  einer  solchen  Öffentlich- 
keit zu  behandeln  sich  schon  längst  gewünscht 
hat.  Indem  ich  namens  des  genannten  Vereins 
für  die  mir  gewährte  Gelegenheit  dem  .Verein 
zur  Beförderung  des  Gewerbeflcifses"  den  ver- 
bindlichsten Dank  ausspreche,  gehe  ich  zur 
Erörterung  meines  Themas,  die  Verwertung 
der  Hochofenschlacke  zu  Eisen  -  Portlandzement, 
'iher.  Ich  schicke  die  allgemeine  Bemerkung 
voraus,  dafs  hei  der  Verarbeitung  von  Bohstoffen 
zu  Fabrikaten  Nebenerzeugnisse  entfallen,  deren 
r'orm  und  Art  abhängen  von  der  Arbeitsweise 
und  der  jeweiligen  Zusammensetzung  der  Roh- 
stoffe. In  früherer  Zeit  wurden  derartige  Abfälle 
gewöhnlich  für  wertlos  gehalten,  wie  Schalen, 
aus  denen  der  Kern  entfernt  ist.  Sie  bildeten  eine 
lästige  Beigabe  der  Fabrikation  und  in  vielen  Fällen 
war  ihre  Beseitigung  mit  grofsen  Kosten  verbunden. 

Es  ist  nun  als  einer  der  gröfsten  Fortschritte 
"ler  letzten  fünfzig  Jahre  anzusehen,  dafs  es  der 
Wissenschaft  und  praktischen  Tätigkeit  durch 
^meinsame  Arbeit  gelungen  ist,  eine  Verwertung 
für  die  meisten  Nebenerzeugnisse  zu  finden. 
Dadurch  werden  die  für  sie  bisher  nutzlos  ver- 

VL« 


brauchten  Werte  an  Arbeit  und  Kapital  wieder 
frei  und  verringern  nicht  nur  die  Herstellungs- 
kosten des  Fertigproduktes,  sondern  schaffen 
selbständig  durch  die  Weiterverarbeitung  neue 
Handelswerte,  welche  der  Allgemeinheit  neue 
Einnahmequellen  sichern. 

Wie  sehr  das  Gesagte  den  Tatsachen  ent- 
spricht, zeigt  in  besonderem  Mafse  die  Kohlen- 
und  Eisenindustrie. 

Die  Verwertung  der  bei  der  Koksdarstellung  aus 
Steinkohle  durch  die  Abgase  entstehenden  Neben- 
erzeugnisse an  Teer,  schwefelsaurem  Ammoniak  und 
Benzol  ergibt  heute  allein  bei  den  Ruhrkohlen- 
zechen jährlich  etwa  15  bis  20  Millionen  Mark. 

Ein  Abfallprodukt  der  Eisenindustrie,  die 
beim  Thomasprozefs  fallende  Thomasschlacke, 
hat  wegen  ihres  hohen  Gehaltes  an  Phosphor- 
säure als  Düngemittel  für  die  Landwirtschaft  eine 
grofse  Bedeutung  und  nutzbringende  Verwendung 
gefunden.  Die  Einnahme  aus  Thomasmehl  ist 
heute  allein  in  Deutschland  auf  25  Millionen  Mark 
jährlich  zu  schätzen. 

Aus  den  gemachten  Angaben  leuchtet  ohne 
weiteres  der  hohe  volkswirtschaftliche  Wert  der 
nutzbringenden  Verarbeitung  der  Abfallprodukte 
ein.  In  jedem  Betriebe  wird  es  zur  Pflicht,  die 
erzeugten  Abfallprodukte  aufs  genaueste  zu  prüfen 
und  Mittel  zu  ihrer  Verwertung  zu  finden ;  gelingt 
dies,  so  ist  damit  nicht  nur  ein  Vorteil  für  den 
einzelnen  Betrieb  erreicht ,  sondern  wie  erwiesen 
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auch  »-in  solcher  für  das  Gemeinwohl.  Ich  glaube 
daher  auf  Ihre  Aufmerksamkeit  rechnen  zu  dürfen, 
wenn  ich  Ihnen  im  folgenden  von  einer  Verwertung 
des  Abfallprodukte*  des  Eiscnhüttenbelricbes.  der 
Hochofenschlacke,  berichte,  welche  Ver- 
wertung Iiisher  in  weiteren  Kreisen  noch  nicht 
genügend  bekannt,  und  in  ihrer  Bedeutung  noch 
nicht  genügend  gewürdigt  worden  ist. 

Bekanntlich  dienen  als  Rohstoffe  für  die 
Eisengewinnung  die  Eisenerze ,  das  sind  durch 
den  Bergbau  gewonnene  cisenreiche  Gesleins- 
massen ,  welche  neben  dem  Eisen  erdige  Be- 
standteile, wie  Kalk-,  Kiesel-  und  Tonerde, 
enthalten.  Die  Verarbeitung  dieser  Erze  im  Hoch- 
ofen zusammen  mit  Koks  hat  die  Aufgabe,  ein- 
mal das  metallische  Eisen  aus  den  Erzen  aus- 
zuscheiden und  zweitens  die  nicht  eisenhaltigen 
erdigen  Bestandteile  vom  Eisen  zu  trennen  und 
sie  in  feilet  •flüssigem  Zustande  aus  dem  Ofen  zu 
entfernen.  Für  den  lelzteren  Vorgang  bedarf  es 
eines  bestimmten  Verhältnisses  von  Kalkerde  zu 
Kiesel-  und  Tonerde  in  den  Erzen,  welches 
deswegen  im  Betriebe  forllaufend  zu  ermitteln 
und  zu  überwachen  ist.  In  den  meisten  Fällen 
ist  der  Gehalt  an  Kalkerde  in  den  Eisenerzen 
nicht  hoch  genug  und  es  bedarf  daher  eines 
Zuschlages  von  Kalkslein,  um  eine  im  Feuer  des 
Hochofens  flüsMge  Verbindung  der  erdigen  Be- 
standteile zu  erhallen.  Das  flüssige  Eisen  und 
die  flüssige  Verbindung  der  erdigen  Bestandteile 
trennen  sich  im  Hochofen  wegen  der  Verschieden- 
heit ihrer  spezifischen  Gewichte  und  Hießen  aus 
ihm  in  verschiedenen  Hohen  gesondert  als  Eisen 
und  Schlack«'  ab.  Letzlere  führt  die  gesamte 
Kalk-,  Kiesel-  und  Tonerde  der  Eisenerze  zu 
einem  K  a  I  k  -  Ton  e  rd  e- S  i  1  i  k  al  verbunden  mit 
sich  fort.  Auf  diese  Weise  entsteht  die  Hoch- 
ofenschlacke. Aus  ihrer  Enlslehungsweise  gebt 
hervor,  daß  sie.  um  ihren  Zweck  für  den  Hocb- 
ofenprozcl's  zu  erfüllen  ,  kein  unregelmäßig 
und  willkürlich  zusammengesetztes  Produkt  sein 
darf,  sondern  eine  gleichmäßige  chemische  Zu- 
sammensetzung haben  mufs,  die  nur  je  nach  der 
Beschaffenheit  der  Eisenerze  an  verschiedenen 
Hoi  hoferiwerken  und  je  nach  der  Art  des  er- 
zeugten Roheisens  eine  Schwankung  in  mäfsigen 
Grenzen  erfahrl.  Auf  dem  einzelnen  Hochofen- 
werk  ist  aber  die  chemische  Zusammensetzung  der 
Schlacke  stets  die  gleiche,  so  dafs  den  einzelnen 
Hüllen  immer  —  zum  grofsen  Vorteil  für  die 
Weiterverarbeitung  —  große  Mengen  gleichmäßig 
zusammengesetzter  Hochofenschlacke  zur  Verfügung 
stehen.  Die  Hochofenschlacke  nimmt  daher  wegen 
der  Art  ihrer  Bestandteile  und  ihrer  Gleichartig- 
keit eine  besondere  Stelle  unter  den  Schlacken 
ein  und  ist  deswegen  nicht  mit  unregelmäßig 
oder  zufällig  entstehenden  Abfallprodukten,  wie 
Kesselschlacke  und  dcrgl.,  zu  verwechseln. 

Als  Beweis  der  für  einen  Rohstoff  äufserst 
gleichmäßigen   Zusammensetzung    diene  folgende 


Analysentabclle  von  Hochofenschlacken  der  Bu- 
derusschen  Eisenwerke ,  welche  in  den  Jahren 
1888  90,  1803,  18!»r>  und  1899  beim  Betriebe 
auf  Gießereirobeisen  gefallen  sind.* 


Kiesel  säur.'     .   .  .  . 

Tonerde   

Kisenoxyd  

Eisenoxydul  .  .  .  . 
Mangannxvdul    .   .  . 

Kalkoxyd  

Schwefelsaurer  Kalk 
Schwefebalcium     .  . 

Magnesia  

Alkalien   


1S&S.90 

1*93 

\s9b 

•  .. 

•,'n 

35/20 

34,50 

34,23 

10,02 

10,00 

10,28 

0,21 

0,18 

0,33 

0,05 

0,64 

0,64 

0,30 

0,4« 

Spur 

47,10 

47,44 

48,2« 

1,5« 

1,44 

1.87 

2,17 

1,00 

2,07 

1,20 

1,36 

1,13 

35.40 
10,45 


0.91 


0.37 
46,74 1 
1.72 
1.61 


nicht  bestimmt 


98,31    98,01    08.81  S8,«0 


Zieht  man  die  Schwankungen  in  Betracht,  welche 
wie  oben  erwähnt  an  verschiedenen  Fabrikalions- 
plälzen  durch  etwas  anders  zusammengesetzte 
Eisenerze  oder  durch  Herstellung  anderer  Eisen- 
sorten in  der  Zusammensetzung  der  Hochofen- 
schlacke entstehen  können,  so  dürften  folgende 
Zahlen  als  Grenzwerte  angesehen  werden. 

Kalkerde  -=  44  bis  52% 

Kieselerde  —  27  bis  35  »/o 

Tonerde  und  Eisenoxyd  .  8bis20°/o 

Magnesia  =  0,5  bis  5",« 

Schwefelsäure  =  1,1  bis  3  °/*' 

Mit  einer  größeren  Veränderung  in  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  ist 
meistens  auch  eine  Änderung  in  ihrem  chemisch- 
physikalischen  Verhalten  verbunden.  Man  unter- 
scheidet basische  und  saure  Schlacke  und  bezeichnet 
eine  solche  als  basisch,  wenn  dieselbe  auf  ein 
Äquivalent  des  Säuregehaltes  mehr  als  ein  Äquivalent 
der  Basen  enthält,  im  entgegengesetzfen  Falle 
nennt  man  die  Schlacke  sauer. 

Läßt  man  die  aus  dem  Hochofen  fließende 
Schlacke  langsam  erkalten,  so  bleiben  die  sauren 
Schlacken  volumenbeständig  und  hart,  die  basischen 
Schlacken  dagegen  behalten  nur  dann  dauernd 
den  festen  Aggregatzusland  bei,  wenn  ihr  Kalk- 
gehalt eine  bestimmte  Grenze  nach  oben  nicht 
überschreitet.  Gehl  der  Kalkgehalt  darüber  hinaus, 
so  tritt  wahrscheinlich  infolge  von  Molekular- 
spannungen ein  selbsttätiges  Zerfallen  der  Schlacke 
in  ein  helles,  weißlich  bis  grüngraues  Mehl  ein. 
welches  auf  den  Hochofen  werken  „Schlackenmchl 
genannt  wird.  Eine  gleiche  Erscheinung  zeigen 
auch  manchmal  die  bis  zur  Sinterung  gebrannten 
Portlandzementrohmischungcn,  die  Zementklinker 
Sie  zerfallen  zu  einem  feinen  Pulver,  wie  die 
Schlacke  zu  Schlackenmchl.  Das  Mehl  von  dem 
Zementklinker  sowohl  wie  das  von  der  Schlacke 


*  Angefertigt  von  dem  Privatdozenten  an  rt'' 
Königlich  Technischen  Hochschule  zu  Charlottenburv 
Dr.  C.  Sc  hoch  für  eigene  Arbeiten. 
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hat  keine  oder  nur  geringe  hydraulische  Eigen-  I 
schaften.  Um  diese  Produkte  vor  dem  Zerfallen 
zu  bewahren  und  damit  ihre  hydraulischen  Eigen- 
schaften zu  erhalten,  schreckt  man  beide  mit 
Wasser  ab,  d.  h.  man  bespritzt  die  Klinker  mit 
Wasser  und  läXst  die  Hochofenschlacke  in  W asser 
laufen.  Durch  dieses  gleiche  Verhalten  von  Klinker 
und  Schlacke  wird  dem  unbefangenen  Beobachter 
die  grofse  Ähnlichkeit  beider  Produkte  sehr  nahe 
gerückt.* 

Unterwirft  man  die  noch  weifsglühend  aus 
dem  Ofen  Weisende  Schlacke  der  Körnung  oder 
Granulierung  durch  Wasser,  d.  h.  läfst  man 
sie  in  diesem  leichtflüssigen  Zustande  in  einen 
Strom  kalten  Wassers  fliefsen,  so  zerkleinern  sich 
die  sauren  Schlacken  zu  einem  meist  gefärbten, 
glasigen  schweren  Sand,  während  die  basischen 
Schlacken  dabei  einen  hellen,  meist  an  der  Ober- 
fläche matten,  aber  noch  scharfen  leichten 
Sand  geben.  Auf  den  Hochofenwerken  wird  die 
granulierte  Schlacke  als  .Schlackensand*  bezeichnet. 

■  In  dem  Vorhergehenden  ist  die  Entstehung,  die 
chemische  und  physikalische  Beschaffenheit  der 
Hochofenschlacke  geschildert,  eines  Materials,  wel- 
ches bei  der  Roheisenerzeugung  im  Deutschen  Reich 
einschliefslich  Luxemburg  von  etwa  8,:$  Millionen 
Tonnen  Roheisen  im  Vorjahre  ungefähr  7,5  Millionen 
an  Gewicht  in  der  gleichen  Zeit  betragen  haben 
wird.  Rechnet  man  das  Kubikmeter  Hochofen-  i 
schlacke  zu  2  Tonnen  und  bei  Aufschüttung  ein  I 
Drittel  Auflockerung  der  Masse,  so  würde  allein 
die  im  Jahre  1902  erzeugte  Hochofenschlacke 
einen  Berg  von  5  Millionen  Kubikmeter  Inhalt 
ergeben. 

Dafs  für  solche  gewaltige  Massen,  welche  | 
dazu  jährlich  von  neuem  erzeugt  werden,  I 
Verwendung  gesucht  wird,  ist  selbstverständlich, 
l'nd  talsächlich  werden  heute  grofse  Mengen  von 
Hochofenschlacken,  soweit  sie  hart  und  wetter- 
beständig bleiben,  zu  Stücke  gebrochen,  al.s 
Ghaussierungsmaterial,  als  Füllstoffe  bei  Beton- 
arbeiten und  insbesondere  als  ßeltungsmaterial 
für  Eisenbahnoberbau  gebraucht.  Sind  die  Schlacken  J 
granuliert,  so  werden  sie  in  ausgedehntem  Mafse 
als  Mauersand  für  die  Mörlelbercilung  benutzt. 
Jedoch  ist  der  Absatz  dieser  Mengen  an  kurze, 
billige  Transportwege  und  an  bestimmte  Örtlich- 
keiten gebunden  ;  dafür  nicht  günstig  gelegene 
Hochofenwerke  können  von  dieser  Verwendung 
keinen  Nutzen  ziehen  und  deswegen  würde  auch 
in  Zukunft  der  weitaus  gröfste  Teil  der  Hoch- 
ofenschlacke noch  unbenutzt  auf  die  Halde  wandern 
müssen,  wenn  man  nicht  inzwischen  andere 
Eigenschaften  der  Hochofenschlacke  kennen  gelernt 
hätte,  welche  eine  den  grofsen  Mengen  entsprechende 
Verwendungermöglichen.  Dassinddiehydraulischen 

*  Sieheaach:  Karl  Zalkowski.  Zur  Erhartungs- 
theorie  des  natürlichen  und  künstlichen  hydraulischen  I 
Kalks.    Berlin  1898  8.  16  u.  f. 


Eigenschaften  der  granulierten  basischen  Hoch- 
ofenschlacke und  daraus  folgend  ihre  Verwertung 
zu  Mörtelstoffen,  insbesondere  zu  Portlandzeraent. 

Schon  1802  sind  nach  den  Mitteilungen  des 
Hütteningenieurs  Fritz  W.  Lürmann,  Osnabrück, 
von  Eugen  Langen  auf  der  Friedlich  Wilhelms- 
Hütte  zu  Troisdorf  hydraulische  Eigenschaften  an 
der  granulierten  Hochofenschlacke  beobachtet 
worden.  Auf  Langens  Veranlassung  wurden 
unter  Aufsicht  höherer  Baubeamten  verschiedene 
Versuche  mit  Kalk-  und  Trarsmörteln  mit  und 
ohne  Zusatz  granulierter  und  feingemahlener 
Hochofenschlacke  gemacht.  In  einem  von  diesen 
Beamten  unterschriebenen  Protokoll  vom  12.  März 
1862  wurde  folgendes  festgestellt:*  „ Aus  vor- 
stehenden Versuchen  geht  hervor,  dafs  die  nach 
Langenschen  Verfahren  präparierte,  also  granulierte 
Hochofenschlacke  sowohl  für  Luft-  wie  Wasser- 
bauten ein  äufserst  schätzbares  Material  bietet, 
welches  bei  sehr  geringem  Kalkzuschlag  einen 
außergewöhnlich  festen  Mörtel  liefert  und.  in  dieser 
Hinsicht  zwischen  rheinischem  Trafs  und  Zement 
stehend,  dem  ersteren  erheblich  vorzu- 
ziehen ist." 

Eine  Ausnutzung  dieser  wichtigen  Beob- 
achtung und  Tatsache  hat  aber  erst  Lürmann 
l8(i">  vorgenommen,  der  um  diese  Zeit  zuerst 
aus  einem  Mörtel  von  granulierter  Hochofen- 
schlacke und  Kalk  unter  Pressen  künstliche  Mauer- 
steine, später  gewöhnlich  Schlackensteine  genannt, 
herstellte.  Das  von  ihm  angewandte  Verfahren 
ist  auch  heute  noch  das  allgemein  übliche. 
Danach  wird  eine  Mischung  von  granulierter  Hoch- 
ofenschlacke mit  etwa  10°/°  gebranntem  und 
gelöschtem  Kalk,  früher  mit  Hand-,  heute  mit 
Dampfpresseri  zu  Mauersteinen  geprefst.  Die  ge- 
prefsten  Steine  werden  in  Stapel  in  die  freie  Luft 
gebellt  und  erhärten  innerhalb  •}  S  Wochen 
derart,  dafs  sie  zur  Vcrmaucrung  gebrauchsfähig 
sind.  Die  Herstellung  dieser  Schlackensteine  ist 
eine  ausgedehnte  geworden,  jedoch  nur  auf  um- 
grenzte Örtlichkeiten  beschränkt  geblieben,  da  die 
Schlackensteine  ebenso  wie  die  Mauersteine  als 
Schwergut  nicht  auf  gröfsere  Entfernungen  zu 
verfrachten  sind. 

Die  einmal  gewonnene  Kenntnis  aber,  dafs 
basische  Schlacken  durch  Granulictung  die  Fähig- 
keit erlangen,  in  Berührung  mit  Kalk  hydraulisch 
zu  erhärten,  regte  weile  Kreise  der  Wissenschaft 
und  Technik  an,  eine  genügende  Erklärung  für 
diese  Erscheinung  und  ein  besseres  Verfahren  zu 
ihrer  Ausnutzung  zu  finden.  Die  Jahre  1870  bis 
1880  waren  diesen  Bestrebungen  gewidmet  und 
als  erster  Erfolg  trat  anfangs  der  achtziger  Jahre 
ein  neues  aus  granulierter  Schlacke  gewonnenes 
Produkt,  der  „Puzzolan-  oder  Schlackenzcmi  nl *. 
auf  den  Markt. 

*  Lürmann:  Miuiersteino  aus  granulierter 
Schlacke.    „Stahl  und  Eisen*  1897  S.  !»!»!  u.  t. 
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Professor  L.  Tet major,*  früher  am  schwei- 
zerischen Polytechnikum  zu  Zürich,  hat  sich  am 
meisten  mit  den  Eigenschaften  und  der  Verwen- 
dung des  Schlackenzements  im  Laboratorium  und 
auf  der  Baustelle  beschäftigt  und  die  Wichtig- 
keit des  (Iranulierens  clor  Schlacke  für  diesen 
Zweck  hervorgehoben.  Er  sagt  :  .Die  Wirkung  des 
Granulierens  steht  aufscr  Frage,  ihr  inneres  Wesen 
ist  dagegen  mit  Sicherheit  noch  nicht  festgestellt. 
Durch  das  Granulieren  wird  eine  teilweise  Um- 
lagerung  der  Moleküle,  eine  partielle  Zersetzung 
der  im  Feuer  gewonnenen  Zusammensetzung  der 
Schlacke  herbeigeführt.  Verbindungsfällige  Kiesel- 
säure mufs  ausgeschieden  werden,  während  ander- 
seits ein  meist  erheblicher  Teil  des  Schwefels 
oxydiert  bezw.  in  Form  von  Schwefelwasserstoff 
entweicht,  wie  jedermann  weifs,  der  je  mit  einem 
Hochofen  in  Berührung  gelangt,  die  Granulierung 
sah  oder  Schlackenproben  genommen  hat.  Dafs 
durch  Granulierung  basischer  Hochofenschlacken 
verbindungsfähige  Kieselsäure  ausgeschieden  wird, 
läfst  sich  durch  vergleichende  Festigkeitsproben 
mit  der  nämlichen  Schlacke  in  granuliertem  und 
ungranulierlem  Zustande  hinreichend  beweisen. 
Während  nämlich  Ätzkalkhydrat  auf  nicht  granu- 
lierte Schlacke  —  also  Schlackenmehl  —  nur 
oberflächliche  Einwirkung  zeigt,  bindet  granulierte 
Schlacke  mit  Kalkhydrat  sehr  energisch  ab  und 
es  zeigt  der  dadurch  entstandene  Zement  Eigen- 
schaften, die  den  bekannten  tonerde-  und  eisen- 
oxydarmen,  kieselsäurereichen  französischen  Ze- 
menten und  hydraulischen  Kalken  (ehaux  du  Teil) 
völlig  analog  sind." 

Durch  die  Eigenschaft  der  granulierten  Hoch- 
ofenschlacke, mit  Kalkbrei  unter  Wasser  zu  erhär- 
ten, rückt  sie  in  die  Gruppe  von  Materialien, 
welche  man  hydraulische  Zuschläge,  „Puzzolane* 
oder  nach  Professer  Zulkowski  „Hydraulile* 
nennt.  Tetmajer  bezeichnet  als  Schlackenzemente 
.fabrikmäfsig  hergestellte  Gemenge*  aus  granu- 
lierter, getrockneter  und  hierauf  staubfein  ge- 
mahlener basischer  Hochofenschlacke  und  pul  ver- 
förmigem Kalkhydrat.  Durch  die  Tatsache,  dafs 
das  Kalkhydrat  ungesintert  ist,  unterscheidet  sich 
der  Schlackenzement  von  dem  ganz  und  gar  aus 
gesinterten  Stollen  bestehenden  und  später  be- 
schriebenen Eisen-Portlandzemenl. 

Die  Fabrikation  des  Schlackenzements  wurde 
von  vielen  Seiten  in  den  achtziger  Jahren  in  der 
Hoffnung  aufgenommen,  eine  vorteilhafte  Massen- 
verwendung der  Hochofenschlacke  damit  zu  er- 
möglichen. Diese  Annahme  hat  sich,  wenigstens 
in  Deutschland,  nicht  verwirklicht. 

Es  ist  jedenfalls  richtig,  dafs  der  Schlacken- 
zement in  vielen  Fällen  den  Portlandzement  ganz 

•  Von  der  Wirkung  einiger  Zumischmirtel,  nament- 
lich Hortiofe nsrhlacke,  auf  den  Portlandzement,  von 
L.  Te.tm aj  er,  Zürich.  „Stahl  u.  Eisen"  1884  8.  637 u.  f. 

Der  sVhlackenzement,  von  L.  Tetmajer.  Zürich. 
»Stahl  und  Eisen"  18»ü  S.  473  u.  f. 


zu  ersetzen  vermag,  nur  mufs  man  daran  denken, 
dafs  dieser  Zement  mehr  als  irgend  ein  anderer 
vor  zu  frühem  Austrocknen  geschützt  werden 
mufs,  und  dafs  er  zu  seiner  vollen  Kraftentwick- 
lung des  stetigen  Feuchthaltens  während  seiner 
Nacherhärtungsperiode  bedarf.  Die  damit  etwas 
schwierigere  Verarbeitung  des  SchlackenzemenU, 
die  Unmöglichkeit  ihn  überall  mit  Sicherheil  an 
Stelle  des  Portlandzements  zu  verwenden ,  hat 
ihn,  bei  uns  wenigstens,  in  der  Bautechnik  nicht 
recht  heimisch  werden  lassen,  wodurch  seine 
Anwendung  und  dementsprechend  sein  Verbrauch 
ein  beschränkter  geblieben  ist. 

Unter  diesen  Umständen  blieb  bei  den  Hütten 
das  Bestreben  bestehen,  eine  Arbeitsweise  zu 
finden,  welche  die  Herstellung  eines  dem  Port- 
landzement in  jeder  Beziehung  ebenbürtigen  Pro- 
duktes aus  Hochofenschlacke  ermöglichte. 

An  dieser  Stelle  halte  ich  es  für  angemessen, 
auf  die  Entwicklung  der  Portlandzement-Industrie 
bis  zu  den  achtziger  Jahren  vorigen  Jahrhunderts 
einzugehen. 

Joseph  A  s  p  d  i  n ,  einem  Maurer  aus  Leeds,  gelang 
es  1 824  einen  hydraulischen  Kalk  herzustellen, 
welchem  er  den  Namen  .Portlandzement"  aus 
dem  Grunde  gab,  weil  das  in  Wasser  erhärtete 
Produkt  an  Farbe  und  Haltbarkeit  dem  berühmten 
in  England  häufig  zu  Bauten  verwendeten  Portland- 
stone ähnlich  war.  So  spricht  sich  Feichtinger 
in  seinem  Buche  .Die  chemische  Technologie  der 
Mörtelmaterialien"  darüber  aus  und  fügt  hinzu: 
.Die  Bezeichnung  ist  nachher  für  alle  künstlich 
aus  Ton  und  Kalk  erzeugten  hydraulischen  Kalke 
beibehalten."*  Es  geht  daraus  hervor,  dafs  die 
Bezeichnung  .Portlandzement*  ursprünglich  keine 
besondere  Herkunft  oder  Fabrikationsweise  eines 
aus  Kalk  und  Ton  zusammengesetzten  Zements 
verlangte,  sondern  nur  die  Festigkeit  — 
Farbe  ist  inzwischen  unwesentlich  geworden  — 
vergleichsweise  feststellte.  Portlandzement  kann 
demnach  nur  als  die  Qualitätsbezeichnung  eines 
Zements  aufgefafst  werden,  welche  jedem  zur 
Verfügung  steht,  der  mit  seinem  Produkt  den 
zur  Zeit  üblichen  Qualitätsanforderungen  für  Port- 
landzement entspricht. 

Bis  zum  Jahre  1860  war  die  Erzeugung  von 
Portlandzement  in  Deutschland  eine  Verhältnis- 
mäfsig  geringe.  Von  da  ab  nahm  sie  jedoch 
rasch  an  Umfang  zu.  Der  eigentliche  Aufschwung 
der  deutschen  Portlandzement-Fabrikation  hängt 
jedoch  eng  zusammen  mit  dem  1877  erfolgten 
Zusammenschlufs  der  damals  bestehenden  Zenient- 
fabriken  zum  Verein  deutscher  Zementfabrikanten. 

*  Vergh:  „The  Mannfactnre  of  Portland 
in  „Feildens  Magazine"  London,  Mai  l902  ^4^; 
Portland  Cement  was  made  in  this  country  about  v b 
vear  1843,  and  its  name  has  no  geographica!  sign 
tication,  being  raerely  intended  by  the  ongjo atc* 
snggost  a  resemblanco  between  the  hardened  b» 
made  of  the  cement  and  the  well-known  stone  yi« 
l»y  the  qunrries  of  Portland. 
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welcher  indessen  erst  1886  den  Namen  „Verein 
deutscher  Porti  and  zement-Fabrikanten*  annahm. 
Das  Verdienst  dieses  Vereins  ist  die  Schaffung  von 
.Normen  über  die  einheitliche  Lieferung,  Be- 
schaffenheit und  Prüfung  von  Portlandzement". 
Mittels  Erlafs  des  Königl.  Preufsischen  Ministeriums 
für  Handel  und  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten 
vom  10.  November  1878  wurden  diese  Normen 
anerkannt  und  auch  ihre  Anwendung  hei  Lieferung 
von  Zement  für  Staatsbauten  verfügt. 

Diese  Normen,  welche  von  da  ab  den  allge- 
meinen Wertmesser  für  jeden  auf  den  Markt 
kommenden  Portlandzement  bilden,  enthalten  ins- 
besondere Bestimmungen  über  Abbindezeit ,  Vo- 
lumenbesländigkeit  und  Feinheit  der  Mahlung  des 
Zements,  sowie  über  die  Prüfung  seiner  Festig- 
keiten. Guter  langsambindender  Portlandzement 
sollte  nach  den  Normen  von  187S  bei  der 
Probe  mit  3  Gewichtsteilen  Normalsand  auf 
1  Gewichtsteil  Zement  nach  28  Tagen  Erhärtung 
unter  Wasser  eine  Minimalzugfestigkeit  von 
10  kg.qcm  haben. 

Die  Herstellung  des  Zements  umfafst  auch  heute 
noch  3  Abschnitte: 

1.  Erzeugung  einer  innigen  Mischung  der  fein- 
gemahlenen kalkigen  und  tonigen  Rohstoffe. 

2.  Brennen  dieser  Rohmischung  bei  hoher 
Temperatur  bis  zur  Sinterung. 

3.  Mahlen  der  gesinterten  Massen,  Klinker 
genannt,  bis  zur  Mehlfeinheit. 

Der  so  gewonnene  Zement  soll,  für  sich  allein 
oder  mit  Sand  und  Kies  zu  Mörtel  angemacht, 
in  kurzer  Zeit  abbinden  und  infolge  der  darauf 
eintretenden  Erhärtung  sowohl  im  Wasser,  wie 
an  der  Luft,  eine  hohe  wachsende  Festigkeit  er- 
reichen, sowie  sich  in  jeder  Form  der  Verwendung 
volumenbeständig  zeigen.  Das  sind  die  Anforde- 
rungen, die  an  den  Portlandzement  gestellt  werden, 
deren  Vorhandensein  durch  die  Normenprüfung 
nachgewiesen  wird.  Unter  dieser  Konirolle  hat 
der  Zement  sich  eine  vielseitige  Anwendung  ge- 
sichert und  damit  Anlafs  zu  einer  grofsen  Aus- 
dehnung der  Portlandzement-Fabrikation  gegeben. 
Im  Jahre  1886  wurden  die  »Normen"  revidiert. 
Die  Anforderungen  wurden  so  gesteigert,  dafs  die 
Zugfestigkeit  für  Mörtel  aus  1  Teil  Zement  und 
3  Teilen  Sand  nach  28  tägiger  Erhärtung  im  Wasser 
mindestens  16  kg/qcm  betragen  mufste.  Gleich- 
zeitig wurde  die  Prüfung  auf  Druckfestigkeit  ein- 
geführt und  eine  solche  von  mindestens  160  kg'qcm 
entsprechend  der  Zugfestigkeit  von  16  kgj'qcm  ge- 
fordert. Durch  Ministerialerlafs  vom  28.  Juli  1887 
kamen  die  neuen  Normen  für  die  Baubehörden 
zur  Einführung. 

Bei  dem  geschilderten  Stande  der  Porlland- 
zement-Fabrikation,  aber  schon  vor  Einführung  der 
zuletzt  angeführten  Normen  von  1887  trat  nun 
die  Hochofenschlacke  in  Wettbewerb  mit  den  bisher 
zur  Herstellung  von  Portlandzement  verwendeten 
Materialien,  in  einen  Wettbewerb,  der  nicht  nur 


eine  hervorragend  technische,  sondern  auch  eine 
wichtige  wirtschaftliche  Bedeutung  gewonnen  hat. 

Für  die  Berechtigung  der  Hochofenschlacke, 
zur  Portlandzement-Fabrikation  benutzt  zu  werden, 
spricht  in  erster  Linie  die  Ähnlichkeit  in  der 
Zusammensetzung  und  Entstehung  beider  Produkte. 
Beide  enthalten  als  wesentliche  Bestandteile  Kalk-, 
Kiesel-  und  Tonerde,  und  in  beiden  sind  diese 
Teile  —  bei  der  Schlacke  durch  den  Vorgang 
des  Schmelzens,  bei  den  Zementklinkern  durch 
den  Vorgang  des  Sinterns  —  miteinander  verbunden. 

Die  Einzelbestandteile  des  Portlandzements 
schwanken  zwischen  folgenden  abgerundeten  Grenz- 
werten : 

Kalkerde   58  bis  65,5  % 

Magnesia   1,0   „       3  „ 

Kieselerde   20   „   20.5  „ 

Tonerde  und  Eisenoxvd  .  .  G  n  14  „ 
Schwefelsäure  0,3   „     2,4  „ 

während    nach   der  schon   vorher  angegebenen 

Analyse  die  Hochofenschlacken  durchschnittlich 
enthalten : 

Kalkerde   44  bis  52  °/o 

Magnesia    0,5   „     5  „ 

Kieselerde   27   „    35  „ 

Tonerde  und  Eisenoxyd  ...  8   „    20  „ 

Schwefelsäure   1,1    „     3  „ 

Danach  ist  nur  der  Kalkgehalt  im  Portlandzement 
höher  als  in  der  Hochofenschlacke,  oder  besser 
ausgedrückt,  das  Verhältnis  der  Basen  zu  den 
Säuren  —  zu  den  ersteren  werden  Kalk,  zu  den 
letzteren  Kieselsäure  und  Tonerde  gerechnet  — 
ist  bei  dem  Portlandzement  höher  als  bei  der 
Schlacke.  Dieses  Verhältnis  spielt  beim  Hochofen- 
betrieb und  bei  der  Zementbereitung  eine  wichtige 
Rolle.  Im  Hochofenbetrieb  dient  seine  richtige 
Bemessung  zu  einer  dem  zu  erzeugenden  Roh- 
eisen angepafsten  flüssigen  Schlacke,  bei  der 
Zementbereitung  zur  Herstellung  des  Klinkers. 
Die  richtige  Höhe  dieses  Verhältnisses  hat  man 
versucht,  in  verschiedener  Weise  festzulegen,  be- 
stimmt es  aber  heute  einfach  nach  den  Durch- 
schnittszahlen, welche  man  aus  einer  grofsen 
Analysenreihe  erfahrungsmäfsig  guter  Hochofen- 
schlacken und  Zemente  gewonnen  hat. 

Nach  Platz*  soll  dieses  Verhältnis  für  eine  gute 
!  Hochofenschlacke,  d.h.  der  Silic  ierungsgrad  der 
Schlacke  1  bis  1,1  sein  und  nach  Dr.  Michaelis 
für  einen  guten  Portlandzement,  hier  das  hydrau- 
lische Modul  genannt,  1,8  bis  2.2. 

Diesen  Tatsachen  gegenüber  dürfte  wohl  niemand 
die  Ansicht  weiter  vertreten  wollen,  dafs  die  Hoch- 
ofenschlacke ein  dem  Portlandzement  fremder 
Körper  und  für  dessen  Herstellung  minderwertig 
sei.  Vielmehr  erscheint  in  dieser  natürlichen  Be- 
trachtungsweise, welche  heute  schon  diu  Grund- 
lage wissenschaftlicher  Forschung  bildet,  die  Hoch- 

*  B.  Platz:  tvlter  Berechnung  des  Kalkstein- 
zuschlages  und  Hochofenschlacken.  .,Stahl  un-l  Eisen" 
1892  S.  2  u.  f. 
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ofenschlacke  als  ein  Portlandzement,  der  noch  I  halten,  so  wird  das  unter  2  Angeführte,  die  Hoch- 
nicht  die  richtige  Kalkhöhe  hat,  also  als  ein  kalk-  ofenschlacke  als  Rohstoff  zusammen  mit  Kalk  zur 
armer  Portlandzement.  Steigert  man  daher  die  Portlandzement-Fabrikation  zu  benutzen,  schon  lange 
Kalkhöhe  in  der  Schlacke,  läfst  also  durch  Zusatz  im  Grofsbetrieh  ausgeführt.  Die  Firma  Narjes 
von  Kalk  ihr  zu  niedriges  Modul  übergehen  in  Sc  Bender,  Portlandzementfabrik  in  Kupferdreh 
das  höhere  des  Portlandzemenls,  so  mufs  man  a.  d.  Ruhr,  stellt  schon  seit  Anfang  der  achtziger 
auch  aus  der  Hochofenschlacke  einen  richtigen  Jahre  einen  tadellosen  Portlandzement  aus  Hoch- 
Portlandzement  erhalten.  Für  die  Ausführung  ofenschlacke  her  und  hat  damit  auch  zuerst  praktisch 
dieses  Gedankens  erscheinen  drei  Wege  möglich:  i  den  nicht  mehr  anzuzweifelnden  Beweis  geliefert,  dafs 

1.  Die  Schlacke  wird  unmittelbar  im  Hochofen  j  die  Hochofenschlacke  ein  allen  anderen  Rohstoffen 
durch  vermehrten  Zuschlag  von  Kalk  auf  das  \  ebenbürtiges  Material  für  Portlandzement  ist.  Um 
Modul  des  Portlandzemenls  gebracht.  j  so  mehr  mufs  es  auffallen,  dafs  man  dem  aus  diesem 

2.  Die  Schlacke  wird  als  Rohstoff  mit  einer  Rohstoff  hergestellten  Zement  heute  auch  an  Stellen, 
entsprechenden  Kalkmenge  nach  der  seitherigen  welche  wohl  über  diese  Tatsachen  unterrichtet  sein 
Arbeitsweise  der  Porllandzcmcnt-Fabrikalion  zu  könnten,  noch  mit  Mifslrauen  begegnet  und  mit 
Zement  verarbeitet,  man  nützt  dabei  nur  ihre  dem  der  Bezeichnung ,  es  sei  doch  Schlackenzement, 
Portlandzement   ähnliche  Zusammensetzung   aus.  dieses  mit  den  besten  Eigenschaften  des  Portland- 

,i.  Die  Schlacke  wird  nicht  nur  als  Rohstoff  zements  ausgestattete  Produkt  als  ein  minder- 
benutzt,  sondern  auch  als  Zuschlag  zum  Portland-  wertiges  zu  kennzeichnen  beliebt.  Derartige  Ver- 
zement;  man  verwertet  hierbei  einmal  ihre  freeigiiele  dächtigungen,  die  besonders  durch  das  Hervorheben 
Zusammensetzung,  wie  unter  2.  und  atif-n  •  J»  n»  die  des  Wortes  .Schlacke*  auf  den  unkundigen  Käuler 
hydraulischen  Eigenschaften  der  ^rauuliei  teil  Hoch-  dt-s  Eindrucks  nicht  entbehren,  müssen  die  Ein- 
ofenschlacke. Das  Verfahren  bedeutet  gegenüber  führung  dieses  Zements  in  grofse  Kreise  erschweren, 
dem  Vorstehenden  einen  Forlschritt.  aber  der  wesentliche  Grund,  dafs  sich  diese  Art 

Das  unter  1  berührte  Verfahren,  die  Schlacke  der  Fabrikation  nicht  ausgedehnt  hat,  wird  wohl 
gleich  im  Hochofen  durch  Zuschlag  von  Kalk  so  darin  zu  suchen  sein,  dafs  eine  grofse  und  nutz- 
hoch im  Kalk  zu  halten,  dafs  ihre  Zusammen-  bringende  Verwertung  der  Hochofenschlacke  auf 
setzung  mit  der  des  l'ortlandzemenls  zusammen-  '  diesem  Wege  nicht  erwartet  wurde.    Da  die  Her- 
fallt, läfst  sich  leider  im  Hochofen  bei  der  Eisen-  stellungsweise  genau  gleich  der  bisher  üblichen 
gewinuuug  nicht  ausführen,   weil  hier  die  Tem-  ist,  so  sind  auch  die  Kosten  der  Herstellung  die 
peratur  nicht  hoch  genug  ist,  um  so  hochkalkige  gleichen,  sie  können  sogar  leicht  höhere  sein,  wenn 
Schlacken   zu   schmelzen.     Der   Hochofenbetrieb  die  Kosten  für  den  als  Zusatz  zur  Schlacke  nötigen 
mufs  vielmehr  derartig  leicht  schmelzbare  Schlacken  reinen  Kalkstein  höher  werden,  als  die  für  die  sonst 
erzeugen,  dafs  sie  sich  durch  Abfliefsen  aus  dem  in  der  Fabrikation  von  l'ortlandzement  benutzten 
Hochofen  entfernen  lassen,  da  sonst  die  Eisenge.  kalkigen  Rohstoffe.    Anderseits  mufste  man  mit 
winnung  unmöglich  wird.    Ist  die  Eisengewinnung  herabgehenden  Verkaufspreisen  bei  der  Einführung 
aber  nicht  der  Hauptzweck  eines  Schmelzprozesses,  gröfserer  Produktionen  an  Zement  des  Wettbewerbes 
so  wäre  durch  Versuche  festzustellen,  ob  sich  nicht  wegen  rechnen.  Wahrscheinlich  aus  diesen  Gründen 
durch  Schmelzen  geeigneter  kalk-  und  tonhaltiger  haben  die  Hochofenwerke  nicht  das  Wagnis  fiber- 
Rohstoffe  ein  geschmolzener  Klinker  für  Port-  ,  nommen,  grofse  Werte  in  dem  Bau  von  Zement- 
landzement ähnlich  der  Hochofenschlacke  herstellen  fabriken  festzulegen,  und  sind  diesem  Verfahren 
liefse.    Soviel  bekannt,  sind  schon  derartige  Ver-  gegenüber  zurückhaltend  geblieben, 
suche  von  Portlandzemcntwerken  aufgenommen;  ■        Eine  Wendung  von  Bedeutung  trat  hierin  ein, 
zu  welchen  Ergebnissen  sie  geführt  haben,  ist  aber  als  man  vor  zehn  Jahren  begann,  den  vorher  an- 
bis  jetzt  nicht  bekannt  geworden.    Man  mufs  nach  i  geführten     dritten    Weg     zur  Portlandzement- 
den  Versuchen  Dr.  Michaelis'  annehmen,  dafs  so  Fabrikation  aus  Hochofenschlacken  zu  benutzen, 
hergestellte  Klinker  vorzügliche  Eigenschaften  haben  nämlich   die  Schlacke   nicht   nur   als  Rohstoff, 
müßten.    Auch   Professor  Zulkowski   ist  der  sondern  in  granuliertem  Zustande  auch  als  Zu- 
gleichen Ansicht,  denn  er  sagt:*  schlag  zum  Portlandzement  zu  verwerten.  Die 

,  Könnte  man  die  Beschickung  —  im  Hochofen —  Anregung   hierzu   gaben   die  Versuche,  welche 

so  abändern,  dafs  die  Schlacke  in  chemischer  Be-  Dr.  W.  Michaelis  schon  1876  begonnen  und 

ziehung  dem  Portlandzernent  gleichkäme,  so  würde  1  seitdem  in  ausgedehntem  Mafse  fortgesetzt  hatte, 

sie  denselben  in  jeder  Hinsicht  weit  übertreffen,  da  Versuche,  welche  feststellten,  dafs  Porllandzcmente 

sie  durch  Schmelzung  und  nicht  durch  Sinterung  durch    geeignete,    verbindungsfähige  Kieselsäure 

entstanden  ist.1  haltende  Zuschläge  verbessert  werden  könnten. 

Ist  die  Ausbildung  des  unter  1  gekeimzeich-  Dr.  Michaelis  brachte  in  Zusammenhang  damit 

neten  Verfahrens  auch  noch  der  Zukunft  vorbe-  eine  Theorie   der  Erhärtung  des  Zements,  die 


*  I  lirr  die  Konstitution  und  Krliartun^  der  livdran- 
littclien    Bindemittel.      „Toniudustrie  -  Zeitung1"  1!H>2 


Nr.  12«  Seite  1727. 
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angemacht  wird  und  infolge  davon  erhärtet,  so 
findet  unbedingt  eine  Umlagerimg  der  Moleküle 
neben  und  infolge  der  Wasseraufnahmt*  statt. 
In  dem  sich  sofort  bildenden  alkalischen  Medium 
im  Zemente  —  viel  Zemente  enthalten  freies 
Alkali  und  binden  infolgedessen  rapid  —  scheidet 
sich  Kalkhydrat  kristallinisch  ab  und  zwar  im 
Verlaufe  des  Enlhärtungsprozesses  ungefähr  ein 
Drittel  des  gesamten  im  Zement  vorhandenen 
Kalkes.  Dieser  so  in  Kristallen  abgeschiedene 
Kalk  wirkt  sehr  wenig  verkittend,  ja  er  hat  viel- 
mehr noch  eine  Tendenz,  den  bereits  gewonnenen 
Zusammenhang  der  Zementmasse  zu  zerstören, 
was  aber  bei  guten  Zementen  nicht  mehr  ge- 
schehen kann,  weil  der  Zusammenhang  bereits 
zu  stark  ist  und  weil  die  Kaikabscheidung  dann 
zu  allmählich  von  statten  gehl. 

A  priori  läfsl  sich  nach  Erwägung  dieses 
Sachverhalts  schon  schliefsen,  dafs,  wenn  man 
diesem  sich  ausscheidenden  Kalke  Puzzolane  dar- 
bietet, d.  h.  Substanzen,  welche  mit  Kalkhydrat 
Zemente  bilden,  das  Quantum  effektiven  Zements 
im  Mörtel  erhöhl  werden  kann  solcherart,  dafs 
gar  kein  Ätzkalk  mehr  in  Kristallen  abgelagert 
werden  kann,  sondern  dafs  sämtliches  frei- 
werdende Kalkhydrat ,  das  doch  erst  in  Lö- 
sung gehen  mufste ,  ehe  es  aus  der  Lauge 
kristallisieren  konnte,  zur  Bildung  von  Kalkhydro- 
silikat  verwendet  wird.*  Das  ist  die  Theorie 
von  Dr.  Michaelis. 

Die  erste  Folge  dieser  Entdeckung  war  die, 
dafs  eine  Anzahl  bestehender  Portlandzement- 
Fabriken  Hochofenschlacke,  meistens  in  Form  von 
Schlackenmehl,  also  an  der  Luft  zerfallener  Schlacke,  | 
natürlich  in  diesem  Falle  mit  einem  Mifserfolg 
uisetzte,  weil,  wie  schon  früher  angeführt,  dieses 
Schlackenmehl  nicht  die  Eigenschaft  hat,  mit 
Kalkhydrat  hydraulisch  zu  erhärten.  Der  damalige 
Verein  deutscher  Zemenlfabrikanten  trat  1885 
dieser  allerdings  nicht  vertrauenerweckenden 
Fabrikationsweise  mit  einer  Erklärung  entgegen, 
deren  Annahme  er  kraft  seiner  Machtstellung  von 
seinen  Mitgliedern  erzwang.  Diese  Erklärung  er- 
hielt an  ihrer  Spitze  eine  Begriffserklärung  für 
Hortlandzement;  sie  schliefst  auf  Grund  dieser 
jedes  Produkt ,  welches  auf  andere  Weise  ent- 
standen ist,  von  der  Bezeichnung  Portlandzement 
aus.  Sie  untersagt  ferner  während  oder  nach 
dem  Brennen  ohne  Unterschied  jeden  Zusatz  von  j 
Hochofenschlacke,  Kalkstein,  Tonschiefer,  Basalt,  ! 
Asche,  Sand  u.  s.  w.,  weil  solche  Zusätze  den  1 
Zement  verschlechteren  und  daher  als  eine 
Täuschung  des  Käufers  anzusehen  seien.  Der 
Verein  nahm  tnit  dieser  Erklärung  keine  Rück- 
sicht auf  die  Versuche  des  Dr.  Michaelis,  stellte 
sie  in  Abrede  und  bekämpfte  sie  sogar,  indem 
*r  erklärte,  dafs  das  gewinnsüchtige  Interesse, 
welches  hier  die  einzige  Triebfeder  bilde,  es  nicht 
verschmähe,  selbst  den  Deckmantel  der  angeb- 
lichen Wissenschaft  sich  umzuhängen. 


Herr  Dr.  Michaelis  ist  diesen  Angriffen 
gegenüber  die  Antwort  in  seinem  »Offenen  Brief 
an  den  Deutschen  Zementfabrikanten-Verein*  aus 
dein  Jahre  188-1  nicht  schuldig  geblieben.  Er 
führt  darin  zahlenmäfsig  den  Nachweis  für  die 
Richtigkeit  seiner  Behauptungen  nicht  nur  aus 
eigenen  Versuchen,  sondern  auch  aus  solchen, 
welche  Professor  Tetmajer  auf  seinen  Wunsch 
zur  Kontrolle  in  gleicher  Richtung  gemacht  halte. 
Der  letztere  Forscher  legte  die  Ergebnisse  seiner 
Versuche  in  einer  Arbeit  nieder,  betitelt:  „Von 
der  Wirkung  einiger  Zumischmittel  auf  den 
Portlandzement*  und  .stellte  dabei  fest:  „Durch 
Zusatz  bestimmter  Mengen  wirksamer  Puzzolane, 
wie  bestimmter  Hochofenschlacken  und  anderer 
künstlicher  und  natürlicher  Silikate  können  nor- 
male Porllandzemenle  als  Mörtelbildner  wesentlich 
verbessert  werden.' 

Die  Nutzbarmachung  dieser  Versuche  von 
Dr.  VV.  Michaelis  und  Professor  Tetmajer,  welche 
den  vollen  Beweis  —  wenigstens  für  ausserhalb 
des  Zementfabrikanten-Vereins  Stehende  lieferten, 
dafs  geeignete  Zusätze  zum  Zement  eine  Wert- 
steigerung bei  saehgemäfser  Arbeit  herbeiführen, 
brachte  endlich  einen  vollen  Erfolg  in  der  Ver- 
wertung der  Hochofenschlacke  zur  Porllandzement- 
Fabrikation  und  infolgedessen  zu  einer  gröfseren 
Ausdehnung  dieser  Arbeitsweise. 

Soviel  bekannt,  hat  die  Firma  Albrecht  Stein 
&  Comp.,  Wetzlar,  zuerst  im  grofsen  auf  dem 
letzten  der  drei  genannten  Wege  Porllandzement 
hergestellt,  der  völlig  den  Normen  des  Vereins 
deutscher  Porllandzement  -  Fabrikanten  in  seinen 
Eigenschaften  entsprach  und  deshalb  weitgehenden 
Absatz  bei  Behörden  und  Privaten  fand.  Da  es 
nach  der  geschilderten  Entwicklung  dieser  Arbeits- 
weise nicht  mehr  möglich  war,  das  ganze  Ver- 
fahren durch  ein  Patent  zu  schützen,  versuchte 
diese  Firma,  wenigstens  einzelne  Teile  des  Fahri- 
kationsganges  sich  patentieren  zu  lassen.  Sie 
erhielt  darauf  die  beiden  Reichspatente  Nr.  70  330 
und  8:2  210,  welche  bezwecken,  einmal  die  Roh- 
steine durch  Zusatz  einer  Mischung  von  fein- 
gemahlenem Schlackensand  und  Kalkhydrat  zur 
Rohmischung  hart  und  wetterfest  und  sodann  die 
Klinker  duich  Zusatz  von  ungemahlener  granu- 
lierter Schlacke  für  die  folgende  Vermahlung 
mürber  zu  machen.  Beide  Patente,  welche  sich 
aber  nicht  überall  als  unbedingt  erforderlich  für 
die  Arbeitsweise  erwiesen ,  sind  von  einer  belgi- 
schen Gesellschaft  erworben  worden  und  werden 
von  dieser  durch  Abgaben  der  Lizenzen  verwertet. 

Heute  bestehen  elwa  10  oder  1 1  Werke  dieser  Art 
in  Lothringen,  Luxemburg  und  im  Osten  und  Westen 
unserer  Monarchie  mit  einer  jährlichen  Leistungs- 
fähigkeit von  rund  l'1/«  Millionen  Normalfafs  zu  je 
1 70  kg ;  die  Kapitalaufwendung  für  diese  Werke 
ist  auf  etwa  15  Millionen  Mark  zu  schätzen. 

Nach  dem  Vorgang  von  Stein  wurde  dieser 
Zement  als   Porllandzement   bezeichnet   und  als 


Digitized  by  Google 


368    SUhl  und  Eisen.      Di»  Verwertung  der  Hochofenschlacke  zu  Eisen- Forüandttment.       23.  Jahrg.  Nr.  6. 


solcher  in  den  Handel  gebracht,  weil  er  in  seinen 
Eigenschaften  diesem  vollkommen  entspricht  und 
auch  seine  Herstellungsweise  sich  auf  die  des 
Portlandzements  zurückführen  läfst.  Uni  aber 
verschiedenen ,  aus  den  Kreisen  der  Abnehmer 
ausgesprochenen  Wünschen  entgegenzukommen, 
wurde  später  im  Einverständnis  mit  dem  Herrn 
Minister  der  öffentlichen  Arbeilen  für  diesen  Zement 
der  Name  »Eisen-Portlandzement*  gewählt. 

PrahUPilbahn  ftU  grtnuHrt«  Schlacke    
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Arbeitsweise  der  Buderusschen  Eisenwerke  für  Eisen  -  Portlandzement. 


Die  Einrichtungen  der  neuen  Eisen  -  Portland- 
zementwerke sind  denen  der  anderen  Portland- 
zementwerke völlig  gleich  und  entsprechen  dem 
neuesten  Stande  der  HarlzerUeinerungstechnik. 
übenstehende  Skizze  zeigt  die  Einrichtung  der 
Zemenlfabrik  der  Buderusschen  Eisen- 
werke zu  Wetzlar.  Der  Arbeitsgang  zur  Er- 
zeugung von  Eisen-Portlandzement  ist  dabei  fol- 
gender : 

Die  beiden  Rohmaterialien,  granulierte  Hoch- 
ofenschlacke und  gröbst iickiger  Kalkstein,  werden 


mittels  Seilbahnen  unmittelbar  bis  vor  das  Zement- 
werk gebracht.    Der  Kalkstein  wird  durch  einen 
Steinbrecher  gebrochen  und  d;inn  mittels  Kugtl 
fallmühle  und  Mahlgängen  fein  gemahlen.  Die 
granulierte  Schlacke,   welche  zwischen   20  bis 
30  °/o  Wasser  enthält,  wird  zunächst  in  Trocken- 
trommeln  scharf  bis  zur  Roiglühhitze  getrocknet, 
und  dann  durch  Kühltrommeln  wieder  auf  etwa 
Lufttemperatur  abgekühlt.     Nachdem  ihr  durch 
einen  raagneteleklrischen  Schei- 
deapparat etwa  mechanisch  bet- 
gemischtes   metallisches  Eisen 
entzogen,  wird  sie  auf  Mahl- 
apparaten  verschiedener  Kon- 
struktion   und   je    nach  dem 
Zweck  ihrer  Verwendung,  ob 
sie  zum  Rohmehl  oder  als  Zu- 
satz   zum   Zement  gebraucht 
werden  soll,  möglichst  bis  zur 
Staubfeinheit  zerkleinert.  Die 
feingemahlene  Schlacke  und  der 
gesondert  feingemahlene  Kalk- 
stein werden  durch  einen  me- 
chanisch   angetriebenen  Teil- 
apparat   in  die  für  die  Roh- 
mischung   richtige  Zusammen- 
setzung   zueinander  gebracht 
und  diese  Mischung  durch  grofse 
Mischmaschinen   in  ein  völlig 
gleichmäfsig  zusammengesetztes 
Mehl  übergeführt.  Diesetrockene 
Rohmischung,  welche  die  Kalk- 
stein-und  Schlackenteilchen  aufs 
innigste  miteinander  gemischt 
enthält,   wird  befeuchtet  und 
dann  auf  schweren  Pressen  zu 
den    sogenannten  Rohsteinen 
verarbeitet.  Diese  Steine  werden 
in  Brennöfen  bis  zur  Sinterung 
gebrannt   und   die  erbrannlen 
Stücke,  Klinker  genannt,  mit 
Kugelfallmühle  und  Rohrmühle 
zu    feinem    Klinkermehl  ver- 
mählen. Wenigstens  70"/«  der 
versandfertigen    Ware  werden 
so  hergestellt  d.  h.  völlig  genau 
nach  der  bisherigen  und  früher 
geschilderten   Arbeitsweise  für 
Porllandzement.  Die  zum  Fertig 
produkt  dem  Eisen-Portlandzement  noch  fehlenden 
30°/o  werden  von  der  schon  früher  hergestellten 
getrockneten,    geglühten    und    fein  gemahlenen 
granulierten   Schlacke   entnommen,   dem  reinen 
Klinkermehl  mittels  Teilmaschine  zugeführt  und 
durch   andauerndes   Mischen   in   grofsen  Misch- 
maschinen aufs  innigste  verbunden.   Nach  dieser 
Mischung  ist  der  Eisen-Portlandzement  fertig  und 
kommt   durch  mechanische  Transportmittel 
grofsen  Vorraisräumen  zur  Lagerung  und  von  o* 
aus  zur  Verladung.    Die  Handarbeit  ist  hierbei 
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auf  das  geringste  beschränkt  und  damit  die  gröfste 
Gleichmäßigkeit  des  Endproduktes  gesichert.  Das 
Zementwerk  der  Buderusschen  Eisenwerke  kann 
in  Tag-  und  Nachtschicht  gut  180  t  granulierter 
Schlacke  verarbeiten,  wozu  ein  Gesamtkraftaufwand 
von  600  effektiven  Pferdestärken  erforderlich  ist. 
Die  anderen  Eisen  -  Portlandzementwerke  sind  in 
ähnlicher  oder  gleicher  Weise  eingerichtet;  es 
wird  aber  bei  vielen  Kalkstein  und  Schlackensand 
\ron  vornherein  zusammen  vermählen  und  ebenso 
später  die  Klinker  mit  der  granulierten  und  ge- 
trockneten Hochofenschlacke.  Auch  diese  Arbeits- 
weise gibt   vollkommen  befriedigende  Resultate. 

Wie  aus  der  Beschreibung  leicht  ersichtlich, 
können  diese  Betriebe  je  nach  der  Zusammen- 
setzung des  Rohmehls  nicht  allein  Eisen-Porlland- 
zement,  sondern  auch  gewöhnlichen  Porllandzement 
erzeugen.  Die  Überwachung  geschieht,  ebenso 
wie  sonst  üblich  bei  der  Portlandzement-Fabrikation, 
durch  begleitende  Proben  im  Laboratorium  der 
Werke  auf  chemischem  und  mechanischem  Wege. 
Die  Herstellung  des  Klinkers  von  richtiger  Kalk- 
höhe, die  Bemessung  des  Zusatzes  der  fein- 
gemahlenen Schlacke  innerhalb  der  gezogenen 
Grenze  geschieht  nicht,  um  in  unlauterer  Weise 
einen  möglichst  billigen,  sondern  um  in  redlicher 
Absicht  einen  möglichst  hochwertigen  Portland- 
zement, den  Eisen- Portlandzement,  herzustellen. 

Dafs  das  in  vollem  Umfang  durch  die  ge- 
schilderte Arbeitsweise  gelungen  ist,  davon  geben 
die  Prüfungen  des  Eisen-Porllandzements  nach 
den  preufsischen  Normen  ein  vollgültiges  Zeugnis. 
Den  in  diesen  Normen  zur  Prüfune  von  Portland- 


zement enthaltenen  Vorschriften  genügt  der  Eisen- 
Portlandzement  nicht  nur  in  Bezug  auf  die  vor- 
geschriebene Abbindezeit,  sondern  er  übertrifft  sie 
in  Bezug  auf  Volumenbeständigkeit,  Feinheit  der 
Mahlung  und  Zug-  und  Druckfestigkeit.  Die  auf 
beschriebenem  Wege  aus  Hochofenschlacke  her- 
gestellten Zemente  erhallen  derartige  Volumen- 
beständigkeit, die  erste  und  wichtigste  Eigenschaft 
des  Mörtelbildners,  wie  sie  nach  der  alten  Arbeits- 
weise nicht  mit  solcher  Sicherheit  erreicht  wird. 
Wenigstens  hat  der  Verein  deutscher  Portland- 
zement-Fabrikanten die  verschärften  Proben  auf 
Volumenbeständigkeit,  die  Darr  und  namentlich 
die  Kochprobe  als  allzu  scharf  wiederholt  abgelehnt, 
während  auch  diese  verschärften  Proben  von  dem 
Eisen  -  Portlandzement  tadellos  bestanden  werden. 
Ähnlich  verhält  es  sich  mit  der  durch  die  Normen 
vorgeschriebenen  Festigkeit.  Danach  soll  hei  der 
Probe  mit  3  Gewichtsteilen  Normalsand  auf  einen 
Gewichtsleil  Zement  bei  Wasserhärtung  eine 
Minimalzugfestigkeil  von  16  kg/qcm  und  eine  Druck- 
festigkeit von  1 60  kgiqcm  erreicht  werden.  Die  nach- 
stehende Tabelle  zeigt  dagegen  viel  höhere  Zahlen 
als  Durchschnitt  von  Eisen-Porllandzementen  ver- 
schiedener Werke,  welche  um  so  mehr  ins  Gewicht 
fallen,  als  diese  Zemente  ohne  Wissen  der  Werke 
von  einer  unparteiischen  Versuchsanstalt  aus  dem 
Handel  aufgekauft  und  untersucht  wurden.  Die 
Proben  wurden  monatelang  aus  dem  Handel  ent- 
nommen und  stellen  somit  einen  Durchschnitt 
von  einer  grofsen  Zahl  von  Einzelproben  dar. 
Um  die  Feinheit  der  Mahlung  zu  kennzeichnen, 
ist  diese  mit  aufgeführt. 


lUuiabcalündigkelt 

Rfickiund  «uf 

Zug  1  :  :i 

Druck  1  :  3 

*  *°° 

&00O 

W»i«rl»|crn»iiG  Kochprob« 

Dtrrprob« 

W»»«rr  Luft 

W»«M,r  I.uft 

0,91 

9,23 

sämtlich  sämtlich 

»amtlich 

2-2,53  27,ö<j 

224,69  231,43 

bestanden  bestanden 

bestanden 

Von  den  vielen  zur  Verfügung  stehenden  folgende  an.  Nach  Ausweis  der  Betriebsbücher 
normengemäfsen    Prüfungsergebnissen    führe  ich     einer  Eisen-Portlandzementfabrik  betrug : 


Mischung  1  +  3 

s  T»g* 

2»  T»g«r 

.1  T»gr           7  Tage          28  T«ge 

W*«»rrUgcruug  kg.qcm 

I.uftligvrung    kg  qcm 

1W1  Zugfestigkeit  im  Jahresdurchschnitt    .  . 
1902         „  „ 

12.2 
14,3 

16,3 
17,2 

22,1 

23,7 

14,»»          20,8  25,3 
16,8     ,      22,7  28,- 

Die  beachtenswerte,  steigende  Nacherhärtung, 
welche  beim  Eisen-Portlandzement  durchschnittlich 
besonders  hervortritt,  zeigt  ein  anderer  Zement 
dieser  Gattung  nach  einem  Zeugnis  der  Königlichen 
Versuchsanstalt. 


Mi»i-hnng  1  +  3 

Wassererh&rtung 

28  T«8«   M  T«r.'   '.">  T.ge   Ihu  Tau«  :»»  TW 

Zugproben  .... 
brackproben  .  .  . 
Zag 

Druck 

17,8 
166,2 
1 

9,3 

25,9 
221,7 
1 

8,6 

27,0 
271,4 
1 

10,1 

29,8 
336,7 

11,3 

3*5,2 
418,5 

11,6 

Trotz  keineswegs  hoher  Anfangszahlen  erreicht 
der  Zement  unter  stetiger  Zunahme  hervorragende 
Festigkeiten  in  Zug  und  Druck  nach  einem  Jahr  und 
zwar  in  dem  günstigen  Verhältnis  von  1  :  11,6.  Die 
stetige  Nacherhärtung  zeigt  ein  anderer  Zement  in  noch 
mehr  Altersstufen  in  Mischung  1-4-3; 'er  ergab  an 
Zugfestigkeit :      R  05  kg  narh  24  Stunden 
9,20   „      .      2  Ta,jen 
14,20  „      „  3 
18,05   „      „  7 
„  2H 


24.10 
28,80 
32,25 


90 
180 


- 
- 
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Ein  Eisen-Portlandzementwerk,  welches  sowohl 
gewöhnlichen  Portlandzement  wie  Eisen Portland- 
zement  herstellt,  gibt  nachstehende  in  drei  auf- 
einander folgenden  Monaten  vorigen  Jahres  ge- 
fundene Zahlen  an : 


;i  Jage- 

7  T»lfr 

Mi.chuns  1  -r  3 

b 

i  - 

!  j 

1  c 

i  1 

Portlandzeii.rnI    .   .  . 
Eisen  Portlandzement  . 

15.5  18,5 

14,8  17,0 

10,921,1; 

17,8  22,0 

■22.4  21*,  1 
2f»,4  29,4 

Auch  iliese  Zahlen  beweisen  die  Gleichwertig- 
keit  des  EisenPorllandzerncnts  mit  dein  Portland- 
zement; die  Nacherhärtung  ist  aher  bei  dem  Eisen- 
Poi  llandzement  besonders  kräftig. 

Es  mufs  hervorgehoben  werden,  dafs  alle  an- 
geführten Versuche  nicht  mit  ausgesuchten  Klinkern 
gemacht  wurden ,  sondern  mit  denjenigen  der 
täglichen  Eizeugung,  was  ihren  Werl  für  die 
sachliche  Beurteilung  nur  erhöhen  kann. 

Die  chemische  Zusammensetzung  des  Eisen- 
Porllandzements ist  durchschnittlich  folgende: 

Kalkerde   54  bis  00",,. 

Magnesia   O.fi  ,.     5  „ 

Kieselerde   20  ..    25  „ 

Tonerde  und  Kisenoxvd  ...  tt  15  ., 

.Schwelelsaure  U,H  r  2,0  „ 

Daraus  geht  hervor,  dafs  der  Portlandzement  der 
allen  Herstellungsweise  und  derjenige  der  neuen 
in  chemischer  Beziehung  wenig  voneinander  ab- 
weichen, nur  enthält  der  EisenPoi  llandzement 
nicht  ganz  so  viel  Kalk,  obschon  es  auch  Portland- 
zernente gibt,  welche  noch  weniger  als  TiO  %  Kalk 
enthalten.  Der  niedrige  Kalkgehalt  verbürgt  im 
allgemeinen  bei  sonst  richtig  geleiteter  Fabrikation 
eine  bessere  Volumenbeständigkeit.  Der  Gehalt  an 
Magnesia  bleibt  durchschnittlich  bei  beiden  Zementen 
in  gleicher  Höhe;  da  der  Eisen  Portlaudzement  aber 
eine  gröfsere  Menge  reaktionsfähiger  Kieselsäure 
enthält,  werden  auch  gröfsere  Gehalte  daran  dem 
neuen  Zemente  nichts  schaden,  während  bekannt- 
lich bei  dem  Zement  alter  Herstellung  die  Be- 
fürchtung des  Treibens  bei  höheren  Magnesia- 
gehalten bestehen  bleibt. 

Der  Schwefelgehalt  beider  Zemente  ist  nicht 
wesentlich  voneinander  verschieden,  wenn  auch 
durch  die  Sulfide  der  zugesetzten  feingemahlenen 
Schlacke  eine  etwas  gröfsere  Menge  oxydierbarer 
Schwefelverbindungen  im  Eisen  -  Portlandzement 
sein  mag,  was  aber  durchaus  nicht  immer  der 
Fall  ist.  Diese  Sulfide  sind  wahrscheinlich  die 
Ursache  der  grünlichen  Färbung .  welche  sich 
auf  dem  Bruch  von  unter  Wasser  erhärteten 
Mörteln  von  Eisen  -  Portlandzement  zeigt.  Die 
grünliche  Färbung  verliert  sich  aber  an  der  Luft 
sehr  schnell  und  ist  ohne  Einflufs  auf  irgendwelche 
Eigenschaften  des  Zements.  Die  Annahme,  dafs 
sich  das  Calciumsulfid  durch  Kohlensäure  unter 
Entwicklung  von  Schwefelwasserstoff  bei  gewöhn- 


licher Temperatur  zersetzt,  wird  nicht  bestätigt, 
weder  in  der  Praxis  noch  durch  Versuche,  welche 
Hr.  Hartner,  früherer  Betriebsleiter  unserer  Zement- 
fabrik,  angestellt  hat.  Er  fand,  dafs  die  Bedingungen, 
welche  eine  derartige  Reaktion  ermöglichen,  sehr 
vielseitige  und  in  der  Praxis  niemals  gegeben  sind. 
Wie  früher  angeführt,  erzeugen  Hochofenwerke  schon 
seit  30  Jahren  Bausteine  aus  Hochofenschlacke 
und  Kalkhydrat,  welche  anstandslos  zu  Wohn- 
häusern, Schulhäusern,  Fundamenten  für  schwere 
Maschinen  u.  s.  w.,  überhaupt  zum  Bau  staatlicher 
und  städtischer  Anstalten  und  Bauten  aller  Art 
benutzt  werden.  Bei  diesen  Anlagen  hat  sich  noch 
niemals  Belästigung  durch  Schwefelwasserstoff  ge- 
zeigt oder  sind  Treiberscheinungen  aufgetreten.  Die 
an  den  Schwefelgehalt  des  Eisen -Portlandzements 
geknüpften  Vorwürfe  über  seine  schädlichen  Wir- 
kungen sind  daher  nur  auf  rein  theoretische  Er- 
wägungen gestützt,  die  in  der  Praxis  und  bei  Aus- 
führungen im  grofsen  sich  nirgends  bestätigt, 
sondern  als  vollkommen  unbegründet  herausgestellt 
haben. 

Eisen-Portlandzementwerke,  welche  etwas  man- 
ganhaltige  Hochofenschlacken  verarbeiten,  können 
ungefähr  1  bis  2  %  Mangan  in  ihrem  Zement  haben. 
Dieses  meistens  an  Sauerstoff  gebundene  Mangan 
geht  beim  Brennen  leicht  in  andere  Oxydationsslulen 
über  und  wirkt  augenscheinlich  etwas  färbend  auf 
den  Zement.  Während  die  nicht  manganhaltigen 
Eisen-Portlandzemente  eine  helle  bis  weifse  Farbe 
haben,  sind  die  manganhaltigen  bräunlich  gefärbt. 
An  diesen  Zementen  zeigt  sich  auch  nicht  die 
grünliche  Färbung  des  Bruches  feuchter  Mörtel,  im 
übrigen  unterscheiden  sie  sich  in  nichts  von  anderen 
Eisen-Portlandzemenlen. 

Trotz  der  im  Laboratorium  und  auf  der  Bau- 
stelle nun  seit  etwa  acht  Jahren  erprobten  Eigen- 
schaften des  Eisen  -  Portlandzcments  sind  diese 
sowohl  als  auch  seine  Herstellung  von  Seiten 
des  Vereins  deutscher  Portlandzement-Fabrikanten 
als  minderwertige  hinzustellen  versucht  wordpn, 
jedenfalls,  um  den  drohenden  Wettbewerb  zu  be- 
kämpfen. 

Die  Waffen,  welche  sich  der  Verein  dazu  ge- 
schaffen hat,  bestehen  in  der  schon  erwähnten 
ISST»  herausgegebenen  Begriffserklärung  für  Port- 
landzement und  der  daran  geknüpften  für  die  Vereins- 
mitglieder  verbindlichen  Erklärung,  welche  im  Grunde 
besagt,  dafs  jeder  Zement,  welcher  nicht  nach  der 
Schablone  des  Vereins  entstanden  ist,  kein  Port- 
landzement sei.  Von  diesem,  seinen  Bedürfnissen 
angepafsten  Standpunkt  aus  kennzeichnete  der 
Verein  die  Hochofenschlacke  als  einen  dem  Portland- 
zement fremden  und  für  ihn  minderwertigen  Stoff 
und  die  Arbeitsweise  der  Eisen -Portlandzement- 
werke  zu  minderwertigen  Erzeugnissen  führend; 
der  Verein  bezeichnet  ferner  den  Zusatz  der  fein 
gemahlenen  granulierten  Hochofenschlacke  als  Be- 
ginn der  Mörtelbereilung,  der  auf  die  Baustelle 
gehöre.    Da  alle  diese  Einwunde  durch  den  Erfolg 
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des  Eisen  •  Portlandzements  im  Bauwesen  ohne 
Beweis  blieben,  behauptete  der  Verein  endlich,  die 
Normenprüfung  sei  nur  für  Portlandzemenle  der 
Vereinsschablone  brauchbar,  hei  anderen  Zementen 
bedeute  deren  Einhaltung  noch  nichts. 

Die  Widerlegung  dieser  Vorwürfe  ist,  abge- 
sehen davon,  dafs  sie  schon  durch  die  Erfahrungen 
mit  dem  Eisen  Portlandzement  im  Handel  und 
Gehrauch  widerlegt  sind,  auch  auf  Grund  des  bisher 
über  die  Hochofenschlacke  Gesagten  nicht  schwer. 

Wir  haben  in  der  granulierten,  fein  gemahle- 
nen Hochofenschlacke  im  Gegensatz  zu  dem  an 
der  Luft  durch  Zerfallen  fester  Schlacke  ent- 
standenen Schlackenmehl  einen  Stoff  mit  hydrau- 
lischen Eigenschaften,  eine  Puzzolane  oder  einen 
Hydraulil  kennen  gelernt,  welcher  dem  Portland- 
rement  in  allen  Beziehungen  sehr  nahe  steht. 
Wegen  ihres  geringen  Kalkgehaltes  zeigt  die 
granulierte  Schlacke  erfahrungsmäfsig  für  sich 
allein  nur  sehr  geringe  hydraulische  Eigenschaften 
und  erhärtet  sehr  langsam ;  dafür  geben  die 
grofsen  Halden  von  granulierter  Schlacke  bei  den 
Hochofenwerken  Zeugnis,  welche  nach  längerer 
Lagerung  nur  durch  Sprengmitlel  zu  trennen  sind. 
Eine  Beschleunigung  in  dem  Abbinden  und  Er- 
härten der  granulierten  Schlacke  tritt  sofort  in 
Gegenwart  von  alkalischen  Stoffen,  sogar  ver- 
dünnten Losungen  solcher  ein.  In  unserem  Labo- 
ratorium wurde  auf  Grund  der  Versuche  von 
Professor  Zulkowski  feingemahlene  granulierte 
Hochofenschlacke  mit  etwa  30  °/°  einer  4,6  °/o 
Kalilauge  zu  einem  Brei  angerührt,  in  Formen 
gegossen,  7  Tage  an  der  Luft  und  35  Tage  in 
verdünnter  etwa  3,0  %  Kalilauge  aufbewahrt 
und  zeigte  dann  eine  Zugfestigkeit  von  20,5  kg,<|cm. 
Diese  Talsache  erklärt  auch  die  Erscheinung, 
dafs  man  Mauersteine  ganz  allein  aus  Hochofen- 


schlacke herstellen  kann.  Ein  Gemisch  von  einem 
Teil  Schlackenmehl  und  zwei  Teilen  granulierter 
Hochofenschlacke  ergibt  unter  Pressen  zusammen- 
gedrückt Steine,  welche  nach  etwa  halbjährigem 
Erhärten  an  der  Luft  eine  Druckfestigkeit  von 
t<)  bis  50  kg/(|cm  aufweisen.  Ein  Teil  des  im 
Schlackenmehl  wahrscheinlich  nur  lose  gebundenen 
Kalkes  gibt  Anlafs  zum  schnelleren  Abbinden  und 
Erhärten  der  granulierten  Schlacke  in  den  Steinen. 

In  vollendeter  Weise  geschieht  dies  aber  erst 
nach  der  früher  im  Wortlaut  angeführten  Theorie 
des  Dr.  Michaelis  beim  Zusammentreffen  von 
Portlandzemcnt  und  fein  gemahlener  granulierter 
Schlacke.  Jedoch  nicht  der  freie  Ätzkalk  im 
Portlandzement  allein  ist  es,  auf  den  die  granu- 
lierte Schlacke,  ,das  Quantum  an  effektivem 
Zement*  vermehrend,  günstig  einwirkt,  sondern 
auch  der  Schwachbrand,  der  nur  schädlich  im 
Portlandzement  wirkt,  wird  günstig  heeinflufst, 
wie  folgender  Versuch  zeigt:  A  bedeutet  reinen 
Schwachhrand,  B  eine  Mischung  von  50  Teilen 
Schwachbra.id  mit  50  Teilen  gemahlenem  Schwach- 
brand, der  in  einem  Kalle  treibende  Eigenschaften 
zeigte  und  diese  nach  dem  Zusatz  der  Schlacke 
vollständig  verlor. 


Mürtrt  1  +  3 

NormvnK<-iuäl«c  Zugfe«tlglirlt 

7  T«fe      2*  Tilge 

A.  Schwachhrand  kg/qCM 

0,0 

4,2  7,7 

B.  A  +50Tf:ileSchla<'kcu- 

7,5 

1 4,5    |  25,9 

Welche  günstigen  Wirkungen  der  Zusatz  ge- 
eigneter Schlacken  auch  auf  einen  Portlandzemenl 
gewöhnlicher  Herstellung  ausüben  kann,  zeigen 
folgende  Aufzeichnungen  nach  Versuchen  des  Hrn. 
Dr.  Passow  in  Hamburg: 


Zugfe 

stigkeit  1:3 

nach  H  Tagen 

nach  7  Tagen 

nach  28  Tagen 

nach  180  Togen 

Abbinde 

Wmer  l.uft 

Wum  Luft 

Lufl 

Luft 

teil 

Keiner  normaler  Portland- 
Derselbe  mit  30  °/o  Hochofen- 

14,2  18,8 
L8J3  Ih,o 

20,7  21,8 
20,0  85,8 

23,4 
27,0 

20,5 
:i4.H 

20,0 
8 

34,5 
42.4 

Md.  Silo. 

6  30 
5  30 

Keiner,  stark  treibender  Port- 
Derselbe  mit  50°/o  Hochofen- 

15,2  19,4 
16,1  17,8 

18,6  96,0 
23,(5  23,0 

15,0 
27,2 

20,2 
20,1 

SM 

35,0 

25,0 
36,0 

Stunden 

10 
14 

Die  vorzüglichen  Wirkungen  des  Zusatzes  ge- 
eigneter granulierter  Schlacken  in  Bezug  auf  die 
vornehmsten  Eigenschaften  des  Portlandzements, 
nämlich  andauernde  und  gute  Nacherhärlung  und 
Verbesserung  der  Volumenbeständigkeit,  treten  damit 
»o  deutlich  hervor,  —  der  stark  treibende  Zement 
wurde  nach  dem  Zusatz  von  Schlacke  vollkommen 
volumenbeständig  — ,  dafs  an  der  Güte  der  neuen 
Arbeitsweise   und   der   des   damit  hergestellten 


Eisen  -  Porllandzements  nicht  mehr  gezweifelt 
werden  kann. 

Es  sei  hier  bemerkt,  dafs  sich  Behälter  mit  Ver- 
putz dieses  Zements  zur  Aufnahme  von  kohlen- 
säurehalligem  Mineralwasser  nach  mir  gewordenen 
Mitteilungen  besonders  gut  bewährt  haben. 

Den  weiteren  Einwurf  der  Gegner,  dafs  Zu- 
sätze zum  Zement  als  Beginn  der  Mo'rtelbereilung 
zu  betrachten  sind  und  daher  nicht  vom  Fabrikanten, 
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sondern,  dem  jeweiligen  Zwecke  entsprechend,  bei 
der  Verwendung  vom  Konsumenten  zu  machen 
sind,  hat  schon  Dr.  Michaelis  in  seinem  „Offenen 
Brief  von  lSSf  IrelTend  abgewiesen  und  die  zu 
solchen  Einwänden  führenden  Beweggründe  der 
Gegner  klar  gekennzeichnet.  Er  lehnt  in  seinem 
.OlTcnen  Brief"  das  Mischen  auf  der  Baustelle  mit 
folgenden  Sätzen  ab  : 

1.  „kann  niemals  der  Konsument  eine  auch  nur 
annähernd  so  zweckentsprechende  Wahl  der 
Zumischmiltel  trelTen,  um  welche  es  sich 
hier  handelt,  welche  chemisch  in  erster  Linie 
und  nicht  blofs  physikalisch  wirken  sollen*, 

5.  .kann  er  dieselben  höchst  wahrscheinlich 
niemals  so  innig  dem  Zement  inkorporieren, 
wie  es  geschieht,  wenn  die  Zumischmiltel 
den  ganzen  Zerkleinerungsprozefs  des  Zement- 
klinkers  in  der  Fabrik  mit  durchmachen", 

H.  „wird  er  dieselben  niemals  so  billig  sich 
beschaffen  können  im  verarbeiteten  Zustande 
d.  h.  innigst  mit  dem  Zement  gemischt,  wie 
der  Fabrikant  dieselben  zu  liefern  imstande  ist* . 

Dr.  Michaelis  sagt  dann  weiter  von  den 
treibenden  Beweggründen  der  Gegner,  dafs  sie 
nach  seiner  Ansichl  folgende  seien: 

I.  dafs  die  eine  oder  die  andere  Fabrik  sich 
die  Zumischmittel  billiger  verschaffen  können, 

"2.  dafs  die  eine  oder  die  andere  Fabrik  besser 
beraten  sein  könne  in  dieser  Materie  als  die 
übrigen, 

A.  dafs  der  eine  oder  andere  Zement  mehr 
von  diesen  —  immer  als  billiger  voraus- 
gesetzten •■-  Zumischmaterialien  verlragen 
könne. 

Man  kann  sich  dieser  Abfertigung  vollkommen 
anschliefsen  und  ebenso  dem  Ausspruche  Professor 
Telmajers,  welcher  über  das  Zumischen  auf  der 
Baustelle  allgemein  sagl,  dafs  nur  sachunkundige 
und  interessierte  Haigeber  für  das  Zumischen 
an  Ort  und  Stelle  plaidieren  können. 

Der  letzte  und  scheinbar  wichtigste  Grund,  den 
der  Verein  deutscher  Portlandzemenl-Fabrikanten 
gegen  das  neue  Verfahren  und  gegen  den  Eisen- 
Poillandzement  anführt,  ist  der,  dafs  die  Normen 
überhaupt  nicht  dafür  mafsgebend  seien  und  eine 
Erfüllung  der  nur  für  reinen  Portlandzement  vor- 
gesehenen Normen  durch  den  Eisen-Portlandzement 
nicht  „die  geringste  Gewähr*  für  sein  gutes 
Verhallen  in  der  Praxis  und  auf  die  Dauer  bietet.  * 
Es  steht  im  allgemeinen  mit  Behauptungen  nicht 
gut,  wenn  man  zu  ihrer  Verteidigung  Ausdrücke 
heranzieht,  die  nicht  zu  überbieten  sind.  Das 


'  Behauptum;  des  Vorstandes  des  Vereins  deutscher 
Portlnndzement- Fabrikanten  in  seiner  Eingabe  vom 
1.  November  1900  an  den  Minister  der  olientlicben 
Arbeiten  in  Preufsen. 


trifft  auch  hier  zu  in  Bezug  auf  den  Ausdruck 
„von  der  geringsten  Gewähr*.  Wenn  der  Verein 
deutscher  Portlandzement-  Fabrikanten  sich  in 
der  Gegenwart  umblickt  und  auf  die  Reihe  von 
Jahren  zurückblickt,  in  welcher  der  Eisen-Portland- 
zement sich  schon  bewährt  hat,  wenn  er  Gelegen- 
heit nimmt,  sich  die  Bauten  anzusehen,  welche 
mit  ihm  ausgeführt  sind,  und  die  grofse  Menge 
von  Zeugnissen  durchzusehen ,  welche  diesem 
Zement  alle  guten,  ja  besten  Eigenschaften  des 
Portlandzements  bezeugen,  dann  wird  er  wohl  zu- 
geben, dafs  er  sich  mit  diesem  Ausdruck  stark 
vergriffen  hat  und  gerade  das  Gegenteil  davon 
richtig  ist. 

Der  Verein  bezieht  sich  bei  diesem  Einwand 
auf  die  im  5.  Heft  des  Jahrgangs  1890  der 
»Mitteilungen  aus  den  Königl.  technischen  Versuchs- 
anstalten* veröffentlichten  Untersuchungen.  Die 
fraglichen  Untersuchungen  erstrecken  sich  nur 
auf  den  Vergleich  von  Puzzolan-  und  Roman- 
zementen mit  Portlandzementen  und  geben  kein 
Bild  von  den  Eigenschaften  des  Eisen-Portland- 
zemenls,  dessen  Herstellung  und  Natur  ganz 
andere  sind.  Die  dort  angeführten  Versuche  be- 
ziehen sich  der  Hauptsache  nach  auf  Volumen- 
mischung, und  da  das  Litergewicht  der  Puzzolan- 
und  Romanzemenle  fast  stets  nur  unter  1  kg  liegt, 
so  ist  das  ungünstige  Ergebnis  mit  genannten 
Zementen  gegenüber  dem  Portlandzement  wohl 
erklärlich.     Der  Eisen-Portlandzement   hat  nach 

I  den  Zeugnissen   der   Königl.  Versuchsanstalt  zu 

I  Charlottenburg  ein  erheblich  höheres  Liiergewicht, 
entsprechend  seinem  höheren  spezifischen  Gewicht, 

i  welches  bei  Puzzolan-  und  Romanzementen  etwa 
ü,70,  bei  Eisen-PorÜandzement  etwa  2,90-3,08 
beträgt.    Demgemäß  ist  die  Schlufsfolgerung  der 

j  angeführten  Abhandlung  für  Eisen-Portlandzement 
gar   nicht   mafsgebend.     Einen   direkten  Beweis 

j  aber,   dafs  auch   nach   den   Anschauungen  des 
Vereins  deutscher  Portlandzem  ent-Fabrikanten  der 
Eisen-Portlandzement  nach  den  Normen  ausreichend 
geprüft  werden  kann,  bietet  seine  Selbstfestigkeil. 
In   den  Begründungen   des  Vereins  zu  den 

:  Normen  unler  V  heifst  es  wörtlich : 

„Die  Prüfung  des  Zements  ohne  Sandzusati 
empfiehlt  sich  namentlich  dann,  wenn  es  sich 
um  den  Vergleich  von  Portlaudzementen  mit  ge- 
mischten Zementen  und  anderen  hydraulischen 
Bindemitteln  handelt,  weil  durch  die  Selbstfestigkeit 
die  höhere  Güte  bezw.  die  besonderen  Eigen- 
schaften des  Portlandzements,  welche  den  übrigen 
hydraulischen  Bindemitteln  abgehen,  besser  zmn 
Ausdruck  gelangen,  als  durch  die  Probe  mit  Sand. 

Nach  den  Zeugnissen  der  Königlichen  Versuchs- 
anstalt in  Charlottenburg  haben  reine  Eisen- 
Porllandzemente,  also  ohne  Sandzusatz,  eine  Zug- 
festigkeit bei  Wasserlagerung 

nach  7  Tagen  von  42  —  44  —  48  kg  qcra 
»28     „        .   46,6-64,4-».!»  k*Mcm 
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während  nach  Dr.  Schoch*  gute  normale  oder 

langsam  bindende  Portlandzemente  eine  Zugfestigkeit 

nach  7  Tagen  von  36  kg  qcm 
„  28      „       „    45  „ 

aufweisen. 

Da  also  der  Eisen-Portlandzement  die  Selbsl- 
festigkeit  guter  Portlandzemente  wenigstens  er- 
reicht, in  den  angeführten  Beispielen  sogar  über- 
trifft, so  mufs  er  auch  die  besonderen  Eigen- 
schaften des  Portlandzements  nach  dein  eigenen 
Urteil  der  Gegner  haben  und  sich  nach  den 
Normen  ebensogut  prüfen  lassen. 

Dr.  Michaelis  urteilt  in  gleicher  Weise;  er 
sagt  in  seinem  „Offenen  Brief": 

»Wenn  man  also  Mittel  nötig  hat  und  be- 
sitzt, ungemischten  Portlandzement  auf  sein 
Verhallen  und  seine  Qualität  zu  prüfen,  warum 
soll  denn  gemischter  Zement  nicht  genau  ebenso 
geprüft  und  kontrolliert  werden  können,*  — 
und  an  anderer  Stelle :  ** 

.Vor  30  Jahren  wufsle  man  allerdings  nicht, 
wie   man    ein    hydraulisches  Bindemittel  auf 
sein  künftiges  Verhalten  zu  prüfen  hatte,  heute 
stellt   sich  jeder  ein  Armutszeugnis  aus,  der 
da  sagt,  er  wisse  nicht,  wie  dieser  oder  jener 
Zement  sich  in  der  Folge  verhalten  werde.* 
Beweise  dafür,   dafs    der  nach   der  neuen 
Arbeitsweise     hergestellte  Eisen-Portlandzement 
sich  anders  verhält  als  andere  Portlandzemente, 
liegen  nicht  vor.     Man  mufs  hierbei  nur  immer 
beachten,  dafs  das  Bestehen  der  Normenprüfung 
noch  nicht   in   allen  Eigenschaften  gleichartige 
Zemente  verbürgt,  sondern  dafs  erhebliche  Unter- 
schiede zwischen   ihnen  bestehen,  hervorgerufen 
durch  die  Verschiedenheit  der  verwendeten  Roh- 
stoffe und  der  Arbeitsweise.    Diese  Unterschiede 
in  den  einzelnen  Marken  jenseits   der  Normen 
festzustellen  und  für  Kauf  und  Verbrauch  richtig 
einzuschätzen,   ist   aber  bisher  Sache   des  Ver- 
käufers und  Käufers  gewesen  und  mufs  diesen 
auch  weiter  überlassen  bleiben ;  dafür  kann  es 
keine  Vorschriften  geben.    Auf  dieser  gemeinsamen 
Grundlage  wird  der  Eisen-Portlandzement  mit  seinem 
älteren  Genossen  gern  den  Wettbewerb  aufnehmen. 

Es  ist  schon  früher  darauf  hingewiesen  wor- 
den, dafs  der  Verein  deutscher  Portlandzement- 
Fabrikanten  den  revidierten  Normen  von  1887 
eine  Begriffserklärung  voranstellte,  welche  das 
damals  meistens  ziemlich  planlose  Zumischen 
von  beliebiger  Hochofenschlacke  oder  anderen 
Stoffen  zum  fertigen  Zement  zurückdrängen  sollte. 
Die  sogenannte  Begriffserklärung  lautet : 

.Portlandzement  ist  ein  Produkt,  entstanden 
durch  Brennen  einer  innigen  Mischung  von  kalk- 


*  „Die  moderne  Aufbereitung  und  Wertung  der 
Mörtelmaterialien"  von  Dr.  Carl  Scho  ch .  Berlin  1896 
3.  257. 

**  über  das  Miachverfahren  bei  Zementen.  „Stahl 
uid  E»en"  1886  Seite  661. 


und  tonhaltigen  Materialien  als  wesentlichsten 
Bestandteilen    bis   zur  Sinterung   und  darauf 
folgender  Zerkleinerung  bis  zur  Mehlfeinheit.* 
Diese  Begriffserklärung  läfst  zwai  jeden  Roh- 
stoff kalk-  und  tonhaltiger  Natur  zur  Fabrikation 
von    Portlandzement    zu    und    gibt    damit  den 
weitesten  Rahmen   für  die  Auswahl  von  Roh- 
stoffen, aber  sie  hält  in  ihrem  weiteren  Wortlaut 
nicht   das,   was  sie  verspricht;   sie   gibt  keine 
Erklärung   von   dem   Begriff  .Portlandzement*, 
sondern  eine  Beschreibung  einer  engbegrenzten 
Entstehung   von  Portlandzement.    Dadurch  legt 
'  diese  Erklärung    dem    Fortschritt   in    der  Her- 
stellung von  Portlandzement  unverkennbar  Fesseln 
auf,  da  es  nicht  denkbar  ist,  dafs  nur  auf  dem 
Gebiet  der  Portlandzement-Fabrikation  kein  Fort- 
schritt in  der  Güte   und  Verbilligung  des  Pro- 
duktes möglich  ist,  während  ringsumher  auf  allen 
I  anderen  Gebieten  der  Technik  die  Erfahrung  eine 
andere  ist. 

Zweckmäfsig  wäre  es  daher,  wenn  entweder 
die  Begriffserklärung  von  Portlandzement  unter 
erneuter  Prüfung  und  Festsetzung  der  Normen 
ganz  aufgehoben  würde  oder  die  Begriffserklärung 
neueren  Erfahrungen  gemäfs  weiter  gefafst  würde. 
Eine  Erklärung,  welche  diesen  Anforderungen 
gerecht  wird  und  den  Grundgedanken  der  vor- 
handenen genügend  berücksichtigt,  wäre  nach 
meinem  Vorschlag  die  folgende: 

.Portlandzement  ist  eine  Vereinigung  künstlich 
im  Feuer  gebildeler  und  aufgeschlossener  Kalk- 
tonerdesilikate, deren  kalk-  und  tonhaltige  Be- 
standteile innig  miteinander  verbunden  in  einem 
derartigen  Verhältnisse  zueinander  stehen ,  dafs 
ihre  Gesamtheit  fein  gemahlen  einen  Zement 
ergibt,  der  für  sich  und  in  geeigneten  Mischungen 
mit  Sand  hydraulisch  erhärtet  und  den  nach- 
folgenden Vorschriften  entspricht.* 

Diese  Erklärung  hat  den  Vorzug,  keine  be- 
I  stimmte  Arbeitsweise  festzulegen,  dagegen  nach 
wie   vor  Zumischungen  auszuschliefsen,  welche, 
dem  Wesen  des  Zements  fremd,   in  unlauterer 
oder  betrügerischer  Absicht  geschehen. 

Diese  Auffassungen  haben  den  ersten  Her- 
stellern von  Zement  aus  Hochofenschlacke  und 
Kalk  als  Grundstoffe  mit  Zusatz  granulierter  fein- 
i  gemahlener  Hochofenschlacke  vorgeschwebt,  als 
,  sie  ihr  Erzeugnis  zuerst  Portlandzement  nannten. 
Jedes  der  beiden  Teile,  der  erbrannte  kalkreiche 
Klinker  und  die  kalkärmere  Hochofenschlacke,  sind 
sinngemäfs  auch  nach  der  bestehenden  Begriffs- 
erklärung Portlandzemente,  welche  sich  erst  bei 
ihrer  Vereinigung  derart  ergänzen,  dafs  ein  Portland- 
zement mit  normengemäfsen Eigenschaften  entsteht. 
Praktisch  genommen  ist  der  Portlandzement  der 
alten  Arbeitsweise  auch  durchaus  nichts  anderes ; 
seine  einzelnen  Bestandteile  einschließlich  des 
Schwachbrandes  sind  verschieden  untereinander  und 
erst  ihre  innige  mechanische  Vereinigung  bringt  den 
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wirklichen  ,  A  rbei  t  sznn  en  t*  ,  wie  Dr.  Erd- 
menger  die  Fertigware  nennt,  zustande.  Dieser  fer- 
tige Zement  hat  vorher  sogar  noch  regelnde  Zusätze 
erhalten,  wie  Gips,  Farbstoffe,  häufig  Alkalien  und 
Hydrale  durch  Wassel  Tiesprilzimg  der  Klinker,  also 
ist  durchaus  nicht  rein  nach  der  RegrifTserklärung. 
Die  Höhe  dieser  Zusätze  wird  nur  nach  ihren 
Leistungen  im  Zement  bestimmt,  deswegen  setzt 
man  dem  Klinker  nur  etwa  -  %  Gips  zu.  weil 
ein  Mehr  daran  schadet.  Folgerichtig  mufs  ein 
Zusatz  von  etwa  MO  °/°  granulierter  Hochofen- 
schlacke gestattet  sein,  wenn  er.  wie  wiederholt 
nachgewiesen,  nicht  nur  nicht  schadet ,  sondern 
verbessernd  wirkt. 

So  verschwinden  bei  eingehender  Vergleiehung 
die  Unterschiede  zwischen  der  alten  und  der 
neuen  Arbeitsweise  und  es  erscheint  daher  ganz 
gerechtfertigt ,  wenn  das  Erzeugnis  der  letzleren 
auch  Porllandzement  genannt  wird.  Jedenfalls 
ist  diese  Bezeichnung  nirgends  gesetzlich  geschützt 
und  nach  ihrer  Entstchungsweisc ,  welche  nur 
auf  die  Eigenschaften  Rücksicht  nimmt ,  jedem 
Produkt  beizulegen ,  welches  die  Eigenschaften 
des  handelsüblichen  I'orllandzements  hat. 

Um  aber  in  dem  Streit  um  die  richtige  Be- 
zeichnung des  neuen  Produktes  nicht  seine  Ein- 
führung in  alle  Kreise  zu  erschweren,  haben  die 
neuen  Zementwerke,  nachdem  sie  sich  zu  einem 
Verein  zusammengeschlossen  haben ,  ihrem  Er- 
zeugnis die  Rezeichnung  .  Eisen  -  Port  landzement  * 
gegeben  und  ihrem  Verein  den  Namen  .Verein 
deutscher  Eisen-Portlandzement -Werke".  Der  Ver- 
ein hält  damit  daran  fest ,  dafs  sein  Erzeugnis 
wirklicher  Porllandzement  ist  und  seine  Heimat 
die  Eisenindustrie. 

In  einer  an  den  Herrn  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  gelichteten  Eingabe  des  Vereins 
vom  i'3.  Oktober  l'.iol  wurde  diese  N.imengebung 
allgemein  und  für  die  -tutlichen  Vergebungen 
angeboten.  Uber  die  Her>l«  Illing  und  Prüfung 
des  Eisen-Poitland/einents  wird  darin  gesagt: 

„Die  Herstellung  unseres  Portlandzcmenls 
erfolgt  durch  nach  wissenschaftlichen  Grundsätzen 
bestimmte,  innige  Mischung  zweier  Elemente, 
deren  jedes  für  sich  der  in  den  Normen  ent- 
haltenen RegrifTserklärung  des  Poi  llandzements 
entspricht.  Das  eine  Element  besteht  aus  granu- 
lierter Hochofenschlacke,  welche  fein  gemahlen, 
mit  Kalk  gemischt,  als  Klinker  bis  zur  Sinterung 
gebrannt  und  nochmals  fein  gemahlen  wird,  und 
das  andere  Element  aus  Hochofenschlacke,  welche 
granuliert  ,  ausgeglüht  und  fein  gemahlen  wird. 
Das  zweite  Element  unterscheidet  sich  von  dem 
ersteren  wesentlich  nur  durch  geringeren  Kalk- 
gehalt und  wird  daher  im  Gegensatz  zu  erslerem 
als  kalkärmerer  Portlandzement  bezeichnet.  Der 
Zusatz  von  letzterem  soll  höchstens  30  °/o  des  ver- 
sandfertigen Zements  betragen.* 

.Für  die  Prüfung  und  Beurteilung  unseres 
~^en  •  Portlandzernents  sind   die   vom  Königlicli 


1 


Preußischen  Ministerium  aufgestellten  Normen 
mafsgebend  mit  der  Verschärfung,  dafs  bei  der 
Probe  mit  drei  Gewichtsteilen  Normalsand  und 
einem  Gewichlsteil  Zement  die  28  lägige  Zug- 
festigkeit von  bisher  IG  kg/qcm  auf  wenigstens 
1K  kg/qcm  erhöht  wird  und  dementsprechend 
die  Druckfestigkeit  auf  180  kg." 

In  der  auf  diese  Eingabe  erteilten  Antwort  des 
Herrn  Ministers  vom  31.  Dezember  1901  heifsl 
es,  dafs  jede  Baubehörde  Eisen  -  Portlandzement 
in  geeigneten  Fällen  nach  bestem  Ermessen  ver- 
wenden darf,  wenn  besondere  Bestimmungen 
nicht  getroffen  sind  und  reiner  Porllandzement 
nicht  erforderlich  oder  ein  anderes  Bindemittel  vor- 
teilhafter erscheint.  Wörtlich  heifst  es  dann  weiter : 

„Gegen  die  vorgeschlagene  Bezeichnung  der 
aus  Hochofenschlacke  hergestellten  Zemente  als 
Eisen -Poillandzemente  ist  meinerseits  vorderhand 
nichts  einzuwenden.* 

„Die  beabsichtigte  Bildung  eines  Vereins  zur 
Kontrolle  der  aus  Hochofenschlacke  hergestellten 
Zemente  wird  der  Industrie  sicherlich  förderlich  und 
wohl  geeignet  sein,  die  Sicherstellung  der  Bauten 
bei  Verwendung  solcher  Zernente  zu  erleichtern; 
sie  ist  deshalb  mit  Freude  zu  begrüben.* 

Der  Herr  Minister  hat  damit  in  dankens- 
wertester Weise  beiden  Arbeitsweisen,  der  älteren 
für  Portlandzement  und  der  jüngeren  für  Eisen- 
Portlandzemenl,  grundsätzlich  den  freien  Wett- 
bewerb geöffnet.  Es  ist  zu  hoffen,  dafs  der  nach- 
barliche Verein,  der  in  seiner  Schrift:  „Die  deutsche 
Portlandzement-  und  Reton  •  Industrie,  Düsseldorf, 
Ausstellung  1905*  sein  Vorwort  mit  den  Worten 
beginnt:  „ Eine  der  unentbehrlichsten  Bedingungen 
des  Forlschriltes  in  jeder  Industrie  ist  der  freie 
Wettbewerb,  das  fortgesetzte  Streben  des  einen 
Industriellen,  den  anderen  an  Güte  und  Billigkeit 
der  erzeugten  Ware  zu  übe.rtrefTcn,*  —  dafs  der 
Verein  die>,  s  Streben  in  Zukunft  auch  bei  den 
Eisen-  Porllandzement  Werken  als  berechtigt  an- 
erkennt, ohne  in  dem  Wettbewerb  andere  Gründe 
bei  ihnen  vorauszusel7.cn. 

Die  deutschen  Eisen -Porllandzement -Werke, 
in  deren  Auftrag  ich  die  heutigen  Mitteilungen 
zu  machen  die  Ehre  habe,  werden  gewifs  alles 
aufbieten,  um  mit  Ehren  aus  diesem  Weltkampfe 
hervorzugehen.  Um  aber  dies  zu  ermöglichen 
und  zu  beweisen,  mufs  dieser  Arbeitsweise  aus- 
reichende Gelegenheit  zu  ihrer  ferneren  Entwick- 
lung gegeben  werden,  und  darum  richten  die 
deutschen  Eisen-Portlaridzemenl-Werkc  heute  auch 
die  Rilte  an  alle  Kreise  und  insbesondere  an  die 
Staatsbehörden,  ihren  Zement  zu  allen  Rauarbeiten 
des  Hoch-  und  Tiefbaues,  überhaupt  zu  allen  Zwecken, 
zu  denen  auch  sonst  Porllandzement  gebraucht  wird, 
in  ausgedehnter  Weise  zu  verwenden;  die  \er- 
braucher  gehen  damit  in  keinerlei  Richtung  nach 
den  vorstehenden  Mitteilungen  ein  Wagnis  ein. 

Die  deutschen  Eisen- Portlandzemenl -Werke 
weiden  dann  weiter  durch  den  Erfolg  beweisen 


Digitized  by  Google 


16.  Man  1903. 


Haltbarkeit  von  Kokillen. 


Stahl  und  Eisen.  375 


können,  dafs  sie  durch  ihre  einfachere  und  billigere 
Herstellungsweise  eines  vorzüglichen  l'orlland- 
zements  keine  Industrie,  welche  auf  gesunden 
Füfsen  steht,  schädigen,  sondern  im  freien  Wett- 
bewerb mit  der  bestehenden,  in  erster  Linie  dem 
Uauwesen  und  weiter  der  Eisenindustrie,  ja  im 
Grunde  und  am  meisten  der  grofsen  Allgemeinheit 
in  hervorragender  Weise  nutzbar  werden. 


So  hoffen  wir  ein  tätiges  Mitglied  des  in  seinen 
Zielen  hoch  dastehenden  Vereins  zu  werden,  der 
uns  heute  in  so  entgegenkommender  Weise  hat 
zu  Wort  kommen  lassen ;  wir  werden  mitgearbeitet 
haben  an  seinen  wichtigen,  allen  dienenden  Be- 
strebungen zur  Beförderung  des  Gewerbelleifses 
nicht  nur  in  l'reufsen,  sondern  in  unserem  ganzen 
deutschen  Vaterlande. 


Haltbarkeit  von  Kokillen. 


Die  Haltbarkeit  der  Stahlwerkskokillen  hat 
einen  nicht  unwesentlichen  Einflufs  auf  die  Ge- 
stehungkosten der  Blöcke.  Das  im  Kokillenpark 
eines  gröfseren  Stahlwerks  angelegte  Kapital 
ist  kein  geringes  und  seine  Verzinsung  erfordert 
schon  beträchtliche  Summen.  Je  mehr  (insse  nun 
die  Kokillen  aushalten,  um  so  geringer  wird  auch 
die  zur  Ausrüstung  eines  Stahlwerks  notwendige 
Anzahl  Blockformen  sein,  um  so  weniger  Vorrat 
an  Kokillen  wird  das  Stahlwerk  notwendig  haben 
and  um  so  niedriger  wird  das  in  den  Kokillen 
angelegte  Kapital  sein.  Abgesehen  von  diesen 
wirtschaftlichen  Gesichtspunkten ,  haben  die 
infolge  schlechterer  Haltbarkeit  der  Kokillen 
hantigen  Auswechslungen,  sowie  das  durch  Springen 
oder  Ansfressen  der  Kokillen  verursachte  Fehl- 
giefsen  von  Blöcken  Störungen  des  Betriebes 
und  sonstige  Unannehmlichkeiten  im  Gefolge, 
auf  die  naher  einzugehen  überflüssig  erscheint. 

Die  chemische  Zusammensetzung  des  für  den 
liufs  von  Kokillen  geeigneten  Roheisens  wurde 
Kreits  in  „Stahl  und  Eisen"  1H99  I.  Band 
Seite  10  von  Oskar  Simmersbach  eingeheud 
behandelt  und  entsprechen  die  darin  nieder- 
gelegten Anschauungen,  besonders  für  das  im 
Kokshochofen  hergestellte  Kokillenrohcisen ,  im 
allgemeinen  auch  meinen  Erfahrungen.  Ich  kann 
daher  daranf  verzichten,  auf  die  Analyse  des  zum 
Gnsse  von  Kokillen  geeigneten  Koksroheisens 
näher  einzugehen,  möchte  jedoch  nicht  unter- 
lassen, auch  an  dieser  Stelle  auf  die  Gefähr- 
lichkeit des  Arsens  im  Kokilleneiscn  hinzuweisen 
und  jedem  Hochöfner,  welcher  sich  mit  der  Her- 
stellung von  Hämatit  speziell  für  Kokillengufs 
befafst,  besonders  ans  Herz  legen,  bei  Einkauf 
»einer  Hämatiterze  auf  diesen  gefährlichen 
Faktor  zu  achten,  zumal  in  Südspanien  und 
Griechenland  phosphorarme  Erze  vorkommen, 
welche  bin  zn  1  '/*  °/o  Arsen  enthalten.  Beim 
Erblasen  des  Kokillenroheisens  im  Kokshochofen 
sollte  neben  der  richtigen  Auswahl  der  Erze  vor 
allem  auch  Wert  darauf  gelegt  werden,  dafs  mit 
nicht  zu  heifsem  Wind  gearbeitet  wird.  Dafs 
dadurch  die  Qualität  des  Roheisens  nicht  un- 


wesentlich im  günstigen  Sinne  beeinflnfst  wird, 
ist  allgemein  bekannt. 

Die  von  Simmersbach  für  die  Zusammen- 
setzung des  Roheisens  gemachten  Angaben  finden 
für  das  im  Holzkohlenhochofen  erblasene  Eisen 
keine  Anwendung.  Ich  verweise  auf  die  folgende, 
im  I.  Band  des  Jahrgangs  1899  Seite  77  von 
„Stahl  und  Eisen u  veröffentlichte  Analyse  einer 
direkt  aus  dein  Holzkohlenhochofen  gegossenen 
Werfener  Kokille,  welche  sich  durch  besonders 
hohe  Haltbarkeit  auszeichnete: 

Siliciiim   1.27  % 

Mangan   1,29  „ 

Phosphor   0.147  „ 

Schwefel   0,0«  1  . 

Graphit   3.29SJ  „ 

Geb.  Kohlenstoff  .  .   .  0.577  „ 

Eine  aus  Koksroheisen  hergestellte  Kokille 
derselben  Zusammensetzung  würde,  wie  mit  ziem- 
licher Sicherheit  angenommen  werden  kann,  kaum 
10  Güsse  aushalten.  In  den  österreichischen 
Alpenländern  sind  noch  einige  Holzkohlenhochöfen 
im  Betriebe,  welche  ein  vorzügliches  Kokillen- 
material  erblascn.  Die  Analysen  dieser  Rohoisen- 
sorten  zeigen  zum  Teil  einen  verhältnismäfsig 
hohen  Mangangehalt,  während  der  Siliciuragehalt 
nicht  selten  unter  1  °/°  heruntergeht.  Trotz 
dieser  anormalen  chemischen  Zusammensetzung 
ist  die  Haltbarkeit  der  ans  solchem  Roheisen 
hergestellten  Kokillen  sehr  grofs.  Im  grofsen 
und  ganzen  spielt,  jedoch  dieses  Holzkohlen- 
rohetsen  infolge  seiner  beschränkten  Produktion 
!  und  der  nngiinstigen  geographischen  Lage  der 
betreffenden  Werke  für  die  Kokillenherstellnng 
keine  Rolle  und  sind  die  meisten  Stahlwerke  mit 
wenigen  Ausnahmen  auf  Kokillen,  welche  ans 
Koksroheisen  hergestellt  werden,  angewiesen. 

Die  Haltbarkeit  der  Kokillen  hängt  jedoch 
nicht  allein  von  der  Qualität  des  znm  Gusse 
verwendeten  Roheisens  ab,  sondern  es  spielt  für 
deren  Lebensdauer  auch  eine  ganze  Reihe  anderer 
Umstände  eine  sehr  wichtige  Rolle.  Sim- 
mersbach hat  schon  darauf  hingewiesen,  dafs 
vor  allem  die  Wandstärken  der  Kokillen  stark 
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genug  gewählt  werden  sollen.  Der  von  ihm  weiter 
gegebene  Rat,  das  zum  Giefsen  der  Kokillen  ver- 
wendete Eisen  nicht  zu  heifs  einzuschmelzen 
hezw.  die  Form  möglichst  matt  abzugießen,  ist 
in  der  Praxis  undurchführbar,  weil  die  Kokillen, 
wenn  das  Eisen  nicht  frisch  genug  ist,  kalt- 
Bchweifsige  Stellen  erhalten  und  infolgedessen 
unbrauchbar  sind.  Sowohl  mit  Rücksicht  anf 
diesen  Umstand,  aU  auch  mit  Rücksicht  auf  die 
Tatsache,  dafs  durch  frisches  (üofsen  der  Gehalt 
an  gebundenem  Kohlenstoff  zum  Vorteil  der 
Kokillen  auf  ein  Mindestmafs  reduziert  wird, 
wird  im  Gegenteil  zu  empfehlen  sein,  die  Kokillen 
heifs  zu  giefsen.  Die  Befürchtung,  dafs  infolge 
Verwendung  frischeren  Eisens  leichter  Spannungen 
im  Abgufs  auftreten,  wird  hinfällig,  wenn  dafür 
gesorgt  wird,  dafs  der  Abgnfs  langsam  und 
glcichmäfsig  erstarren  nnd  erkalten  kann.  Darin, 
dafs  die  abgegossene  Kokille  möglichst  langsam 
abkühlen,  d.  h.  möglichst  lange  im  Sand  ver- 
bleiben »oll,  stimme  ich  mit  Simmersbach  über- 
ein, da  auf  diese  Weise  etwa  im  Gufs  auftretende 
Spannungen  vermieden  werden  können. 

Aufser  genügender  Wandstarke  ist  jedoch 
auch  eine  zweckentsprechende  Konstruktion  d.  h. 
eine  richtige  Dimensionierung  des  Quer-  und 
Längsschnittes  von  wesentlicher  Bedeutung.  Eine 
Kokille  wird  am  wenigsten  unter  der  durch  die 
fortwährende  Erhitzung  und  Erkaltung  bedingten, 
abwechselnden  Ausdehnung  und  Zusammenziehung 
leiden,  wenn  sämtliche  Teile  derselben  während 
und  nach  dem  Abgufs  des  Blockes  eine  möglichst 
gleichmäfsige  Erwärmung  und  damit  im  Zusammen- 
hang eine  möglichst  gleichmäfsige  Ausdehnung 
erfahren.  Die  Abmessungen  sind  also  derart  zu 
wählen,  dafs  diejenigen  Stellen  ihres  Quer-  und 
Längsschnittes,  welche  mehr  oder  rascher  der 
Erwärmung  ausgesetzt  sind  bezw.  mehr  Wärme 
aufzunehmen  haben,  massiger  gehalten  werden, 
damit  an  solchen  Stellen  der  gröfseren  Wärme- 
abgabe entsprechend  auch  eine  gröfsere  Menge 
von  Wärme  aufnehmendem  Material  vorhanden 
ist.  Durch  eine,  diesen  Umstand  berücksichtigende, 
richtig  durchgeführte  Verteilung  der  Massen  und 
entsprechende  Bemessung  der  Wandstärken  kann, 
wenn  auch  nicht  erreicht,  so  doch  angestrebt 
werden,  dafs  nach  dein  Abgufs  eines  Blockes  die 
Temperaturunterschiede  an  den  verschiedenen 
Punkten  der  Kokille  möglichst  gering  sind.  Ans 
diesen  Betrachtungen  geht  hervor,  dafs  es  ver- 
fehlt ist,  einer  Kokille,  abgesehen  von  solchen 
mit  kreisrundem  Querschnitt,  durchwegs  gleiche 
Wandstärken  zu  geben.  Es  ist  vielmehr  als 
Grundsatz  aufzustellen,  dafs  die  Wandstärken 
an  den  mehr  der  Erwärmim-r  ausgesetzten  Stellen 
dos  Längs-  und  Querschnitts  entsprechend  dem 
(irade  dieser  Mehrerwärmnnfr  zu  bemessen  sind. 

Will  man  z.  B.  eine  Kokille,  in  welcher  Blöcke 
von  dem  Querschnitt  a,  b,  c,  d  (Abbildung  1) 
gegossen  werden  sollen,  konstruieren,  so  hat  man 


von  folgenden  Erwägungen  auszugehen.  Es  ist 
unbestreitbar,  dafs  an  den  beiden  Punkten  A  A 
die  gröfste  Erwärmung  des  Querschnitts  statt- 
findet, weil  das  in  der  Nähe  dieser  Punkte  gelegene 
Stahlmaterial  am  längsten  flüssig  bleibt  nnd  über- 
haupt in  der  unmittelbaren  Nähe  der  Blockachse 
am  meisten  Wärme  von  dem  Block  an  die  Kokille 
abgegeben  wird.    Ebenso  wird  es  ohne  weiteres 


A 

d 

—  — 

1 

 *1  

I 


Abbildung  1. 

einleuchten,  dafs  der  Block  an  den  vier  Punkten 
u,  b,  c,  d  die  geringsten  Wärmemengen  an  die 
Kokille  abgibt,  während  an  den  beiden  Punkten  BH 
die  Kokille  etwas  mehr  Wärme  als  in  den  vier 
Eckpunkten  aufzunehmen  haben  wird.  Die  Kokille 
wird  also  bei  .1  A  die  gröfsten,  bei  a,  b,  c,  d  dif 
kleinsten  Wandstärken  erhalten.  Unter  Berück- 
sichtigung dieser  Vorgänge  ergibt  sich  ein  Quer- 
schnitt der  Kokille,  wie  derselbe  in  Abbildung  1 
durch  die  punktierte  Linie  angedeutet  ist. 


■ 


Abbildung  2. 


Schon  vor  vielen  Jahren  ist  die  Beobachtimp 
gemacht  worden,  dafs  das  Rissigworden  gröfserer, 
wohl  in  der  Hauptsache  für  Schmiedestücke  be- 
stimmter Stahlblöcke  dadurch  vormieden  werden 
kann,  dafs  man  die  inneren  Flächen  der  Kokillen, 
welche  gewöhnlich  einen  quadratischen  hexn- 
gonalen  oder  octogonalen  Querschnitt  haben,  etwas 
gewölbt  ausführt,  wie  Abbildung  2  zeigt. 

Wenn  man  sich  nach  dem  weiter  oben  tie- 
sagten vergegenwärtigt,  dafs  in  einem  solchen 
Querschnitt  die  Punkte  A\,  A%,  As,  At,  Ai,  As  dif 
gröfste  Wärmeaufnahme,  die  Punkte  alt  a,,  a„ 


Digitized  by  Google 


15.  Marz  1908. 


Haltbarkeit  von  Kokillen. 


Stahl  und  Eisen.  377 


«i,  ac  dagegen  die  kleinste  Wärmeaufnahme  er- 
fahren, so  wird  eine  Kokille,  welche  mit  durch- 
wegs gleicher  Wandstärke,  wie  Abbildung  3  zeigt, 
ansgeführt  ist,  sich  nach  dem  Abgufs  des  Blockes 
vermutlich  in  der  in  Abbildung  4  etwas  übertrieben 
angedeuteten  Weise  deformieren. 


Abbildung  3. 

Der  Block  B  wird  in  letzterem  Falle  (Ab- 
bildung 4)  nach  dem  Gusse  die  Kokille  voraus- 
sichtlich nur  in  den  Eckpunkten  alf  at,  aä,  ait 
a5,  a6  berühren,  während  bei  den  Punkten  Au  Ait 
At,  Ait  As,  Af,  zwischen  der  sich  ausdehnenden 
Form  und  dem  schwindenden  Block  ein  Zwischen- 
raum entsteht,  welcher  nicht  selten  genügt,  um 


Abbildnng  4. 


den  ferrostatischen  Druck  der  im  Innern  des 
Blockes  noch  flüssigen  Stahlsänle  insofern  zur 
Wirkung  zn  bringen,  als  derselbe  die  kaum  er- 
starrte äufsere  Kruste  des  Blockes  infolge  Fehlens 
eines  Widerlagers  an  den  Punkten  Ai,  At,  A3, 
Ii,  Ai,  At  zum  Bersten  bringt.  Diese  Neigung 
zum  Bersten  wird  noch  dadurch  unterstützt,  dafs 
«He  Erstarrungskruste  in.  der  ersten  Zeit  nach 
«iera  Abgufs  bei  oi,  aj,  a*,  as,  «c  stärker  sein 
wird  als  bei  Au  Ait  Ait  A$,  AG-  Ist  dagegen 
<Hc  Kokillcnwand  wie  in  Abbildung  2  darge-  | 

VI.» 


stellt  verstärkt,  so  wird  nicht  nnr  nach  dem  oben 
Gesagten  die  Ausdehnung  der  Kokille,  sondern 
auch  die  Erstarrung  und  Schwindung  deB  Blockes 
eine  gleichmäfsigere  sein,  letzteres  aus  dem  Grunde, 
weil  durch  entsprechende  Verstärkung  der  Kokil- 
lenwand denjenigen  Punkten  des  Blockes,  welche 
mehr  Wärme  abzugeben  haben ,  Gelegenheit 
gegeben  wird,  diesen  Wärmeüberschufs  infolge 
Vorhandenseins  gröfserer  Massen  rasch  abzu- 
führen. Die  Krustenbildung  wird  im  ganzen 
Querschnitt  gleichmäfsig  fortschreiten  und  der 
Block  infolgedessen  woniger  Neigung  znm  Rissig- 
werden zeigen.  Der  Zwischenraum  zwischen 
schwindendem  Block  und  sich  ausdehnender  Form 
wird  überall  gleich  grofs  und  daher  weniger  ge- 
fährlich sein.  Aufserdem  wird  auch  die  Haltbar- 
keit der  Kokillen  durch  diese  Verstärkung  erhöht 
werden.    Ob  man  bei  Einführung  der  nach  Ab- 


Abbildung 5. 

bildung  2  verstärkten  Kokille  von  diesen  Erwä- 
gungen ausgegangen  ist,  oder  ob  der  Zufall  hier- 
bei eine  Rolle  gespielt  hat,  ist  mir  nicht  bekannt. 
Gewöhnlich  wird  nur  die  Tatsache  verzeichnet, 
dafs  das  Reifsen  der  Blöcke  dadurch  hingehalten 
wird,  was  ich  allerdings  auch  aus  eigener  Er- 
fahrung bestätigen  kann. 

Betrachtet  man  unter  diesen  Gesichtspunkten 
den  Längsschnitt  einer  Kokille,  so  ist  ohne 
weiteres  klar,  dafs  der  untere  Teil  in  Beziehung 
auf  Erwärmung  am  meisten  beansprncht  ist. 
Schon  beim  Beginn  des  Giefsens  ist  die  Kokille 
unten  einer  lebhaften  Erwärmung  und  einer 
bedeutenden  Ausdehnung  unterworfen,  während 
dieselbe  oben  noch  verhältnismäfsig  kalt  ist.  Es 
treten  infolgedessen  in  den  einzelnen  Stadien 
während  der  Füllung  der  Kokille  zeitweilige 
Spannungen  ein,  die  erst  mit  dem  Fortschi  itt 
des  Giefsens  ausgeglichen  werden,  jedoch  in 
ihrem  Entstehen  zu  einem  Zerreilsen  der  Kokille 
führen  können.  Ferner  wird  der  untere  Teil 
der  Kokille  dadurch,  dafs  die  Blöcke  sämtlich 
konisch  sind,  mehr  Wärme  aufzunehmen  haben, 
I  also  auch  höher  beansprncht  sein  als  der  obere 
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Teil,  ein  Umstand,  der  viele  Stahlwerke  ver- 
anlagt hat,  die  Kokillen  nach  unten  konisch  zu 
verstärken  oder  sie  unten  mit  einer  Borde  zu 
versehen.  Diese  Borde  wird  jedoch  im  grofsen 
ganzen  viel  zu  schwach  ausgeführt  und  steht 
überhaupt  im  allgemeinen  die  übliche  Verstärkung 
der  Kokillen  am  unteren  Teil  bei  weitem  nicht 
im  richtigen  Verhältnis  zu  der  gröfseren  Be- 
anspruchung an  dieser  Stelle. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  dafs  eine,  wie 
in  Abbildung  5  angedeutet,  verstärkte  Kokille 
in  der  Haltbarkeit  ganz  bedeutend. gestiegen  ist 
und  werde  ich  weiter  unten  auf  den  Einflufs 
dieser'  Verstärkung  bezüglich  der  Lebensdauer 
der  Kokillen  zurückkommen. 

Die  obigen  Betrachtungen  lassen  sich  dahin 
zusammenfassen,  dafs  die  richtige  Verteilung 
der  Massen  sowohl  im  Querschnitt  als  auch  im 
Längsschnitt  für  die  Haltbarkeit  der  Kokille 
von  großer  Bedeutung  ist.  Da  die  Beanspruchung 
der  Kokillen  in  den  einzelnen  Phasen  sowohl 
während  des  Giefsens  als  auch  nach  dem  Gufs 
eine  sehr  ungleichmäßige  ist,  so  mufs  es  das 
Bestreben  des  Konstrukteurs  bei  Festlegung  der 
Abmessungen  sein,  diese  Umstände  zu  berück- 
sichtigen und  die  ungünstigen  Einflüsse  derselben 
durch  eine  zweckentsprechende  konstruktive 
Durchbildung  aufzuheben. 

Es  ist  früher  mehrfach  versucht  worden,  die 
Kokillen  an  ihrem  unteren  Ende  durch  schmied- 
eiserne Ringe  zu  verstärken,  eine  Mafsregel, 
welche  jedoch  im  grofsen  ganzen  ihren  Zweck 
verfehlte.  DafB  die  schmiedeisernen  Ringe  der 
fortwährenden  Ausdehnung  und  Zusammenziehung 
des  Gufseisens  nicht  folgen  können,  ist  klar. 
Djre  Anbringung  war  daher  ohne  Einflufs  auf  die 
Haltbarkeit  der  Kokillen,  ebensowenig  wie  das 
Eingiefsen  von  solchen  Ringen  sich  als  zweck- 
mäfsig  erwies.  Auch  das  von  mir  versuchte 
Eingiefsen  von  über  die  ganze  Länge  der  Kokille 
reichenden  Körben,  welche  teils  aus  starkem 
Drahtgeflecht,  teils  aus  Flacheisen  hergestellt 
wurden,  war  ohne  jeden  Erfolg. 

Ich  komme  nun  zu  einem  meiner  Ansicht 
nach  nicht  unwichtigen  Umstand  für  die  Halt- 
barkeit der  Kokillen,  d.  i.  die  Behandlung  der- 
selben im  Stahlwerk,  speziell  nach  dem  Abgufs 
der  Blöcke.  Es  ist  nicht  gleichgültig,  ob  das 
Giefsen  der  Blöcke  in  der  Grube  oder  aber,  wie 
es  in  Amerika  meistens  gehandhabt  wird,  auf 
sich  fortbewegenden  Wagen  erfolgt.  Im  letzteren 
Falle  wird  die  Kokille  sehr  rasch  von  dem  Blocke 
abgehoben,  während  beim  Gufs  in  der  Grube 
die  Manipulation  des  Abhebens  eine  ungleich 
zeitraubendere  und  mühsamere  ist.  Je  früher 
die  Kokille  ihres  verderbenbringenden  Inhalts 
ledig  wird,  desto  geringer  wird  die  Beanspruchung 
auf  Erwärmung  bezw.  Ausdehnung  sein.  Die 
Erwägung,  dafs  die  stark  erhitzte  Kokille  einer 


von  allen  Seiten,  sowohl  von  innen  als  aorb 
von  aufsen,  gleichmäfsig  wirkenden  Abkühlung 
ausgesetzt  werden  soll,  hat  eine  Anzahl  Stahl- 
werke dazu  geführt,  die  Kokillen  sofort  nach 
dem  Abheben  vom  Block  in  ein  Wasserbad  zu 
stellen.  So  grausam  im  ersten  Moment  die  Be- 
handlung zu  sein  scheint,  bo  vorzüglich  hat  sich 
dieselbe  bewährt,  und  jedem,  der  mit  den  Eigen- 
schaften des  Gufseisens  vertraut  ist,  ist  es  ohne 
weiteres  klar,  dafs  nichts  geeigneter  erscheint, 
die  Lebensdauer  der  Kokillen  zu  verlängern, 
als  eine  derartige,  von  allen  Seiten  gleichmäfsig 
wirkende  Abkühlung.  Läfst  man  die  Kokillen 
nur  an  der  Lnft  erkalten,  so  werden  dieselben 
sehr  häufig  infolge  eines  herrschenden  Luftzuges 
oder  infolge  ihrer  teils  geschützten,  teils  un- 
geschützten Lage  von  der  einen  Seite  mehr  der 
Abkühlung  unterworfen  sein,  als  von  der  andern; 
vor  allem  aber  wird  die  Innenwand  viel  lang- 
samer abkühlen  als  die  Aufsenwand.  Die  da- 
durch entstehenden  Temperaturdifferenzen  im 
Querschnitt  erzeugen  Spannungen ,  welche  die 
Kokille  früher  oder  später  der  Zerstörung  zu- 
führen müssen. 

Die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisen- 
hüttengewerkechaft  hatte  die  Freundlichkeit, 
mir  ihre  im  Laufe  der  letzten  Jahre  gesammelten 
Daten  über  die  Haltbarkeit  der  Kokillen  zur 
Verfügung  zu  stellen.  Die  nachstehende  Tabelle 
veranschaulicht  den  Einflufs,  welchen  die  Ver- 
stärkung, wie  dieselbe  in  Abbildung  5  angedeutet 
ist,  ausgeübt  hat.  Die  früher  dort  in  Benutzung 
gewesenen  Kokillen  waren  ohne  Borde,  also 
nach  unten  glatt  auslaufend  gegossen. 
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Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  hervor, 
dafs  sich  die  Haltbarkeit  der  Kokillen  durch 
die  Verstärkung  im  unteren  Teile  durchschnitt- 
lich um  nicht  weniger  als  87  °jo  erhöhte.  Wenn 
man  bedenkt,  dafs  die  oben  angeführten  Kokillen 
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durchweg  einen  oblongen  Querschnitt  aufweisen, 
welche  Kokillen  bekanntlich  ungleich  rascher 
der  Zerstörung  unterliegen,  als  solche  mit  qua- 
dratischem Querschnitt,  so  inufs  das  Resultat 
als  ein  sehr  günstiges  bezeichnet  werden.  Den 
EinflulB  der  Abkühlung  im  Wasser  zeigen  nach- 
stehend mir  znr  Verfügung  gestellte  Daten: 
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Die  Kokillen  hatten  quadratischen  Querschnitt 
and  waren  an  den  unteren  Enden  glatt  auslaufend, 
also  nicht  verstärkt.  Die  Haltbarkeit  ist  dem- 
nach durch  blofses  Abkühlen  im  Wasser 


bei  Kokille  Nr.  42  um  92,3  °/0 
44        99  5 
„  46    „   52,5  „ 

gestiegen.  Eine  Erläuterung  dieser  Ergebnisso 
erscheint  überflüssig. 

Ich  verfehle  nicht  ,  unter  Hinweis  auf  den 
in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  4  Seite  23!»  dieses 
Jahrgangs  erschienenen  Artikel:  „Verwendung 
von  phosphorarmen  Magnoteisensteinen"  zu  be- 
merken, dafs  die  Kokillen,  deren  Betriobsergeb- 
nisse  in  obigen  Zusammenstellungen  wieder- 
gegeben sind,  aus  Hämatiteisen  gegossen  waren, 
das  mit  Magneteisensteinen  erblasen  wurde. 

Aus  diesen  Betrachtungen  geht  unzweifelhaft 
hervor,  dafs  für  die  Haltbarkeit  der  Kokillen 
nicht  allein  das  zum  Hufs  verwendete  Roheisen 
j  und  das  richtige  Verfahren  in  der  Giefserei, 
I  sondern  auch  die  richtige  Bemessung  der  Wand- 
stärken und  die  Behandlung  im  Stahlwerk  eine 
sehr  wesentliche  Rolle  spielen. 

Mülheim-Ruhr.  p.  Heuech. 


Fortschritte  in  der  Beheizung  der  liegenden  Koksöfen  in  den 

letzten  zwanzig  Jahren. 


Obgleich  die  Kunst  der  Herstellung  von  Koks 
schon  sehr  alt  ist,  kann  doch  die  allgemeinere 
Einführung  rationeller  Herstellungsarten  auf  einen 
nur  verhältnismäfsig  kurzen  Zeitraum  zurück- 
blicken. Beginnend  mit  der  Verkokung  von  Stück- 
kohle in  Meilern  bei  ungehindertem  Luftzutritt 
von  allen  Seilen,  beschränkte  man  bald  den  Luft- 
zutritt durch  feste  Seitenwände.  Ein  weiterer 
Soliritt  führte  dazu,  auch  die  Oberfläche  durch 
eine  feste  Decke  zu  schützen  und  so  den  ganzen 
Ofen  zu  schliefsen.  Die  Bemühungen,  durch 
vorteilhaftere  Beheizungsmelhoden  das  Ausbringen 
zu  steigern,  mufsten  unwillkürlich  dazu  führen, 
•len  Luftzutritt  während  der  Verkokung  ganz  fern- 
zuhalten. Die  Wärme  mufsle  durch  eine  feste 
Wand  hindurch  zur  Einwirkung  gelangen.  Die 
Wärmeerzeugung  durch  Verbrennen  eines  Teiles 
der  Kohle  im  Ofen  selbst  mufste  daher  auf- 
gegeben und  eine  andere  Wärmequelle  beschafft 
»erden.  Es  stellte  sich  bald  heraus,  dafs  die 
bei  der  Verbrennung  der  Destillationsgase  erhaltene 
Wärmemenge  für  die  Verkokung  völlig  ausreichte. 
Weitere  Fortschritte  zeigten  schliefslich,  dafs  meist 
nur  ein  Teil  dieser  Gase  erforderlich  ist. 

Die  Beheizung  eines  Ofens  mufs  um  so 
tfi'msliger  sein,  je  gröfser  das  Verhältnis  der  be- 
beizten Fläche  zum  Ofeninhalt  ist.  Dies  ist  aber 
bei  Anwendung  prismatischer  Ofenformen  viel 
leichter  zu  erreichen,  als  bei  allen  anderen.  Hier 
bat  wieder  die  Erstreckung  in  horizontaler  Richtung 


eine  viel  gröfsere  Verbreitung  gefunden,  als  die- 
jenige in  vertikaler.  Nebenbei  mag  erwähnt  sein, 
dafs  die  grofsc  Verbreitung  runder  Ofenformen, 
der  sog.  Bienenkorbofen,  namentlich  in  England 
und  Amerika  auT  verschiedene  besondere  Ursachen 
zurückzuführen  ist.  In  Deutschland  haben  die 
schlechte  Ausbeute  und  die  hohen  Arbeitslöhne  dem 
Beirieb  der  Bienenkoi  böfen  längst  ein  Ende  bereitet. 

Die  liegenden  Öfen  erhielten  zuerst  nur  hori- 
zontale Heizzüge.  VonFranqois  und  Rexroth 
wurden  dann  Öfen  mit  vertikalen  Zügen  eingeführt. 
Ende  der  60er  Jahre  gelangte  das  von  Evenc,e 
Copptfe  angegebene  Ofensystem  zur  Einführung, 
welches  später  in  mehrfacher  Hinsicht  verbessert 
wurde.  Die  gute  Konstruktion  dieser  Öfen,  die 
erheblich  gesteigerte  Ofenleistung  und  das  erzielte 
gute  Erzeugnis  waren  die  Ursache  einer  sehr 
grofsen  Verbreitung  dieses  Ofensystems.  Als  vor 
etwa  20  Jahren  die  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse eingeführt  wurde,  mufsten  neue  Er- 
wägungen bezüglich  der  Beheizung  der  Öfen  statt- 
rinden, namentlich  weil  das  Gas  abgekühlt  zur 
Verwendung  gelangte.  Die  neueren  Einrichtungen 
zur  Beheizung  der  Öfen  sollen  im  folgenden  einer 
Besprechung  unterzogen  werden,  zunächst  die  der 
Destillationsöfen   und  dann  die  der  Flammöfen. 

Von  der  irrigen  Ansicht  ausgehend,  dafs  die 
Gewinnung  der  aus  der  zweiten  Hälfte  des 
Destillationsprozesses  kommenden  Nebenerzeugnisse 
unlohnend  sei,  verzichtete  man  anfänglich  hierauf. 
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Man  brauchte  also  bei  den  vorhandenen  Ein- 
richtungen der  Ofen  des  Coppeeschen  Systems 
nur  Vorrichtungen  zu  treffen,  um  während  der 
ersten  Hälfte  der  Vei  kokung  die  Vertikalzüge  ab- 
schliefsen  zu  können,  so  dafs  die  sich  entwickelnden 
Gase  nur  durch  die  Steigerohle  entweichen  konnten. 
Die  Retourgase  traten  dann  unmittelbar  in  den 
Nachbarofen,  wo  sie  sich  mit  den  Ofengasen 
mischten  und  in  die  Vertikalzüge  tralen.  Dies 
Verfahren  setzte  das  Zusammenarbeiten  zweier 
nebeneinander  liegender  Ofen  voraus.  Kin  ähn- 
liches Verfahren  war  von  Sohlen hof  angegeben. 
Hier  waren  je  zwei  Ofen  durch  einen  Querkanal 
miteinander  veibunden. 

Die  I'reisgebung  der  in  der  zweiten  Hälfte 
der  Verkokungsperiode  gewinnbaren  Nebenerzeug- 
nisse konnte  in  Anbetracht  des  Weites  derselben 
nicht  lange  zugelassen  werden.  Es  stellte  sich 
datier  die  Notwendigkeit  heraus,  die  Beheizung 
ausschliefslich  mit  Retourgasen  zu  bewerkstelligen. 
Alle  Verbindungen  des  Ofeninnem  mit  den  um- 
gebenden Zügen  mufsten  geschlossen  werden. 
Um  die  Circulation  der  Heizgase  in  den  Heiz- 
kanälen zu  ermöglichen,  konnten  verschiedene 
Wege  eingeschlagen  werden.  Man  verband  die 
Vertikalzüge  durch  einen  oberen  Horizontalkanal 
miteinander  und  traf  zunächst  die  Anordnung, 
zwei  Sohlkanäle  übereinander  zu  legen,  so  dafs 
die  im  oberen  Sohlkanal,  wo  das  Gas  eingeführt 
wurde,  und  in  einem  Teil  der  Vertikalzüge  nach 
oben  ziehenden  Verbrennungsga-ie  durch  einen 
anderen  Teil  der  Vertikalzüge  in  den  unteren 
Sohlkanal  und  weiter  zum  Kamin  abziehen  konnten. 
Diese  Einrichtung  war  offenbar  für  die  Wärnie- 
ausnutzung sehr  ungünstig.  Es  war  daher  von 
grofsem  Vorteil,  durch  eine  in  der  Mitte  des 
Sohlkanals  quer  gestellte  Scheidewand  diesen  in 
eine  vordere  und  eine  hintere  Hälfte  zu  teilen, 
so  dafs  im  vorderen  Teil  der  Vertikalzüge  die 
Gase  horh  und  im  hinteren  Teil  abwärts  und 
durch  den  Sohlkanal  in  den  Fuchs  abziehen 
konnten.  Diese  Einrichtung  ist  bei  Anwendung 
auf  den  Ofenbetrieb  mit  Zugumkehr  im  Ofen  seihst 
bis  in  die  neueste  Zeit  beibehalten. 

Bei  Öfen  mit  Vertikalzügen  ist  ein  Soldkanal 
erforderlich,  in  welchem  die  Verbrennung  und 
von  dem  aus  die  Verteilung  in  die  einzelnen 
Vertikalzüge  stattfinde! .  Bei  den  älteren  Aus- 
führungen lag  der  Sohlkanal  direkt  unter  dem 
Olen,  bei  den  neueren  ist  er  näher  unter  die 
Wandzüge  gelegt.  Die  richtige  Verteilung  der 
Verbrennungsgase  in  die  grofse  Zahl  der  einzelnen 
Vertikalzüge  ist  schwierig  und  nur  selten  gleich- 
mäfsig  vorzunehmen.  Man  kann  den  Verbrennungs- 
produkten keine  andere  Richtung  vorschreiben, 
als  sie  durch  die  kürzeste  Verbindungslinie  zwischen 
Erzcugungsslclle  und  Kamin  gegeben  ist.  Einzelne 
Züge  werden  eine  Cherhilziing  erleiden,  welche 
dann  wieder  Veranlassung  zu  einem  vermehrten 
Zuzug    von    Verbrennung<proilukten    ist.  Diese 


schlechte  Verteilung  bildet  eine  nicht  zu  ver- 
kennende Schattenseite  der  ganzen  Anordnung. 
Es  kommt  hier  ferner  in  Betracht,  dafs  die  Haupl- 
Hitzeentwicklung  an  der  Sohle  stattfindet,  während 
in  den  Verlikalzügen  seihst  die  Temperatur  geringer 
ist.  Durch  die  vorhin  erwähnte  Verlegung  des 
Sohlkanals  unmittelbar  unter  die  Vertikalzöge 
läfst  sich  der  angeregte  Übelstand  verringern, 
aber  nicht  vollständig  beseitigen.  Neuerdings  ist 
angeregt,  von  einem  Sohlkanal  d.  h.  einer  Ver- 
bindung der  Vertikalzüge  unterhalb  ganz  Abstand 
zu  nehmen  und  jedem  einzelnen  Verlikalzug  un- 
mittelbar das  (Jas  und  die  zur  Verbrennung  des- 
selben erforderliche  Luft  durch  Rohre  zuzuführen. 
Eine  gute  Verteilung  auf  die  einzelnen  Vertikal- 
züge kann  nur  dadurch  erzielt  werden,  dafs  das 
Gas  unterhalb  der  Ofen  nicht  nur  an  einer,  son- 
dern an  mehreren  Stellen  in  den  Sohlkanal  ein 
geführt  wird. 

Die  Einleitung  einer  Verbrennung  von  oben 
nach  unten  dadurch,  dafs  oberhalb  der  Vertikal- 
züge Gas-  und  Luftröhre  nebeneinander  gelegt 
werden,  bezw.  dadurch,  dafs  die  Gas-  und  Luft- 
zufuhr in  gemauerten  Kanälen  stattfindet,  wobei 
in  jeden  Vertikalzug  Luft  und  Gas  nebeneinander 
eintreten,  widerspricht  der  natürlichen  Flammen- 
bildung und  ist  auch  aus  anderen  Gründen  (nach- 
teilige Beeinflussung  der  Destillationsprodukte  i 
nicht  empfehlenswert.  Bei  einer  Ausführung  werden 
die  über  den  Vertikalzügen  liegenden  Luftkanäle 
von  Düsensteinen  durchdrungen  und  dieselben  so 
tief  gelegt,  dafs  die  Haupt-Hitzeentwicklung  erst 
etwas  unterhalb  der  oberen  Ofenpartien  beginnt. 
Man  sucht  auf  diese  Weise  eine  Zerstörung  drr 
Deslillalionsprodukle  fernzuhalten. 

Unzweifelhaft  besser  als  die  Verbrennung  von 
oben  nach  unten  ist  das  Umgekehrte,  weil  dies 
dem  natürlichen  Auftrieb  der  Flamme  entspricht. 
Das  Wesen  der  hierfür  getroffenen  Anordnung 
besteht  darin,  dafs  im  Sohlkanal  eine  Anzahl 
(8 — 10)  Verbrennungsstellen  vorgesehen  sind. 
Bei  dieser  Anordnung  reifst  jede  Gasdüse  die  zur 
Verbrennung  erforderliche  Luftmenge  selbsttätig 
an.  Eine  Lufterwärmung  ist,  abgesehen  von  der 
Zurückführung  eines  Teiles  der  nach  unten  auf- 
gestrahlten Wärme  durch  die  zuströmende  Luft, 
nicht  vorgesehen.  Die  Vorteile  einer  guten  Nor- 
wärmung  der  Verbrennungsluft  sind  indessen  so 
grofse  und  bei  jeder  Anwendung  derselben  hervor- 
tretende, dafs  dieselbe  auch  bei  Anwendung  auf 
die  besprochene  Anordnung  weitere  Vorteile  zei- 
tigen wird. 

Die  Art  und  Weise,  wie  bei  den  anderen 
Ofensystemen  das  an  einer  oder  mehreren  Stellen 
eingeführte  Gas  bezw.  die  Verbrennungsprodukte 
an  den  Ofenwänden  vorheigeführt  werden,  kann 
sehr  grofse  Verschiedenheiten  aufweisen.  P°D 
Bestrebungen,  den  Weg  der  Gase  am  Ofen  vorbei 
zu  einem  kurzen  zu  machen,  stehen  andere  gegen 
über,   welche  das  gerade  Gegenteil  bezwecken. 
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Grundbedingung  für  die  Gestallung  der  Züge  ist 
die  Gleichmäfsigkeit  der  Beheizung.  An  keiner 
Stelle  soll  eine  Überhitzung  eintreten,  ebensowenig 
dürfen  Stellen  vorkommen,  wo  der  Koks  Ungar 
bleibt.  Aus  dieser  Regel  gehl  schon  hervor, 
dafs  in  allen  Fällen  die  Verbrennungsgase  den 
Ofen  noch  mit  einer  hohen  Temperatur  verlassen 
müssen.  Die  Gleichmäfsigkeit  der  Beheizung  hängt 
aufser  von  der  Gestaltung  der  Züge  von  dem 
Druck,  unter  welchem  Gas  und  Luft  eingeführt 
werden,  sowie  dem  ansaugenden  Einflufs  des 
Kamins  ab.  Beides  kann  gering  sein,  wenn 
Gelegenheit  geboten  ist,  dafs  die  Flamme  ihre 
natürliche  Entwicklung  Findet.  Es  ist  immer 
wünschenswert,  den  Druck  in  den  Zügen  in 
möglichste  Übereinstimmung  mit  dem  im  Innern 
der  Ofen  herrschenden  Druck  zu  bringen.  Ist 
ein  Minderdruck  bei  sich  langhin  erstreckenden 
Zügen  vorhanden,  so  können  erhebliche  Gasver- 
luste eintreten,  bezw.  bei  einem  Uberdruck  in 
den  Zügen  eine  Gasverschlechterung  des  Betriehs- 
gases  und  eine  Einbufse  an  Nebenerzeugnissen 
eintreten.  Das  beste  Heizgas  wird  man  daher 
bei  Öfen  mit  vertikalen  Zügen  erhallen,  wenn  in 
den  Zügen  ein  kleiner  Minderdruck  gegenüber 
dem  Druck  im  Ofen  selbst  stattfindet. 

Eine  von  den  bisherigen  Beheizungsmelhoden 
verschiedene  Anordnung  ist  dadurch  gegeben, 
dafs  zwischen  je  2  Ofenkammern  3  Kanäle  vor- 
gesehen sind.  Während  in  den  mittleren  das 
Gas  und  die  erhitzte  Luft  eintritt,  findet  die  Ver- 
brennung in  den  beiden  äufseren  Kammern  statt. 
Bei  der  Beheizung  der  Öfen  mufs  ein  Unterschied 
gemacht  werden,  je  nachdem  eine  Heizwand 
gleichzeitig  für  zwei  oder  nur  für  einen  Ofen  be- 
stimmt ist.  Das  Prinzip,  jedem  Ofen  ein  selb- 
ständiges, also  von  der  Beheizung  des  Nachbar- 
ofens unabhängiges  Heizsystem  zu  geben,  bezw. 
die  Zweckmäfsigkeit  dieser  Einrichtung,  hat  be- 
kanntlich schon  häufig  Veranlassung  zu  Ausein- 
andersetzungen gegeben.  Die  Wahl  eines  doppelten 
Heizsystems  durch  den  Umstand  zu  begründen, 
dafs  beim  Füllen  eines  Ofens  auch  der  Nachbar- 
ofen abgekühlt  und  in  der  Verkokung  zurück- 
gehalten werde,  dürfte  nicht  stichhaltig  sein. 
Beim  Füllen  wird  in  allen  Fällen  eine  Abkühlung 
eintreten,  sowohl  beim  doppelten  wie  beim  ein- 
fachen Heizsystem.  Diese  Abkühlung,  deren 
Umfang  im  übrigen  nicht  sehr  bedeutend  ist, 
tritt  bei  doppeltem  Heizsystem  zu  Anfang  des 
Prozesses  ein,  beim  einfachen  macht  sich  die 
Einwirkung  im  Nachbarofen  dann  bemerkbar, 
wenn  dieser  in  der  Verkokung  schon  weiter  fort- 
geschritten ist.  Wärmeerzeugung  und  Wärme- 
verbrauch  sind  im  übrigen  in  beiden  Fällen  ganz 
gleich.  In  beiden  Fällen  geht  für  den  Verkokungs- 
prozefs  keine  Wärme  verloren. 

Der  Nutzen  einer  Zwischenwand,  welche  die 
Notwendigkeit  eines  doppelten  Heizsystems  von 
selbst  ergibt,   ist  dann  unverkennbar,   wenn  es 
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sieh  darum  handelt,  den  Ofen  selbst  zu  entlasten, 
d.  h.  den  Druck  von  der  Ofendecke  mit  der  oft 
schweren  Armatur  vom  Ofengewölbe  weg  zu 
nehmen  und  auf  die  Zwischenwand  zu  übertragen. 
Man  hat  den  Vorteil,  den  Ofen  höher  und  damit 
leistungsfähiger  zu  machen,  auch  sind  vorkommende 
Reparaturen  leichter  vorzunehmen.  Im  übrigen 
erscheint  es  kaum  gerechtfertigt,  wie  dies  oft 
behauptet  wird,  dem  Vorhandensein  einer  Zwischen- 
wand einen  sehr  grofsen  Einflufs  auf  den  Verlauf 
des  Prozesses  zuzuschreiben.  Der  von  der  Zwischen- 
wand aufgenommene  Wärmevorrai  kann  in  Zeiten 
eines  Nachlassens  in  der  Wärmeerzeugung  nur  im 
geringen  Mafse  als  Ausgleich  dienen. 

Die  grofsen  Erfolge,  welche  eine  gule  Vor- 
wärmung der  Verbrennungslufl  bei  hütten- 
männischen Prozessen,  namentlich  dem  Hoch- 
ofenprozefs,  aufzuweisen  halte,  legten  es  nahe, 
ein  Gleiches  bei  der  Verbrennung  der  Koksofen- 
gase zur  Anwendung  zu  bringen.  Eine  gute  Vor- 
wärmung der  Verbrennungslufl  wirkt  nicht  allein 

|  auf  Steigerung  der  Temperatur,  sie  wirkt  auch 
auf  Gasersparnis.  Der  Vorteil  einer  höheren 
Temperatur  findet  nicht  auf  Kosten  eines  ver- 
mehrten Gasverbrauchs  statt.  Jedenfalls  hat  der 
nunmehr  20jährige  Betrieb  von  Koksöfen  des 
Regeneralivsystems,  bei  denen  stets  eine  sehr 
gute  Vorwärmung  der  Verbrennungslufl  statt- 
findet, den  Beweis  gebracht,  dafs  diese  Öfen  sehr 
sparsam  jm  Gasverbrauch  sind.  Legt  man  daher 
Wert  auf  eine  möglichste  Ökonomie  im  Gas- 
verbrauch, ein  Fall,  der  in  Anbetracht  der  um- 
fangreichen Verwendung  von  Koksofengas  zu 
Heiz-,   Beleuchtungs-   und   motorischen  Zwecken 

|  immer  häufiger  eintritt,  so  wird  man  eine  gute 

[  Vorwärmung  der  Verbrennungslufl  nicht  entbehren 

!  können.  Von  einer  Erwärmung  des  Gases  vor 
der  Verbrennung,  die  mau  früher  in  Rücksicht 
auf  die  bei  der  Kond  nsation  stattfindende  Ab- 
kühlung erforderlich  hielt,  hat  man  meist  Abstand 

I  genommen,  weil  die  Umständlichkeit  der  erforder- 
lichen Einrichtungen  durch  den  Effekt  nicht  aus- 
geglichen wird.  An  einigen  Orlen  benutzt  man 
die  Wärme  der  von  den  Ofen  abziehenden  heifsen 
Destillationsgase  zur  Vorwärmung  des  Gases. 

Zur  Vorwärmung  der  Luft  wird  ausschliefs- 
lich  die  im  Ofen  seihst  erzeugte  Wärme  benutzt. 
Zur  Beheizung  der  Ofen  mufs  ein  l'bermafs  von 

|  Wärme  zur  Anwendung  gebracht  weiden.  Die 

i  Wärme  kann  nicht  vollständig  für  die  Verkokung 
aufgebraucht  werden,  weil  es  bei  dem  Betriebe 
der  Öfen  ei  forderlich  ist,  dafs  die  Gase  den  Ofen 
noch  mit  einer  sehr  hohen  Temperatur  verlassen. 

I  Es  ist  daher  in  allen  Fällen  eine  grofse  Wärme- 
menge zur  Verfügung,  welche  am  zweckmäßigsten 
zur  Lufterwärmimg  dienen  kann.  Völlig  entbehr- 
lich ist  es,  die  Luft  durch  eine  besondere  Gas- 

■  feuerung  vorzuwärmen. 

Es  mufs  also  unterschieden  werden,  ob  das 

I  heifse  Mauerwerk  zur  Luflerwärmung  dienen  oder 
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ob  die  Wärme  der  abziehenden  Verbrennungs- 
Produkte  hierzu  Verwendung  finden  soll.  Für 
ersteren  Fall  kommen  folgende  Erwägungen  in 
Betracht.  Das  Ideal  einer  vollkommenen  Be- 
heizung und  Wärmeübertragung  wäre  das,  bei 
welchem  alle  erzeugte  Wärme  zum  Vetkokungs- 
prozefs  aufgebraucht  würde.  Da  dies,  wie  bereits 
erwähnt,  aus  praktischen  Gründen  nicht  zu  er- 
reichen ist,  wird  der  Fall  eintreten,  dafs  gewissen 
Stellen  des  Ofens,  namentlich  den  Ofensohlen, 
ein  Ubermafs  von  Wärme  zugeführt  wird,  bezw. 
dafs  hier  eine  Überhitzung  eintritt,  welche  Stellen 
zur  Verhütung  von  Schmelzungen  durch  Kühl- 
kanäle geschützt  werden  müssen.  Im  übrigen 
mufs  die  konstruktive  Anordnung  so  getroffen 
werden,  dafs  Kühlkanäle  womöglich  vermieden 
werden,  denn  es  ist  widersinnig,  auf  einer  Seite 
Wärme  zuzuführen  und  auf  der  anderen  Wärme 
wegzunehmen.  Die  in  diesen  aus  praktischen 
Gründen  meist  nicht  zu  entbehrenden  Kanälen 
circulierende  Luft  kann  in  vorteilhafter  Weise  zur 
Gasverbrennung  benutzt  werden.  Eine  grofse 
Heihe  von  Anordnungen  sind  für  diesen  Zweck 
getroffen.  Aus  den  Kühlkanälen  unterhalb  des 
Sohlkanals  gelangt  die  Luft  infolge  ihres  Auf- 
triebes zu  den  Verbrennungsstellen,  oder  sie  wird 
durch  Anwendung  eines  Ventilators  dahin  ge- 
trieben. Von  gröfserer  Wirkung  bezüglich  der  Luft- 
erwärmung sind  die  Kühlkanäle,  wenn  diese 
zwischen  die  Sohlkanäle  gelegt  werden,  so  dafs 
sie  von  zwei  Seiten  Wärme  empfangen.  Die  Luft 
kann  auch  in  Kanälen  erhitzt  werden,  welche  in 
Windungen  im  Ofengewölbe  liegen.  Liegen  zwei 
Sohlkanälc  übereinander,  so  können  die  Kühlkanäle 
zwischen  beiden  liegen.  Auch  kann  mit  gutem 
Erfolg  eine  Lufterwärmung  in  dem  Raum  zwischen 
Sohl-  und  Abhitzekanal  vorgenommen  werden. 

Alle  genannten  Vorrichtungen  gestatten  die 
Wärme-Übertragung  nur  durch  eine  Zwischen- 
wand hindurch,  also  stets  mit  einer  gewissen 
Einbufse  am  Effekt  und  stets  mit  einer  mehr 
oder  minder  grofsen  Einwirkung  auf  den  Verlauf 
des  Verkokungsprozesses.  Rationeller  als  alle 
genannten  Vorrichtungen  sind  die  Vorkehrungen, 
bei  welchen  die  Wärme  den  abziehenden  Ver- 
brennungsprodukten entzogen  wird.  Hier  ist  eine 
Rückwirkung  auf  den  Prozefs  selbst  ausgeschlossen. 
Es  ist  bereits  mehrfach  hervorgehoben,  dafs  die 
Ofengase  den  Ofen  noch  mit  einer  hohen  Tempe- 
ratur verlassen  müssen.  Es  geht  also  immer  ein 
hober  Prozentsatz  der  erzeugten  Wärme  für  den 
eigentlichen  Zweck  verloren,  der  in  irgend  einer 
Weise  zurückgewonnen  werden  mufs.  Diese 
Wärme  kann  hierbei  durch  Rekuperation  oder 
durch  Regeneration  auf  die  Luft  übertragen 
werden.  Ersteres  geschieht  in  zwei-,  letzteres  in 
einräumigen  Lufterhitzern.  Eine  einfache,  aber 
nicht  sehr  wirksame  Rekuperation  findet  dadurch 
statt,  dafs  ein  eisernes  Rohr  in  den  Rauchkanal 
gelegt  wird,  oder  dadurch,  dafs  die  Abgase  durch 


ein  System  von  Hohlsteinen  ziehen,  während  die 
Luft  die  Steine  umspült.  Die  Anordnung  kann  auch 
so  getroffen  sein,  dafs  die  Luft  den  Abhitzekanal 
umspült.  Sind  zwei  nebeneinanderliegende  Abzugs- 
kanäle vorgesehen,  so  läfst  sich  zwischen  denselben 
ein  Gitterwerk  für  die  Luftcirculalion  anbringen. 

Die  Regeneration  der  Luft  geschieht  durch 
Verbindung  von  Siemensschen  Regeneratoren  mit 
Koksöfen,  eine  Einrichtung,  welche  bekanntlich 
von  bestem  Erfolg  war.  Die  Regeneratoren 
müssen  in  nahem  Zusammenhang  mit  den  Öfen 
stehen  und  werden  daher  meist  unter  dieselben 
gelegt.  Sie  müssen  in  der  Mindestanzahl  von  i 
vorhanden  sein,  da  sie  abwechselnd  zur  Wärme- 
aufnahme und  Wärmeabgabe  dienen. 

Zum  Verständnis  der  Wirkungsweise  der 
Regeneratoren  ist  es  zweckdienlich,  dieselben  als 
einen  für  sich  bestehenden  Apparat  zu  betrachten, 
der  mit  der  eigentlichen  Ofenbeheizung  nichts  zu 
tun  hat  und  der  die  einziehende  Abhitze  genau 
so  aufnimmt,  wie  die  Flamme  einer  sonstigen 
Feuerung.  Hinsichtlich  der  ganzen  Anordnung 
und  der  Steinform  der  Regeneratoren  sind  seit 
den  ersten  Ausführungen  keine  wesentlichen 
Änderungen  vorgenommen.  Bei  den  meisten  Aus- 
führungen des  Regeneralivsystems  wird  die  er- 
wärmte Luft  nur  dem  Sohlkanal  zugeführt.  Durch 
besondere  Verbindungen  der  Regeneratoren  mit 
den  oberen  Zügen  kann  auch  hier  eiue  Ver- 
brennung eingeleitet  werden.  Bei  der  Ver- 
brennung im  Sohlkanal  wird  das  Gas  bei  den 
bisherigen  Ausführungen  nur  an  einer  Stelle  von 
aufsen  zugeführt.  Durch  Zuführung  der  Luft 
ebenfalls  an  nur  einer  Stelle  ist  aber  keine  gleicli- 
mäfsige  Mischung  von  Gas  und  Luft  in  dem 
langen  Sohlkanal  und  daher  keine  gleichmäfsige 
Beheizung  desselben  zu  erzielen,  bezw.  kann  leicht 
die  Gefahr  einer  Stichflamme  auftreten.  Es  hat 
sich  daher  als  vorteilhaft  erwiesen,  die  Luft  durch 
eine  Reihe  von  nebeneinanderliegenden  Öffnungen 
dem  Gase  zuzuführen,  eine  Mafsnahme,  die  ihren 
Zweck  erfüllt,  aber  doch  strengeren  Anforderungen 
einer  rationellen  Verbrennung  nicht  entspricht. 
Es  ist  bereits  mehrfach  betont  worden,  dafs  gegen- 
über der  Gaszuführung  an  nur  einer  Stelle  des 
Sohlkanals  der  Zuführung  an  mehreren  Stellen 
unbedingt  der  Vorzug  gegeben  werden  mufs.  Es 
mufs  dann  aber  bei  jedem  Gasaustritt  für  einen 
entsprechenden  Luftzutritt  gesorgt  werden. 

Von  sonstigen  Neuerungen  bezüglich  der  Vor- 
wärmung der  Luft  mag  erwähnt  sein,  dafs  man 
versucht  hat,  die  Wärme  der  heifsen,  den  Ofen 
verlassenden  Deslillationsgase  hierzu  zu  benutzen 
und  ferner  die  Anordnung  der  Regeneratoren  in 
Form  von  Cowperapparaten  seitwärts  der  Ofen. 

Die  Art  der  Beheizung  der  Öfen  übt  auf  die 
Beschaffenheil  der  erhaltenen  Produkte  einen  nicht 
zu  unterschätzenden  Einflufs  aus.  Dieser  Einflufs 
äufsert  sich  weniger  in  Einwirkung  auf  den  Koks, 
als  auf  die  Deslillationsgase.    Wird  der  obere 
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Teil  der  Öfen  und  namentlich  der  freie,  mit 
Dämpfen  angefüllte  Raum  oberhalb  der  Kohle 
sehr  heifs  gehalten,  so  kann  hier  eine  umfang- 
reiche, mit  Rufsabscheidung  verbundene  Zersetzung 
der  Destillationsgase  und  damit  ein  Verlust  an 
Nebenerzeugnissen  eintreten.  Die  Befürchtung 
vor  diesen  Zersetzungen  hat  sogar  früher  zu  dem 
Vorschlag  geführt,  zur  Vermeidung  derselben  eine 
Erhitzung  der  Kohlenfüllung  nur  vom  Boden  aus 
vorzunehmen.  Einen  ähnlichen  Zweck  verfolgt 
eine  Anordnung,  bei  welcher  in  den  oberen  Teil 
der  Seitenwände  bezw.  des  Gewölbes  Rohre  gelegt 
waren,  welche  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung 
standen.  Besser  ist  jedenfalls  die  Anordnung, 
bei  der  die  Beheizung  in  den  Seitenwänden  so 
tief  gelegt  ist,  dafs  in  dem  oberen  Raum  keine 
hohe  Temperatur  eintreten  kann.  Denselben  Zweck 
rerfolgen  die  meisten  neueren  Konstruktionen. 

Auf  die  Beschaffenheit  des  Koks  wirken  aufser 
der  Höhe  der  zur  Anwendung  gebrachten  Tem- 
peratur und  der  Dauer  der  Verkokung  gewisse 
Zuschläge.  So  will  man  einen  dichten  und  harten 
Koks  dadurch  erzielen,  dafs  ungelöschter  Kalk 
der  Kohle  beigemengt  wird.  Um  porösen  Koks  zu 
erzeugen,  sollen  der  Kohle  Sägespäne  oder  Lohe 
beigemischt  werden.  Eine  mangelnde  Backfähigkeit 
soll  durch  Zuschlag  von  Sulfitcellulose  ausgeglichen 
werden  oder  es  wird  ein  Harz  beigemengt,  welches 
erst  bei  450  0  G.  destilliert,  —  alles  Vorschläge,  die 
den  beabsichtigten  Zweck  nur  teilweise  erfüllen 
oder  sich  noch  im  Versuchsstadium  befinden. 

Es  mögen  nun  einige  Neuerungen  in  der  Be- 
heizung der  Flammöfen  besprochen  werden.  Die 
richtige  Beheizung  der  Flammöfen  ist  eine  viel 
schwierigere  als  diejenige  der  Destillationsöfen. 
Bei  diesen  ist  bei  normalem  Betriebe  die  jedem 
Ofen  zugeführte  Gasmenge  konstant,  daher  auch 
die  erforderliche  Luftmenge  leicht  in  der  richtigen 
Menge  abzumessen.  Bei  den  Flammöfen  ist  die 
Gaserzeugung  im  Anfang  stark,  später  nimmt  sie 
ab.  Die  Luftzufuhr  müfste  dieser  Veränderung 
folgen,  was  bei  fast  allen  bisherigen  Ausführungen 
tatsächlich  nicht  der  Fall  ist. 

Die  allgemeine  Erkenntnis  der  Mangelhaftig- 
keit der  Einrichtungen  der  gewöhnlichen  Flamm- 
öfen ist  erst  eine  Errungenschaft  der  allerletzten 
Zeit.  Zur  Beseitigung  des  Übelstandes,  der  darin 
liegt,  dafs  die  Gaserzeugung  mit  dem  jeweiligen 
Wärmebedarf  in  keiner  Übereinstimmung  ist, 
mufs  man  daher  darauf  Bedacht  nehmen,  den 
Überschufe  an  Gas  fortzuführen,  um  ihn  später 
wieder  zu  holen,  wenn  die  Gaserzeugung  nach- 
gelassen hat.  Am  weitesten  geht  in  dieser  Hin- 
sicht eine  Anordnung,  bei  welcher  sämtliche  Öfen 
durch  gemeinschaftliche  Sammelkanäle  miteinander 
in  Verbindung  gebracht  sind.  Die  Gase  treten 
in  die  Sammelkanäle,  in  welchen  ein  konstanter 
Druck  herrscht,  und  jeder  Ofen  erhält  aus  den- 
selben das  erforderliche  Gas  zugeführt.  Ein  Teil 
des  Gases  kann  auch  noch  für  andere  Zwecke 


als  Beheizung  der  Öfen  Verwendung  finden.  Den- 
selben Zweck  verfolgt  eine  andere  Anordnung, 
bei  welcher  das  Gas  durch  zahlreiche  Öffnungen 
zunächst  in  einen  Raum  oberhalb  des  Gewölbes 
und  dann  in  einen  mit  entsprechenden  Kanälen 
der  Nachbaröfen  in  Verbindung  stehenden  Neben- 
kanal tritt,  aus  welchem  es  für  die  Beheizung 
entnommen  wird.  Ein  Ausgleich  wird  auch  erzielt 
durch  eine  Anordnung,  bei  welcher  jeder  Ofen 
mit  seinen  Nachbaröfen  durch  eine  Anzahl  von 
Öffnungen  im  Gewölbe  in  Verbindung  gesetzt  ist, 
so  dals  ein  Übermafs  von  Gas  nach  den  Nachbar- 
öfen entweichen  kann  und  in  den  Öfen  selbst 
annähernd  gleicher  Druck  herrscht,  eine  Anord- 
nung, die  sich  bisher  besser  bei  Flammöfen  als 
bei  Destillationsöfen  bewährt  hat.  Um  die  Vor- 
teile der  Verbrennung  mit  warmer  Luft  auch  bei 
den  Flammöfen  zur  Anwendung  bringen  zu  können, 
kann  die  in  der  Unterkellerung  der  Flammöfen 
angewärmte  Luft  den  Gaszügen  zugeführt  werden. 
Durch  den  Auttrieb  gelangt  die  Luft  zu  den  Gasver- 
brennungsslellen, und  der  Kamin  wird  entlastet. 

Am  Schlufs  unserer  Betrachtungen  wird  ein 
kurzer  Rückblick  von  Nutzen  sein. 

Es  ist  leicht  verständlich,  dafs  man  mit  solchen 
Ofensystemen  besonders  gute  Resultate  erzielen 
wird,  bei  denen  es  gelingt,  das  Heizgas  möglichst 
rein,  also  frei  von  Verbrennungsprodukten  oder 
Luft  zu  gewinnen.  Nur  in  diesem  Fall  wird  es 
möglich  sein,  den  besten  pyrometrischen  Effekt  zu 
erzielen.  Die  konstruktiven  Anordnungen  sollen 
so  getroffen  werden,  dafs  sie  sich  der  Gestaltung 
der  Flamme  möglichst  anschliefsen.  Die  Flamme 
soll  so  auf  die  Heizwände  wirken,  dafs  alle 
Stellen  eine  gleichmäfsige  Temperatur  erhalten. 
Der  ideale  Zustand,  bei  welchem  die  geringsten 
Wärmeverlusle  durch  Transmissionen  durch  die 
Wände  oder  durch  Entweichen  mit  den  Kamin- 
I  gasen  entstehen,  soll  möglichst  angestrebt  werden. 

Auf  die  richtige  Zumessung  der  Verbrennungs- 
luft mufs  stets  Bedacht  genommen  werden.  Der 
beste  Effekt  ist  nur  zu  erzielen,  wenn  jeder  Ver- 
brennungsstelle die  theoretische  Luftmenge  zugeführt 
wird.  Die  Frage  des  Nutzens  einer  ausgiebigen  Vor- 
wärmung der  Luft  ist  bei  vielen  Koksofen-Erbauern 
noch  eine  strittige.  Jedenfalls  steht  fest,  dafs  die 
Beschaffung  eines  grofsen  Gasüberschusses  nur 
bei  einer  guten  Vorwärmung  der  Luft  zu  erzielen 
ist;  derselbe  ist  aber  nicht  nur  von  Nutzen  für 
Leucbt-  und  motorische  Zweckt,  sondern  auch 
zur  Wasserverdampfung,  und  jedenfalls  rationeller 
als  die  häufig  sehr  unvollkommene  Ausnutzung 
der  direkten  Abhitze  für  diesen  Zweck. 

Im  übrigen  hat  der  praktische  Erfolg  die 
Richtigkeit  der  Annahme  bewiesen,  dafs  es  leichter 
und  auch  naturgemäßer  ist,  eine  gegebene  grofse 
Heizfläche  gleichmäfsig  durch  Anwendung  eincr 
gröfseren  Anzahl  einzelner  Verbrennungsstellen 
zu  beheizen,  als  bei  Einführung  des  Gases  an  nur 
einer  bezw.  wenigen  Stellen.  a. 
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Vergleichende  Untersuchungen  von  Schweifseisen  und 
Flufseisen  auf  Widerstand  gegen  Rosten. 


Der  mit  Spannung  erwartete  Bericht  von 
Professor  liudeloff  über  die  auf  Veranlassung 
des  Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins  zu 
Siegen  vorgenommenen  Verrostungsproben*  ist 
im  3.  und  4.  Heft  der  ,, Mitteilungen  aus  den 
Königlichen  technischen  Versuchsanstalten"  1!»<»2 
erschienen.  In  Anbetracht  unseres  beschrankten 
Raumes  und  des  starken  Umfang»  dieser  inter- 
essanten Abhandlung  mufsten  wir  von  einer  aus- 
führlichen Wiedergabe  absehen  und  uns  damit 
begnügen,  im  folgenden  die  leitenden  Gesichts- 
punkte, den  Gang  der  Untersuchungen  und  die 
erhaltenen  Ergebnisse  hervorzuheben,  wahrend 
wir  in  Bezug  auf  die  technischen  Einzelheiten 
der  Untersuchungen  und  das  gewonnene  Zahlen- 
material auf  die  oben  angeführte  Quelle  verweisen. 

In  der  Einleitung  seines  Berichts  schildert 
Rudeloff  zunächst  die  Gründe,  welche  für 
den  Siogener  Verein  bei  der  im  September  18!) 4 
erfolgten  Anregung  zur  Anstellung  dieser  um- 
fangreichen Versuche  lnafsgebend  waren.**  Ent- 
scheidend fiel  zunächst  die  auf  Grund  damaliger 
Beobachtungen  gefafste  Meinung  ins  Gewicht, 
dafs  das  Schweil'seisen  dem  Flufseisen  (besonders 
in  Form  dünner  Bleche)  in  Bezug  auf  Wider- 
standsfähigkeit gegen  Rosten  überlegen  sei,  ferner 
hob  der  Siegeuer  Verein  in  seinem  Autrage  her- 
vor, dafs  „die  Frage  des  Verhaltens  von  Flufs- 
eisenblei  hen  verschiedener  Art  und  Schweifseisen- 
bleehcn  gegen  den  EinHufs  des  Rostens  nicht 
allein  für  die  Entwicklung  der  Siegcner  Industrie, 
sondern  auch  für  die  Beurteilung  des  Wertes 
der  Blecharbeiten  seitens  der  Konsumenten  eine 
ungemein  wichtige  und  dringende"  sei. 

Zur  einschlägigen  Fachliteratur  übergehend 
gibt  Rudeloff  einen  kurzen  Überblick  über 
die  wichtigsten  Theorien  in  Bezug  auf  die  Ent- 
stehung des  Hostens,  erinnert  ferner  an  die  von 
Howe,  Andrews  und  bei  Krupp  angestellten 
vergleichenden  Untersuchungen,  welche  bekannt- 
lich sehr  abweichende  Ergebnisse  geliefert  haben, 
und  führt  endlich  die  Meinungen  verschiedener 
Autoren  über  den  Einflufs  fremder  Bestandteile 
im  Flufseisen  auf  dessen  Rostwiderstand  an. 

Hierauf  werdeu  die  bei  Aufstellungdes  Arbeits- 
planes in  Betracht  gezogenen  Gesichtspunkte  wie 
folgt  auseinandergesetzt : 

Unter  den  verschiedenen  im  Handel  befind- 
lichen Eisensorten  sollten  nur  diejenigen  in  die 
Untersuchung  hineingezogen  werden,  welche  vor- 
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nehmlich  znr  Herstellung  von  Feinblechen  Ver- 
wendung tinden;  es  sind  dies  Schweifseisen,  Th.oina.s- 
eiseu  und  basisches  Martineisen.  Bessemereisen 
und  saures  Martiueiseu  wurden  ausgeschlossen, 
weil  erfahrungsgemäfs  aus  ihnen  Bleche  nur  ver- 
einzelt und  für  bestimmte  Zwecke  hergestellt  zu 
werden  pflegen.  Beim  Schweifseisen  kamen  Bleche 
aus  Holzkohlenroheisen  und  Kokseisen  in  Frage. 
Von  Heranziehung  der  erstereu  wurde  Abstand 
genommen,  weil  ihrer  Prüfung  keine  praktische 
Bedeutung  beigelogt  wurde,  zumal  Bleche  aus 
Holzkohleneisen  in  Deutschland  nicht  mehr  er- 
zeugt werden.  Dagegen  wurde  bei  den  Schwcifs- 
eisenblechen  (aus  Koksroheisen)  wieder  unter- 
schieden zwi-cheu:  a)  geschweifsten  Blechen  (aus 
Raketen  gewalzt)  und  b)  ungeschweifsten  d.  h. 
unmittelbar  ans  Luppen  gewalzten  Blechen.  Bei 
beiden  Sorten  hat  eine  Paketierung  mit  Schrott 
nicht  stattgefunden. 

2.  Da  zu  erwarten  war,  dafs  der  Einflufs 
des  Rostens  sich  besonders  im  Gewichtsverlust 
bei  Feinblechen  schneller  und  stärker  geltend 
machen  werde  als  bei  Grobblechen,  uud  da  ferner 
für  die  Siegener  Gegend  gerade  die  Kenntnis 
des  Verhaltens  der  Feinbleche  ganz  besonderen 
Wert  hatte,  so  wurden  von  allen  4  Eisensorten 
zwei  Blochstärken  gewählt  und  zwar:  a)  Grob- 
bleche von  5  mm  Stärke  und  b)  Feinbleche 
Nr.  21  von  0,75  mm  Stärke. 

3.  Nach  Ansicht  der  Verzinkereien  sollten 
Flufseiscnbleche  vor  Schweifsoisenblechen  den 
Vorzug  haben,  dafs  sio  beim  Verzinken  glatteres 
Aussehen  erhalten  uud  einen  Minderverbrauch 
von  etwa  10  °/o  Zink  mit  sich  bringen.  Dem  wurde 
vom  Verein  entgegengehalten,  dafs  die  Verzinkung 
beim  Flufseisen  wesentlich  weniger  dauerhaft 
sei,  als  die  Verzinkuug  von  Schweifseisenblechen. 
Um  hierüber  Aufschlufs  zu  gewinnen,  wurden 
neben  den  Versuchen  mit  rohen  Blechen  auch 
Versuche  mit  verzinkten  und  verkupferten  Proben 
vorgesehen. 

4.  Um  festzustellen,  bis  zu  welchem  Grade 
es  möglich  sei,  die  Widerstandsfähigkeit  der 
Bleche  durch  einen  schützenden  Anstrich  zu 
erhöhen,  wurden  ferner  Versuche  mit  gestrichenen 
Blechen  in  den  Arbeitsplan  aufgenommen.  Hierbei 
sollte  zugleich  ermittelt  werden,  ob  etwa  die 
gebräuchlichen  Verfahren  der  Zurichtung  der 
Bleche  durch  trocknes  Abschleifen  oder  durch 
Beizen  von  Einflufs  auf  die  Dauerhaftigkeit  des 
Anstriches  seien.  Zu  diesem  Zwecke  wurde 
der  Anstrich  aufgetragen  a)  auf  rohe  Bleche, 
b)  trocken  abgeschliffene  und  c)  gebeizte  Bleche. 
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AU  Anstrichmittel  wurde  die  für  Grundanstriche 
meist  gebräuchliche  Bleimennige  gewühlt. 

5.  Entsprechend  den  Einflüssen,  denen  Bleche 
bei  der  praktischen  Verwendung  im  Hochbau, 
Kesselbau,  .Schiffbau  und  im  Bcrgwei ksbetriebe 
besonders  ausgesetzt  sind,  wurden  18  Versuchs- 
reihen in  Aussicht  genommen,  von  denen  indessen 
einige  mangels  geeigneter  Versuchßstätten  wieder 
anfgegeben  werden  mufsten. 

Es  wurde  demnach  folgender  Arbeitsplan 
entworfen:  Die  Untersuchung  erstreckt  sich 
auf  die  Ermittlung  der  Widerstandsfähigkeit  von 
<|,75  mm  dicken  Feinblechen  Xr.  21  und  5  mm 
dicken  Grobblechen:  a)  ungestrichen,  b)  allseitig 
yeitrichen  und  zwar:  a)  mit  Walzhaut  (rohe 
Bleche),  b)  nach  Entfernung  der  Walzhaut  durch 
Abschleifen,  c)  gebeizt ;  gegen  die  Einwirkungen 
von  1.  trockener  Luft,  2.  Witterungseintlüssen 
lin  freier  Luft),  3.  Rauchgasen,  -1.  Hochofengasen, 
V  Orubenwasser,  t>.  Meerwasser  und  zwar  auf 
ai  im  Gestell  stehende  Proben,  b)  an  Schiffen 
befestigte  Proben,  7.  von  feuchter  warmer  Luft 
ia  Bilgen-  und  Kesselräumen  von  Schiffen. 

Die  Beurteilung  der  Widerstandsfähigkeit 
der  Proben  gegen  die  genannten  Einflüsse  er- 
folgte: a)  nach  den  Aufzeichnungen  über  die 
Veränderungen  im  Aussehen  der  Proben,  b)  nach 
den  Ergebnissen  von  Zugversuchen  (Streckgrenze, 
Bruchfestigkeit,  Dehnung),  Hiegeproben,  Aus- 
breiteproben, c)  nach  den  Gewichtsveränderungen. 
I'ra  den  Verlauf  der  Hostwirkungen  verfolgen 
zq  können,  sollten  die  vorgenannten  Beobach- 
tungen bei  allen  7  Versuchsreihen  immer  an  je 
zwei  gleichartigen  Proben  uach  1,  3,  (>,  12  und 
24  Monaten  Versuchsdaner  vorgenommen  werden. 
Diese  Bestimmung  wurde  im  allgemeinen  inne- 
gehalten. Nur  bei  den  Reihen  Ob  und  7  mnfste 
hiervon  abgewichen  werden,  weil  die  Beob- 
■«'htungsdauer  bei  diesen  beiden  Reihen  von  der 
Fahrdauer  der  Schiffe  abhängig  war,  an  und  auf 
denen  die  Proben  untergebracht  waren. 

Die  Beschaffung  des  Probematerials  erfolgte 
durch  den  Berg-  und  Hüttenmännischen  Verein 
zu  Siegen.  Eingeliefert  wurden:  1.  Schweifs- 
eisen aus  Koksroheisen,  a)  geschweifste  Bleche: 
3«  Tafeln  Feinblech  Nr.  21  und  17  Tafeln 
5  mm  -Blech,  b)  direkt  aus  Luppen  gewalzte 
Bleche:  23  Tafeln  Feinblech  Nr.  21,  24  Tafeln 
•i  mm  -  Blech  ;  2.  Thomaseisen:  22  Tafeln  Fein- 
blech Nr.  21,  15  Tafeln  5mm-Blech;  3.  Basisches 
Martineisen:  22  Tafeln  Feinblech,  15  Tafeln 
mm-Blech.  Die  einzelnen  Tafeln  hatten  1 ,0  m 
Breite  und  1,8  bis  2  m  Länge.  Die  Walzrichtung 
fiel  bei  allen  Blechen  mit  der  Längsrichtung 
zusammen.  Die  Zerlegung  der  Tafeln,  sowie 
die  Zurichtung  der  Probeu  erfolgte  durch  die 
Versuchsanstalt.  Die  Feinbleche  wurden  auf 
der  Rollenschere  in  Streifen  von  100  mm  Breite 
und  500  mm  Länge  zerschnitten,  die  Grobbleche 
auf  der  Hobelmaschine  in  Streifen  von  60  X 


|  5oO  mm.  Die  Längsrichtung  der  Streifen  lag 
stets  in  der  Längsrichtung  (Walzrichtung)  der 
Bleche.  Die  Streifen  wurden  mit  durchlaufenden 
Nummern  gezeichnet,  und  zwar  wurden  die 
Nummern,  um  Verwechslungen  auszuschliefsen, 
vor  dem  Zerlegen  der  Bleche  eingeschlagen.  Bei 
der  Zurichtung  und  Unterbringung  der  Proben, 
worüber  in  der  Quelle  ausführliche  Mitteilungen 
vorliegen,  war  für  eine  möglichst  gleichmäfsige 
Behandlung  sämtlicher  Proben  je  einer  Versuchs- 
reihe umfassende  Sorge  getragen. 

Aus  dein  eingehenden  Bericht  über  die  Ver- 
suchsergebnisse heben  wir  nur  die  wichtigsten 
Schlußfolgerungen  hervor.  Über  die  Unterschiede 
in  den  äul'serlich  wahrnehmbaren  Rosterschei- 
ungen  spricht  sich  Rudeloff  wie  folgt  aus: 
An  den  rohen  Blechen  gaben  sich  wesentliche 
Unterschiede  im  Verhalten  der  4  Eisensorteu 
nicht  zu  erkennen.  Deutlich  hervor  trat  nur, 
dafs  an  der  Luft  das  Thomaseisen  sich  am  besten 
hielt,  dagegen  unter  dorn  Einflufs  der  Witterung 
am  stärksten  angegriffen  wurde.  Im  Meerwasser 
rostete  sowohl  Thomaseisen  als  auch  Siemens- 
Martinflufseisen  stärker  als  die  beiden  Sorten 
Schweifseisen.  Die  Verzinkung  schützte  das 
Eisen  bei  allen  Versuchsreihen  unverkennbar 
gegen  Rosten,  ohne  letzteres  indessen  vollkommen 
zu  verhindern.  Gegen  die  Einflüsse  der  Witterung 
hielt  die  Verzinkung  beim  Schweifseisen  und 
Siemeus-Martiuflufseisen  besser  als  beim  Luppen- 
eisen und  Thomaseisen.  Die  Verknpferung  hat 
sich  bei  keiner  Versuchsreihe  als  nennenswerter 
Rostschutz  bewährt,  immerhin  widerstand  sie 
den  Einwirkungen  der  Witterung  und  des  Meer- 
wassers bei  Thomas-  und  Siemens-Martinflufs- 
eisen  besser  als  bei  den  beiden  Sorten  Schweifs- 
eisen; den  Rauchgasen  gegenüber  verhielten  sich 
die  verkupferten  Proben  von  allen  am  schlechtesten. 
Der  Mennigeanstrich  bildete  bei  den  meisten  Ver- 
suchsreihen einen  noch  bessereu  Rostachutz  als 
das  Verzinken.  Das  dem  Streichen  voraufgehende 
Beizen  und  Abschleifen  erwies  sich  ohne  nennens- 
werten Einflufs,  nur  bei  Einwirkung  von  Gruben- 
wasseru  scheinen  die  vor  dem  Streichen  abge- 
schliffenen Bleche  stärker  gerostet  zu  sein  als 

|  die  rohgestrichenen  und  gebeizten  Bleche. 

Die  auf  die  Veränderungen  dos  Gewichts 
und  der  Festigkoitseigenschaften  durch  Rosten 
bezüglichen  Einzelwerte  aus  den  Versuchen  mit 
den  gerosteten  Proben  sind  in  11  Tabellen,  die- 
jenigen aus  den  Zerreifsversuchen  mit  den  Fein- 
und  Grobblechen  im  Anlieferungszustande  in 
3  Tabellen  zusammengestellt.  Weitere  ti  Ta- 
bellen fassen  die  Mittelwerte  der  Parallelversuche 
mit  den  gleichartig  beanspruchten  Proben  gleichen 
Materials   und   gleichartiger  Zusammensetzung 

I  zusammen.  Es  hat  sich  ergeben,  dafs  die  Bleche 
gleichen  Materials  und  gleichen  Ursprungs  recht 
erhebliche  Unterschiede  in  ihren  Festigkeits- 
eigenschaften aufweisen.    Noch  deutlicher  treten 
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dieöe  Unterschiede  aus  der  Gegenüberstellung 
der  kleinsten,  gröfsten  und  der  Mittel- Werte  her- 
vor. Diese  Unterschiede  liofsen  es  von  vorn- 
herein als  zweifelhaft  erscheinen,  dafs  die  Zerrcifs- 
versuche  den  Einflul's  des  Kostens  deutlich  zu 
erkennen  geben  würden.  Jedenfalls  machen  sie 
es  notwendig,  bei  Beurteilung  der  Versuchs- 
ergebnisse mit  in  Rücksicht  zu  ziehen,  ob  die 
zu  derselben  Versuchsreihe  gehörenden  Proben 
einem  und  demselben  Blech  oder  mehreren  Blechen 
entstammen.  Die  Ergebnisse  der  Parallelver- 
suche weichen  ebenfalls  zum  Teil  recht  erheb- 
lich voneinander  ab.  Nur  in  ganz  vereinzelten 
Fallen  kann  die  Ursache  hierfür  in  dem  Ur- 
sprung dor  parallelen  Proben  aus  verschiedenen 
Blechen  gesucht  werden.  Am  meisten  fallen 
diese  Unterschiede  ins  Gewicht  bei  den  Ergeb- 
nissen der  Ausbreiteproben  und  bei  den  Dehnungs- 
messungen an  den  Grobblechen.  Beide  Beob- 
achtungen verlaufen  bei  allen  Versuchsreihen 
mit  den  verschiedenartig  zugerichteten  Proben 
und  für  die  verschiedenen  Kosteinflüsse  so  un- 
regelmäfsig.  dafs  sie  .von  der  Beurteilung  des 
Widerstandes  der  Proben  gegen  das  Kosten 
vollends  ausgeschlossen  werden  inufsten.  Es  ist 
daher  Abstand  genommen,  die  Mittelwerte  für 
die  Dehnungen  und  für  die  Ausbreitungen  in 
besonderen  Tabellen  zusammenzustellen. 

Im  übrigen  halt  Rudeloff  die  Ergebnisse 
für  geeignet,  folgende  drei  Fragen  zu  erörtern : 


1 .  Wie  verhielten  sich  die  verschiedenen  Eisen- 
sorten gegenüber  den  gleichen  rosterzeugenden 
Einflüssen?  2.  Gegen  welche  rosterzeugenden 
Einflüsse  erwiesen  sich  die  verschiedenen  Eisen- 
sorten  am  wenigsten  widerstandsfähig  ?  und 
3.  Welchen  Schutz  gewährt  der  Mennigeanstrich 
bei  verschiedenartiger  Zurichtung  der  Bleche, 
sowie  das  Verzinken  und  Verkupfern  gegen 
Rosten? 

Die  zur  Beantwortung  dieser  Fragen  unter- 
nommenen vergleichenden  Zusammenstellungen 
der  Versuchsergebnisse,  welche  in  der  Quelle 
durch  eine  Reihe  von  Schaubildern  veranschau- 
licht sind,  hat  zu  folgenden  Schlüssen  geführt: 

Die  Gewichtsverluste.  Die  Unterschiede 
im  Verhalten  der  vier  Blechsorten  demselben 
rosterzeugenden  Einflufs  gegenüber  sind  meistens 
schon  nach  jahriger  Versuchsdauer  (180Tagti 
deutlich  zu  erkennen,  indem  die  Einordnung  nach 
steigenden  oder  abnehmenden  Werten  für  die 
Gewichtsabnahme,  die  sich  für  180  Tage  ergibt, 
im  allgemeinen  auch  für  längere  Versuchsdauer 
Gültigkeit  behält.  Bei  einzelneu  Reihen,  z.  H. 
bei  dem  Rosten  in  Meerwasser,  treten  diese  Unter- 
schiede schon  nach  9U  Tagen,  ja  schon  nach 
30  Tagen  gcsetzmäfsig  auf.  Sieht  man  von 
einigen  Unregelmäfsigkeiten  ab,  so  ergeben  sich 
die  folgenden  Einordnungen  der  vier  untersuchten 
Eisensorten  nach  wachsendem  Widerstande  gegen 
die  Einwirkung  von: 


1.  trockener  Luft 

2.  der  Witterung 

3.  Meerwasser  . 

4.  Hochofengasen 

5.  Grubenwasser 


.  .  .  S.M.« 

125 

Schw.  100 

L  83 

Th. 

45 

.  .  .    1  Ii . 

124 

Schw.  100 

L.  84 

S.M. 

82 

S.  M. 

130 

Schw.  100 

Th.  81 

L 

78 

.  .  .  Th. 

159 

S.M.  118 

Schw.  100 

L. 

41 

.  .  S.M. 

118 

Schw.  100 

L.  91 

Th. 

79 

Die  Gewichtsverluste  bei  Einwirkung  von 
Bauchgasen  war  so  gering,  dafs  aus  ihnen  ge- 
setzmäfsige  Unterschiede  im  Vorhalten  der  vier 
Eisensorten    nicht   abgeleitet   werden  konnten. 

Die  Zahlenwerte  hinter  aeti  Materialzeichen 
der  vorstehenden  Gegenüberstellung  sind  Ver- 
hältniszahlen für  die  Gewichtsabnahme,  die  Werte 
für  Puddeleisen  gleich  100  gesetzt. 

Um  bei  der  Ermittlung  dieser  Verhältnis- 
zahlen von  Zufälligkeiten  möglichst  unabhängig 
zu  sein,  sind  der  Berechnung  immer  die  Summen 
ausden  Beobachtungen  für  alle  fünf  Versuchsdauern 
zu  Grunde  gelegt  und  ferner  für  die  auffallend 
unregelmäi'sigen  Beobachtungen  schätzungsweise 
ermittelte   Wahrscheinlichkeitswerte  eingesetzt, 


Bei  den  Grobblechen  sind  die  Gewichts- 
verluste infolge  Rostens,  in  Prozenten  des  ur- 
sprünglichen Gewichts  ausgedrückt,  naturgemäß 
erheblich  geringer  als  bei  den  Feinblechen  und 
daher  lassen  sie  die  Unterschiede  im  Verhalten 
(kr  vier  Eisensorten  auch  weniger  deutlich  er- 
kennen als  die  Gewichtsverluste  der  Feinbleche. 
Auch  hier  sind  für  die  Berechnungen  die  Quer- 
summen aus  den  Beobachtungen  für  die  fünf 
Versuchsdauern  in  Betracht  gezogen.  Es  ergibt 
sich  dann  folgende  Einordnung  nach  wachsendem 
Widerstande  gegen  Rosten,  wobei  wieder  die 
hinter  den  Materialzeichen  stehenden  Zahlen- 
werte die  Verhältniszahlen  für  die  Gewichts- 
abnahme bedeuten. 


1.  trockene  Luft 

2.  Witterung  .  . 

3.  Meerwasser  . 
1.  Hochofengase 
5.  Grubenwasser 


Th.  500 
Th.  254 
Th.  170 
Th.  171 
S.M.  145 


L.  150 
S.  M.  229 
S.M.  166 
Schw.  100 
L.  119 


S.M.  100 
L.  225 
L.  161 
S.M.  8G 
Th.  100 


Schw.  100 
Schw.  100 
Schw.  100 
f..  29 
s'chw.  100 


•  Der  Kürze  de-*  Ausdruck*  wegen  wurden  folgende  Zeichen  für  die  verschiedenen  Eisensorten  angewendet: 
(ieschweifstes  Puddeleisen  ==  Schw.,  Luppeneisen  -=  L.,  Siemens-Martinflnfseisen  =  S.M.  und  Thomaseisen  =  Th. 
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Diese  Einordnung:  gibt  Rudeloff  zu  folgen- 
den Schlüssen  Veranlassung:  Das  Tbomaseiseu 
(abgesehen  von  Reihe  5,  Grubenwasser)  äufserte 
den  geringsten  Widerstand,  und  das  Puddeleiseu 
(abgesehen  von  Reihe  4,  Hochofengase)  den 
grüfsten  Widerstand  gegen  Rosten. 

Bezüglich  der  beiden  beobachteten  Aus- 
nahmen ist  zu  beachten,  dafs  das  Ergebnis  der 
Reihe  4  (Hochofengase)  für  Puddeleisen  un- 
zuverlässig ist,  denu  die  Quersumme  der  Ge- 
wichtsverluste für  dieses  Material  ist  dadurch 
besonders  grofs  ausgefallen,  dafs  für  alle  fünf 
Reihen  übereinstimmend  0,1  oder  0,2  °/o  Gewichts- 
verlust festgestellt  wurde,  wahrend  bei  den 
ädrigen  drei  Eisensorten  Gewichtsverluste  erst 
von  183  tägiger  Versuchsdauer  ab  wahrgenommen 
»ind.  Beim  Siemens-Martin-  und  Thomaseisen 
nehmen  die  Beobachtungswerte  für  den  Gewichts- 
verlust mit  der  Dauer  der  Rosteinwirkung  zu, 
was  für  die  Zuverlässigkeit  ihrer  Ermittlung 
spricht;  bei  den  beiden  Sorten  SchweiJseisen 
itt  kein  gesetzinäfsiges  Anwachsen  der  Gewichts- 
verluste mit  zunehmender  Versuchsdauer  zu  er-  i 
kennen,  die  Werte  schwanken  und  kommen  über 
'|.2  nicht  hinaus.  Man  kann  daher  aus  den 
Üeobaehtungen  nur  folgern,  dafs  der  Gewichts- 
verlust auch  beim  Puddeleisen  ebenso  wie 
beim  Luppeneisen,  wenn  Uberhaupt  vorhanden, 
nur  äufserst  gering  ist  und  dafs  das  Puddel- 
eisen in  den  Grobblechen  auch  der  Einwirkung 
von  Hochofengasen  gröfseren  Widerstand  ent- 
gegensetzte als  die  beiden  Sorten  Flufseisen. 

(iegen  die  Einwirkung  von  Grubenwasser 
erwies  sich  das  Thomaseisen  ebenso  widerstands- 
fähig wie  das  Puddeleisen.  Die  Gewichts- 
abnahme dieser  Bleche  erreichte  schon  bei  | 
182  tagiger  Versuchsdauer  den  Höchstwert  von 
l,.'j°/o.  Hiernach  erscheint  es  nicht  ausge- 
schlossen, dafs  besondere  Umstünde,  vielleicht 
Schlammablagerungen,  das  Verhalten  des  Thomas- 
eisens bei  längerer  Versuchsdauer  zufallig  be- 
günstigten. Dies  erscheint  um  so  wahrschein- 
licher, als  das  Thomaseisen  in  allen  anderen 
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Zustünden  der  Zurichtung  sich  auch  gegen 
Grubenwasser  eher  ungünstiger  als  günstiger 
verhielt,  wie  die  anderen  drei  Eisensorten. 

Das  Siemens-Martineisen  und  das  Luppen- 
eisen,  deren  Rostwiderstand  im  allgemeinen  die 
Stellung  in  der  Mitte  zwischen  dem  Thomas- 
nnd  Puddeleisen  einnehmen,  zeigen  keine  er- 
heblichen Unterschiede  im  Verhalten  den  ver- 
schiedenen rosterzeugeuden  Einflüssen  gegen- 
über. 

Vergleicht  man  die  beiden  Einordnungsfolgen 
der  Feinbleche  und  der  Grobbleche  miteinander, 
so  ergibt  sich  volle  Übereinstimmung  nur  inso- 
fern, als  in  beiden  Blechstarken  das  Thonias- 
rlufscisen  gegen  Witterungseinflüsse  und  gegen 
Hochofengase,  ferner  das  Siemens-Martineisen 
gegen  Grubenwasser  den  geringsten  Widerstand 
und  das  Luppeneisen  gegen  Hochofengase  den 
gröfsten  Widerstand  leisteten.  Dagegen  ist  es 
auffallig,  dafs  das  Puddeleisen  bei  den  Fein- 
blechen mit  einer  Ausnahme  stets  au  zweiter 
Stelle,  bei  den  Grobblechen  dagegen  in  der 
Regel  erst  an  vierter  Stelle  steht. 

Es  sind  schliefslich  noch  die  Gewichtsverluste 
der  nngestrichenen  Proben,  nach  ein-  und  zwei- 
jähriger Versuchsdauer,  ausgedrückt  in  Grammen 
für  das  Quadratcentimeter  Oberfläche,  einander 
gegenübergestellt.  Bei  der  Berechnung  ist  die 
gesamte  Oberfläche  eiuschliefslich  Schnittflächen 
in  Kücksicht  gezogen. 

Beim  Vergleich  der  nach  Material  und  Ver- 
suchsdauer zusammengehörigen  Weite  für  die 
Fein-  und  Grobbleche  fällt  zunächst  auf,  dafs 
die  Abrostung  für  die  Flächeneinheit  in  sehr 
vielen  Fällen  bei  den  Feinblechen  gröTser  war 
als  bei  den  Grobblechen.  Am  deutlichsten  tritt 
diese  Erscheinung  bei  Einwirkung  von  Meer- 
wasser und  der  Witterung  hervor,  ferner  bei 
den  geschweifsten  Blechen  mehr  als  bei  den 
anderen  drei  untersuchten  Eisensorten. 

Ordnet  man  die  vier  Eisensorten  nach  fallen- 
dem jährlichen  Gewichtsverlust  ein,  so  ergeben 
sich  die  nachstehenden  Reihenfolgen: 


Feinbleche 

Grobbleche 

Meerwasser   

Hochofengase  .... 
Grubenwasser  .... 

Th. 
S.-M. 

Th. 
S.-M. 

Schw. 
Th. 
S.-M. 
Schw. 

L. 

Schw. 
Schw. 
L. 

S.-M. 
L. 
L. 
Th. 

L. 
Th. 
Th. 

S.-M. 

Th. 

S.-M. 
S.-M. 
L. 

S.-M. 

L. 
Schw. 
Schw. 

Schw. 
Schw. 
L. 
Th. 

Sie  stimmen  mit  den  oben  gegebenen  Ein- 
'irdnongsfolgen  nach  dem  Durchschnitt  aus  allen 
Reihen  nahezu  vollkommen  überein,  was  immer- 
hin als  Kennzeichen  dafür  angesehen  werden 
kann,  dafs  die  Unterschiede  im  Verhalten  der 
vier  Eisensorten  gegenüber  den  angewendeten 
Rosteinflüssen  in  den  Einordnungen  tatsächlich 
*um  Ausdruck  kommt. 


Schliefslich  sind  noch  die  mittleren  jähr- 
lichen Gewichtsverinste  für  die  beiden  Sorten 
Schweifseisen  und  für  die  beiden  Sorten  Flufs- 
eisen zu  Mittelwerten  zusammengefaßt  und 
dann  ist  das  Verhältnis  zwischen  diesen  beiden 
Mittelwerten  gebildet.  Die  so  erhaltenen  Ver- 
hältniszahlen ergeben  bei  der  Einwirkung  der 
Witterung,  von  Hochofengasen,  Grubenwasser 
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und  Meerwasser  für  beide  Sorten  Flufseisen 
geringeren  Hostwiderstand  als  für  l»oi<io  Sorten 
Schweii'seisen.  Hei  Einwirkung  von  ..Grnben- 
wasser* betrügt  der  Unterschied  nur  2  70,  bei 
„Witterung"  12  "/o,  bei  „Meerwasser"  2<i  ";o  und 
bei  „Hochofengasen"  l«2°/o. 

Die  Zugfestigkeit  der  Grobbleche  erfuhr 
bei  keiner  der  sechs  Versuchsreihen  mit  ver- 
schiedenartigen Einwirkungen  gesetzniäfsige  Ver-  I 
änderungen  infolge  Kostens.   Hei  den  Feinblechen 
trcteu  die  Folgen  des  Kostens  in  verminderter  1 
Zugfestigkeit  deutlich  wahrnehmbar  und  gesctz- 
raäfsig  nur  hervor  an  den  Proben  aus  Thotnas- 
und  Siemens- Martinflufseisen  ,  die  den  Witte- 
rungscinflüssen   ausgesetzt  waren   und   die   im  I 
Gestell   im  Meerwasser  gestanden   hatten,   bei  \ 
der  letztgenannten  Versuchsreihe  ferner  an  den  * 
Proben  aus  Luppeneisen. 

Den  Einflufs  des  Kostens  auf  die  Biegbar- 
keit  der  Feinbleche  zeigte  sich  darin,  dafs  | 
samt  liehe  Hleche  bei  allen  sechs  Versuchs- 
reihen mit  verschiedenartigen  Einflüssen  duich 
das  Kosten  an  Biegbarkeit  einbüfsten.  Die  gering- 
sten Werte  für  die  Anzahl  der  Hiogungcn  sind 
schon  nach  »i  Monaten  oder  spätestens  nach  einem 
Jahr  erreicht  worden,  bei  längerer  Versuchsdauer 
nimmt  die  Hiege/.ahl  bei  allen  Reihen  ohne 
Ausnahme  wieder  zu.  Ob  hierbei  die  Abnahme 
der  Blechdicke  eine  günstige  Kolle  spielt,  mufs 
dahingestellt  bleiben. 

Hei  geringer  Versuchsdauer  ertrugen  die 
Flufseisenproben,  besonders  das  Thomaseisen, 
mehr  Biegungen  als  die  Hleche  ans  Sehwoil's- 
eisen.  Mit  wachsender  Versuchsdauer  nähern 
sich  jedoch  die  Werte  für  die  vier  Eist  iisorten. 
Hieraus  folgt,  dafs  die  Feinbleche  aus  Flufs- 
eison, besonders  aber  das  Thomaseisen  durch 
das  Kosten  stärkere  Kinbufse  an  Biegbarkeit 
erlitten  als  die  beiden  aus  Schweii'seisen  er- 
zeugten Feinbleche.  Immerhin  blieben  aber  die 
Flufseisenbleche  auch  nach  2jähriger  Versuchs- 
dauer biegbarer  als  die  Sehweil'seisenbleche. 

Bei  den  Grobblechen  trat  eine  gesetzmäfsige 
Abnahme  der  Biegbarkeit  nur  bei  den  S<  hweil's- 
eisenblechen  zu  Tage,  die  der  Einwirkung  von 
Meerwasser  und  Grnbenwasser  ausgesetzt  waren. 
Im  übrigen  blieben  auch  die  Grobbleche  aus 
Flufseisen  biegbarer  als  die  Grobbleche  ans 
Schweii'seisen. 

Nach  wachsender  Wirkung  geordnet,  ergibt 
sich  nachstehende  Reihenfolge  für  die  Einflüsse, 
denen  die  Bleche  bei  den  Versuchen  unterlagen: 

Rauchgase  ( Rostwirkung  auf  Gewicht  gleich 
Null)  —  Hochofengase  -  trockene  Luft.  — 
Grnbenwasser  —  Meerwasser  -- -  Witterung. 

Obgleich  die  Biegbarkeit  der  Feinbleche  bei 
allen  sechs  rosterzeitgendeu  Einflüssen  an- 
nähernd um  gleichviel  zurückging,  zeigen  sich 
doch  auch  bei  dieser  Versuchsreihe  Unterschiede 
insofern,  als  die  Verminderung  der  Biegbarkeit 


»ich  bei  Einwirkung  von  trockener  Luft,  der 
Witterung  und  von  Grubenwasser  wesentlich 
langsamer  vollzog  (die  geringsten  Werte  wurden 
erst  nach  Ablauf  eines  Jahres  erreicht)  als  bei 
Einwirkung  von  Rauchgasen,  Hochofengasen  und 
besonders  von  Meerwasser,  bei  denen  die  ge- 
ringsten Biegezahlen  schon  nach  längstens  sechs- 
monatlicher Versuchsdauer  sich  ergaben. 

An  verminderter  Biegbarkeit  der  Grobbleche 
und  au  der  Abnahme  der  Zugfestigkeit  des 
Materials  Uelsen  sich,  wie  schon  oben  gesagt 
ist,  die  Wirkungen  des  Rostens  überhaupt  nur 
bei  denjenigen  Proben  wahrnehmen,  die  den 
Einflüssen  der  Witterung  und  des  Meerwasser» 
ausgesetzt  waren. 

Ans  den  Beobachtungen  bezüglich  der  Wirkung 
des  Mennigeanstrichs,  sowie  des  Verzinkens  und 
Verkupfern«  als  Rostschutz  hat  sich  folgendes 
ergeben : 

al  Bei  Aufbewahrung  in  trockener  Luft  erlitten 
die  rohen  Bleche  den  gröfsten  Gewichts- 
verlust. Die  Verzinkung  gewährte  nahezu 
vollkommenen  Rostschutz,  während  die  Ver- 
kupferung den  Gewichtsverlust  den  rohe» 
Blechen  gegenüber  zwar  verminderte,  aber 
bei  weitem  nicht  vollkommen  aufhob, 
b)  Unter  dem  Einflufs  der  Witterung  rosteten 
ebenfalls  die  rohen  Bleche  am  meisten. 
Die  Verkupferung  bot  nur  geringen  Rost- 
schutz;  gröfser  war  er  beim  Verziuken. 
Am  besten  hielten  sich  die  gestricheneu 
Bleche  und  zwar  gewährte  der  Anstrich 
bei  den  vorher  abgeschliffenen  Blechen 
innerhalb  2  Jahren  vollkommenen  Rost- 
schutz, während  die  roh  und  nach  dem 
Beizen  gestrichenen  Bleche  innerhalb  zwei- 
jähriger Versuchsdauer  geringe  Gewichts- 
verluste erlitten. 
<■)  Im  Meerwasser  verhielten  die  Proben  sich 
ähnlich  wie  gegenüber  den  Witterungs- 
einflüssen; nur  traten  dio  Rostwirkungen 
auch  bei  den  gestrichenen  Hlechen  stärker 
hervor  und  die  Verkupferung  liefs  nach 
zweijähriger  Versuchsdauer  keine  nennens- 
werte Rostschutzwirkung  mehr  erkennen, 
d)  Den  Einflüssen  der  Rauchgase  widerstanden 
die  rohen  Bleche  nahezu  vollkommen;  alle 
übrigen  Proben  zeigten  dontliche  Gewichts- 
abnahme. Am  gröfsten  war  sie  mit  Ii  bis 
•1  %  bei  den  verkupferten  Blechen,  dann 
folgen  mit  2  bis  3  °/o  die  verzinkten  sowie 
die  nach  dem  Beizen  und  die  roh  ge- 
strichenen Bleche  und  schliefslich  mit 
1  bis  1,5  °/'o  die  geschliffenen  und  dann 
gestrichenen  Bleche.  Zu  beachten  ist  hier- 
bei, dafs  die  Farbanstriche  sehr  festgebrannt 
waren  und  trotz  Erweichens  in  beifsem 
Anilinol  nur  schwer  entfernt  werden  konnten. 
Die  Proben  mufsten  sehr  kräftig  mit  der 
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Drahtbürste  gereinigt  werden,  so  dafs  nicht 
ausgeschlossen  ist,  dafs  die  Proben  hierbei 
übennäfsig  angegriffen  wurden. 

e)  In  Hochofengasen  erlitten  die  verzinkten 
Bleche  den  gröfsten  Gewichtsverlust  von 
etwa  2  bis  3  °/o>  dann  folgen  die  ver- 
kupferten und  die  rohen  sowie  die  roh 
gestrichenen  Bleche  mit  etwa  1  bis  2  °/o 
und  schliefslich  die  geschliffen  und  gebeizt 
gestrichenen  Bleche  mit   annähernd   1  °/'o. 

Auffallend  ist  bei  dieser  Versuchsreihe, 
dafs  die  höchsten  Gewichtsverluste  fast 
ohne  Ausnahme  für  alle  Proben  schon  nach 
406  tagiger  Versuchsdauer  erzielt  wurden, 
so  dafs  im  zweiten  Jahr  kein  nennenswerter 
Fortschritt  der  Gewichtsabnahme  mehr  ein- 
trat. Die  Ursache  für  diese  Erscheinung 
dürfte  in  schützenden  Ablagerungen  von 
Asche  und  Staub  auf  den  Proben  zu  suchen 
sein.  Die  gebeizt  gestrichenen  Proben 
zeigten  sogar  nach  zwei  Jahren  nennens- 
werte Gewichtszunahme. 

f)  Im  Grubenwasser  erlitten  sämtliche  Proben 
nennenswerte  Gewichtsverluste.  Beachtens- 
wert ist  im  Gegensatz  zu  den  unter  a  bis  e 
besprochenen  Ergebnissen,  dafs  die  Ver- 
zinkung sich  gegen  das  Grubenwasser  als 
besserer  Rostsclmtz  erwies  wie  der  Mennige- 
anstrich und  dafs  letzterer  sich  im  Gruben- 
wasser am  wenigsten  gut  hielt,  wenn  die 
Bleche  vor  dem  Streichen  abgeschliffen  waren. 
Die  vor  dem  Streichen  abgeschliffenen  Bleche 
erlitten  sogar  ebenso  wie  die  verkupferten 
gröfseren  Gewichtsverlust  als  die  unge- 
strichenen, während  der  Mennigeanstrich 
auf  den  „roh4*  und  „gebeizt*4  gestrichenen 
Blechen  das  Rosten  bei  allen  vier  Eisen- 
sorten in  deutlich  erkennbarer  Weise  ver- 
zögerte. 

Die  für  die  Grobbleche  gewonnenen  Ergeb- 
nisse bestätigen  das  vorstehend  erörterte  Ver- 
halten der  Feinbleche  iu  den  verschiedenen 
Herrichtungsarten  bei  Reihe  1  bis  3,  d.  h.  bei 
Einwirkung  trockener  Luft,  der  Witterung  und 
des  Meerwassers,  vollkommen.  Bei  den  Reihen 
4  bis  6  ergeben  sich  für  die  rohen,  ver- 
zinkten und  verkupferten  Grobbleche  ebenfalls 
die  gleichen  Reihenfolgen  wie  für  die  Feinbleche 
and  nur  die  vor  dem  Anstrich  verschiedenartig 
hergerichteten  Proben,  bei  denen  die  Gewichts- 
verluste an  sich  aufserordentlich  gering  waren, 
fanden  bei  den  beiden  Blechdicken  verschiedene 
Einordnung. 

Die  Zugfestigkeit  der  Feinbleche  erfuhr  bei 
Einwirkung  trockener  Luft,  von  Hauchgasen  und 
von  Hochofengasen  keine  derartigen  Verände- 
rungen, dafs  ans  ihnen  auf  gesetzmäfsig  ver- 
schieden grofsen  Widerstand  der  Proben  in  den 
verschiedenen  Zuständen   der  Horrichtung  ge- 


schlossen werden  könnte,  liegen  die  Einflüsse 
der  Witterung,  von  Meerwasser  und  von  Gruben- 
wasser  indessen  gewühlten  der  Mennigea:i>-trich 
und  das  Verzinken  deutlich  wahrnehmbaren  Schutz 
gegen  Hosten,  wahrend  das  Verkupfern  dieWider- 
:  Standsfähigkeit  nicht  nur  nicht  erhöhte,  sondern 
gegen  die  Einflüsse  von  Grnbenwasscr  und  der 
Witterung  sogar  anscheinend  verminderte. 

Ordnet  man  die  Herrn  htungsarten  der  Proben 
wieder  nach  abnehmendem  Widerstande  gegen 
Hosten,  d.  h.  nach  fallenden  Zugfestigkeiten  ein 
und  stellt  sie  der  gleichen  Einordnungsfolge 
nach  wachsender  Gewichtsabnahme  gegenüber, 
so  ergibt  sich  für  beide  Einordnungen  wieder 
gute,  nahezu  vollkommene  Übereinstimmung. 
Man  findet  auch  durch  die  Verminderungen  der  Zug- 
festigkeit bestätigt,  dafs  im  allgemeinen  Mennige- 
anstrich mit  voraufgegangenem  Abschleifen  den 
besten  Rostschutz  unter  den  geprüften  Verfahren 
gewährte,  dafs  aber  gegen  Grubenwasser  die 
Verzinkung   den   gröfsten   Widerstand  leistete. 

Aus  den  Beobachtungen  des  Gewichtsver- 
lustes mit  wachsender  Versuchsdauer  bei  den 
verzinkten  und  verkupferten  Feinblechen  ergab 
sich,  dafs  die  Verkupferimg,  wenn  sie  auch  bei 
zweijähriger  Versuchsdauer  keinen  praktisch 
nennenswerten  Rostschutz  gewährte,  so  doch  im 
allgemeinen  innerhalb  des  ersten  halben  Jahres 
zur  Verzögerung  des  Rostens  beitrug.  Das 
Verhältnis  zwischen  den  Beobachtungsweiten 
für  den  Eiutiufs  des  Meerwassers  ist  durch 
diesen  Rostschntz  wesentlich  anders  gestaltet; 
abgesehen  von  dem  Stillstände  des  Abrostens, 
der  auch  bei  den  verkupferten  Blechen  zwischen 
Hü  und  1K0  Taten  sich  bemerkbar  macht, 
schreitet  der  Gewichtsverlust  der  im  Meerwasser 
gelegenen  verkupferten  Proben  im  ersten  Jahr 
mit  der  Zeit  annähernd  proportional  fort,  wäh- 
rend die  rohen  Bleche  im  ersten  halben  Jahr 
besonders  starke  Gewichtsverluste  erlitten,  die 
dann  in  der  Zeiteinheit  immer  langsamer  fort- 
sehritten. 

Im  übrigen  stimmen  die  Beobachtungswerte 
für  die  rohen  und  für  die  verkupferten  Bleche 
gnt  überein.  Besonders  tritt  der  Umstand  für 
die  Einwirkung  von  Grubenwasser  und  Hoch- 
ofengasen zu  Tage.  Um  so  auffallender  ist  es, 
dafs  die  verkupferten  Feinbleche  aus  Luppen- 
eisen und  den  beiden  Flufseisen  unter  den 
Witternngseinflüssen  im  zweiten  Versuchs  jähr 
so  geringen  Gewichtsverlust  und  gegen  die 
Jahresproben  sogar  teilweise  Gewichtszunahme 
zeigen. 

Vergleicht  man  schliefslich  die  Weite  für 
dasselbe  Material  in  den  gleichartigen  Gruppen 
miteinander,  so  ergibt  sich,  dafs  das  Verkupfern 
sich  bei  allen  vier  Eisensorten  als  gleich 
mangelhafter  Rostschufz  erwiesen  hat,  während 
das  Verzinken  bei  allen  Eisensorten  in  annähernd 
gleichem  Mal'se  als  Rostsclmtz  wirkte. 
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Mitteilungen  aus  dem  Eüenhüitenlaboratorium. 


28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Die  Ergebnisse  aus  den  Untersuchungen  mit 
denjenigen  Blechen,  die  im  Bilgen-  und  Kessel- 
raum von  Schiffen  der  Einwirkung  feuchter 
warmer  Lnft  ausgesetzt  oder  aulsenbords 
Schiff  befestigt  waren,  sind  in  den  einzelnen 
Keinen  so  aufserordentlich  unregeliuäfsig,  dai's 


es  nicht  möglich  geworden  ist,  ans  ihnen  ein 
bestimmtes  Urteil  darüber  zu  gewinnen,  wie  die 
vier  untersuchten  Eisensorten  sich  gegeneinander 
verhalten  und  ob  der  Widerstand  gegen  Hosten 
durch  das  Verzinken,  Verkupfern  oder  Anstreichen 
mit  Mennige  erhöht  wurde. 


Mitteilungen  aus  dein  Eisenhttttenlaboratorium. 


Mafsanalytische  Molybdänbestimmung 
in  Molybdänstahl  und  im  Ferromolybdän. 

Die  von  Kopp*  angegebene  volumetrische 
Molyhdänbestimmung  hat  James  Brakes"  etwas 
modifiziert  :  Man  löst  5gSubstanz  in  Königswasser 
verdampft  zur  Trockne,  nimmt  mit  Salzsäure  und 
20  cc  verd.  Schwefelsäure  (1  :  t)  auf  und  dampft  ab, 
bis  Schwefelsäuredämpfe  auftreten.  Man  nimmt  mit 
Wasser  auf,  bringt  durch  Erwärmen  die  Mause 
iu  Lösung,  füllt  in  einen  Literkolben,  setzt  100  cc 
Ammoniak  zu  (0,9),  schüttelt,  füllt  nach  dem  Er- 
kalten zur  Marke  auf  und  filtriert  500  cc  ab.  Diese 
500  cc  säuert  man  mit  40  cc  Schwefelsäure  (1,6) 
an,  reduziert  (indem  die  Flüssigkeit  durch  einen 
Reduktor  geschickt  wird)  und  titriert  mit  Por- 
manganat.  Der  Eisenfaktor  der  Permanganatlösung 
mit  0,605  multipliziert,  ergibt  den  Molybdängehalt. 

Analyse  von  Schlacken. 

Ca v ollier  H.  Jouet  veröffentlicht  eine 
gröfsero  Arbcitf  über  Schlacken.  Bei  der  Be- 
sprechung der  Eisen-  und  Manganschlacken  gibt 
er  ein  allgemeines  Schema  zur  Untersuchung 
dieser  Sehlacken,  woran  sich  Spezialmethoden  lür 
besondere  Schlackensorten  anschliefsi n.  Nach  dem 
allgemeinen  Schema  schmilzt  man  1  g  Schlacke 
mit  5  bis  6  g  Natriumkaliumcurbonat  und  0,5  g 
Salpeter,  löst  die  Schmelze  in  Salzsäure,  dampft 
mehrmals  zur  Trockne  und  nimmt  mit  verdünnter 
Salzsäure  unter  Zugabe  einiger  Tropfen  Schwefel- 
säure auf.  Man  filtriert  den  Rückstand  ab  und 
wägt,  dann  vertreibt  man  durch  Erhitzen  mit 
Flui's-  und  Schwefelsäure  die  Kieselsäure  und  be- 
stimmt diese  durch  Differenz.  Der  Rückstand 
besteht  aus  Baryuiuaulfat ,  Titanoxyd,  Tonerde 
u.  s.  w.  Man  löst  nun  den  Rückstand  in  etwas 
Salzsäure,  filtriert  Baryumsulf.it  ab,  vereinigt  das 
Filtrat  mit  dem  Ilaupttiltrat  und  fällt  eventuell 
vorhandene  Schwerim-talle  in  letzterem  mit 
Schwefelwasserstoff.  Man  oxydiert  mit  Kalium- 
cblorat,  vertreibt  Chlor  und  teilt  die  Lösung  in 
2  Teil.,  zu  »/*  und  \6.    Den  *}-.  Teil       0,4  g  Sub- 

♦  „ Stahl  und  Eisen-  1902 

„Jnurn.  Soc.  Chem.  Ind.*  l'.Hjj,  21.  832. 
t  „School  of  Mines  Quarterly"  1901,  140. 


stanz)  übersättigt  man  mit  Atzkali  und  filtriert 
Aluminium  geht  ins  Filtrat,  im  Rückstand  bleil.t 
Eisen,  Titansäurc  und  Phosphorsäure.  Den  Rück- 
stand löst  man  in  kalter  verdünnter  Schwefelsäure, 
neutralisiert  fast  vollständig  mit  Ammoniak,  setzt 
20  g  Natriumacetat  und  V«  Vol.  Essigsäure  hinzu 
und  leitet  Schwefelwasserstoff  ein.  Nach  der 
Reduktion  erhitzt  man  10  Minuten  zum  Kochen. 
Titanhydroxyd  wird  heifs  abfiltriert,  mit  heifsem 
Wasser  mit  etwas  Essigsäure  ausgewaschen,  ver- 
brannt und  als  Ti  Oj  -f  Pi  0»  gewogen.  Da  der 
Niederschlag  meist  ganz  unrein  ist,  schmilzt  man 
mit  Kaliumbisulfat  und  fällt  nochmals.  Schlief*- 
lieh  schmilzt  man  ihn  mit  Soda  1  Stunde  lang 
und  kocht  mit  Wasser  aus.  In  dio  wäasrige  Lö- 
sung geht  die  Phosphorsäure,  die  in  derselben 
bestimmt  und  von  der  Summe  TiOi-f  PiO»  in 
Abzug  gebracht  wird.  Aus  dem  Filtrat  verjagt 
man  den  Schwefelwasserstoff,  oxydiert,  fällt  Eisen 
mit  Ammoniak,  löst  den  Niederschlag  in  Schwefel- 
säure, reduziert  mitZink  (im  „Reduktor",  einer  25em 
hohen  Säule  aus  fein  verteiltem  Zink)  und  titriert 
mit  Permanganat.  Zu  der  \i  Lösung  setzt  man 
Soda  im  Überschufs,  säuert  mit  Salzsäure  eben 
an,  setzt  2  g  Natriumacetat  zu,  kocht  und  filtriert. 
Bei  Vorhandensein  von  viel  Mangan  niufs  die 
Füllung  wiederholt  werden.  Die  Filtrat«  dampft 
man  ein,  um  zu  sehen,  ob  noch  etwas  Tonerde 
und  Eisen  in  Lösung  gegangen  waren.  Das  Filtrat 
versetzt  man  mit  Soda  und  macht  mit  Essigsäure 
schwach  sauer,  leitet  Schwefelwasserstoff  ein, 
behandelt  den  Schwefelmetallniederschlag  mit 
verdünnter  Salzsäure,  bestimmt  in  der  Lösunp 
Mangan  als  Phosphat  und  titriert  Zink  mit  Ferro- 
eyankalium.  Im  ersten  Filtrat  bestimmt  mau 
Magnesia  und  titriert  Kalk  wie  üblich.  Den  vor- 
her erhaltenen  Niederschlag  der  7»  Lösung  löst 
man  in  Salpetersäure  und  füllt  auf  500 cc  auf. 
In  100 cc  fällt  man  wiederholt  mit  Ammoniak, 
trocknet,  verbrennt  und  wägt  den  Niederschlag 
von  TiOs  -f  FejOi  I  PiO»  -(-  Ahth  und  berechnet 
aus  der  Differenz  den  Tonerdegehalt.  In  den 
restierenden  400 cc  stumpft  man  die  Säure  durch 
Ammoniak  ab,  setzt  10g  Ammoniumnitrat  zu. 
ei  wärmt  auf  60°.  setzt  100  cc  Ammonmolybdat- 
Kisung  zu,  schüttelt,  läl'st  absetzen  und  filtriert. 
Den  Niederschlag  löst  mnn  in  25  cc  Ainnioni:»k 
(0,96),  wäscht  gut  nach,  säuert  mit  20  cc  kon*- 
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Schwefelsäure  an,  reduziert  mit  Zink  und  titriert 
die  Phosphorsäure  mit  Permanganat  (2  g  im  Liter). 
EisentiterX0,01538  =  P.  Andore Bemerkungen,  auf 
die  hier  nur  hingewiesen  werden  kann,  betreffen  die 
Abänderung  dieser  Methode  bei  Anwesenheit  vonVa- 
nadium.  Die  Bestimmung  des  Vanadiuma  selbst  wird 
nach  dem  Verfahren  Ton  Pope*  vorgenommen. 

Zur  Bestimmung  des  Schwefels  behandelt 
d»-r  Verf.  2  g  Schlacke  mit  Königswasser,  ver- 
dampft zur  Trockne,  nimmt  mit  Salzsäure  auf, 
schmilzt  den  Rückstand  mit  Soda,  laugt  mit  heifsem 
Wasser  aus,  filtriert,  verdampft  das  Filtrat  zur 
Trockne,  nimmt  auf,  mischt  beide  Filtrate,  macht 
y.-Wach  sauer  und  fällt  mit  Baryumchlorid. 

Alkalien  bestimmt  der  Verf.  in  Schlacken, 
welche  in  Säuren  unlöslich  sind,  dadurch,  dafs  er 
I  g  Schlacke  mit  8  g  Calciumcarbonat  und  '/i  S 
Ammonchlorid  1  Stunde  lang  erhitzt,  unter  sorg- 
fältiger Vermeidung  der  Schmelzung;  man  kocht 
dann  die  Schmelze  mit  Wasser  aus  und  bestimmt 
im  Filtrat  die  Alkalien. 

•  „Trans.  Amer.  Inst.  Min.  Eng."  1899,  872. 


Wolframsäuro  wird  bestimmt,  indem 
j  man  8  g  Schlacke  im  Platintiegel  mit  Flufs-  und 
Schwefelsäure  behandelt,  den  Rückstand  mit  15  g 
Soda  fünf  Minuten  lang  schmilzt,  mit  Wasser 
auslaugt,  die  Losung  ganz  schwach  salpetersauer 
macht  und  mit  einigen  Tropfen  Sodalösung  genau 
neutralisiert.  Die  Wolframsäure  fällt  man  durch 
I  tropfenweisen  Zusatz  von  8cc  einer  gesättigten 
Mercuronitratlösung  zur  kochenden  Lösung.  Man 
läfst  den  Hgi  WoOi  Niederschlag  absetzen,  filtriert 
und  verbrennt.  Die  erhaltene  Wo0>  enthält 
noch  SiO«,  welche  durch  Behandlung  mit  Flufs- 
und  Schwefelsäure  entfernt  wird. 

Der  Verf.  gibt    dann   noch   einige  Spezial- 
methoden  zur  Bestimmung  der  Einzelbestandteile 
1  in   den    verschiedenen  Schlacken.     Er   teilt  die 
I  Schlacken  in  solche,  die  in  Salzsäure  löslich  sind 
1  (Hochofenschlacke  als  Kalkaluminiumsilikat,  und 
Ferrosilikat   und  Bessemerschlacke  als  Mangan- 
eisonsilikat)  und  die  unlöslichen  (Thomasschlacke 
als  basisches  Kalkphosphat,  und  Puddelschlacke 
als  basisches  Ferro-  und  Ferrisilikat).   Die  Spozial- 
methoden  bieten  kaum  etwas  Neues. 


Der  eisenverstärkte  Beton. 

Von  W.  Linse  in  Aachen. 

(Schlufs  von  S.  326.) 


i 


Die  Berechnung 
der  Eisenbeton-Konstruktionen  n.  s.  w. 

Die  Berechnung  der  Eisenbeton -Konstruk- 
tionen hat  im  allgemeinen  mit  ihrer  konstruk- 
tiven Entwicklung  nicht  gleichen  Schritt  gehalten. 
Die  ersten  Berechnungen  betrafen  die  nach  System 
Monier  hergestellten  Platten,  welche  zuerst  dnreh 
Koenen  aufgestellt  wurden  („DeutBcho  Bauztg.1* 
1886).  Bis  vor  kurzer  Zeit  lagen  nur  wenige  Er- 
fahrungen über  das  elastische  Verhalten  von  Eisen- 
betonkörpern bei  Belastungen  vor.  Man  hat  aus 
diesem  Grunde  und  wegen  der  so  sehr  verschiede- 
nen Elastizitäts-Koeffizienten  von  Beton  und  Eisen 
die  Zugängigkeit  des  Eisenbetons  für  theoretische 
Berechnungen  überhaupt  bestritten.  Dies  dürfte 
jedoch  nicht  mehr  zutreffend  sein,  seitdem  gerade 
in  letzter  Zeit  viele  Belastungs-  und  Bruch- 
versuche mit  fertigen  Konstruktionen  angestellt 
worden  sind  und  sich  verschiedene  Theoretiker 
mit  der  Berechnung  der  Eisenbeton-Konstruktionen 
eingehend  befafst  haben.  In  allerjfingster  Zeit 
sind  zahlreiche,  ans  berufener  Feder  stammende 
Beiträge  zur  Eisenbeton-Theorie  geliefert  worden, 
welche  in  vieler  Beziehung  klärend  gewirkt 
haben,  ohne  jedoch  einen  vorläufigen  Abschluls 
herbeizuführen,  da  in  manchen  Punkten  keiue 


Übereinstimmung  der  Ansichten  herrscht.  Es 
ist  demnach  auf  diesem  Gebiete  noch  eine  grofse, 
durch  Versuche  unterstützte  Arbeit  zu  bewältigen 
und  bietet  sich  somit  Theoretikern  und  Versuchs- 
laboratorien noch  ein  grofses  Feld  der  Be- 
tätigung, um  der  Praxis  brauchbare  Resultate 
zuzuführen. 

Es  würde  zu  weit  führen,  an  dieser  Stelle 
auf  die  zahlreichen  Veröffentlichungen  näher 
einzugehen  und  die  entwickelten  Theorien  auch 
nur  auszugsweise  wiederzugeben.  Die  nach- 
stehenden Ausführungen  müssen  sich  daher  auf 
die  Aufstellung  allgemeiner  Gesichtspunkte  über 
das  elastische  Verhalten  und  die  Berechnung 
der  Eisenbeton-Koustruktionen  beschränken.  Zum 
Schlufs  sollen  dann  einige  nach  baupolizeilichen 
Vorschriften  durchgeführte  Berechnungen  ge- 
bracht werden. 

Bei  der  Berechnung  der  auf  Biegung  be- 
anspruchten Eisenbetonkörper  geht  man  im  all- 
gemeinen von  dem  Grundsatze  aus,  dem  Beton 
die  Druck-,  dem  Eisen  vorzugsweise  die  Zug- 
spannungen zuzuweisen.  Letzteres  gelingt  jedoch 
nicht  in  dem  gewünschten  Mafse,  da  der  um- 
hüllende Zement  immerhin  einen  Teil  der  Zng- 
j  Spannungen  wegen  seiner  innigen  Verbindung 
I  mit  dem  Eisen  und  der  grofsen  Adhäsionsfähig- 
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keit  von  Zement  an  Eisen  aufnehmen  wird  und 
aufzunehmen  gezwungen  ist.  Es  entsteht  so 
zunächst  die  Frage,  oh  der  Beton  in  dieser 
Verbindung  mit  Eisen  befähigt  ist,  auch  noch 
Zugspannungen  aufnehmen  zu  können,  oder  oh 
es  richtiger  ist,  diese  Spannungen  nur  dem 
Eisen  allein  zuzuweisen. 

Die  Beantwortung  dieser  Fragen  mufs  unter 
Berücksichtigung  der  verschiedenen  Elastizitäts- 
Koeftizienton  von  Eisen  und  Beton  erfolgen. 
Der  Elastizitäts-Koefrizient  des  Eisens  ist 
bekanntlich  etwa  2  000  000,  der  des  Betons 
schwankt  zwischen  70  000  und  330  000;  nach 
den  Versuchen  von  v.  Bach  kann  man  einen 
Mittelwert  von  200  000  annehmen.  Nimmt  man 
nun  die  Zugfestigkeit  des  Zements  einer  auf 
Biegung  beanspruchten  Platte  etwa  mit  20  kgqm 
entsprechend  der  durchschnittlichen  Zugfestigkeit 
der  Zement-Probekörper  an,  so  darf  man  den- 
selben bei  dreifacher  Sicherheit  mit  höchstens 
7  kg/qcm   auf  Zug  beanspruchen.     Ein  Stab 

aus  Zement  von  1  m 
Lange  würde  sich  bei  der 
Annahme,  des  niedrig- 
sten Elastizitats-Koefri- 
zienten  von  7ÖOÖO  bei 
einer  Beanspruchung 
von  7  kg  um  'jn  mm 
dehnen  und,  auf  dieses 
Mafs  gereckt,  auch  die 
zulässige  Spannung  er- 
reicht haben.  In  einem  Eisenbetonstab  von 
1  m  Länge  wird  bei  l/io  mm  Dehnung  der 
Beton  seine  zulässige  Spannung  erreichen,  das 
Eisen  hingegen  wird  jedoch  nur  mit  1  -,  der 
zulässigen  Spannung  beansprucht,  das  Eisen- 
material wird  demnach  nicht  ausgenutzt  und 
wirkt  unökonomisch.  Bei  gesteigerter  Spannung 
müfste  theoretisch  betrachtet  die  Umhüllung  des 
Eisens  reifsen.  In  Wirklichkeit  tritt  jedoch  nach 
angestellten  Versuchen  hei  dieser  gesteigerten 
Spannung  eine  Zerstörung  des  Betons  nicht  ein, 
sondern  erst  dann,  wenn  die  Spannung  beträcht- 
lich gesteigert  wird. 

Sehr  bemerkenswert  sind  dio  Versuche, 
welche  der  französische  Ingenieur  Considere  in 
dieser  Beziehung  ausgeführt  hat  und  welche 
über  das  elastische  Vorhalten  der  Eisenbeton- 
körper wichtige  Aufschlüsse  gegeben  haben. 
Considere  benutzte  zu  seinen  Versuchen  Prismen 
von  6  cm  Quadrat,  00  cm  Länge  und  einem 
Mischungsverhältnis  von  1  :  3,  teils  mit,  teils 
ohne  Eiseneinlage.  Die  Prismen  wurden  senk- 
recht gestellt,  am  unteren  Ende  fest  eingespannt 
und  am  oberen  Ende  ein  horizontaler  Wagebalkcn 
aufgesetzt,  welcher  an  seinem  freien  Ende  eine 
Wagschale  trug  < Abbililtuitr  10ft).  Durch  Be- 
ladung der  Wagschale  mit  Gewichten  war 
Considere  in  der  Lage,  genau  zu  berechnende 
Biegungsinomeute  zn  erzeugen.    Die  Verlängo- 


Abbilduug  10!>. 
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riingen  und  Verkürzungen  der  Stäbe  auf  der 
Zug-  und  Druckseite  wurden  mittels  feiner 
Apparate  gemessen.  Aus  diesen  Zahlenwertea 
liefs  sich  die  Lage  der  neutralen  Achse  ermitteln. 
Das  Maximalmoment  bei  den  Versuchen  mit  reinen 
Zementstäben  ergab  1 1,48  kg  m,  die  Verlängerung 
auf  der  gezogenen  Seite  0,201  mm,  die  Verkürzung 
auf  der  gedrückton  Seite  0,131  mm.  Es  hatte 
somit  eine  geringe  Verschiebung  der  neutralen 
Achso  nach  der  gedrückten  Seite  stattgefunden. 
Das  Widerstandsmoment   betrug   1,'6.H.«*  = 

1118 

30  cm3,  die  Beanspruchung  daher  m   =  31,9  kg. 

Bei  den  Versuchsprismen  mit  Eisoneinlage 
erfolgte  die  Einbettung  derselben  selbstredend 
an  der  Zugseite  und  bestand  dieselbe  teils  aus 
Drähten,  teils  aus  Stäben.  Die  Versuche  er- 
folgton in  gleicher  Weise,  und  da  sich  aus  den 
gefundenen  Zahlenwertcn  die  Lage  der  neutralen 
Achse  berechnen  liefs, 
konnte  die  Dehnung 
der  Eiseneinlage  und 
die  vom  Eisen  auf- 
genommene Kraft  be- 
rechnet werden;  hier- 
aus das  von  der  Span- 
nung der  Eiseneinlagf 
mit  einem  Teil  des 
im  Beton  vorhandenen 
Druckes  erzeugte  Mo- 
ment. Dieses  Moment 
vom  Biegungsmoment 
Widerstandsmoment , 
allein  entfiel. 

Erwähnenswert  ist  der  Vorsuch  mit  einem 
Prisma,  bei  welchem  die  Eiseneinlage  aus  drei 
Drähten  von  4,25  mm  bestand,  deren  Mittellinie 
7  nun  von  der  Zugseite  entfernt  war  (Abbil- 
dung 1  10).  Dieses  Prisma  ertrug  ein  Biegungs- 
moment  von  7s,»J8  kg.'m  bei  1,98  mm  Debnun? 
d:r  gezogenen  Seite,  ohne  zu  brechen.  Nach 
der  Entlastung  wurde  dasselbe  dann  noch  ab- 
wechselnd Spannungen  von  34, ßO  und  55,60  kg  tu 
und  zwar  139  052  mal  ausgesetzt,  wobei  die 
Dehnung  zwischen  0,54  und  1,27  mm  schwankte; 
kleine  aus  diesem  Versuchsprisma  nachher  aus- 
gesägte Stäbe  hatten  noch  eine  Festigkeit  von 
20  kg  qcm. 

Aus  der  nachstehenden  Tabelle  sind  die  Ke- 
sultate  vorstehender  Versuche  ersichtlich;  be- 
achtenswert ist  Spalte  11  (Differenz  der  Spalten 
1  und  10),  welche  die  allein  vom  Mörtel 
geleisteten  Widerstandsmomente  angibt.  Xad> 
derselben  wächst  das  Moment  rasch  an  bis 
etwa  16  kg  m,  bei  einem  Angriffsmoment  des 
Stabes  von  30,38  kg/m,  bleibt  dann  ziemlich 
konstant,  bis  letzteres  den  Wert  von  63,98  kg  m 
erreicht.  Bei  einem  Angriffsmoment  von  7(i, 40kg m 
und  1,9s  mm  Dehnung  f.  d.  Meter,  d.  i.  d»5 
Zwanzigfache  der  gewöhnlichen  Bruchgrenze  für 
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reinen  Zementmörtel,  waren  mit  Ausnahme  von 
zwei  feinen  Haarrissen  keine  Zerstörungen  des 
nrahüllenden  Mörtels  festzustellen. 
^  Dieser  Versuch  beweist,  dafs  der  das  Eisen 
umhüllende  Mörtel  befähigt  ist,  bedeutend  gröfsere 
Dehnungen  und  somit  auch  gröfsere  Spannungen 
auszuhalten  als  reiner  Mörtel,  ohne  an  Festig- 
keit zu  verlieren.  Considere  weist  zur  Er- 
klärung dieses  Vorganges  auf  die  bereits  früher 
erwähnten  ähnlichen  Erscheinungen  hin,  welche 
sich  zeigen,  wenn  man  weichen  Stahl  mit  wider- 
standsfähigerem zusammenschweifst  und  daun 
dehnt.  Während  der  weiche  Stahl  allein  vielleicht 
eine  Dehnung  von  18  bis  20  v.  H.  gestattet, 
ehe  sich  an  der  schwächeren  Stelle  Einschnür- 
ungen bilden,  ist  Beine  Dehnung  in  der  erwähnten 
Verbindung  bedeutend  gröfBer  und  beträgt  etwa 
200  bis  300  v.  H. 

Ans  den  Vorsuchen  von  Considere  kann  ge- 
folgert werden,  dafs  der  beton  in  der  Eisen- 
beton-Konstruktion sehr  bedeutende  Dehnungen 
aushalten  kann,  ohne  seine  Festigkeit  bei  wieder- 
holten Beanspruchungen  einzubüfsen,  und  dafs 
derselbe  Zugspannungen  bis  etwa  4o  kg  aus- 
hält, ohne  zu  reifsen.    ( Belastungsversuche  mit 
fertigen   Konstruktionen    bestätigen    zwar  die 
Richtigkeit  dieser   Erscheinung,  ergeben  aber 
geringere  Werte  für  diese  Zugfestigkeit.!  Die 
weiteren  Versuche  Consideres  erstreckten  sich 
auf  die  zweckmäfsigste  Querschuittsgröfse  der 
Eiseneinlage,  Formverändernng  des  Betons  bei 
sich  wiederholenden  Beanspruchungen  n.  s.  w. 
und  wird   hinsichtlich  der  erzielten  Versuchs- 
ergebnisse auf  die  sehr  beachtenswerte  Arbeit 
Consideres,   welche  im  „Genie  Civil"   1898  9fl 
l.  Halbjahr  Nr.  14  bis   17  veröffentlicht  ist, 
verwiesen.* 

Fernere  Anfschlüsse  über  das  elastische  Ver- 
halten von  Eisenbetonkörpern  haben  mit  Platten 
angestellte  Biegnngsversuche  ergeben,  welche 
von  Sanders,  Hanisch,  Spitzer,  Bach,  Grnt 
Nielsen,  Bauschinger,  Fowler  et  Backer 


*  Auszugsweise  auch  „Zentralblatt  der  Braver« 
waltung«  1900  Nr.  11  und  16. 


n.  s.  w.  ausgeführt  wurden.  Ober  diese  Versuche 
berichtet  Spitzer  in  der  „Zeitschrift  des  Öster- 
reichischen Ingenieur-  und  Architekten-Vereins* 
Nr.  41  1901. 

Die  Verschiedenartigkeit  der  Klastizitäts- 
Koeffizienten  von  Beton  und  Eisen  wird  von 
mehreren  Erfindern  bei  der  Berechnung  der  Kon- 
struktionen nicht  berücksichtigt,  so  z.  B.  von 
Hcnnebiqne.  Sowohl  der  belgische  Ingenieur 
Christophe  als  auch  1'rolVssor  Dr.  Ritter 
(Zürich)  haben  in  ihren  Abhandlungen  über  die 
Berechnung  der  Konstruktionen  nach  System 
Hennebiqno  auf  diese  den  Gesetzen  der  Festig- 
keitslehre widersprechende  Bercchnnngsart  hin- 
gewiesen und  neue  Formeln,  welche  dieses  Ver- 
hältnis berücksichtigen,  aufgestellt.  Den  Aus- 
führungen Kitters  folgend,  berechnet  beispiels- 
weise Hennebione  eine  auf 
Biegung  beanspruchte  Blat- 
te, in  welcher  nahe  dem  un- 
teren Kunde  eine  Kiseu- 
stange  eingelegt  ist,  in  der 
Weise,  dafs  das  Kiegungs- 
motnent  halbiert  wird  und 
der  auf  Druck  arbeitenden 

Betonfläche  die  Druckspannungen,  dem  Eisen 
die  Zugspannungen  zugewiesen  werden.  Zur 
Bestimmung  der  Lage  der  neutralen  Achse  bei 
Annahme  gleicher  Drnckverteilnng  ist,  wenn  mit 
ab  die  Spannung  im  Beton  bezeichnet  wird 
(Abbildung  III): 

/ 

ob .  b 

Nachdem  die  Lage  der  Nulllinie  in  dieser 
Weise  bestimmt  ist,  berechnet  sich  die  erforder- 
liche (^uerschnittsfläche  F„  des  Eisens,  wenn  die 
Spannung  im  Eisen  mit  o,.  bezeichnet  wird,  aus 
der  Gleichung: 

•/,  M  =  o. .  Fe  (•'  -  e),  woraus  F„  =  -  -  _ 

Diese  einfache  Kerechnnngsweise  ist  unrichtig 
und  liefert  bald  für  den  Beton,  bald  für  das 
Eisen  zu  geringe  Werte;  infolgedessen  wird 
die  berechnete  Tragkraft  zu  grofs. 


Abbildung  111. 
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394    Suhl  und  Eisen. 


Der  einenvtrttärkte  Urion 


28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Ritter  hat  in  seine  Berechnungen  das  Ver- 
hältnis der  Elastizitäts-Koeffizienten  eingeführt 
and  bezeichnet  dasselbe  mit  er.  Um  die  Spannung 
in  einem  gegebenen  Querschnitt  unter  der  Wirkung 
eineB  Momentes  M  richtig  zu  berechnen,  multi- 
pliziert Kitt  er  den  Querschnitt  des  Eisens  mit 

dieser  Verhältniszahl  a,  welche  ^ooooo'  ";  ,() 
betrügt,  und  berechnet  ans  der  vergröfserten 
Qncrschnittsfläche  Schwerlinie  und  Trägheits- 
moment. Auf  eine  weitere  Durchführung  dieser 
Berechnungen  mufs  an  dieser  Stelle  verzichtet, 
werden  und  wird  auf  die  ausführliche,  durch 
Zahlenbeispiele  erläuterte,  verdienstvolle  Arbeit 
Ritters  verwiesen.  * 

Die  von  Christophe  aufgestellte  Berech- 
nungsweise weicht  von  der  Kitterschen  insofern 
ab,  als  dieselbe  das  Verhältnis  des  Querschnitts 
des  Eisens  zu  dem  des  Betons  noch  näher  be- 
stimmt; im  übrigen  kommt  man  bei  der  Durch- 
führung beider  Rechnungen  zu  ziemlich  über- 
einstimmenden Resultaten. 

Prof.  Barkhausen  hat  in  der  „Zeitschrift 
für  Architektur  und  Ingenieurwesen"  1901 
Seite  131  einen  sehr  beachtenswerten  Beitrag 
zur  Theorie  der  Eisenbeton-Konstruktionen  ge- 
liefert und  die  Ergebnisse  der  Considereschen 
Versuche  in  weitestgehendem  Mal'se  insofern 
berücksichtigt,  als  die  Zugspannung  des  Betons 
bei  den  Berechnungen  mit  -10  kg  in  Rechnung 
gestellt  wird. 

v.  Thullie  bespricht  in  der  „Zeitschrift  des 
Osterr.  Ingenieur-  und  Architekten  -  Vereins" 
1902  Seite  212  die  Bark  hau  senschen  Berech- 
nungen und  entwickelt  neue  Formeln,  welche, 
auf  einen  durch  Melan  mit  Monierplatte  ange- 
stellten sowie  auf  einen  dänischen  Bruchversuch 
angewandt,  mit  diesen  ziemlich  übereinstimmende 
Resultate  ergeben,  v.  Thullie  empfiehlt  zum 
Schilift,  auf  (irund  der  erwähnten  Versuche  die 
Zugspannung  nur  mit  20  kg  anzunehmen,  und 
betrachtet  es  als  gewagt,  auf  die  Considere- 
schen  Versuche  gestützt,  mit  der  zu  hohen 
Ziffer  40  zu  rechnen. 

Koenon  hält  in  seiner  neuesten  Arbeit: 
„(irundzngo  für  die  statische  Berechnung 
der  Beton-  und  Betoneisenbanten*4  *•  an 
dem  früher  bereits  aufgestellten  Grundsätze 
fest,  dem  Beton  nur  Druck-  und  keine  Zug- 
spanntingen zuzuweisen  und  den  Eisenquerschnitt, 
so  zu  bemessen,  daft  derselbe  allein  für  die 
Aufnahme  der  Zugspannungen  genügt.  Der 
geringere  Mehraufwand  an  Eisenmaterial  erziele 
eine  einwandfreiere  Sicherheit  der  Konstruktion 
und  eine  erheblich  vereinfachte  statische  Be- 
rechnung, welche  von  den  Behörden  gewünscht 
oder  sogar  gefordert  werde. 

•  „Schweizerische  Bauzeitung"  1899  Hand  XXXIII 
Nr.  Ii.  f.  ttii.l  7. 

„Zentralisier  Rauverwaltung-  1902  Nr.  38  .S. 229. 


In  Wien  wurden  im  Jahre  1899  verschiedene 
Bennebique-Konstruktionen  einer  Belastungsprobe 
unterzogen  und  dio  Resultate  dieser  Versuche 
von  Kofrat  Prof.  Brik  zu  einer  theoretischen 
Abhandlung  benutzt,  welche  in  der  „Allgemeinen 
Bauzeitung"  1901  Heft  2  veröffentlicht  worden 
ist.  Brik  hat  seine  Untersuchungen  haupt- 
sächlich auf  die  Veränderung  des  Formverände- 
rungs- Koeffizienten  des  Betons,  welcher  bei 
zunehmender  Belastung  bedentend  abnimmt,  er- 
streckt und  versucht,  das  Gesetz  dieser  Ab- 
hängigkeit festzustellen.  v.  Kmperger  hat 
diese  Arbeit  Briks  einer  Kritik  unterzogen, 
welche  zu  einem  umfangreichen  Meinungsaus- 
tausch geführt  hat;  den  diesbezüglichen  Schrift- 
wechsel hat  v.  Emperger  in  seinem  Werke: 
„Neuere  Bauweisen  und  Bauwerke  aus  Beton 
und  Eisen"  zum  Abdruck  gebracht. 

Verschiedene  Baupolizei-Behörden  haben  für 
die  Berechnung  und  Herstellung  von  Eisenbeton- 
Konstruktionen  schon  ganz  bestimmte  Vorschriften 
erlassen.  Es  ist  vielleicht  von  Interesse,  die 
auf  die  Berechnungen  bezüglichen  Bestimmungen 
an  dieser  Stelle  auszugsweise  wiederzugeben. 

Dresden.    Zulässige  Beanspruchung: 

Beton  o  B  —  25  kg/qcm  auf  Druck, 
Kiseneinlage  oE—  875  kg.'qcm  auf  Zng  und  Dru<  X 
Eisen  auf  Abscherung  700  kg/qcm. 

Formel  für  die 
Berechnung  einer 
Deckenplatte 
1,00  m  Breite: 


1  I     I  3 


H 


-V 


3.M 
200  o  B 


 fcCt  ; 


.  II   


Im  übrigen  dür- 
fen die  von  Henne- 
biqne  angegebenen 
Formeln  benutzt 


— ,._ 


Abbildung  112. 


werden.  Die  freie  Spannweite  der  Decken  darf 
4,50  ra  nicht  übersteigen. 

Stützen  nach  Hennebique  bei: 

zentrischer  Belastung  J  =  60  P .  1! 

exzentrischer  Belastung  I  =  100  P .  1;- 

Düsseldorf.    Zulässige  Beanspruchungen: 

Beton  auf  Druck  30  kg  bei  40  kg/qcm  Zugfestigk.  it, 
Kiseneinlage  875  kg/qcm, 
Eisen  auf  Abscherung  700  kg/qcm, 
Elastizitätsmodul  des  Eisens  2000000, 
Elastizitätsmodul  des  Betons  200000, 
Verhältnis  »  ^  1  ;  10, 

tiröfstes  Biegungsmonient  für  Decken  und  Träger 
M  - 


Pi- 
lo 


Bei  Kippendecken  darf  '/3  der  Spannweite 
der  Deckenplatte  zum  Trägerquerschnitt  Mit- 
rechnet werden  (siehe  Abbildung  112).  Formel 
für  zeutrisch  belastete  Stützen  :  J  =  60  .  P  .  lf: 
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Stahl  und  Eisen.  895 


für  exzentrisch  belastete  Stützen  hat  die  Be- 
rechnung anf  zusammengesetzte  Festigkeit  zn 
erfolgen. 

Die  Vorschriften  geben  dann  einige  hier 
folgende  Heispiele,  nach  welchen  die  Berechnung 
der  Hennebiqne-Decken,  Trager  und  Stützen  zu 

erfolgen  hat  (die- 
selben entspre- 
chen der  Retter- 
schen Berech- 
nungsweise). 

Beispiel  l, 
Ein  Träger  von 
ubenstehendcm 
Querschnitt  (Ab- 
113)  habe  eine  Nutzlast  von  1800  kgqtn 
zu  tragen;  Beine  Stützweite  sei  3,2  m.  Das 
eigene  Gewicht  ergibt  sich,  da  die  Quersehnitts- 
fläche  annähernd  0,3  qm  grofs  ist,  zu  0,2  .  2500 
=  500  kg,  folglich  die  Gesamtbelastnng  zu 
1800.  1,5  +  500  =  3200  kg. 

Hieraus  folgt  das  Biegungsmoment: 

M  =  Vi«  .  8200  .  8,2»  =  327  080  kg,cm. 
Die    Querschnittsfläche    einer  Eisenstange 
betragt :        i/t  #  314  #  2,8«  =  6,2  qcm. 

Unter  Beachtung  des  angenommenen  Ver- 
hältnisses <x  =  1  :  10  wird  die  Querschnittsfläche: 

F  =  16 . 85  +  134  . 10  4- 10 .  6,2  +  10 . 6,2 
=  560    4-    1340   4-     62     +  62 
=  2024  cm». 

Das  statische  Moment  des  Querschnitts  gegen 

seine  Oberkante: 

8  =  560  .  »/i  •  3ö  +  1340 .  '/, .  10  +  62 .  28  +  62  .  32 
=  9800  4-  6700  4-  1786  +  198-1  =  20220  cm». 

Das  Trägheitsmoment  desselben  gegen  die 
Oberkante : 

J  =  9800 .  \a .  86  +  6700  .  Vi .  10  4-  1736  .  28  + 
1984  .  32  =  385430  cm«. 

Der  Abstand  der  Schwerlinie  von  der  über- 
kante des  Querschnitts: 

20220  ,rt_ 
s  =         -  =  10.0  cm 
2024 

and  das  Trägheitsmoment  für  die  Schwerlinie: 
J.  =  385430  -  2024 . 10,0'  =  188080  cm«. 
Demnach  findet  man  die  Druckspannung  im 
Beton:      _  10,0.827680 
'-' '''  •;  i88'080~ 


rd.  18kg/qcm. 


Zugspannung  im  Beton: 

26,0.327680         ,  , 

a'ss-  183-Ö30"  =  «^q«. 

Abstand  vom  Druck-  und  Zugmittelpunkt: 

36  —  '/•  •  10,0  -  6,0  =  26,67  cm. 
Zugkraft  im  Eben: 

827  680         *>r»/,  1 
35  =  26,67  =  12286  *» 
Zugspannung  im  Eisen: 
12286 
2.6,2 


„Die  gefundenen  Spannungen  liegen  inner- 
halb der  zulässigen  Grenzen  bis  auf  die  Zug- 
spannung im  Beton ,  welche  so  hoch  ist ,  dal» 
dieser  möglicherweise  reifst.  Man  würde  deshalb 
zweckmäfsig  die  Stegdicke  zu  vergröfsern  haben. 
Jedenfalls  bleibt  zu  beachten,  dal's,  wenn  ein 


=  991  kg/qcm. 
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Abbildung  114.     Abbildung  115. 
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Reifsen  des  Betons  anf  der  Zugseite  eintritt, 
derselbe  auf  der  Druckseite  eine  gröfsere  Druck- 
beanspruchung  erfährt .  während  allerdings  die 
Zugspannung  im  Eisen  sich  in  diesem  Falle 
etwas  verringert." 

2.  Beispiel.  Eine  Stütze  von  vorstehen- 
dem Querschnitt  (Abbildung  114)  und  7,0  m 
Stützlänge  werde  durch  eine  Kraft  T'  —  05000  kg 
zentrisch  belastet. 

Querschnittsfläche: 

F  =80  .  60+  10  .  6.7t.  1,8* 
=  1800  f  011  ^2411  cm». 

Trägheitsmoment    gegen    die  Schwerachse 

A  -  A : 

.1  .-^  1  is .  00  . 30*  4  ül  1  .  10'  =  196  10O  cm4. 
Druckbeanspruchung : 

65  000      V71  , 
0J  =  ,.,m   =27  kg/qcm. 


Trägheitsmoment 


2411 

Erforderliches  kleinstes 
gegen  Einknicken: 

J  =  60  .  65  .  7,0*  =  191 100  cm«. 
3.  Beispiel.     Anf  dieselbe  Stütze  wirke 
eine  Last  P=  15  000  kg  exzentrisch  und  zwar 
im  Abstände  20  cm  von  der  Schwerachse  A  -  -  A 
in  einer  Ebene  normal  zur  Schwerachse  B  —  B 
und  parallel  zur  Stfitzenachse  (Abbildung  115». 
Gröfste  Druckbeanspruchung  im  Beton: 
15000      15000  .  20.15 
0,1       2411  196100 
■  6,2  +  22,9  =29,1  kg/qcm. 
Gröfste  Zugbeanspruchung  im  Beton: 
0,=  6,2  ^22,9  =  16,7  kg. qcm. 

Abstand  der  Xulllinie  N  —  N  von  der  Schwer- 
achse A  —  A  : 

190  200        n_      /  M  V\ 
C  =  2411.20  -=4>07cmW  =  F> 
Gedrückte  (schraffierte)  Fläche: 
Fi     19,07  .  60  +  8  .  10  .  10»=  1144  +  306  =  1450  cm«. 
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Der  tistnvtrHt&rkt*  Beton. 


23.J*hrg.  Nr.«. 


Statisches  Moment  dieser  Flache  Regen  die 


Nnlllinie: 


8,  -  1144.  r  300.  14.07 


10908  +  4:n>r,  .  ir,_»i3 .  ■•• . 
Trägheitsmoment  gegen  die  Nulllinie: 
.1,  =  lO'.m  .  ''In .  19,o7  +  43<i5  .  14,07 
:    138H77  -i-  «0  571  l!M»24H,.|ir». 

Abstand  des  Druckmittelpunktes  1)  von  der 
Nulllinie:  lf>,(^ 

Abstand  des  Zugmittclpunktes  der  Eisen- 
einlagen von  D : 

z  =  10 +13,1      4,07  =  19.0  o.n. 
Abstand  der  Kraft  I*  von  l>: 

|.  =  24.07     13.1     11,0  cm, 
Zugkraft  im  Eisen : 

Z  _=LlP^  »»wo-  N.o 


1»,..  S7<M,k- 


Zugspannung  im  Eisen: 

°< 5=1  *.'u!,2  =  n'n,i  -8nk«,lcm- 
Die  Eiseneinlage  auf  der  Zugseite  brauchte 
danach  nicht  so  stark  zu  sein. 

Es  folgen  dann  noch  die  Bestimmungen  für 
die  Probebelastnngen.  Die  Abnahme  der  Henne- 
bique- Hauten  wird  von  Probebelastnngen  ab- 
hängig gemacht,  für  welche  folgende  Grundsätze 
malsgebeiid  sind: 

1.  Die  Probebelastungen  müssen  jedesmal 
dann  stattfinden,  wenn  ein  Geschofs  fertiggestellt 
ist  und  der  Keton  gelingend  abgebunden  hat, 
wovon  seitens  des  Unternehmers  dem  Baupolizci- 
amt  rechtzeitig  Mitteilung  zu  machen  ist.  Letz- 
teres bestimmt  dann  diejenigen  Hauteile,  welche 
einer  Probebelastimg  unterzogen  werden  sollen. 

2.  Decken,  Trager  und  Unterzüge  sind  in 
der  Regel  mit  der  dreifachen,  Stützen  mit  der 
fünffachen  Nutzlast,  welche  rechnuiigsniäl'sig  auf 
Bie  entfällt,  zu  belasten.  Dabei  dürfen  sich 
nach  Wicderfortnahmo  der  Lasten  keine  nennens- 
werten bleibenden  Deformationen  zeigen. 

Die  ferneren  Hestimmungen  betreffen  dann 
noch  die  bei  der  Probebelastung  zu  beachtenden 
Maßnahmen  u.  s.  w. 

Frankfurt  a.  M.  Auszug  ans  den  allge- 
meinen Hestimmungen: 

Für  System  Hcnnebii|ue,  Koenen  und  andere 
Hau  weisen  mit  armiertem  Heton  betrügt  die  grüfste 
Spannweite  der  Halken  und  Decken,  welche 
zulässig  ist:  für  Wohngebuude  4,50  m.  für 
Fabrikgebäude  .1,50  m.  Die  Ausführung  von 
Eiswnbeionstützen  ist  unzulässig.  -  Die  Abnahme 
der  Konstruktionen  wird  von  einer  Belastungs- 
probe  mit  dem  zehnfachen  Hotrage  der  in  Kech- 
nung  gestellten  Nutzlast  abhängig  gemacht.  Die 
Beanspruchung  des  Betons  auf  Druck  darf  den 
Wert  von  25  kg/qcw  nicht  überschreiten. 


Hestimmungen  für  die  statische  Berechnung 
ebener,  massiver  Halken  und  Decken  (System 
Hennebitjue) :  Die  Decken  sind  als  frei  auf- 
liegende Balken  zu  berechnen.  Die  Decken 
mit  Eiseneinlagen  sollen  das  Eigengewicht  und 
das  Zehnfache  der  Nutzlast  ohne  erhebliche  Fonn- 
veränderung  tragen.  Be- 
zeichnet g  das  Eigenge- 
wicht von  1  qm  Decke  ein- 
schliefslich  (berschnt- 
tuug,  Dielung  u.  s.  w., 
p  die  Nutzlast  auf  1  qm, 
1  die  Spannweite,  Z  die 
Summe  der  Zugspannun- 
gen, D  die  Summe  der 
Druckspannungen,  x,  y, 

d,  s  die  in  vorstehender  Figur  (Abbildung  lltij 
angegebenen  Abmessungen,  k  die  Zugfestigkeit 
des  Eisens  in  kg,'qem,  k|  die  Druckfestigkeit  der 
Steine  oder  Betonkonstruktion  in  kg  qcu,  f  deu 
Querschnitt  der  Eiseneinlage  in  qcm,  so  ist: 

1.         <*YM,>- =      *  = 


Abbildung  11.3. 


2. 

6. 


Z  =  f.k, 


Da  Z  =  D  ist,  und  die  Stärke  der  Eisen- 
einlage f,  ebenso  k  und  ki  bekannt  sind,  so 
kann  v  aus  Gleichung  3  berechnet  werden. 

2  D 

4-  >  =  TT 

Ferner  ist  s  bekannt  anzunehmen,  da  in 
einer  gegebenen  Deckenkonstruktion  auch  die 
Lage  des  Eisens  gegeben  ist,  dann  folgt  ans 
der  Figur  . 

x  =  d-(>-fs) 

und  ans  Gleichung  1. 


Die  Berechnung  soll  in  einem  Zahlenbeispiel 
noch  näher  erläutert  werden. 

Ist  für  eine  gegebene  Decke  g  —  250  kg, 
p  =  250  kg,  d  =  10  cm,  s  ==  2,0  cm. 
k  =  3800  kg  (Eisen),  k!  =  50  kg  (Beton), 
f  —  1,7  .  35  mm,  so  ergibt  sich  für  1  m  breite» 
Bclastungsfeld  bei  der  Annahme,  dafs  auf  1  m 
Breite  4  Bandeisen  von  1,7  mm  :  35  mm  ein- 
gelegt sind,  nach  Gleichung  2. 

Z=  4  .  1,7  .  35  nun  .  3HO0  ~  2,38  .  3800  kg 
9044  cm/kg, 

l)  =  k'2'V  -  fW»44  cinkg  nach  Gleichung  3. 

50       lü,,=  !H>44c»;kg 
9044  .  2 

y~  &ouo 


-  (T 


2)  =  6,79 . 


(50 
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!K)44  .  6  .  79  .  8 


(250  +  10.250).  100 


(6.) 


.-V 

Hain  barg.  Auizug  aas  den  Vorschriften 
betreffend  die  Ausführung  von  Baukonstruktionen 
nach  dem  System  Hennebique  oder  einem  ähn- 
lichen System. 

A.  Zulässige  Inanspruchnahme  u.  s.  w. 

Den  statischen  Berechnungen  sind  folgende 
Werte  zu  Grunde  zu  legen: 

1.  Eigengewicht  des  Kubikmeters  Be- 
ton einsehliefslich  Eiseneinlagen    .  —  2500  kg 

2.  Zulässige  Beanspruchung  des  Betons 

uuf  reinen  Druck  —    30  kg  qcin 

3.  Zulässige  Beanspruchung  auf  Druck 

bei  Biegung  =     25  „ 

4.  Zulässige  Beansprnchung  auf  Zug  =  0 

5.  Zulässige  Beanspruchung  des  Eisens 

auf  Zug  und  Druck .......       875  n 

6.  Zulässige  Beanspruchung  auf  Ab- 
scheren   -  700  „ 

7.  Bei  Berechnung  von  Konstruktionen, 

welche  Erschütterungen  ausgesetzt  sind,  ist  ein 
Zuschlag  von  20°/o  der  Nutzlast  in  Rechnung  zu 
setzen,  z.  B.  bei  Speichern,  Fabriken,  Räumen  mit 
Maschinenbetrieb  u.  s.  w. 

B.  Berechnung  einfach  armierter 
Deckenplatten. 

(Abbildung  117.) 


M 


•«  z.  


Abbildung  117. 


2  -*'»  h.oB 

3_M_ 
2  b. oB 

M 

2  b.oB' 


Vi* 


Bei  b  =  1,00  in  und  o,t  =  25  kg/qcin  ist 

h  = V  ^M 

V  200.25 
h«  =  d  -  h  -  s. 
Erforderliche  Eisenzugfläche: 


Fe-. 


2h».o. 

C.  Berechnung  der  Balkon. 

Unter  der  Voraussetzung,  dais  Deckenplatte 
ond  Balken  in  innigem  Verbände  stehen,  ist  es 
»uliissig,  einen  Teil  der  Deckenplatte  als  zum 
Balken  gehörig  anzunehmen.  Die  Breite  dieses 
Streifens  darf  jedoch  das  20-  bis  30  fache  der 
l'eckenstärke  oder  */5  der  Balkenspannweite  nicht 
überschreiten.  Liegen  zwei  Zugeisen  übereinander, 
**  Ut  der  Abstand  derselben  von  der  untersten 
&et«ufaser  anzunehmen  =  2  cm  -f-  1  Rundeisen- 


I.  in  Balkenmitte  (Abbildung  118): 
*J  =  b  .  d  .  b  On 


Erforderliche  Eisenzngfläche:  F„ 


2  b  .  <1 .  o„ 

h'  =  H      [  j  +  h  +  2  cm  +  1  U.  -  Durchm.]  . 

M 

2  .  h'  •  oe* 

Es  ist  noch  auf  folgende  Regeln  zu  achten : 

1.  Liegt  die  Neutralfaser  nach  obiger  Rechnung  in 
der  Deckenplatte,  so  ist  der  Sicherheit  halber  zu 

setzen :  h  =  |j  -f-  1  em. 

2.  Das  Verhältnis  h.h1  -  1  : 2,5  ist  stets  einzuhalten. 


— 1  

fl 

j... . 

8  8 

hf 

Abbildung  118. 
II.  Am  Auflager  (Abbildung  119): 

'  .  »,,  h  .  o„  +  F.,  [h  -  (2  cm  +  1  Dm.)  | .  o, 


2 


F  - 


8 

h1  —  11  —  h     (2  cm  -f  Durchm.) 
M 

.  oe  .  h"' 

Für  die  einfach  armierten  Deckenplatten  und 
für  die  Balken  kann  das  Biegungsmoment  in 
der  Regel  berechnet  werden  nach  der  Formel 
Q_.l\ 
10 

Falls  das  Vorhandensein  einer  Einspannuug 

()  p 

zweifelhaft  erscheint,  ist  die  Formel  M  =  8 

anzuwenden.  Durch  geeignete  Armierung  ist 
für  Aufnahme  uud  Übertragung  der  auftretenden 


M 


■  b 


r 

i 

H 


?&r-Q  -i- 

Abbildung  119. 

• 

Scherspannungen  Sorge  zu  tragen.  Aufserdem 
ist  darauf  zu  achten,  dafs  die  Scborspauuung 
des  reinen  Betonquerschnitts  der  Balkenlage  den 
Wert  von  15  kg/qcm  nicht  übersteigen  darf. 

D.  Berechnung  der  Stützen. 

Die  Betonkörper  der  Stützen  sind  aufser  auf 
Druck  auch  auf  Zerknicken  zu  berechnen  nach 
folgenden  Formeln: 
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1.  bei  zentrischem  Lastangriff.  ...  J=  60P.1*, 
>.  bei  wenig  exzentrischem  Lastangriff  .1  =  100  P  .  1», 
wobei  J  das  kleinste  auf  cm  bezogene  Trägheits- 
moment des  Querschnitts  der  Betonstütze,  P  die 
Belastung  in  Tonnen,  1  die  Stützlänge  in  m  bedeutet, 
3.  bei  verhältnismäfsig  grofser  Exzentrizität  des  Last- 
angriffs sind  die  Stützen  auf  zusammengesetzte 
Festigkeit  zu  berechnen. 

Aus  den  vorstehend  auszugsweise  wieder- 
gegebenen Vorschriften  der  einzelnen  Baupolizei- 
behörden ist  eine  geringe  Übereinstimmung  er- 
sichtlich. Die  Probebelastungen  mit  der  10  fachen 
Nutzlast  sind  zwar  erwünscht,  erscheinen  jedoch 
bedenklich ,  da  dieselben  in  der  Wirklichkeit 
bereits  zu  Setzungen  der  Fundamente  geführt 
haben  und  deshalb  eingestellt  werden  mufsten. 
Bei  dem  Abbruch  der  Ausstellungsbauten  in 
PariB  hat  man  mehrere  nach  dem  System 
Hennebiqne  und  Bonna  hergestellte  Bau- 
teile Probebelastungen  bis  zum  Bruch  unter- 
worfen und  sind  dabei  Tragfähigkeiten  festgestellt 
worden,  welche  die  früher  durch'  Berechnung 
ermittelten  weit  übertreffen  haben.  Zuverlässige 
statische  Berechnungen  genügen  jedoch  nicht 
allein,  eine  Sicherheit  der  Eisenbeton-Konstruk- 
tionen zu  erreichen;  es  kommt  noch  immer  der 
bedeutende  unbestimmte  Faktor  „Herstellung  auf 
der  Baustelle"  hinzu.  Hennebique  warnt 
selbst  vor  zu  grofser  Vertrauensseligkeit  in  dieser 
Beziehung;  auch  das  zu  frühzeitige  Entfernen  der 
Unterstützungen  der  hergestellten  Bauteile  hat 
schon  manchen  Unfall  veranlafst  und  Menschen- 
leben gefordert. 

Ein  grösserer  Unfall  ereignete  sich  am 
28.  August  1901  in  Basel,  wo  ein  nach  dem 
System  Hennebique  errichtetes  Hotelgebäude 
während  der  Bauausführung  plötzlich  zusammen- 
stürzte; die  Bauarbeiten  waren  z.  Zt.  des  Ein- 
sturzes bis  zum  Dach  gediehen.  Bei  diesem  Zu- 
sammensturz wurden  7  Personen  getötet,  6  Per- 
sonen schwer  verletzt.  Der  Unglücksfall  hat 
im  Monat  Mai  1902  das  Baseler  Strafgericht 
beschäftigt,  und  haben  die  Verhandlungen  zu 
einer  exemplarischen  Bestrafung  der  Schuldigen 
geführt.  Durch  die  Sachverständigen  ist  fest- 
gestellt worden,  dafs  verschiedene  grobe  Fuhr- 
lässigkeiten vorlagen.  Im  Erdgeschols  des  er- 
wähnten Gebäudes  hatte  man  einen  in  Mauerwerk 
vorgesehenen  stützenden  Pfeiler  unter  dem  Zu- 
sammenstofs  von  zwei  Unterzügen  während  der 
Ausführung  des  Rohbaues  fortgelassen  und  mittels 
Holzspriefsen  abgestützt.  Beim  nachträglichen 
Aufmauern  dieses  Pfeilers  standen  diese  Spriefsen 
im  Wege;  dieselben  wurden  zum  Teil  entfernt 
und  durch  eine  kurze  Sprielse  von  10  cm  Durch- 
messer ersetzt,  welche  sich  auf  den  halbgemauerten 
Pfeiler  stützte.  Soweit  diese  Sprielse  es  zulief», 
wurde  der  Pfeiler  weiter  aufgemauert.  Dienes 
eigentümliche  Vorgehen  bei  der  Ausführung  des 
besagten  Pfeilers  ist  als  Hauptursache  des  er- 
folgten  Einsturzes  anzusehen,  zumal  derselbe 


kurze  Zeit  nach  Entfernen  der  provisorischen 
Stützen  erfolgte;  dazu  kommen  noch  eine  ganze 
Reihe  sonstiger  Mängel  der  Bauausführung,  welche 
den  Einsturz  begünstigten.  Die  Experten  fassen 
ihr  Gutachten  am  Schlüsse  ihres  sehr  eingehenden 
umfangreichen  Berichtes  in  folgende  Schluß- 
folgerungen zusammen: 

Auf  die  Frage:  „Welches  sind  die  Ursachen 
des  erfolgten  Einsturzes?"  antworten  wir  mit 
folgenden  Schlufsfolgerungen  : 

Die  Hauptursache  des  Einsturzes  [ist :  Unvor- 
sichtigkeit im  Vorgehen  bei  Wegnahme  der 
Spriefsen  unter  den  Unterzügen  3  und  4  über 
dem  Parterre  und  mangelhaftes  Unterstützen  der 
letzteren  bei  Anlafs  der  Aufmauerung  des  Mittel- 
pfeilers. 

Als  unterstützende  Momente  kommen  hinzu: 
a)  Ungenügende  Dimensionierung  der  Säule  A  im 
1.  Stock,  verbunden  mit  dem  Mangel  einer  Kontrolle 
der  Dimensionierung  der  Konstruktionen  seitens 
der  Unternehmung  überhaupt,  b)  Die  Verwendung 
eines  für  solche  Konstruktionen  nicht  geeigneten 
Rohmaterials,  wie  ungewaschener  Kies  und  Sand, 
c)  Die  nicht  hinreichend  sorgfältige  Art  der  Aus- 
führung der  Betonarbeiten,  namentlich  des  Ein- 
stampfens  des  Betons,  d)  Der  Mangel  irgend 
einer  Prüfung  der  Festigkeit  des  Betons  in  Ver- 
bindung mit  den  hohen  Anforderungen,  welche 
die  Berechnungsweise  Hennebiques  an  die  Festig- 
keit des  Betons  stellt,  e)  Eine  nicht  ganz  ab- 
geklärte Organisation  in  den  Kompetenzen  bei 
den  unteren  Organen  der  Bauleitung  und  endlich 
f)  die  Hast  in  der  Ausführung  der  Arbeiten  und 
die  unzweckmäfsige  Reihenfolge  in  der  Entfernung 
der  Spriefsen  in  den  verschiedenen  Etagen. 

In  den  ergänzenden  Bemerkungen  zum  Ex- 
pertenbericht sprechen  die  Sachverständigen  offen 
aus,  dafs  die  Ursache  des  Einsturzes  mit  dein 
Prinzip  des  Systems  Hennebique  nicht  in  direktem 
Zusammenhang  steht  und  dafs  es  zu  bedauern 
wäre,  wenn  das  Vorkommnis  da  oder  dort  za 
einem  Verbot  in  der  Anwendung  dieses  Systems 
führen  sollte.  Die  Experten  machen  jedoch  auf  die 
verschiedenen  Wandlungen  aufmerksam,  welche 
das  System  seit  seinem  Bekanntwerden  durch- 
gemacht hat,  darin  bestehend,  dafs  die  Kon- 
struktionen kühner  angeordnet  werden  und  die 
Dimensionierung  nach  anderen  Berechnungsweiseu 
erfolgt. 

Der  Unfall  hat  den  Vorsteher  des  Bau- 
Departements  von  Basel,  Regierungsrat  H.  Reese, 
veranlafst,  Erhebungen  über  die  in  andere« 
Städten  gemachten  Erfahrungen  mit  Eisenbeton- 
Konstruktionen  und  deren  Zuverlässigen  anzu- 
stellen. Es  wurden  zur  Erreichung  dieses  Zwecke* 
an  mehrere  Baupolizeibehörden  in  Deutschland 
und  der  Schweiz  folgende  Fragen  gerichtet: 

1 .  Werden  in  Ihrer  Stadt  Betoncisen-Konstruk- 
tionen  nach  dem  System  Henuebique  oder  einem 
ähnlichen  System  ausgeführt?    Wenn  ja  - 
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2.  Werden  bezüglich  der  Ausführung  solcher 
Konstruktionen  von  der  Baupolizei  besondere 
Vorschriften  aufgestellt  und  werden  die  Arbeiten 
wahrend  der  Ausführung  speziell  von  der  Bau- 
polizei überwacht? 

3.  Haben  sich  die  in  Ihrer  Stadt  bereits 
ausgeführten  Hennebique-Konstruktioncn  gut  be- 
währt und  sind  dieselben  nach  Ihrer  Ansicht 
demnach  ohne  Bedenken  als  zulassig  zu  erklären  ? 

Die  Frage  1  wurde  hinsichtlich  Hennebique 
bejaht  von  den  Städten:  Basel,  Bern,  St.  Gallen, 
Genf,  Lausanne,  Luzern,  Zürich,  Düsseldorf, 
Frankfurt  a.  M.,  Freiburg  i.  B.,  Hamburg,  Karls- 
ruhe, Köln,  Leipzig,  Magdeburg,  Mainz,  Mülhausen 
i.  E.,  Nürnberg,  Stuttgart  und  Strafsbnrg  i.  E. 

Hinsichtlich  anderer  Systeme  bejahten:  Basel 
(Koenen  und  Luitpold),  Bern,  St.  Gallen  (Koenen), 
Zürich,  Düsseldorf,  Frankfurt  a.  M.,  Freiburg  i.  B. 
(Monier  und  Rabitz),  Hamburg  (Koenen,  Müller 
&  Marx),  Hannover  (Monier,  Koenen  und  Müller 
&  Marx),  Leipzig,  Mainz  (Koenen),  Strafsburg 
and  Stuttgart. 

Verneint  haben  hinsichtlich  Hennebique : 
Berlin,  Bremen,  Breslau,  Dresden,  Elberfeld 
und  Wiesbaden. 

Die  Frage  2  wurde  von  den  meisten  Städten 
verneint.  Besondere  Vorschriften  für  Berechnung 
and  Ausführung  haben  nur:  Dresden,  Düsseldorf, 
Frankfurt  a.  M.  und  Hamburg,  welche  hinsichtlich 
der  Berechnungen  schon  auszugsweise  wieder- 
gegeben wurden. 

Frage  3  wurde  bezüglich  Hennebique  von 
sämtlichen  unter  1  genannten  Städten  —  mit  nach- 
stehenden Ausnahmen  —  in  günstigstem  Sinne 
bejaht.  In  Hamburg  hat  sich  die  Konstruktion 
eines  vierstöckigen  Lagerhauses  infolge  von 
Mängeln  in  der  Ausführung  nur  zum  Teil  bewährt, 
jedoch  wird  die  Bauweise  für  die  Folge  als 
zulässig  erachtet.  In  Köln  kam  bis  jetzt  nur 
eine  Decke  zur  Ausführung;  die  dortige  Bau- 
polizei verhält  sich  sonst  gegen  die  Anwendung 
des  Systems  Hennebique  ablehnend.  In  Stuttgart 
ist  das  System  Hennebique  als  tragende  Kon- 
struktion nur  bei  einem  Neubau  verwendet,  aber 
zu  schwach  befunden  worden ;  nach  Ablauf  eines 
Jahres  soll  die  Konstruktion  nachgeprüft  werden ; 
Deckenkonstruktionen  haben  sich  bewährt.  In 
einem  Falle  haben  sich  die  Eiseneinlagen  bei 
einer  nach  Hennebique  errichteten  Stützmauer  von 
gröfseren  Dimensionen  als  zu  schwach  erwiesen 
und  mufsten  verstärkt  werden.  In  Wiesbaden 
wurde  ein  nach  System  Hennebique  geplanter 
Fabrikbau  abgelehnt. 

Die  verschiedene  Behandlung  der  Sache  ist 
aas  den  vorstehenden  Ausführungen  ersichtlich. 
Während  z.  B.  Düsseldorf  die  Ausführungen  in 
Eisenbeton  gestattet,  verhält  sich  das  benachbarte 
Köln  ziemlich  ablehnend;  ähnliche  Verhältnisse 
Hegen  bei  Frankfurt  a.  M.  nnd  Wiesbaden  u.  a. 
vor.    Durch  diese  verschiedenartige  Behandlung 


i  der  Eisenbeton-Bauweise  seitens  der  Behörden 
macht  sich  auch  in  Deutschland  bereits  das 
Bedürfnis  nach  einheitlichen  Vorschriften,  wie 
andere  Staaten  solche  seit  kurzer  Zeit  besitzen 
oder  doch  vorbereiten,  geltend.  Frankreich  hat 
im  Jahre  1901  eine  Kommission  von  Fachleuten 
berufen,  den  Stand  der  Eisenbetontechnik  zu 
prüfen  und  geeignete  Vorschriften  für  Berechnung 
und  Ausführung  aufzustellen;  verschiedene  Prü- 

|  fungen  von  Konstruktionen,  Belastungsversnehe 

|  u.  s.  w.  haben  bereits  unter  Aufsicht  von  Mit- 
gliedern dieser  Kommission  stattgefunden.  Die 

,  Schweiz  hat  auf  dem  letzten  Städtetag  eine 
siebengliedrige  Kommission  zu  gleichem  Zwecke 

!  eingesetzt;  jedenfalls  hat  der  Basler  Unfall  die 
Veranlassung  dazu  gegeben. 

Eine  gleichmäfsige  Behandlung  und  der  Erlafs 
einheitlicher  Vorschriften  für  die  Herstellung 
von  Eisenbetonbanten  wäre  daher  auch  für 
Deutschland  erwünscht.  Die  Möglichkeit  der 
Entstehung  gefährlicher  Zustände  kann  jedoch 
auch  durch  den  Erlafs  der  schärfsten  Vorschriften 
nicht  gänzlich  aus  der  Welt  geschafft  werden, 
weil  eben  von  der  mehr  oder  minder  zuverlässigen 
Herstellung  der  Konstruktionen  auf  der  Baustelle 
der  Sicherheitsgrad  der  ausgeführten  Bauteile 
abhängig  ist,  namentlich  wenn  im  Hochbau  stark 
belastete  Konstruktionen  in  Frage  kommen  oder 
rasch  gebaut  werden  mufs.  Auf  jeden  Fall  ist 
anzustreben,  dafs  nur  besonders  befähigte  Per- 
sonen oder  Spezialfirmen  zur  Ausführung  von 
Eisenbeton-Konstruktionen,  sei  es  im  Hoch-  oder 
Tiefbau,  zugelassen  werden ;  denn  würde  die 
Bauweise  Gemeingut  und  von  jedem,  der  sich 
dazu  befähigt  glaubt,  ausgeführt  werden  können, 
so  würden  gelegentliche  Einstürze  an  der  Tages- 
ordnung Bein. 

Der  Erlafs  geeigneter  Vorschriften  ist  viel- 
leicht imstande,  in  dieser  Beziehung  regelnd 
einzugreifen  und  dem  Eisenbeton  in  seiner  An- 
wendung die  Gebiete  zuzuweisen,  für  welche  sich 
derselbe  ganz  besonders  eignet  und  demselben  eine 
Anwendungsberechtigung  nicht  abzusprechen  ist. 

Auszug  aus  der  Literatur. 

Christophe:   Le  Beton  arme   et   ses  applications. 

„Annales  des  Traveaux  Publica  Belgique"  1890. 
Hennebique:   Le  Beton  arme.    „Journal  des  con- 

struotions  du  Systeme  nennebique". 
Lefort:  Calcul  deB  poutres  droites  et  planchers  en 

beton  arme. 

Lavergne:  Etüde  des  divers  systemes  de  construr- 
tions  en  riment  arme. 

„Zeitschrift  des  Österreichischen  Ingenieur- 
und  Architekten  -  Vereins" :  Jahrgang  1900, 
1901  und  1902  enthalt  mehrere  Abhandlungen  über 
verschiedene  Bauweisen,  Bauwerke,  Bruchversuche 
und  Berechnungen  in  Eisenbeton  von  den  Verfassern : 
Ast,  von  Emperger,  Spitzer,  v.  Thu  llie  u.  s.  w. 

„Schweizerische  Bauzeitung" :  Jahrgang  1890 
bis  1902  enthält  verschiedene  Abhandlungen  über 
Bauweisen,  Berechnungen  u.  s.  w.  von  den  Verfassern  : 
Ritter,  Rosshändler,  Rappaport  u.  s.  w. 


Digitized  by  Google 


400   Stahl  und  Eisen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dleier  liubrlk  erscheinenden  Artikel  Qberolramt  di«  Redaktion  keine  Yer»nlworUng.) 


Die  chemische  Analyse  bei  der  Materialprüfung. 


In  einem  Artikel  unter  vorstehender  Üher- 
schrift  will  sich  Hr.  Otto  Knaudt  in  .SUhl 
und  Eisen**  Nr.  23  1902  S.  1271  an  der  troiiosten 
Stütze  unserer  Eisenindustrie,  der  chemischen 
Analyse,  versündigen.  Hr.  Knaudt  sollte  doch  be- 
denken, dafs  die  chemische  Analyse  das  Fundament 
unserer  heutigen  Eisenindustrie  und  die  treibende 
Kraft  des  Fortschreitens  derselben  ist.  All  die 
gewaltigen  Fortschritte  in  der  Verbesserung  der 
Eisenqualität  und  der  Eisenerzeugung  haben  wir 
in  erster  Linie  dem  Umstände  zu  verdanken,  dafs 
wir  mit  dem  Lichte  der  chemischen  Analyse  in 
die  Eisenhüttenprozesso  und  in  die  Zusammen- 
setzung der  erzeugten  Produkte  hineingeleuchtet 
und  mit  den  Resultaten  der  mechanischen  Prüfung 
vorglichen  haben.  Schliefsen  wir  heute  die  che- 
mischen Eisenhütten-Laboratorien,  dann  ist  morgen 
der  EisenhütUnbetrieb  tot. 

Hr.  Knaudt  hat  selbst  mit  der  chemischen 
Analyse  in  die  Zusammensetzung  seines  Bleches 
hineingeleuchtet,  er  versteht  abor  die  Analyson 
nicht  zu  interpretieren.  Er  sieht  in  den  Analysen 
nur  eine  Anzahl  ungleicher  Zahlen,  wahrend  sie 
nach  seiner  Meinung  alle  gleich  sein  sollten. 
Diese  Ungleichheit  schiebt  er  der  fehlerhaften 
Arbeit  dar  sieben  Chemiker  zu.  Er  sieht  augenschein- 
lich gar  nicht,  dafs  das  von  ihm  erzeugte  Blech 
eine  u  n  g  1  e  i  c  h  m  äfs  i  g  e  chemische  Zusammen- 
setzung hat,  dafs  jedes  Teilchen  des  Bleches  anders 
zusammengesetzt  ist  als  irgend  ein  anderes  Teil- 
chen, und  dafs  diese  Ungleichmätsigkeit  die  Haupt- 
Ursache  der  ungleichen  Zahlen  ist,  dafs  also  die 
Schuld  an  dieser  Ungleichheit  ihn  (Knaudt)  und 
nicht  die  sieben  Chemiker  trifft. 

Wer  nur  einigermafsen  chemische  Analysen 
zu  lesen  versteht,  der  sieht  auf  den  ersten  Blick, 
dafs  das  Bloch  an  seinem  Kopfende  einen  höheren 
Kohlenstoffgehalt  hat,  als  an  seinem  Fufsende 
(ebenso  höheren  Si-  und  P-Gchalt).  Sämtliche 
Chemiker  finden  in  dem  Blech  K  einen  höheren 
Kohlenstoffgehalt  als  in  F  und  zwar  beträgt  die 
Differenz  im  Durchschnitt  0.0t  :'<,,  wie  sich  aus 
der  Zusammenstellung  auf  folgender  Spalte  ergibt. 

Aus  den  Analysen  geht  zweifellos  hervor, 
dafs  das  Blech  am  Kopfende  einen  höheren  Kohlen- 
stoffgehalt  hat,  als  am  Ftifs.  Für  diese  Tatsache 
haben  wir  noch  einen  zweiten  Beweis  und  zwar 
einen  solchen,  der  von  der  chemischen  Analyse 
vollständig  unabhängig  ist.  Diesen  zweiten 
Beweis  liefert  uns  Hr.  Knaudt  ebenfalls,  allerdings 
ohne  dafs  er  es  merkt,  und  zwar  mit  der  von  ihm 


KohlemtolT 

1» 

K 

•/. 

Dr.  Hausdorff  .  .  . 

0,117 

0,154 

0,037 

0,112 
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0,034 

0,13 

0,1« 

0.030 
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Hüttenwerk  A   .  . 

0,13« 
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„          B  .  . 

0,14 

0,20 
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c  . 

0,137 

0.175 

0.038 

Durchschnitt  .  . 

0,120 

0,107 

0,041 

so  arg  verdächtigten  Zerreifsmasehiiie.  Er  zeigt 
uns,  dafs  das  Blech  K  eine  höhere  Festigkeit, 
nämlich  41,5  kg,  als  F  mit  nur  38,2  kg,  hat. 
Hierdurch  wird  wieder  die  längstbekannte  Tatsache 
bestätigt,  dafs  einer  grftfsoren  Festigkeit  auch  ein 
höherer  Kohlenstoffgehalt  entspricht. 

Die  Erklärung  des  Hrn.  Knaudt,  dafs  der 
Unterschied  in  der  Festigkeit  eine  Folge  der 
„schweren  Bramme"  sei,  wird  ihm  wohl  ebenso 
unbegründet  vorkommen,  wie  jedem  Leser  von 
„Stahl  und  Eisen".  Entsprechend  früheren  Mustern 
hält«»  Hr.  Knaudt  jetzt  folgerichtig  erklären  müssen, 
die  Differenz  in  der  Festigkeit  sei  eine  Folge  der 
Schwankungen  in  der  Zerreifsniaschine.  Er  hat 
diesen  Schlufs  jetzt  wohl  nicht  gezogen,  weil  es 
seine  eigene  Zerreifsniaschine  war. 

Bei  diesem  Unterschied  in  den  Zerreifsresul- 
taten  wird  man  unwillkürlich  an  eine  frühere  Ver- 
öffentlichung von  Knaudt  erinnert.  Er  glaubte  näm- 
lich vor  einigten  Jahren  („St.  u.  E."  1897  S.  619)  durch 
vergleichende  Zerreißversuche  erhebliche  Schwan- 
kungen in  den  Zerreifsmaschinen  bei  ein  und 
demselben  (?)  Probematerial  festgestellt  zu  haben. 
Nach  Obigem  liegt  heute  die  Wahrscheinlichkeit  vor. 
dafs  diese  Schwankungen  ihre  Ursache  nicht  in  den 
Zerreifsmaschinen,  sondern  in  der  ungleichmäfsigen 
Zusammensetzung  der  Probebleche  hatten. 

Kehren  wir  nach  dieser  Abschweifung  wieder 
zu  unseren  Analysen  zurück.  Wio  grofs  sind  denn 
nun  eigentlich  die  Unterschiede  in  den  Analysen- 
resultaten ?  Hr.  Knaudt  gibt  keine  zahlcnmäfsige 
Darstellung,  sondern  er  wählt  die  graphische  und 
nimmt,  um  die  Differenzen  recht  grofs  erscheinen 
zu  lassen,  für  jedes  Hundertstel  Prozent  eine  Länfjf 
von  3  mm ! 

Wir  wollen  aber  die  Difforenzen  betrachten, 
wie  sio  in  Wirklichkeit  Bind.  Für  manchen,  der 
weniger  Fachmann   Ut,  mOgen   die  Differenz«« 
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deshalb  grofs  erscheinen,  weil  einige  Resultate 
in  drei  und  andere  in  zwei  Dezimalstellen  ange- 
geben sind.  Dos  bessern  Vorgleichens  wegen 
wollen  wir  dieselben  auf  zwei  Dezimalstellen  ab- 
runden, dann  sehen  sie  wie  folgt  aus,  indem  wir 
die  Kohlenstoffresultate  des  Bleehos  F  vergleieh.cn: 
Dr.  Hausdorff  .  .  0,12  %  Kohlenstoff 

Zürich  0.11  „  || 

Berlin  0,18  „  „ 

München  .  ...   0,11  „  n 
Hüttenwerk  A    .  O.U  „  n 
B    .  0,14  „ 
C    .  0,14  „ 

Die  gröfste  Differenz  zwischen  sämtlichen 
sieben  Chemikern  beträgt  0,03  %  ;  also  noch 
weniger  als  die  Ungleichmäfsigkcit  im  Blech, 
welche  0,04  %  im  Kohlenstoff  betragt. 

Wir  haben  gezeigt,  dafs  das  Blech,  vom  Fufs 
zum  Kopf  fortschreitend,  einen  immer  grül'seren 
Kohlenstoffgehalt  besitzt.  Ebenso  ist  mit  Sicher- 
heit anzunehmen,  wie  wir  nachher  erläutern 
worden,  dafs  auch  in  den  seitlichen  Richtungen 
die  einzelnen  Teile  des  Bleches  einen  verschiedenen 
Kohlenstoffgehalt  besitzen.  Es  werden  in  einem 
Querschnitt,  wie  ihn  Hr.  Dr.  Hausdorff  behobelt 
hat,  die  Kohlenstoffgehalte  überall  etwas  ver- 
schieden sein  Die  Unterschiede  werden  ja  sehr 
klein  sein,  aber  die  Unterschiede  in  den  Analyson- 
resultatt-n  sind  auch  sehr  klein.  Hr.  Dr.  Haus- 
dorff ist  ja  bestrebt  gewesen,  eine  möglichst  rich- 
tige Durchschnittsprobo  zu  nehmen,  aber  wir 
halten  die  Hobelspäne  für  zu  grob  und  zu  sperrig, 
um  eine  nur  einigermafsen  gleichmälsige  Mischung 
zu  erzielen.  Der  Span,  den  er  z.  B.  aus  der  Mitte 
gehobelt  hat,  hat  zweifellos  eine  andere  Zusammen- 
»etzung,  als  derjenige,  den  er  vom  Ende  des  Probe- 
Nückes  gehobelt  hat.  Derjenige  Chemiker,  der 
für  seine  Ein  wage  hauptsächlich  Späne  von  dem 
einen  Ende  des  Probestückes  auf  die  Wage  bekam, 
erhielt  zweifellos  ein  durch  die  Ungleichmälsigkeit 
der  Probe  verursachtes  anderes  Resultat,  als 
derjenige  Chemiker,  dessen  Ein  wage  mehr  aus 
der  Mitte  des  Probestückes  stammte.  Diese  Unter- 
schiede konnten  namentlich  in  die  Erscheinung 
tMen  bei  denjenigen  Methoden,  die  nur  eine  sehr 
kleine  Menge  als  Einwogen  benutzen. 

Oben  haben  wir  gezeigt,  dafs  die  Differenzen 
in  den  Analysenresultaten  überhaupt  sehr  klein 
fcind,  und  jetzt  haben  wir  gezeigt,  dafs  mindestens 
•  in  Teil  dieser  kleinen  Differenzen  noch  durch  di« 
L'ngleichmäfsi.'kcit  des  Bleches  verursacht  sind; 
d»fs  also  in  Wirklichkeit  die  Fehler  der  Analysen 
verschwindend  klein,  d.  h.  für  die  Praxis 
deich  Null  sind. 

Wenn  Hr.  Knaudt  die  Differenzen  in  den 
veröffentlichten  Analysen  für  zu  grofs  erklärt,  so 
trifft  allein  ihn,  der  das  ungleichmäßige  Blech 
fabriziert  hat,  die  Schuld,  nicht  aber  die 
t'hemie.  Die  Chemie  ist  um  so  glänzender 
»us  dieser  Anklage  hervorgegangen,  als  nur 
VLm 


ein  einziger  von  den  sieben  Chemikern  wufste, 
!  welche  Absichten  Herrn  Knaudt  leiteten.  Die 
sechse  haben  also  in  ihrer  gewöhnlichen  Weise 
gearbeitet  und  die  Knaudtschen  Proben  einfach 
zwischen  die  Hunderte  von  andern  Proben  gereiht, 
wie  sie  sie  tagtäglich  untersuchen,  ohne  für  die 
Knaudtschen  Proben  besondere  Kontrollmafsregeln 
zu  treffen,  wie  sie  sonst  stets  bei  wichtigen 
Proben  gehandhabt  werden. 

Und  wenn  nun  wirklich  ein  Chemiker  einen 
Fehler  macht,  wer  hat  dann  ein  Recht,  dafür  die 
Chemie  verantwortlich  zu  machen  ?  Hat  Hr. 
Knaudt  noch  nie  ein  falsches  Mafs  in  eine  Zeich- 
nung geschrieben,  oder  einen  Rechenfehler  ge- 
macht, oder  ein  Stück  verkehrt  gewalzt  ?  Er 
wird  deshalb  doch  keinem  Menschon  das  Rocht 
einräumen,  Konstruktionsburcau  und  Walzwerk 
für  unnütze  Institute  erklären  zu  dürfen.  Wir 
.  sind  allerdings  auch  der  Ansicht,  dafs  man  wich- 
tige Untersuchungen  nur  solchen  Chemikern  an- 
vertrauen soll,  die  eine  Reihe  von  Jahren  im 
KisenhiUtcn-Lahoratorium  als  Angestelltegearbeitet 
und  im  Kreuzfeuer  des  Analysenaustausches  ge- 
standen haben,  damit  sie  auch  mit  der  nötigen 
Vorsicht  und  Umsicht  arbeiten. 

Um  die  Aufnahmo  der  chomischen  Analyse  in 
die  Abnahmebedingungen  zu  hintertreiben,  ver- 
sucht Hr.  Knaudt  den  deutsehen  Chemiker  her- 
unterzusetzen und  den  amerikanischen  Abnehmer 
zu  verdächtigen.  Mit  solchen  unlauteren  Gründen 
kann  er  die  Aufnahmo  der  chemischen  Analyse 
in  die  amerikanischen  Bedingungen  nicht  erklären ; 

I  diese  erklärt  sich  einfach  dadurch,  dafs  sich  der 
I  ••     •  ■ 

'  amerikanische  Stahlwerks  -  Ingenieur  vor  der  cho- 
mischen Analyse  nicht  fürchtet;  und  wir  können 
Hrn.  Knaudt  die  Versicherung  geben,  dafs  es  auch 
deutsche  Stahlwerks  Ingenieure  gibt,  die  keine 
Furcht  vor  der  chemischen  Analyse  haben,  und 
die  schon  grofse  Quantitäten  Stahl,  bei  denen  die 
chemische  Analyse  vorgeschrieben  war,  mit  Leich- 
tigkeit fabriziert  haben. 

Nebenbei  wollen  wir  hier  bemerken,  dafs  die 
mechanischen  Eigenschaften  des  Stahles  zweifellos 
abhängig  von  der  chemischen  Zusammensetzung 
dessolben  sind;  will  man  also  mechanischo  Eigen- 
schaften und  chemische  Zusammensetzung  für  die 
Abnahme  vorschreiben,  so  müssen  beide  Vor- 
schriften auch  in  dem  richtigen  Abhängigkeits- 
verhältnis stehen. 

Es  sei  hier  ausdrücklich  bemerkt,  dafa  wir 
die  Ausführungen  des  Hrn.  Knaudt  ganz  und  gar 
nicht  tragisch  nehmen,  sondern  dafs  wir  dieselben 
nur  für  das  halten,  was  sie  in  Wirklichkeit  sind 
und  wofür  sie  auch  jeder  andere  sachverständige 
Leer  hält.  Es  fällt  keinem  Werk  ein,  nun  etwa 
sein  Laboratorium  oder  seine  Zerreifsmaschine 
abzuschaffen. 

Im  Gegenteil,  wir  freuen  uns,  dafs  Hr.  Knaudt 
seinen  Artikel  veröffentlicht  und  uns  dadurch  eine 
passende  Gelegenheit  verschafft  hat,  endlich  ein- 
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mal  don  wichtigen  Anteil,  den  das  chemische 
Laboratorium  an  den  Errungenschaften  und  den 
täglichen  Arbeiten  unseres  Eisenhfittengewerbes 
hat,  öffentlich  feststellen  und  zum  Ausdruck 
bringen  zu  können. 

Denn  wir  haben  gesehen,  dafs  die  chemischen 
Analysen,  die  Hr.  Knaudt  veröffentlicht  hat,  kein 
wertloses  Zahlengewirr  sind,  wie  er  behauptet, 
sondern  dafs  aus  denselben  hervorgeht,  dafs  die 
Chemiker  die  Analyst)  derartig  auf  die  Höhe  ge- 
bracht haben,  dafs  dieselbe  auch  bei  gewöhnlichem 
Laboratoriumsbetriebe  schon  außerordentlich 
scharfe  Resultato  liefert.  Ferner  sehen  wir  aber, 
dafs  sich  aus  den  Analysen  des  Hrn.  Knaudt  noch 
Schlußfolgerungen  ziehen  lassen,  die  von  nicht 
gewöhnlicher  Bedeutung  für  die  Kisenindustrie 
sind.    Denn  die  Analysen  lehren  uns: 

1.  dafs  das  Blech  eineungleichmäßige  chemische 
Zusammensetzung  hat; 

2.  erklären  sie  uns,  woher  die  oft  unerklär- 
lichen Differenzen  bei  den  Proben  rühre»),  die 
von  den  Stahlwerken  an  die  Laboratorien  geschickt 
worden  (Ungleichmäßigkeit  d.s  Materials); 

3.  erklären  sie  uns,  warum  die  beiden  Blech- 
streifen F  und  K  verschiedene  Festigkeit  und 
Dehnung  haben: 

4.  lassen  uns  die  Analysen  einen  tiefen  Blick 
in  die  Vorgänge  bei  der  Fabrikation  des  Stahles 
tun.  Nämlich: 

F.  enthält  weniger  Kohlenstoff  als  K.  Was 
ist  die  Ursache  dieser  Erscheinung?  Wir  hörten 
die  Ansicht,  F  sei  teilweise  verbrannt.  Wir  sind 
anderer,  und  zwar  folgender  Ansicht:  Wenn  der 
flüssige  Stahl  in  die  Kokille  gegossen  wird,  dann 
erstarrt  die  äußere  Fläche  der  Bramme  und  auch 
des  Blockes  sofort,  es  findet  also  keine  Bewegung 
der  Moleküle,  demnach  auch  keine  Veränderung  der 
chemischen  Zusammensetzung  statt.  Es  wird  also 
die  ftufsere  Rinde  dieselbe  Zusammensetzung  haben 
wie  das  Stahlbad,  etwaige  Ungloichmäfsigkeiten 
werden  auch  ziemlich  gleichmäßig  verteilt  sein. 
Ganz  anders  verhält  sich  aber  das  Innere  der 
Bramme,  welches  länger  nüssig  bleibt.  Hier  kann 
noch  eine  Bewegung  der  einzelnen  Teilchen  statt- 
finden, und  zwar  werden  diejenigen,  die  spezifisch 
leichter  .sind  als  ihre  Umgebung,  in  dio  Höhe 
steigen.  Zu  den  spezifisch  leichteren  Körpern 
rechnen  wir  diejenigen  mit  einem  höheren  Ge- 
halt an  ('.  P.  S.  Diese  Teilchen  steigen  also  in 
die  Höhe,  solange  der  Stahl  noch  flüssig  ist,  und 
dadurch  kommt  es,  dafs  sich  in  dem  Kopf  der 
Hramme  diejenigen  Stahlteilchen  ansammeln,  die 
einen  höheren  Gehalt  an  C,  P,  S  haben,  als  die- 
jenigen im  Fufs.  Auf  diese  Weise  ist  also  der 
höhere  Gehalt  an  C,  P,  S  im  Kopf  der  Bramme 
einfach  und  natürlich  erklärt.  Ist  diese  Erklärung 
richtig,  so  fol^-t  hieraus  weiter,  dafs  sämtliche 
Brammen  und  Blöcke  der  Stahlindustrie  im  Innern 
ihrer  Kopfenden  einen  höheren  Gehalt  an  C, 
P,  S  haben,  als  im  Innern  ihrer  Fußenden.  Dann 


hätten  uns  die  Analyson  dos  Hrn.  Knaudt  sogar 
zu  einer  Fehlerregel  geführt,  dio  für  die  gesamte 
Stahlindustrie  Gültigkeit  hat,  und  dürfte  es  eine 
der  nächsten  Aufgaben  des  Stahlwerksbctriebe* 
sein,  diese  Fehlerregel  zu  beseitigen. 

Daß  der  Unterschied  zwischen  Kopf  und  Fufs 
bei  den  Knaudtschcn  Proben  so  ausgezeichnet  in 
die  Erscheinung  tritt,  hat  seinen  Grund  in  der 
Blech  form  des  Probestücks.  Hr.  Dr.  Hausdorff 
hat  über  den  Querschnitt  des  Bloches  gehobelt; 
dadurch  hat  er  nicht  nur  die  Rinde,  sondern  auch 
das  Innere  der  Brammo  in  die  Probe  bekommen. 

Bei  den  Spänen  vom  Blochstreifen  F  werden 
die  Enden  mehr  C,  P,  S  enthalten,  als  die  Mitte, 
während  beim  Blechstreifen  K  die  Mitte  der 
Späne  mehr  C,  P,  S  enthält,  als  die  Enden. 
Da  die  Enden  der  Späne  von  F  dieselbe  Zusammen- 
setzung haben  wie  dio  Enden  von  K,  so  ist  die 
Differenz  in  den  Mitten  der  Späne  von  F  und  K 
noch  gröfser  als  0.04  %• 

Die    Ungleichmafsigkeit    zwischen  gewissen 


Punkten  des  Bleches  ist  also  in  Wirklichkeit  i 
gröfser,  als  die  Analyse  sie  anzeigt. 

Die  Bewegung  der  kohlenstoffreicheren  Teilchen 
nach  oben  hin  kann  auch  durch  anhängende  Gas- 
bläschen bewirkt  worden  sein. 

Ob  die  ungleichmäßigen  Teilchen  bereits  im 
Bade  vorhanden  waren,  oder  sich  erst  in  der 
Kokille  bildeten ,  ob  dieselben  von  dem  zu- 
gesetzten Spicgeleisen  oder  Forromangan  her- 
rühren und  ob  nicht  Uberhaupt  das  Mangan  den 
C,  P,  S  festhält  oder  anzieht,  darüber  wollen  wir 
jetzt  keine  Ansicht  äußern.  Wir  begnügen  un* 
damit,  eingehend  auf  die  Ungleichmäßigkeit  hin- 
gewiesen und  dadurch  hoffentlich  Anregung  zu 
weiteren  aufklärenden  Untersuchungen  gegeben 
zu  haben. 

Die  Amerikaner  tragen  der  Ungleichmäßig 
keit  selbstverständlich  auch  Rechnung.  Sie  geben 
in  der  vorgeschriebenen  Analyse  für  die  Gehalte 
der  einzelnen  Körper  einen  Spielraum  oder 
schreiben  bestimmte  Grenzen  vor,  die  nicht  Qber- 
oder  unterschritten  werden  dürfen. 

Wir  fassen  unsere  Folgerungen  jetzt  in  fol- 
genden Satz  zusammen: 

Ob  mau  die  chemische  Analyse  in  die  Ab- 
nahmebedingungen aufnehmen  oder  nicht  auf- 
nehmen will,  ist  uns  ganz  gleichgültig.  Schliefst 
man  dieselbe  aus,  so  soll  man  den  Ausschluß 
mit  der  Ungleichmäßigkeit  des  Materials  be- 
gründen, aber  nicht  als  Grund  die  Unzuver- 
lässigkeit  der  chemischen  Analyse  angeben. 
Gegen  letztere  unwahre  Behauptung  erheben  wir 
hiermit  den  entschiedensten  Widerspruch. 

Mancher  Leser  mag  erstaunt  sein  Uber  die 
Kühnheit,  mit  der  eine  So  bedeutende  Wissen- 
schaft, wie  die  Eisenhütten-Chemie,  angegriffen 
und  abfällig  beurteilt  worden  ist.  Dieses  Urteil 
ward  diktiert  von  eitler  gewissen  Ängstlichkeit 
und  von  der  alten  Überhebung  der  sogenannten 
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Praxis  Über  die  Wissenschaft.  Zur  Ängstlichkeit 
vor  dem  Eindringen  der  Chemie  mag  die  Praxis 
hie  und  da  Grund  haben  ;  aber  zur  Überhöhung 
hat  sie  keinen  Grund.  Denn  gerade  die  vor- 
liegenden Analysen  haben  uns  gezeigt,  dafs 
nicht  das  Laboratorium  rückständig  ist, 
sondern  die  Praxis. 

Das  Bemühen,  die  Eisenhütten-Chemiker  und 
die  Chemie  verdachtigen  zu  wollen,  ist  vorgeblich. 
Wenn  die  Chemiker  es  nicht  so  wüfsten,  dafs 
diese  Beschuldigungen  unwahr  sind,  dann  konnten 
<ic  es  aus  der  grofsen  Menge  von  Proben  ersehen, 
die  ihnen  tagtäglich  zur  Untersuchung  ins 
Laboratorium  geschickt  werden.  Unsere  Wissen- 
schaft Chemie  läfst  sich  durch  solche  Anschuldi- 
gungen nicht  aus  dem  Geleise  bringen.  Sie  geht 
ruhig  ihren  eisernen  Forscherschritt  weiter;  wer 
mit  ihr  geht,  kommt  vorwärts;  wer  aber  nicht 
mit  ihr  geht,  oder  sich  ihr  womöglich  noch  wider- 
fctit,  der  bleibt  zurück  und  wird  schliofslich  zum 
alten  Eisen  gelegt. 

Wer  im  Interesse  seines  Werkes  handeln 
will,  der  verschliofso  seinen  Betrieb  nicht  den 
Blicken  seiner  Chemiker,  namentlich  nicht  die  so 
wichtige  Probenahme.  Jede  Aufklärung  erhöht 
die  Beherrschung  des  Betriebes  und  bringt  Segen, 
mitunter  sogar  reichen  Segen. 

Ruhrort  a.  Rhein,  9.  Februar  1903. 

C.  Stöckmann. 


Geehrte  Redaktion! 

Auf  die  Kritik,  die  Herr  Stöckmann  an  meine 
Untersuchung  geknüpft  hat,  erlaube  ich  mir  fol- 
gendes ergebenst  zu  erwidern: 

Den  grofsen  Einilufs,  den  unsere  chemische 
Wissenschaft  im  Betriebe  unserer  Hüttenwerke 
ausgeübt  hat  und  noch  ausübt,  habe  ich  nie  be- 
zweifelt oder  herabgesetzt,  sondern  ich  habe  nur 
nachgewiesen,  dafs  die  Chemie  bei  einer  Abnahme 
nicht  zu  gebrauchen  ist.  Wenn  ich  zum  Beweise 
dieser  Behauptung  Analysen  aus  zwei  Stückchen 
Flufseisen  von  sieben  Chemikern  habe  vornehmen 
lassen,  so  ist  es  dabei  ein  ganz  nebensächlicher 
Umstand,  dafs  diese  beiden  Stücke  dem  Kopf  und 
im  Fufs  eines  und  desselben  Bleches  entnommen 
waren.  Hätte  man  die  beiden  Stücke  von  zwei 
verschiedenen  Blechen  abgetrennt,  so  hätte  dieser 
Umstand  an  meinen  Untersuchungen  garnichts 
geändert.  Die  beiden  Diagramme  hätten  gerade 
"<>  gut  parallele  Linien  ergeben,  wie  im  vorliegen- 
den Falle  dieses  geschehen  ist,  man  hätte  gerade 
m>  gut  daraus  ersehen,  dafs  die  sieben  Laboratorien 
genau  arbeiteten,  da  jedes  von  ihnen  nur  eine 
stetige  Abweichung  zeigt. 

Da  ich  nun  die  beiden  Proben  vom  selben 
blech  nahm,  ho  kann  man  allerdings  nebenher 
auch  «eben,  dafs  ein  Stück  Blech  in  seiner  ganzen 
hänge  durchaus  nicht  gleichmäfsig  ist,  eine  Tat- 
wehe,  die  aber  in  allen  Kreisen  längst  bekannt  ist. 


Diese  Tatsache  ist  schon  so  lange  bekannt,  dafs 
die  Abnahme- Vorschrift  ei)  der  Kaiserlich  deutschen 
Marine  vom  Jahre  1M»2  für  Bleibe  eine  Unter- 
suchung auf  Festigkeit,  Dehnung  u.  s.  w.  an  beiden 
Enden  derselben  vorschreiben;  auch  die  Würz- 
burger Normen  vom  Jahre  1902  stellen  dieselben 
Forderungen.  Die  Mitteilung  der  von  mir  ge- 
fundenen Festigkeiten  hat  im  vorliegenden  Falle 
nur  unbedeutenden  Wert,  ich  habe  sie  nur  gegeben, 
um  zu  zeigen,  dafs  das  fragliche  Blech  ein  ganz 
alltägliches  Produkt  war.  Da  nun  zufällig  der 
Unterschied  der  Festigkeit  und  Dehnung  am  Kopf 
und  Fufs  sehr  klein  war,  so  glaubte  ich,  es  wäre 
richtig  anzugeben,  woher  dieser  geringe  Unter- 
schied stamme. 

Es  wird  mir  ferner  vorgeworfen,  dafs  die  gra- 
phische Darstellung  ein  verzerrtes  Bild  gebe,  eine 
Untersuchung  der  Zahlen  ohne  Zuhilfenahme  «1er 
zeichnerischen  Darstellung  ergibt  nun  folgendes: 
Der  kleinste  Gehalt  an  Schwefel  bei  der  Probe  K 
beträgt  0,035  und  ist  um  0,031  kleiner,  als  der 
höc  hste  Schwefelgehalt  von  0,066,  der  Unterschied 
beträgt  also  0,031  : 0,035  -  etwa  90  V  Der  Phos- 
phor in  Probe  K  schwankt  zwischen  0.037  und  0,05, 
der  Unterschied  beträgt  also  0,013,  was  einen  pro- 
zentualen Unterschied  von  35?,,  ergibt.  Ähnlich 
steht  os  mit  den  vier  anderen  Reihen  von  Resul- 
taten. Ein  verzerrtes  Bild  entsteht  beim  Diagramm, 
wenn  man  es  so  abbricht,  dafs  die  Nulllinie  nicht 
sichtbar  ist,  man  sieht  dann  nur  die  Unterschiede 
und  nicht  die  Werte,  deren  Unterschiede  man 
darstellen  will.  Bei  der  rechnerischen  Darstellung 
macht  man  denselben  Fehler;  es  entsteht  also  die- 
selbe Verzerrung,  wenn  man  die  Gröl'se  des  Unter- 
schiedes nur  betrachtet,  wie  es  in  der  Kritik  bei 
dem  Kohlenstoff  geschehen  ist,  wo  man  0,03  als 
Differenz  findet,  während  ich  eben  den  Unter- 
schied in  Prozenten  angegeben  habe.  Verzerrungen 
treten  also  auf  beide  Arten  ein,  man  kann  sie 
vormeiden  oder  man  kann  sie  nicht  vermeiden. 

Was  die   Entnahme  der   Proben   durch  den 
Chemiker  angeht,  so  verweise  ich  auf  die  Nummer  24 
dieser   Zeitschrift    vom    15.  Dezember   1902,  wo 
Hr.  Dr.  Hausdorf  sich  zu  diesem   Punkte  ge-  , 
äulsert  hat. 

Essen,  Februar  1903. 

<).  Knaudt. 

•  * 
• 

Zur  vorstehenden  Entgegnung  des  Herrn 
Knaudt  erlaube  ich  mir  zu  bemerken:  Wenn  Hr.  K. 
behauptet,  er  habe  den  Reweis  erbracht,  die  che- 
mische Analyse  sei  zur  Abnahme  nicht  zu  ge- 
brauchen, und  diese  Behauptung  mit  der  weiteren 
Behauptung  beweisen  will,  die  7  Chemiker  würden 
dieselben  Abweichungen  gefunden  habt  n,  wenn 
die  Probestücke  auch  von  verschied,  neu  151.  eh.  n 
genommen  worden  wären,  so  bezweifeln  wir  die 
letztere  Behauptung  nicht,  denn  wir  halten  das 
zweite  Blech  in  seinem  Innern  für  ebenso  un- 
gleichiniifsig  wie  das  eiste.    Das  rechtfertigt  aber 
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nur  unsere  Behauptung  und  unHern  Ai 
Wenn  man  die  chemische  Analyse  von 
der  Ali  nähme  aussen  liefsen  will,  so  kann 
man  diesen  Ausschi  u  f  s  nur  mit  der  Un- 
g  1  e  i  c hmä  fsi gkeit  des  Materials  begründe« n. 

Daß  die  Ungleichmäßigkoit  der  Blecho  in 
ihrer  ganzen  Länge  bekannt  sei,  mag  bezüglich 
der  mechanischen  Eigenschaften  richtig  sein,  be- 
züglich der  chemischen  Zusammensetzung  müssen 
wir  diese  Behauptung  bezweifeln.  Herr  Knaudt 
würde  den  Unterschied  in  der  Festigkeit  zwischen 
K  und  F  sonst  doch  auch  mit  dem  verschiedenen 
Kohlenstoffgehalt  erklärt  haben,  wie  wir. 

Nicht  die  graphische  Darstellung  machen  wir 
zum  Vorwurf,  sondern  die  Größe  des  Maßstabes, 
wodurch  die  Differenzen  unnatürlich  vergrßfsert 
werden.  Dieses  Bestreben  der  unnatürlichen  Ver- 
größerung tritt  bei  dem  Auadruck  der  Differenzen 
in  Prozenten  noch  mehr  hervor.  Dieses  geht  aus 
dor  Berechnung  der  Schwefeldifferenz  hervor. 
Warum  nimmt  man  die  Zahl  0,035  als  Divisor 
und  nicht  die  Zahl  0,066,  die  doch  dasselbe  Recht 
hatte?  Dann  hätte  sich  die  Schwefeldifferenz 
nicht  auf  90,  sondern  nur  auf  47  %  gestellt.  Man 


sieht  hier  die  Willkür,  die  in  der  prozentualen 
Darstellung  liegt.  Nur  die  wirkliche  Gröfse  der 
Differenzen  hat  Beweiskraft,  nicht  aber  ihre  Ver- 
gröfserung.  Ob  jemand  1  $  «der  2  $  in  der  Tasche 
hat,  ist  nach  Knaudt  eine  kolossale  Differenz,  denn 
sie  betragt  100  % ;  während  der  betr.  Jemand 
in  beiden  Fällen  in  Wirklichkeit  soviel  wie  nicht* 
in  der  Tasche  hat.  Dafs  die  Behauptungen  des 
Herrn  Knaudt  einer  solchon  Vergrößerung  be- 
dürftig sind,  ist  ein  überzeugender  Beweis  für 
deren  Haltlosigkeit. 

Ruhrort,  den  21.  Februar  1908. 

C.  Stöckmonn. 

* 

Essen,  den  9.  März  1908. 

Zu  den  Bemerkungen  dos  Hrn.  Stöckmann 
habe  ich  weiter  nichts  zu  erwähnen,  und  mufs  es 
|  dem  Leser  überlassen,  festzustellen,  ob  die  von 
mir  nngeführton  Tataachen  und  die  daraus  ge- 
zogenen Schlüsse  durch  die  Kritik  des  Hrn.  Stöck- 
mann irgendwie  in  ihrem  Wert  beeint rachtigt 
werden.  Hochachtungsvoll 

O. 


Neuerung  an  Reversierventilen  für  Gasöfen,  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten 

während  des  Umsteuerns. 


Die  Firma  Poetter  &  Co.  redet  in  „Stahl 
und  Eisen"  Heft  5  S.  888  ff.  jenen  Umsteuerungen 
das  Wort,  welche  einen  längeren  Zeitaufwand  zum 
Umsteuern  erfordern,  und  für  welche  deshalb  zur 
Vermeidung  der  beträchtlichen  Gasverluste  die 
Anwendung  einer  Patent- Vorrichtung  zum  Ab- 
schliefsen  der  Gasleitung  während  des  Umsteuerns 
empfohlen  wird.  Man  findet  indes  vielfach  noch 
die  Vorzüge  und  Vorteile  jener  Umsteuerungen 
anerkannt,  welche  den  Flammenwechsel  in  sehr 
kurzer  Zeit,  und  mit  möglichst  geringem  Gasver- 
luste besorgen.  In  dieser  Hinsicht  behauptet  wohl 
die  alte  Siemens- Wechselklappe  imm-.r  noch  ihren 
Rang,  da  das  Umstellen  derselben  immer  in  einer 
Sekunde  —  mit  einem  Ruck  —  ausgeführt  werden 
kann.  Freilich  ist  dieselbe  in  Mifskredit  geraten, 
meiner  Meinung  nach  wohl  deshalb,  weil  die  Aus- 
führung und  Aufstellung desVentilkastcns derselben 
vielfach  derart  mangelhaft  war,  dafs  ein  dauerhaft 
gutes  Funktionieren  sich  von  selbst  ausschloß. 
Nehme  ich  zur  Vorsicht  auch  zwei  Sekunden  zum 
Umstellen  der  Siemens-Klappe  oder  ähnlicher 
schnell  agierender  Umsteuerungen  an,  so  wird,  um 
der  Rechnung  der  Firma  Poetter  &  Co.  zu  folgen, 
der  Kohleverlust  durch  Umsteuern  bei  einem  15-t- 
Ofen  in  24  Stunden  den  Betrag  von  2  Mark  aus- 
machen im  Vorgleiche  von  10  *U  beim  Umsteuern 
mit  dem  (ilockenventile,  welches  hierfür  den  sehr 
langen  Zeitaufwand  von  10  Sekunden  erfordert. 
Das  Abschließen  der  Gasleitung  während  des  Um- 


steuerns schützt  vor  dem  Verluste  der  10  J. 
Dieses  Abschließen  wird  jedoch  bei  einer  Umsteuer- 
dauer von  nur  einer  Sekunde  unnütz  sein,  weil  es 
mit  einem  Zeitverluste  verknüpft  ist,  und  Zeil 
auch  hier  so  viel  wie  Geld  ist. 

Wenn  die  Firma  Poetter  &  Co.   indes  noch 
auf  einen  anderen  Vorteil  des  Absohließens  der 
Gasleitung  hinweist,  indem  sie  Seite  835,  Spalte  2 
sagt:  »Ein  weiterer  Vorteil,  den  die  Anwendung 
der  Erfindung  bietet,  ist  die  größte  Haltbarkeit 
der  Reversierventile,  da  ein  Verbrennen  deB  Ga»e» 
in  denselben,  und  somit  ein  Verziohen  der  Glocken 
nicht  mehr  beobachtet  ist"  —  so  muß  ein  darin 
enthaltener  Irrtum  berichtigt  werden,  da  ja  die 
Schädigung  der  Reversierventile  weniger  durch 
das  beim   Umstellen    entweichende  Betriebsgss 
als  vielmehr,  ja   fast  ausschließlich  durch  da* 
Rück  strömgas    verursacht   wird.     Denn  im 
Momente  des  Umsteuerns  muß  jenes  Gasquantum, 
welches   eben,    dem   Schmelzraum  zuströmend, 
Kanal   wie   Kammer  ausfüllte,   und  hier  heif^ 
wurde,  den  Rückwog  antreten,  auf  welchem  es 
dann  im  Kanäle  unterhalb  des  Gasventil kastens 
(d.  h.  wenn  für  Gas  wie  Luft  nicht  separat«  Essen- 
kanäle angebracht  sind),   mit  der  aus  der  Luft- 
kammer gleichfalls  rückströmenden,  erhitzten  Luft 
zusammentrifft,  und  hier,  wenn  der  Ofen  in  Hitn- 
ist,   immer  mit  großer  Wärmeentwicklung  xur 
Verbrennung  gelangt.    Das  Volumen  des  Rück- 
strönigases  ist,  wenn  auch  ein  Teil  davon  durch 
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die  beim  Umsteuern  in  die  Gaszüge  eintretende 
kalte  Luft  verbrennt,  immerhin  erheblich;  es  be- 
tragt bei  einem  15-t-Ofen' Kanal  undhalbesKammer- 
Volumen)  etwa  10  bis  12  cbm,  orreicht  jedoch  bei 
groben  Öfen*  und  Kammern  ein  Volumen  bis 
16  cbm  und  mehr.  Dem  entgegen  hat  das  beim 
Umsteuern  mit  der  Siemonsklappe  beim  15-t-Ofen 
in  einer  Sekunde  entweichende  Betriebsgas  ein 
Volumen  von  nur  (20000  :  24  :  8Ö00  =  0,24  kg, 
doppelt  gerechnet  =  0,48  X  8,85  =  1,85  cbm)  etwa 
2  cbm.  Da  bei  der  Siemensklappe  das  Umstellen 
derselben  immer  etwas  vor  dem  Umstellen  der 
Luftklappe  geschieht,  so  kommt  das  relativ  kalte 
Betriebsgas  selten  zur  Entzündung,  wohingegen 
nun  das  Rückströmgas  —  nachdem  das  Betriebs 
gas  langst  abgezogen  —  am  Kaminschiober  fast 
immer  ganz  schön  und  hell  brennen  sehen  kann. 

Ein  anderes  Moment  mub  noch  zur  Sprache 
kommen,  und  zwar  der  Einflufs  der  Umsteuerdauer 
iuf  den  Ofen  und  die  darin  befindliche  Charge. 
Vergleicht  man  wie  vorher  die  Umsteuerdauer  von 
«Der  Sekunde  mit  der  von  zehn  Sekunden,  so  ist 
zweifellos,  dafs  wahrend  der  zehn  Sekunden  Um- 
»teuerdauer  dos  Glockenventiles  auch  das  zehnfach 
gröbere  Quantum  kalter  Luft  in  den  Schmelzraum 
.intreten  mufs,  d.i.  vom  Kamin  angesaugt  wird, 
als  dies  beim  Umsteuern  mit  der  8iemensklappe 
der  Fall  ist.  Dabei  ist  die  Möglichkeit  nicht  ausge- 
schlossen, dafs  die  besagten  zehn  Sekunden  manch- 
mal sogar  überschritten  werden,  wie  es  anderseits 
auch  zutreffen  wird,  dafs  bei  abgeschlossener 
Gasleitung  die  Saugwirkung  des  Kamins  auf  den 
Schmelzraum  des  Ofens  bedeutend  vermehrt  wird. 
Ein  längerer  Zeitaufwand  des  Umsteuerns  ver- 


anlafst  somit  unbedingt  eine  stärkere  Abkühlung 
desSchmelzraumes,  welche  durch  kein  anderes  Mittel 
als  vermehrte  Hitze,  das  ist  gröberen  Gasverbrauch, 
wieder  wett  gemacht  werden  kann. 
Dflsseidorf,  den  0.  Mftrz  1908. 

A.  Würtenberger. 

'       .  " 

Dortmund,  den  7.  Marz  1908. 

Der  Verfasser  der  vorstehenden  Erwiderung 
redet  den  alten  Drosselventilen  das  Wort.  Diese 
werden  in  modernen  Stahlwerken  wohl  nirgends 
mehr  angelegt,  aus  dem  einfachen  Grunde,  weil 
sie  absolut  nicht  dicht  zu  halten  sind,  und  die  Ver- 
luste an  Gas,  die  bei  dem  unvermeidlichen  Ver- 
ziehen des  Gehäuses  und  der  Klappe  eintreten, 
sind  ganz  aufserordentliche. 

Weshalb  bei  dem  verhältnismäbig  langsamen 
Umsteuern  der  Glockenventile  eine  wesentliche 
Abkühlung  des  Ofens  eintreten  soll,  ist  nicht  recht 
ersichtlich.  Die  in  das  Luftventil  einströmende 
Luft  tritt  direkt  duroh  den  Rauchkanal  in  den 
Kamin.  Durch  die  Ofentür  wird  bei  der  Mittel- 
stellung der  Roversier-Apparato  und  bei  geöffnetem 
Luftventil  nur  wonig  eingesogen;  auberdem  sollen 
die  Türen  beim  Umsteuern  geschlossen  gehalten 
werden.  Dab  unsere  Behauptung  einer  ganz  wesent- 
lichen Kohlenersparnis  richtig  ist,  beweist  der 
gegen  die  theoretische  Rechnung  in  der  Praxis 
erzielte  weit  geringere  Kohlenverbrauch,  wie  er  in 
dem  Abschnitt:  „Nachweisbare  Betriebsergebnisse 
eines  Stahlwerks"  ausgewiesen  wird. 

Hochachtungsvoll ! 

FUtter  dt  Co. 


Lehren  aus  Dampfkesselexplosionen. 


Stuttgart,  den  2.  März  1903. 
An  die 

Redaktion  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen11 

Düsseldorf. 

In  Heft  5  von  „Stahl  und  Eisen*  (Seite  857) 
besprechen  Sie  meinen  im  „Württ  Bezirksverein 
deutscher  Ingenieure"  gehaltenen  Vortrag:  „Einige 
Hauptlehren  aus  Dampfkesselexplosionen  der 
jüngsten  Zeit"  in  einer  Weise,  welche  zum  Teil 
mißverständliche  Auffassung  bekundet,  zum  Teil 
der  8ache  nicht  gerecht  wird.  Das  erstere  gilt 
namentlich  in  Bezug  auf  die  Auslassungen,  be- 
treffend warmes  Einziehen  von  Röhren.  Zur  Ge- 
sinnung eines  eigenen  Urteils  bitte  ich  diejenigen, 
Welche  an  dem  Gegenstand  Interesse  nehmen, 
die  Veröffentlichung  in  der  „Zeitschrift  des  Ver- 
ona deutscher  Ingenieure"  1903  S.  160  biB  164 
nachlesen  zu  wollen.  Auch  eine  beschränkte  Anzahl 
Sonderabdrücke  steht  auf  Wunsch  zur  Verfügung. 


Mit  der  Bitte,  diese  Zeilen  in  der  nächsten 
Nummer  von  „Stahl  und  Eisen"  den  Lesern  bekannt 
zu  geben,  zeichnet  Hochachtungsvoll 

C.  Bach. 

•       .  * 

Leider  sagt  der  hochgeschätzte  Einsender  nicht, 
worin  „die  Weise,  welche  zum  Teil  mibverständ- 
liche  Autfassung  bekundet,  zum  Teil  der  Sache 
nicht  gerecht  wird"  besteht,  auch  hat  er  unsere 
Bitte,  diese  Auskunft  zu  geben,  abgelehnt.  Wir 
stellen  unsererseits  fest,  dab  die  in  dieser  Zeit- 
schrift wiedergegebene  Auffassung,  welche  die- 
jenige einer  groben  Kesselfabrik  war,  in  weiten 
Kreisen,  auch  der  Dampfkessel-Überwachungsver- 
eine, geteilt  wird.  In  einer  weiteren,  an  uns  in- 
zwischen gelangten  Mitteilung,  wird  dem  Wunsch 
Ausdruck  verliehen,  dab  bei  Aufstellung  solcher 
Lehren  die  Praxis  der  Kesselschmiede  mehr,  als 
dies  in  dem  fraglichen  Vortrag  geschehen  sei,  in  Be- 
rücksichtigung gezogon  werde.     Die  Redaktion. 
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Tempersta  hlgufs. 

Halen  soo,  den  4.  Miirz  1903.  unerfahrene  Amerikaner  gewesen  sein,  die  die.n;s 

Sehr  geehrte  Reduktion!  bestätigt  haben,  da  wir  hier  Dutzende  „Malleable4"- 

loh  teile  Ihnen  nachfolgend  den  Wortlaut  eines  Giefaereien  haben,  dio  diese  Produkion  weit  Ober- 
Briefen  mit,  den  der  Geschäftsführer  der  American  '  troffen.  In  der  Giefserei,  die  ich  früher  leitete, 
Fotindiymens  Association  Hr.  Dr.  Richard  Mol-  1  machten  wir  täglich  80  t,  also  160000  lb.  oder 
denke,  New  York  P  O.  Hox  432.  an  mich  ge-  72700  kg.  Meine  eigene  Giefserei  in  Pittsburu;. 
richtet  hat.  d'e  *bt'"  »n  den  Schwung  kommt,  macht  äugen- 

„In  Ihrem  Artikel  über  den  Temperstahlgufs,*  blicklich  und  verschickt  63  t  täglich,  und  wird  t* 

der  mir  sehr  interessant  ist,  da  dieses  Fach  meine  wol)l  bftld  auf  100  4  täglich  bringen.    Dieses  ist 

Spezialität  ist.  bemerken  Sie.  dal»  das  Werk,  das  diü  Rröfste   Giefserei   für   „Schmiedbaren  Guf?'. 

täglich  15000  kg  produziert,  von  allen  anerkannt  °<l«r  wie  wir  es  nennen  „Malleable  Gast  Iron",  in 

das  größte  der  Welt  ist.    Es  müssen  das  etwas  Amerika,  auch  wohl  in  der  Welt." 

*  „Stahl  und  Eisun"  1903  Nr.  I.  Hochachtend                    ß  0sann 


Neuer  russischer 

Am  13.  20.  Januar  hat  der  Kaiser  von  Rufs- 
land einen  neuen  allgemeinen  russischen  Zoll- 
tarif bestätigt. 

Der  Deutach-Russische  Verein  zur  Pflege  und 
Förderung  der  gegenseitigen  Handelsbeziehungen 
hat  sich  das  Verdienst  erworben,  in  einer  besonderen 
Ausgabe  seiner  Mitteilungen*  die  für  die  Ausfuhr 
aus  Deutschland  nach  Rufsland  in  Betracht  kom- 
menden Zollsätze  in  dem  neuen  russischen  allge- 
meinen Zolltarif  verglichen  mit  den  Zollsätzen  des 
gegenwärtig  bestehenden  allgemeinen  uud  des  Ver- 
tragstarifes  zusammenzustellen  und  gleichzeitig 
Angaben  über  die  Einfuhr  Rufslands  aus  Deutsch- 
land in  den  genannten  Waren  zu  machen. 

Nachstehend  gehen  wir  eine  Übersicht  über 
die  die  Eisenindustrio  betrettenden  Positionen: 

In  der  Gegenüberstellung  sind  die  ursprüng- 
lich in  Rubel  Gold  festgesetzten  Zollsätze  des 
bestehenden  allgemeinen  Tarifs  und  des  bestehen- 
den Vertragstarifs  zur  Erleichterung  des  Ver- 
gleiches dem  neuen  allgemeinen  Tarif  entsprechend 
auf  Kreditmbel  -=  2,1t»  Jl  umgerechnet. 

Nach  unserer  Quelle  wird  zu  Anfang  der 
amtlichen  Begründung  des  Zolltarifs  darauf  hin- 
gewiesen, dafs  Rufsland  dem  Beispiele  anderer 
Staaten  gefolgt  sei,  welche  zum  Ablauf  des 
Termins  der  bestehenden  Handelsverträge  neue 
Tarife  mit  besonderer  Berücksichtigung  des 
Schutzes  der  nationalen  Arbeit  ausgearbeitet 
haben.  Indes  seien  die  Tarifänderungen  sehr 
vorsichtig  und  genau  im  Einklang  mit  den  Ver- 
änderungen der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  und 
des  internationalen  Wettbewerbs  vorgenommen. 
Man  habe  keineswegs  beliebig  die  Zollsatze 
künstlich  in  die  Höhe  geschraubt,  um  Material 
zum  Abhandeln  bei  zukünftigen  Verhandlungen 

*  Zu  beziehen  von  der  Geschäftsstelle  genannten 
Vereins,  Berlin  SW,  Hallesehcstr.  1,  zum  Preise  von  1  ,//. 


General-Zolltarif. 

zu  erhalten.  Viele  Zollsätze  seien  sogar  unver- 
ändert geblieben,  andererseits  seien  neue  Waren- 
klassifikationen und  grufserc  Spezialisierungen 
bestellender  Zollpositionen  eingeführt  worden. 

Direkt  gegen  Deutschland  —  Österreich 
kommt  nur  wenig  in  Betracht  —  wendet  sich 

i  die  Bestimmung,  dafs  die  Zollsätze  für  Eisen, 
fast  alle  Eisenwaren  und  Maschinen,  die  schon 
sowieso  sehr  Btark  erhöht  werden  sollen,  bei 
der  Einfuhr  über  die  Landgrenze  noch  einen 
Zuschlag   von  ungefähr   20  °/°   erhalten.  Es 

I  würde  darin  eine  verhängnisvolle  Differenzierung 
des  deutschen  Fabrikates  zu  Gunsten  Englands 
sowie  auch  Amerika«  liegen.  Bekanntlich  spielte 
auch  beim  Abschlufs  des  noch  zur  Zeit  bestehen- 
den Handelsvertrages  diese  Unterscheidung  der 
Land-  und  Seeeinfuhr  insofern  eine  Rolle,  als 
damals  die  Einfuhr  von  Eisen  über  die  westliche 
Landgrenze  höher  verzollt  wurde  als  die  über 
die  baltischen  Häfen.  Der  Bedingung  Deutsch- 
lands, diese  Differenzierung  fallen  zu  lassen, 
hat  Rufsland  damals  bald  nachgegeben. 

Gröfste  Beachtung  erheischt  der  Schlnfs  der 
Denkschrift  des  Finanzministers,  in  welchem 
gesagt  wird,  dafs  die  erhöhten  Zollsätze,  soweit 
sie  nicht  etwa  gebunden  sind,  schon  vor  Ablauf 
des  bestehenden  Vertrages  in  Kraft  treten  köuneu 

:  aus  folgenden  Gründen:  „Verstärkung  der  Hilf-- 

I  quellen  der  Reichsreutei,  Notwendigkeit,  den 
einen  oder  anderen  Produktionszweig  stärker  zn 
stützen,  und  endlich  die  Veränderung  der  Iroport- 
bedingungeu  russischer  Waren  in  auderen  Ländern 
infolge  dort  getroffener  Regierungsmafsnahinen." 
Rufsland  hat  gezeigt,  dafs  es  in  der  Erhöhung 
der  nicht  gebundenen  Zollsätze  schnell  bei  der 
Hand  ist,  indem  es  im  August  1900  die  soge- 

;  nannten  Kriegszuschläge  auf  etwa  125  Positionen 
des  Zolltarifs  einführte,  die  noch  heute  bestehen. 
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139.  Roheisen  in  Gänzen,  Brach  und  Hobelspäne : 

1.  Alle  Gattungen,  mit  Ausnahme  de«  besonders  genannten: 

a)  zur  See  eingeführt  

b)  über  die  westl.  Landgrenze  eingeführt  

2.  Ferromangan,  Forrosiliciuni,  Ferrochrom  

140.  1.  Eisen:  Band-  und  Sorteneisen  jeder  Art,  mit  Ausnahme  des  unten  be- 

nannten, in  Luppen  u.  8.  w  

2.  Eiserne  Schienen,  auch  mit  Bohrungen  und  Rillen  

3.  (Alter Tarif.)  Bleche  aller  Art  bis  einschl.  Nr.  25  Birminghamer  Lohre 
in  Tafeln  über  18  Zoll  breit:  Sortiereisen  aller  Art,  bei  einer  Breite  oder 
Höhe  über  18  Zoll  u.  s.  w  

3.  (Neuer  Tarif.)  Bleche  jeder  Art,  in  der  Dicke  bis  zu  mm  einschl.; 
in  Tafeln,  breiter  als  46  cm;  Sorteneisen  jeder  Art,  breiter  oder  höher 
als  46  cm,  sowie  bei  einer  Dicke  oder  einem  Durchmesser  von  18  cm  und 
mehr;  Fassoneisen  (T-Eisen,  Doppel-T-Eisen,  l'-Eisen,  Z-Eisen  und  von 
anderen  dergleichen  zusammengesetzten  Profilen,  nufser  Winkeleisen, 
welches  nach  Punkt  1  dieses  Artikels  verzollt  wird);  dünnsortiges  Eisen 
bei  einer  Dicke  oder  einem  Durchmesser  von  über  6'/«  mm  bis  zu 
12Vt  mm  einseht  

4.  (Alter  Tarif.)  Bleche  über  Nr.  25  nach  der  Birminghamer  Lehre  .  .  . 
4.  (Neuer  Tarif.)    Bleche,  dicker  als  1  j  mm  

Anmerkung.  (Alter  Tarif.)  Eisen  in  der  Breite  oder  im  Durchmesser 
von  V»  Zoll  und  weniger  fällt  unter  Artikel  155  Punkt  1. 

(Neuer  Tarif.)  Eisen  von  der  Breite  oder  dem  Durchmesser  von  61/«  mm  und 
weniger  wird  verzollt  nach  Artikel  155  Punkt  1. 

141.  Weifsblech  (verzinntes  Eisenblech),  wenn  auch  lackiert  mit  Mustern  und 

Moire-Zeichnungen  bedruckt;  Eisenblech  mit  Farbe,  Lack,  Zink,  Kupfer. 
Nickel  und  anderen  gewöhnlichen  Metallen  überzogen  

142.  1.  Stahl:  Band-  und  Sortierstahl  aller  Art,  mit  Ausnahme  des  unten  be- 

nannten u.  s.  w  

2.  Stahlschienen,  auch  mit  Bohrung  und  Rillen  

3.  (Alter  Tarif.)  Bleche  aller  Art,  bis  einschl.  Nr.  25  Birminghamer 
Lehre;  in  Tafeln  über  18  Zoll  breit;  Sortierstahl  aller  Art,  mehr  als 
IS  Zoll  breit  u.  s.  w  

3.  (Neuer  Tarif.)  Bleche  jeder  Art,  bis  zur  Dirke  von  mm  einschl., 
in  Tafeln  über  46  cm  breit;  Sortenstahl  aller  Art  bei  einer  Breite  oder 
einer  Höhe  von  mehr  als  46  cm;  desgleichen  bei  einer  Dicke  oder  einem 
Durchmesser  von  18  cm  und  mehr;  Fassonstahl  (T-Stahl,  Doppel-T-Stahl, 
U-Stahl,  Z-Stahl  und  dergl.  zusammengesetzte  Profile,  aufser  Winkelstahl, 
welcher  nach  Punkt  1  dieses  Artikels  verzollt  wird);  Stahl  in  dünnen 
Sorten,  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  mehr  als  6"  «  bis 
12'/»  mm  einschl  

4.  (Neuer  Tarif.)    Blech  in  der  Dicke  über  ',  j  mm   

Anmerkung.  Stahl  in  der  Breite  oder  dem  Durehmesser  von  61  ,  mm  und 
weniger  wird  verzollt  nach  Artikel  155  Punkt  1. 

150.  Gufseisen  verarbeitet: 

1.  Gufsstücke  ohne  Bearbeitung  

2.  (iufseisernes  emailliertes  Geschirr  .    

3.  Gufseisen-Fabrikate,  bearbeitete,  abgedrehte,  polierte,  geschliffene,  gefärbte, 
bronzierte,  verzinnte,  mit  Lack  Überzogeue,  emaillierte  (Geschirr  ausge- 
nommen), mit  Zink  oder  anderen  gewöhnlichen  Metallen  überzogen,  —  auch 
wenn  mit  Teilen  aus  Holz,  Kupfer  und  dessen  Legierungen  —  .... 

151.  Eisen-  und  Stahlwaren,  aufser  den  besonders  benannten,  geschmiedet,  ge- 

stanzt, geprefst  u.  s.  w.,  gegossen,  unbefeilt  oder  an  den  Seiten  und 
Rändern  gefeilt,  jedoch  ohne  weitere  Bearbeitung,  Nägel,  geschmiedete 

152.  (Neuer  Tarif.)    Eiserne  und  stählerne  Kesselarbeiten;  Röhren  und  ihre 

eisernen  nnd  stählernen  Verbindungsteile : 

1.  Kesselarbeiten,  als:  Kessel,  Reservoirs,  Bassins.  Kasten,  Brückenteile, 
sowie  alle  Fabrikate  aus  Eisen-  und  Stahlblech,  aufser  den  besonders 
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2.  Röhren  jeder  Art,  auch  wenn  mit  an  ihnen  befestigten  Hülsen  und 
Plantschen,  sowie  Verbindungsteile  von  Röhren,  in  bearbeiteter  oder 
unbearbeiteter  Form: 

a)  bei  einem  Gewicht  von  mehr  als  5  Pfund  im  Stück  

b)  bei  einem  Gewicht  von  5  Pfund  und  weniger   

Anmerkung.  Röhren  und  Verbindungsteile  von  solchen,  emailliert,  mit 
Farbe  gestriehen,"  asphaltiert,  oder  mit  einfachen  Metallen  überzogen,  werden  nach 
den  entsprechenden  Unterabteilungen  des  Punktes  2  dieses  Artikels  unter  Zu- 
schlag von  10  "ja  verzollt. 

153.  (Alter  Tarif.)    Eisen-  und  Stahlwaren  mit  Ausnahme  der  besonders  be- 
nannten, bearbeitet,  abgedreht  u.  8.  w.: 

1.  mit  einem  Gewicht  per  Stück  über  5  Pfund  ...  

2.  von  5  Pfund  oder  weniger  

3.  Vorhänge-  und  Einsatz ■  Schlösser,  aufser  messingenen,  sowie  auch 
Schrauben   

153.  (Neuer  Tarif.)    Eisen-  und  Stahl fabrikate,  mit  Ausnahme  der  besonders 

genannten,  bearbeitet,  abgedreht,  poliert,  geschliffen,  bronziert  oder 
anderswie  bearbeitet,  mit  Teilen  aus  Holz,  Kupfer  und  dessen  Legie- 
rungen oder  ohne  solche: 

1.  jeder  Art,  aufser  den  in  Punkt  2  genannten   

2.  Vorhange-  und  Einstemm  -  Schlösser,  aufser  messingenen,  sowie  auch 
Schrauben  (für  Holz)  

154.  Blechwaren: 

1.  aller  Art,  sowie  Waren  aus  Eisenblech:  lackiert,  emailliert,  verzinkt, 
verzinnt,  vernickelt  und  mit  anderen  gewöhnlichen  Metallen  überzogen, 
angestrichen,  aufser  denen,  die  zu  Punkt  2  dieser  T.-Nr.  gehören  .  .  . 

2.  dcrgl.  mit  Vergoldung,  Malerei  und  anderen  Verzierungen  

155.  (Alter  Tarif.)  Draht: 

1.  Eisen-  und  Stahldraht: 

a)  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  ',«  Zoll  bis  einschl. 
Nr.  25  Birminghamer  Lehre  

b)  über  Nr.  25  bis  einschliefslich  Nr.  29  

c)  feiner  als  Nr.  29    

2.  Kupferdraht,  Draht  aus  Kupfer-  und  anderen  nicht  kostbaren  Metall- 
legierungen : 

a)  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  '2  Zoll  bis  einschl. 
Nr.  25  Birminghamer  Lehre,  Telegraphen-Kabel  aller  Art   ...  . 

Telegraphenkabel  aller  Art  

b)  über  Nr.  25  bis  einschliefslich  Nr.  29   

c)  feiner  als  Nr.  29  

A  n  rn  erkung:  Draht  aller  Art  verzinnt,  mit  Zink  uud  anderen  gewöhnlichen 
Metallen  überzogen,  wird  nach  dem  entsprechenden  Punkte  dieser  T.  Nr,  mit 
einem  Zuschlage  von  50  ";0  (V.  25  ".«)  verzollt. 

155.  (Neuer  Tarif.)  Draht: 

1.  Eisen-  und  Stahldraht 

al  bei   einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  Ii'  *  mm   bis  1  mm 
einschliefslich  

b)  düuner  als  1  mm  bis  0,5  mm  einschliefslich  

c)  diiuuer  als  0.5  mm  bis  0,3  mm  einschliefslich  

d)  dünner  als  0.3  mm  

2.  (Neuer   Tarif.)    Kupferdrabt,  Draht  aus  Kupferlegierungen  und  jeder 
Art  Metallen  und   Metalllegierungen,  die  in  Artikel  143  genannt  sind: 

a)  bei  einer  Breite  oder  einem  Durchmesser  von  12,5  mm  bis  0.5  mm 

einschliefslich  

b|  dünner  als  0,5  mm  bis  0,2  mm  einschliefslich  

c)  dünner  als  0,2  mm   

Anmerkung.    Draht  aller  Art.  verzinnt,  mit  Zink  oder  anderen  gewöhn- 
lichen Metallen  überzogen,  wird  nach  den  entsprechenden  Punkten  dieses  Artikels, 
mit  einem  Zuschlage  von  50  '  verzollt 
15G.  (Alter  Tarif.)  Drahtwaren: 
1.  Aus  Eisen  und  Stahl : 

a)  aller  Art  mit  Ausnahme  der  besonders  benannten   
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Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verzinnt  oder  verzinkt,  überzogen  mit  Faser- 

oder  Guttapercha  

b)  Kardenbänder  nnd  Karden  aller  Art   

(Neuer  Tarif.)  Drahtfabrikate: 

1.  Aus  Kisen  und  Stahl: 

a)  aller  Art,  mit  Ausnahme  der  besonders  genannten  

b)  Drahtnägel,  geschnittene,  Hufnägel,  N>igel  aus  schmiedbarem  Gufs- 
eisen; Nieten,  Splinte  nnd  Wirbel  für  Klaviere;  Stacheldraht  für 
Einzäunungen   

c)  Stahl-  und  Kisendraht  (wenn  auch  verzinnt  oder  verzinkt),  bezogen 
mit  Faserstoffen  oder  Guttapercha;  Seile  und  Trossen  aus  8ta~hl- 
und  Eisendraht: 

a)  solche,  die  nicht  Draht  unter  1  mm  Stärke  enthalten  .... 

b)  solche,  die  Draht  unter  1  mm  Stärke  enthalten  

d)  Karden  nnd  Kardenbänder: 

a)  jeder  Art,  auf  sc  r  den  unten  genannten  

b)  angefertigt  auf  verstäikten  gummierten  Stoffen  ohne  Filz     .  . 

2.  (Alter  Tarif.)    Draht  aus  Kupfer  und  Kupferlegierungen: 

a)  aller  Art,  mit  Ausnahme  der  besonders  geuannten   

b)  Drahtgewebe,  welche  auf  1  Zoll  Länge  24  und  mehr  Fädeu  enthalten, 
Draht  mit  Faserstoffen  oder  Guttapercha  überzogen  

Draht,  bis  Nr.  29  einschl.  nach  ßirminghamer  Lehre,  mit  Faserstoffen  oder 
«iuttapercha  überzogen  

2.  (Neuer  Tarif.)  Aus  Kupfer,  Kupterlegierungen  und  aus  allen  im  Art.  143 
genannten  Metallen  und  Metalllegierungen : 

a)  jeder  Art,  aufser  den  besonders  genannten   

b)  Drahtgewebe,  angefertigt  aus  Draht  im  Durchmesser: 

a)  von  1  bis  0,2  mm  einschlicfslieh  

b)  weniger  als  0,2  mm  

c)  Draht  (wenn  auch  in  Form  eines  Piindels  oder  Seils),  bedeckt  mit 
Faserstoffen,  Guttapercha,  Kautschuk  oder  anderen  ordinären  Materi- 
alien, bei  einem  Durchmesser  der  einzelnen  Drähte: 

ai  bis  0,2  mm  einschließlich  

b)  dünner  als  0,2  mm  

Anmerkung:  Draht  jeder  Art,  sowie  jede  Art  Ürahterzeugnisse,  tiber- 
n  mit  Seide,  wenn  auch  mit  Beimischung  anderer  Faserstoffe,  sind  zu  ver- 
□  nach  den  entsprechenden  Funkten  dieses  Artikels  mit  Zuschlag  von  50 "/« 

3.  Elektrische  Kabel  jeder  Art   

3.  (Alter  Tarrf.)    Drahtstifte  (Nägel  aus  gezogenem   Draht),  Schuh-  und 

Tapeziernägel   (sog.  semences),  Hufeisenägel,  Nägel  ans  schmiedbarem 

Gufseisen,  Nieten,  Splinte,  Klavierstifte   

(Alter  Tarif.)  Maschinen,  Apparate,  Konstruktionsmodelle  von  solchen, 
komplett  oder  nicht,  in  zusammengesetztem  oder  auseinandergenommenem 
Zustande : 

L  Aller  Art,  ans  Kupfer  und  dessen  Legierungen  u.  s.  w  

2.  Gasmesser,  Wassermesscr,  Gas-,  kalorische .  Petroleum-,  Magnet-, 
dynamo-elektrische  Maschinen  jeder  Art;  Nähmaschinen,  Strick- 
maschinen; Lokomobilen  (mit  Ausnahme  der  im  Funkt  5  benannten); 
alle  nicht  besonders  benannten  Maschinen  aus  Gufseisen,  Schmied- 
eisen, Stahl  mit  Teilen,  aus  anderen  Metallen  oder  ohne  solche  .  . 


r.-. 


167. 


3. 
1. 


Lokomotiven  u.  s.  w.,  Dampf-Draisinen 


Nicht  besonders  genannte  landwirtschaftliche  Maschinen  und  Geräte, 
ohne  Dampfmotoren  

5.  Lokomobilen  mit  komplizierten  Dreschmaschinen  

6.  Mähmaschinen  und  Garbenbinder  u.  8.  w  

Anmerkung  1.    Bestandteile,  welche  gesondert  eingeführt  werden,  zahlen: 

a)  wenn  sie  aus  Kupfer  und  Kupferlegierungeu  bestehen  

b)  wenn  aus  Gufseisen,  Eisen  und  Stahl  

Anmerknng  2.  Reserveteile  von  landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Ge- 
fiten, mit  diesen  zusammen  eingeführt: 

a)  für  die  in  Punkt  6  genannten  Maschinen  

b)  für  alle  übrigen  landwirtschaftlichen  Maschinen  
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167.     (Neuer  Tarif.)  Maschinen  und  Apparate  vollständig   oder  unvollständig, 
zusammengestellt  oder  auseinandergenommen : 

1.  Aus  Gußeisen,  Kisen  und  Stahl,  mit  Teilen  aus  anderen  Metallen, 
oder  ohne  solche,  wenn  auch  in  Verbindung  mit  Kupfer  nicht  über 
25  7»  des  Gesamtgewichts  der  Maschinen  : 

a)  jeder  Art,  nicht  besonders  genannte  

b)  Gas-  und  Naftamotvren,  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  aufser 
den  in  Funkt  5  genannten;  Lokomotiven,  Lokomotiv- Waggons ; 
Dampf  Draisinen  und  Klektro-Lokomotiven ;  typographische  und 
lithographische  Druckmaschinen;  Maschinen  zur  Anfertigung 
von  Papier;  Holzbearbeitungsmaschinen  aufser  Kähmen  -  Säge- 
gattern.  die  nach  Punkt  1,  a)  dieses  Art.  eingelassen  werden: 
Pumpen  und  Handfeuerspritzen;  Kompressoren;  Eis-  und  Kühl- 
maschinen   

c)  Maschinen  für  Metallbearbeitung  aufser  Walzmaschinen  und 
Dampfhämmern,  die  unter  Punkt  1,  a)  dieses  Artikels  fallen; 
Dampf-Feuerspritzen;  Wassermesser,  Gasmesser;  Schreib- 
maschinen nnd  Nähmaschinen  

2.  Jeder  Art,  aus  Kupfer  und  seinen  Legierungen,  oder  solche,  in  denen 
Kupfer  oder  seine  Legierungen  mehr  als  25"  ,.  des  Gesamtgewichts 
der  Maschinen  ausmachen  

3.  Dynamo-elektrische  Maschinen  und  Elektromotoren  jeder  Art,  elek- 
trische Transformatoren   . 

4.  Landwirtschaftliche  Maschinen  und  Geräte,  ohne  Dampfmotoren, 
nicht  besonders  genannte;  Modelle  derselben  

5.  Lokomobilen  bei  komplizierten  Dreschern  nnd  Dampfpflügen  ... 

6.  Mähmaschinen  und  Garbenbinder;  Mähmaschinen  mit  selbsttätigem 
Ablegeapparat;  Dumpfpflüge,  komplizierte  Klee-Dreschmaschinen  mit 
zwei  Trommeln;  komplizierte  Dampfdreschmaschinen  mit  Schläger- 
trommeln, bei  denen  die  Länge  der  S<  blagleistcn  mindestens  4  Fufs 
3  Zoll  beträgt,  und  mit  Stifttrommeln  von  mindestens  40  Zoll  Länge; 
Heuwender;  Pferderechen;  Sortiermaschinen  für  Gräsersamen;  Sortier- 
maschinen mit  Spiral-Drahtcylindern;  Kartoffelsortiermaschinen;  Ma- 
schinen zum  Ausstreuen  pulverartiger  Düngemittel;  Pulverisatoren; 
Blasebälge  und  Injektoren  für  Weinstocke  und  Fruchtbäume ;  Trauben- 
qnetsehen,  wenn  auch  mit  Vorrichtungen  zur  Abscheidung  der  Trauhen- 
kämme;  kontinuierliche  Weinpressen;  Zentrifugal  -  Rahmseparatoren 
und  deren  Teile;  jegliche  neu  konstruierte  oder  vervollkommnete 
landwirtschaftliche  Maschinen  und  Geräte,  die  für  Versuchsstationen 
und  Museen  verschrieben  werden  

7.  Teile  von  Maschinen  und  Apparaten,  getrennt  von  diesen  eingeführt, 
aufser  den  besonders  genannten  : 

a)  kupferne  und  aus  Kupfcrlegierungen ,  oder  solche,  in  denen 
Kupfer  und  seine  Legierungen  mehr  als  25°/o  des  Gesamt- 
gewichts jedes  einzelnen  Teils  ausmacht  

b)  aus  Gufseisen,  Kisen  und  Stahl,  wenn  auch  mit  Teilen  aus 
anderen  Materialien  und  in  Verbindnng  mit  Kupfer  nicht  über 
25°/«  des  Gewichts  jedes  einzelnen  Teils  

8.  Ke«erveteile  von  Maschinen  und  Apparaten,  aufser  den  besonders 
genannten,  welche  mit  den  Maschinen  und  Apparaten  zusammen  ein- 
geführt werden,  aus  Kupfer  und  Kupferlegierungen,  oder  wenn  in 
ihnen  das  Kupfer  und  die  Knpferlegierungen  mehr  als  25 7<>  jedes 
einzelnen  Teils  aufmachen  

9.  Reserveteile  von  Maschinen  und  Apparaten,  welche  mit  ihnen  zu- 
sammen eingeführt  werden,  aus  Gufseisen,  Eisen  und  Stahl,  auch 
mit  Beifügung  von  Kupfer  im  Betrage  von  nicht  mehr  als  25%  des 
Gewichts  jedes  einzelnen  Teils: 

a)  mit  den  unter  Punkt  1,  a'i  dieses  Artikels  genannten  Maschinen 
eingeführt  

b)  mil  d<n  unter  Punkt  1,  b)  dieses  Artikels  genannten  Maschinen 
eingeführt  

c)  mit  der  unter  Punkt  1,  e)  dieses  Artikels  genannten  Maschinen 
eingeführt  
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Teile  von  dvnamo-elektrischen  Maschinen  und  Transformatoren  werden 
nach  den  entsprechenden  lit.  des  Punkts  7  dieses  Artikels  verzollt, 
mit  Ausnahme  der  nachstehend  genannten: 

a)  Spulen  .......   

b)  Anker  und  Kollektoren  

e)  Gestelle,  mit  kupfernen  Teilen  (aufser  den  Einsatzstücken  in  den 

Zapfenlagern)  

11.  Reserveteile  landwirtschaftlicher  Maschinen  und  Gerate,  mit  ihnen 
zusammen  eingeführt : 

a)  für  die  unter  Punkt  6  dieses  Artikels  genannten  Maschinen  .  . 

b)  für  alle  anderen  landwirtschaftlichen  Maschinen  

Anmerkung  1.  Die  Verzeichnisse  der  Heserveteile  unter  Angabe  ihrer 
Anzahl  für  jede  Maschine,  jeden  Apparat  und  jedes  Gerät  werden  für  die  in 
Punkt  1,  lit.  h,  b  and  c  genannten  Maschinen  und  Apparate  vom  Finanzminister, 
und  für  die  in  den  Punkten  4,  5  und  t>  genannten  Müsch  inen  und  Geräte  vom 
Finanzniinister  in  Übereinkunft  mit  dem  Minister  der  Landwirtschaft  und  Rcichs- 
Jomanen  bestätigt  und  publiziert.  In  derselben  Weise  erfolgt  die  Veränderung 
und  Ergänzung  dieser  Verzeichnisse. 

Anmerkung  2.  Nicht  besonders  genannte  Apparate  und  Maschinen,  welche 
aas  anderen  als  den  in  diesem  Artikel  genannten  Materialien  angefertigt  bind 
nnd  (iufseisen,  Eisen  und  Stahl  überhaupt  nicht,  oder  nur  als  Verbindungsmittel 
der  einzelnen  Maschinenteile,  wie  z.  B.  Bolzen,  Bänder  u.  a.,  enthalten,  —  werden 
nach  den  Tarifartikeln  über  Erzeugnisse  aus  den  betreffenden  Materialien  verzollt. 

Anmerkung  3.  Aasländische  Maschinen  für  die  Bedürfnisse  der  sibirischen 
und  uralischen  Goldindustrie  und  Teile  dazu  können  auf  Grund  eines  besonderen 
Verzeichnisses,  welches  vom  Finanzminister  in  Übereinkunft  mit  dem  Minister 
der  Landwirtschaft  und  der  Reichsdomänen  zusammengestellt  wird,  bis  zum 
1.  Januar  1909  über  alle  Reichsgrenzen  zollfrei  eingeführt  werden. 

Anmerkung  4.  Die  Bestimmungen  der  Punkte  5,  6  und  11  dieses  Artikels 
nnd  der  Anmerkung  1  über  die  Teile  der  in  den  Punkten  5  und  b'  genannten 
Maschinen  bleiben  bis  zum  18.  Dezember  1903  in  Kraft. 

Anmerkung  5.  Als  temporäre,  bis  zum  18.  Dezember  1903  gültige  Mafs- 
rtgel  wird  die  zollfreie  Einfuhr  aller  Apparate  und  Vorrichtungen  zur  Ver- 
nichtung von  der  Landwirtschaft  schädlichen  Tieren  gestattet,  —  auf  Grund 
»•ines  Verzeichnisses,  das  vom  Finanzminister  in  Übereinkunft  mit  dem  Minister 
der  Landwirtschaft  und  der  Reichsdomänen  bestätigt  wird. 
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Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend  weitere  Abiinderungen  des 

Kranken  Versicherungsgesetzes.  * 


Wir  Wilhelm,  von  Gottes  Gnaden  Deutscher 
Kaiser,  König  von  Preufsen  u.  s.  w.  verordnen  im 
Namen  des  Boichs,  nach  erfolgter  Zustimmung  des 
Bundesrats  und  des  Reichstags,  was  folgt: 

Artikel  I      Das  Krankenversiclierungsgesetz 
wird  wie  folgt  abgeändert: 

I.  Der  §  3  erhält  folgende  Fassung: 

„Personen  des  Soldatenstandes  sowie  solche  \ 
in  Betrieben  oder  im  Dienste  des  Reichs,  eines 
Staates  oder  Kommunal  Verbandes  beschäftigte 
Personen,  welche  dem  Reiche,  Staate  oder  Rom- 


*  Dem  Reichstag  unter  dem  21.  Februar  1H03 
zugegangen.  Die  Red. 


munalverbande  gegenüber  in  Krankheitsfällen 
Anspruch  auf  Fortzahlung  des  Gehalts  oder  des 
Lohnes  oder  auf  eine  den  Bestimmungen  des 
§  6  entsprechende  Unterstützung  mindestens  für 
dreizehn  Wochen  nach  der  Erkrankung  und  bei 
Fortdauer  der  Erkrankung  für  weitere  dreizehn 
Wochen  Anspruch  auf  diese  Unterstützung  oder 
auf  Gclialt,  Pension.  Wartcgeld  oder  ähnliche 
Bezüge  mindestens  im  anderthalbfachen  Betrage 
des  Krankengeldes  haben,  sind  von  der  Ver- 
sicherungspflicht ausgenommen. 

II.  Dor  §  ti  Abs.  2  erhält  folgende  Fassung: 
„Die  Krankenunterstützung  endet  spätestens 
mit  dem  Ablaufe  der  sechsuudzwanzigsten  Woche 
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nach  Beginn  der  Krankheit,  im  Falle  der  Er- 
werbsunfähigkeit spätestens  mit  dem  Ablaufe 
der  sechsundzwanzigsten  Woche  nach  Beginn 
des  Krankengeldbezugs.  Endet  der  Bezug  des 
Krankengeldes  erst  nach  Ablauf  der  seehsund- 
zwanzigsten  Woche  nach  dem  Beginn  der  Krank- 
heit, so  endet  mit  dem  Bezüge  des  Krankon- 
geldes zugleich  auch  der  Anspruch  auf  die  im 
Abs.  1  unter  Ziffer  1  bezeichneten  Leistungen.1* 

III.  Im  {»  6a  Abs.  1  werden  unter  Ziffer  2  die 
Worte:  „durch  Trunkfälligkeit  oder  geschlecht- 
liche Ausschweifungen"  durch  die  Worte:  „oder 
durch  Trunkfälligkeit"  ersetzt:  ebendaselbst  wird 
die  Vorschrift  unter  Ziffer  3  wie  folgt  abgeändert: 

„3.  dals  Versicherten,  welche  von  der  Gemeinde 
die  Krankenunterstützung  ununterbrochen 
oder  im  Laufe  eines  Zeitraumes  von  zwölf 
Monaten  für  sechsundzwanzig  Wochen  be- 
zogen haben,  bei  Eintritt  eines  neuen  Unter- 
stützungsfalls, sofern  dieser  durch  die  gleiche 
nicht  gehobene  Krankheitsursache  veranlafst 
worden  ist,  im  Laufe  der  nächsten  zwölf 
Monate  Krankenunterstiitzung  nur  für  die 
Gesamtdaucr  von  dreizehn  Wochen  zu  ge- 
währen ist.1* 

IV.  Der  erste  Satz  des  §  8  erhält  folgende 
Fassung: 

„Der  Betrag  de*  ortsüblichen  Tagelohns  ge- 
wöhnlicher Tagearbeiter  wird,  nach  Anhörung 
der  Gemeindebehörde  und  nachdem  Vertretern 
der  beteiligten  Arbeitgeber  und  der  beteiligten  j 
Versicherungspflichtigen  Gelegenheit  zu  einer 
Aufserung  gegeben  worden  ist,  von  der  höheren 
Verwaltungsbehörde  festgesetzt  und  durch  das 
für  ihre  amtlichen  Bekanntmachungen  bestimmte 
Blatt  veröffentlicht." 

V.  Im  g  10  Abs.  1  werden  die  Worte:  .zwei 
Prozent"  durch  die  Worte:  „drei  Prozent"  ersetzt. 

VI.  Im  §  13  Abs.  1  werden  die  Worte:  „zwei 
Prozent*  durch  die  Worte:  „drei  Prozent*  ersetzt.  , 

VII.  Im  §  20  Abs.  1  Ziffer  2  werden  die  Worte:  ' 
„mindestens  vier  Wochen  nach  ihrer  Niederkunft, 
und  soweit  ihre  Beschäftigung  nach  den  Bestim- 
mungen der  Gewerbeordnung  für  eine  längere  Zeit 
untersagt  int,  für  diese  Zeit"  durch  die  Worte:  „sechs 
Wochen  nach  ihrer  Niederkunft"  ersetzt. 

Der  §  20  erhält  als  fünften  Absntz  folgenden 
Zusatz: 

„In  den  Fällen,  in  welchen  auf  Grund  der 
Keiehsgesetzo  über  Unfallversicherung  gleich- 
falls ein  Anspruch  auf  Sterbegeld  begründet  ist, 
ist  der  Kasse  bis  zur  Höhe  des  von  ihr  gewährten 
Sterbegeldes  durch  Uberweisung  des  auf  Grund 
der  Unfallversicherungogesetze  zu  gewährenden 
Sterbegoldes  Ersatz  zu  leisten." 

VIII.  Im  $  21  Abs.  1  wird  die  Vorschrift  unter 
Ziffer  1  wie  folgt  abgeändert: 

„1.  Die  Dauer  der  Krankenunterstützung  kann 
auf  einen  längeren  Zeilraum  >ls  sechsund- 


zwanzig Wochen  bis  zu  einem  Jahre  fest- 
gesetzt werden." 
Ebendaselbst  fällt  die  Vorschrift  unter  Ziff.4  fort. 

IX.  Im  §  26  Abs.  1  werden  die  Worte:  „drei- 
zehn Wochen"  durch  die  Worte:  „sechsundzwau- 
zig"  Wochen  ersetzt. 

X.  Im  §  26a  Abs.  2  worden  unter  Ziffer  2  die 
Worte:  „durch  Trunkfälligkeit  oder  geschlecht- 
liche Ausschweifungen*  durch  die  Worte:  „oder 
durch  Trunkfälligkeit"  ersetzt;  ebendaselbst  wird 
die  Vorschrift  unter  Ziffer  3  wie  folgt  abgeändert: 

„3.  dafs  Mitgliedern,  welche  von  dieser  Kran- 
kenkasse eine  Krankenunterstützung  un- 
unterbrochen oder  im  Laufe  eines  Zeitraums 
von  zwölf  Monaten  für  sechsundzwanzig 
Wochen  bezogen  haben,  bei  Eintritt  eines 
neuen  Unterstatzungsfalls,  sofern  dieser 
durch  die  gleiche  nicht  gehobene  Krank- 
heitsursache veranlafst  worden  ist,  im  Laufe 
der  nächsten  zwölf  Monate  Krankenunter- 
stützung nur  im  gesetzlichen  Mindestbetrage 
(§  20)  und  nur  für  die  Gesamtdauer  von  drei- 
zehn Wochen  zu  gewähren  ist  " 

XI.  Im  ersten  Absatz  des  §  31  worden  die 
Worte:  »zwei  Prozent"  durch  die  Worte:  „drei 
Prozent"  und  im  zweiten  Absatzo  dosselben  Para- 
graphen die  Worte:  „drei  Prozent"  durch  die 
Worte:  „vier  Prozent"  ersetzt. 

XII.  Der  §  34a  erhält  als  dritten  Absatz  fol- 
genden Zusatz: 

„Personen,  welche  nach  §  82  des  Gerichts- 
verfassungsgesetzes unfähig  zum  Amte  eines 
Schöffen  sind,  dürfen  weder  in  den  Vorstand 
noch  als  Rechnung»-  oder  Kassenführer  berufen 
werden. 

XIII.  Der  §  85  erhält  als  dritten  Absatz  fol- 
genden Zusatz: 

„Der  Vorsitzende  des  Vorstandes  hat  Be- 
schlüsse der  Kassenorgane ,  welche  gegen  die 
gesetzlichen  oder  statutarischen  Vorschriften 
verstofsen,  unter  Angabo  der  Gründe  mit  auf- 
schiebender Wirkung  zu  beanstanden.  Die  Be- 
anstandung erfolgt  mittels  Berichts  an  die  Auf- 
sichtsbehörde." 

XIV.  Der  §  42  erhält  als  vierten  und  fünften 
Absatz  folgende  Zusätze: 

„Werden  hinsichtlich  eines  Vorstandsmit- 
gliedes, eines  Rechnungs-  oder  Kassenfflhrcrs 
Tatsachen  bekannt,  welche  dessen  Berufung  aus- 
sei) liefseii,  oder  welche  sieh  als  grobe  Pflicht- 
verletzung darstellen,  so  ist  der  Betreffende, 
nachdem  ihm  und  dem  Kassenvorstande  Gele- 
genheit zur  Aufserung  gegeben  worden  ist,  durch 
die  Aufsichtsbehörde  seines  Amtes  zu  entheben. 

Die  Entscheidung  der  Aufsichtsbehörde  kann 
binnen  vier  Wochen  nach  der  Zustellung  der- 
selben auf  dem  im  §  58  Abs.  8  Satz  2  bezeich- 
neten Wege  angefochten  worden.  Die  Anfoch- 
tung hat  keine  aufschiebende  Wirkung." 
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XV.  Im  §  47  Abs.  1  Ziffer  2  werden  die  Worte: 
„drei  Prozent"  durch  die  Worte:  „vier  Prozent" 
ersetzt. 

XVI.  An  Stelle  des  §  56  Abs.  2  treten  als  §  56 
Abs.  2,  3,  4  folgende  Bestimmungen: 

„Die  Übertragung  der  dem  Unterstiltzungs- 
berechtigten  zustehenden  Ansprüche  auf  Drittu 
sowie  die  Verpfandung  oder  Pfändung  hat  nur 
insoweit  rechtliche  Wirkung,  als  sie  erfolgt: 

1.  zur  Deckung  eines  Vorschusses,  welcher  dem 
Berechtigten  auf  seine  Ansprüche  vor  An- 
weisung der  Unterstützung  von  dem  Arbeit- 
geber oder  einem  Organe  der  Kasse  oder 
dem  Mitglied  eines  solchen  Organs  gegeben 
worden  ist; 

2.  zur  Deckung  der  im  §  850  Abs.  4  der  Civil- 
prozefsordnung  bezeichneten  Forderungen. 
Die  Ansprücho  dürfen  auf  geschuldete  Ein- 
trittsgelder und  Beiträge,  auf  gezahlte  Vorschüsse, 
auf  zu  Unrecht  gezahlte  Unterstützungsbeträge 
und  auf  die  von  den  Organen  der  Kassen  ver- 
hängten Geldstrafen  aufgerechnet  werden  Die 
Ansprüche  dürfen  ferner  aufgerechnet  werden 
auf  Ersatzforderungen  für  Beträge,  welche  der 
Unterstützungsberechtigte  in  den  Fällen  dos  §  f»7 
Abs.  4  oder  auf  Grund  der  Reichsgesetze  über 
Unfallversicherung  bezogen,  aber  an  die  Kasse 
zu  erstatten  hat;  Ansprüche  auf  Krankengeld 
dürfen  jedoch  nur  bis  zur  Hälfte  aufgerechnet 
werden. 

Ausnahmsweise  darf  der  Berechtigte  den 
•Anspruch  ganz  oder  zum  Teil  auf  andere  über- 
tragen, sofern  dies  von  der  unteren  Verwaltungs- 
behörde genehmigt  wird. 

XVII.  Der  §  57  Abs.  5  erhält  am  Schlüsse  den 
Zusati:  „sofern  nicht  höhere  Aufwendungen  nach- 
gewiesen werden." 

XVIII.  Der  §  57a  Abs.  4  orhält  am  Schlüsse 
den  Zusatz:  „sofern  nicht  höhere  Aufwendungen 
nachgewiesen  werden." 


XIX.  Im  §  65  Abs.  2  werden  die  Worte:  „drei 
Prozent"  durch  die  Worte:  „vier  Prozent"  ersetzt. 

XX.  Der  §  74  Abs.  3  erhalt  folgende  Fassung: 
„Die  Vorschriften   des  §  20  Abs.  5,  §  2u 

Abs.  1  und  Abs  2  Satz  1,  §  56  Abs.  2  bis  4, 
§  56a  und  §  57a  finden  auch  auf  Knappschafts- 
kassen Anwendung,  und  zwar  die  Vorschriften 
des  §  56  Abs.  2  bis  4  auch  hinsichtlich  aller  den 
Knappschaftskassen  berggosotzlich  obliegenden 
Leistungen. u 

Artikel  II.  In  Unterstützungsfällen,  bei 
welchen  zur  Zeit  des  völligen  Inkrafttretens  dieses 
Gesetzes  die  Dauer  der  Unterstützung  nach  den 
bisher  geltenden  Vorschriften  noch  nicht  beendet 
ist,  finden  von  diesem  Zeitpunkt  ab  die  Bestim- 
mungen dieses  Gesetzes  Anwendung,  sofern  diese 
fürden  Untorstützungsberechtigten  günstiger  sind. 

Artikel  III.  Dieses  Gesetz  tritt,  soweit  es  sich 
um  die  zu  seiner  Durchführung  notwendigen  Mafs^ 
nahmen  handelt,  sofort,  im  übrigen  mit  dem 
l.  Januar  1904  in  Kraft. 

Insoweit  Knappschaftskassen  in  Frage  kommen, 
kann  mit  Zustimmung  des  Bundesrats  durch  Kaiser- 
liche Verordnung  ein  späterer  Zeitpunkt  für  das 
Inkrafttreten  von  Vorschriften  dieses  Gesotzes  in 
einzelnen  Bundesstaaten  oder  im,  Reichsgebiete 
bestimmt  werden.  . 

Sofern  bis  zum  Inkrafttreten  dieses  Gesetzes 
die  Statuten  einer  Krankenkasse  die  nach  dem- 
selben erforderlichen  Abänderungen  nicht  recht- 
zeitig erfahren  sollten,  worden  diese  Abiindorungen 
durch  die  Aufsichtsbehörde  mit  rechtsverbindlicher 
Wirkung  von  Amts  wogen  vollzogen. 

Die  auf  Grund  des  §  75a  des  Krankenver- 
sicherungsgesetzes den  Hilfskassen  ausgestellten 
Bescheinigungen  vorlieren  am  1.  Januar  1901  ihre 
Gültigkeit,  sofern  sio  nicht  nach  der  Verkündung 
dieses  Gesetzes  von  neuem  erteilt  worden  sind. 
Urkundlich  u.  s.  w. 
Gegeben  u.  s.  w. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


23.  Februar  1903.  Kl.  7  c,  M  21263.  Rundbiege- 
m&schine  für  Bleche  mit  vier  Biegewalzen.  Maschinen- 
fabrik Weingarten  vorm.  Hch.  Schatz  A.-G.,  Wein- 
garten, Württ. 

Kl.  18c,  M  19691.  Temperofen  und  Verfahren 
n  seiner  Benutzung.    M.  Munter,  l  ckermünde. 

Kl.  80a,  B  28  220.  Brikettpresse,  bei  welcher  der 
Pretikanal  am  Austrittsende  mit  einem  beweglichen 
Deckel  belastet  ist.   Th.  Groke,  Merseburg. 


26.  Februar  1903.  Kl.  7a,  S  16  925.  Sägenvor- 
stofs  für  Sägen  zum  Schneiden  des  vom  Walzwerk 
kommenden  Walzgutes.    H.  Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  7  b,  St  77'JO.  Rohrträger  von  beliebigem  Quer- 
schnitt mit  in  demselben  durch  Ziehen  befestigten» 
Profileisen.    Wilhelm  Stühler,  Halle  a.  S. 

Kl.  18a,  H  2fiH39.  Verfahren  der  Eisenerzeugung 
im  elektrischen  Ofen.  Henri  Härmet,  St.  Etienne, 
Frankr.;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat.-Anw.,  Dresden. 

Kl.  19a,  <t  lti647.  Vorrichtung  zur  Befestigung 
von  Schienen  auf  eisernen  Querschwellen  durch  Haken- 
platten mit  unteren  Führungsrippen  und  schwalben - 
schwanzfönnigen  Ansätzen,  die  unter  entsprechende 
Aussparungen  der  Schwellendecke  greifen.  William 
M.  Gilpin  und  Arthur  Gustav  Mersing,  Thomas,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  G.  H.  Fude,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW  6. 
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23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Kl.  24c,  D  11821.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Generatorgas.  Deutsche  Kontinental-Gas-Gesellschaft. 
Dessau,  und  Bernhard  ürau,  Kratzwieck  h.  Stettin. 

Kl.  49  f,  K  28027.  Loehvorrichtung  für  Blöcke. 
Rudolf  Kronenherg,  Ohligs. 

Kl.  80a,  H  27  158.  Verfahren  zur  Vernichtung 
des  Staube»  bei  der  Braunkohlcnbriketticrung  oder 
anderer  brennbarer,  staubförmiger  oder  gasförmiger 
Stoffe.    Carl  Haase,  Zeitz. 

GebranchanitititereintragangFn. 

16.  Februar  1903.  Kl.  12e,  Nr.  1<>2  787.  Gas- 
waschapparat, bestehend  aus  einem  Ventilator  und 
einer  \V  aschtrommcl,  die  in  gemeinschaftlichem  Gehäuse 
und  auf  einer  gemeinsamen  Achse  angeordnet  sind. 
K.  W.  Dinnendahl,  Akt.- Ges.,  Steele  a.  Kühr. 

Kl.  27b,  192  008.  Kulissensteuerung  für  die  Kin- 
lafsorgane  von  Cylindergcbläsen ,  Kompressoren  und 
dergl.,  mit  einer  nur  an  dem  einen  Knde  durch  ein 
Exzenter  angetriebenen  nnd  am  anderen  Knde  um  einen 
festen  Punkt  drehbaren  Kulisse.  Siegener  Maschinen- 
bau  Akt.-Ges.  vorm.  A.  &  H.  Oechclhaeuscr,  Siegen. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49d,  Nr.  184  713,  vom  1  Marz 
1901.  Louis  Borger  in  Lausanne. 
Schweiz.  EeUeublatt. 

Dns  noch  ungeruuhte  Stahlblatt  a  wird 
unter  eine  Stanze  gebracht,  deren  Stempel 
mit-ain  Reihen  vorteilhaft  versetzt  angeord- 
neten Erhöhungen  versehen  ist.  Mit  diesem 
Stempel  werden  aus  dem  Stahlhlutt  seinen 
Erhöhungen  entsprechende  Flächen  aus- 
gestanzt und  gleichzeitig  aus  der  Grund- 
fläche des  Stahlblattes  herausgehogen ,  so 
dafs  jeder  durchgestunzten  und  abgebogenen 
Flache  b  eine  Öffnung  im  Stahlblatte  ent- 
spricht und  durch  die  jetzt  aus  der  Grund- 
fläche des  Feilblattes  a  hervorstehenden 
scharfen  Vorspriinge  b  eine  wirksame  An- 
griffsfläche geschaffen  wird.  Das  nunmehr 
fertige  Feilenblatt  wird  sodann  in  bekannter 
Weise  an  einem  Feilkörper  c  befestigt. 


KI.  31  e,  Nr.  184727,  vom  25.  Jan.  1901. 
Vcrnons  Patent   Ilorse   Shoe  Com- 
pany Limited  in  Glasgow.  Maschine 
z«r  Herstellung  ron  Hufeixen  durch  Guß. 
Die  Gufsform  besteht  aus  drei  Hauptteilen:  dem 
feststehenden  plattenförmigen  Teil  a,  dem  zweiten  be- 
weglichen Teil  b,  welcher  sich  auf  im  Teil  a  befestig- 


ten Fiihrimg^tangen  c  führt,  und  der  dritten  ebenfalls 
beweglichen  Platte  ,/,  welche  sich  auf  im  Teile  u 
eingeschraubten  Stangen  e  fuhrt.    Die  Kerne  für  die 


Nagellöcher  des  Hufeisens  werden  durch  die  Platte  d 
hindurchgeführt  und  durch  Träger  f  gestützt,  deren 
Enden  un  einem  aus  zwei  Platten  i  und  k  bestehen- 
den Kähmen  g  mit  Hilfe  von  Ansätzen  n  und  einem 
Kugelgelenk  nach  allen  Richtungen  hin  beweglich  sind. 

Den  bekuunten  Ausführungen  gegenüber  bietet 
vorliegende  Maschine  den  Vorteil,  dafs  sich  das  durch 
(iufs  hergestellte  Hufeisen  frei  zusammenziehen  kann, 
weil  es  nach  Zurückziehen  der  beiden  beweglichen 
Teile  6  und  d  von  dem  festen  Teile  a  nur  an  seinem 
Umfange  gehalten  wird. 


Kl.  la,  Nr.  184748,  vom  24.  März  1901. 
Walter  Mc.  Üermott  in  London.  Vorrichtung 
zum  Silben  ron  Erzen  und  anderen  Stoffen  mittel* 
einet  geneigten  Siebes ,  tcelches  sich  unter  Was*er  in 
einem  Hehülter  befindet,  der  mit  einem  andern  Behälter 
in   Verbindung  xtrht. 

Die  Siebabteilung  o,  in  welcher  das  Aufbereitung!« 
gut  durch  eine  Rinne  b  eingebracht  wird,  steht  mit 


dem  Behälter  e  durch  eine  Öffnung  d  in  Verbindung. 
Der  Behälter  e  besitzt  eine  Frisch  Wasserleitung  e. 
Durch  diese  wird  Frischwasser  in  einer  solchen  Starke 
zugeführt,  dafs  nur  die  gröfseren ,  eine  bestimmte 
Korngröfsc  (die  Lochweite  des  Siebes  f)  übersteige* 
den  Teilchen  durch  die  Öffnung  d  in  den  Behälter  c 
gelangen  können,  während  das  schmutzige  Wasser 
und  die  kleineren  Teilchen  in  dem  Siebbehälter  a 
zurückgehalten  und  zum  Durchtritt  durch  das  Sieb  f 
gezwungen  werden. 

Kl.  la,  Nr.  184740,  vom  1.  Januar  1«>1. 
F..  Schranz  in  Unter-Eschbach.  Vorrichtuna 
zum  Trennen  ron  Stoffen,  wie  Erzen,  Kohlen  u.  $  w 
mich  ihren  spezifischen  Gewichten. 

In  der  Kinne  a,  durch  welche  ein  wagerecht 
fliefsender  Wasserstrom  geführt  wird,  dessen  Ge- 
schwindigkeit dem  Aufbereitungsgut  anzupassen  ist, 
ist  unt«  r  einein  spitzen  Winkel  ein  Sieb  b  eingebaut. 


welches  die  gnnze  Breite  der  Rinne  <i  einnimmt.  Ant 
dieses  wird  aus  einem  Trichter  c  das  Aufbereitung* 
gut  un  der  höchsten  Stelle  aufgegeben  und  rutscht, 
durch  den  Wasserstrom  unterstützt,  allmählich  nach 
dem  unteren  Ende  des  Siebes.  Hierbei  schichtet  es  sich 
auf  dem  Siebe  nach  seinem  spezifischen  Gewicht,  und 
zwar  in  der  Weise,  dafs  sich  das  spezitisch  leichteste 
zu  oberst  und  das  spezitisch  schwerste  zu  unterst  auf 
dem  Sieb  lagert  und  am  unteren  Ende  desselben  durch 
geeignete  Austragvorrichtungen  d  getrennt  ausgetragen 
werden  kann. 
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Kl.  10a,  Nr.  184560,  vom  14.  März  1901. 
Heinrich  Bardenheuer  und  Hcinrirh  Altena 
in  Oberhausen,  Rhld.  Vorrichtung  zur  Aus- 
nutzung der  »traUenden  Wärme  der  zwischen  den  Ah- 
_  gaskanälen  der  Koks- 

C~~~    *i       j  "■      öfen   und    den  fleiz- 

7  tilgen      von  fhnnpf- 

kesseln  angeordneten 
Verbindunasrohre. 

Das  Verbindungs- 
rohr  k  zwischen  dem 
Ahgaskanal  der  Koks- 
öfen nnd  den  Heiz- 
zögen  der  Dampfkessel 
ist  beweglich  angeord- 
net und  von  einem 
Wasserbehälter  w  um- 
geben, der  zum  Vor- 
wärmen des  Speise- 
wassers für  die  Dampf- 
kessel dient.  Die  Vor- 
richtung kann  sich 
ganz  unabhängig  aus- 
und  ermöglicht  jederzeit  durch  Abrücken 
die  sofortige   Aufserbetriebsetzung    des  zugehörigen 


Kl.  48b,  Nr.  134504,  vom  1.  August  1901. 
Sherard  Cowper-Coles  and  Company,  Limited 
in  London.  Verfahren  zum  Verzinken  "metallischer 
Gtgtn»tände. 

Die  zu  verzinkenden  «  regenstände  w  erden,  mit  Zink 
stanb  bedeckt,  in  einem  geschlossenen  Behälter  auf 
schwache  Rotglut  erhitzt,  wodurch  ein  glatter  fest- 
haftender  Überzug  entsteht  Dem  Zinkstuuh  können 
geringe  Mengen  (etwa  3 "/»)  Kohlenpulver  zugesetzt 
werden,  am  eine  zu  weitgehende  Oxydation  des  Zinks 
n  verhüten.  Auch  kann  man  den  Zinkstaub  mit  einem 
Fett  (Vaseline)  vermengen  und  in  Form  einer  Paste 


Kl.  Sie,  Nr.  184560,  vom  80.  Dezember  1900. 
Brono  Aschheim  in  Berlin.  Herstellung  von  Stahl- 
platten,  insbesondere  Panzerplatten  mit  rersehieden 
harttn  Schichten. 

Beim  Oiefsen  von  Oufsstahlplatten,  insbesondere 
Panzerplatten,  welche  dadurch  hergestellt  werden,  dafs 
verschieden  harte  Schichten  unter  Erhaltung  des  flüssigen 
Znstandes  der  vorher  gegossenen  Schicht  übereinander 
rerden,  besteht  die  grofse  Schwierigkeit,  die 


Kl.  20a,  Nr.  184887,  vom 

10.  April  1901.  W.  Eichner 
in  Charkow.  Einrichtung 
zum  Öffnen  ron  Seilklemmen 
für  Drahtseilbahnen 

Aufser  der  zum  Offnen  der 
Klemme  «  dienenden  Führung  b. 
welche  den  Hebelann  c  anhebt 
und  dadurch  das  Seil  rf  frei 
macht,  ist  eine  zweite  Führungs- 
fläche e  vorgesehen,  die  parallel 
zur  Fahrrichtung  liegt  und 
dem  Zwecke  dient,  das  durch 
den  Druck  auf  den  Klemm- 
hebel c  beim  Offnen  der  Klemme 
in  Bezug  auf  die  Fahrbahn 
hervorgerufene  Drehmoment  des 
Fahrzeuges  aufzuheben. 


Oufsmasse  so  einzuführen,  dafs  sie  sich  ohne  zu  weit 
gehende  Vermischung  der  Schichten  gleichmäfsig  über 
die  ganze  Oberfläche  ausbreitet. 

Ans  diesem  (irunde  Ut  man  auch  dazu  übergegangen, 
die  verschiedenen  Schichten  dadurch  getrennt  zu  halten, 
dafs  man  an  der  Grenze  derselben  beim  (iiefsen  sich 
auflösende  Platten  eingelegt  hat,  welche  einem  Ver- 
mischen dann  allerdings  in  sehr  vollkommener  Weise 
vorbeugen.  Diese  Massnahme  hat  aber  den  Übelstand, 
dafs  einerseits,  falls  etwa  stellenweise  kein  vollständiges 
Fortschmelzen  der  Platten  statt  linden  sollte,  einegehörige 
Verbindung  der  Schichten  nicht  eintritt,  und  dafs  die 
verschieden  harten  Schichten  zu  scharf  begrenzt  neben- 
einander liegen. 

Nach  dein  vorliegenden  Verfahren  sollen  nun  gleich- 
falls an  den  Grenzen  Platten  eingelegt  werden,  aber 
diese  werden  mit  zahlreichen  Durchlocl  lungen  versehen, 
so  dafs  man  dadurch  gewissermul'sen  eine  grofse  Zahl  von 
dicht  nebeneinander  liegenden  Düscnöffnungen  erhält, 
welche  sich  aber  nicht,  wie  bei  den  vorstehend  erwähnten 
Düsen,  in  verliältnisiiiüfsig  grofser  Höhe  über  der  bereits 
gegossenen  Schicht,  sondern  unmittelbar  anf  deren  Ober- 
fläche befinden.  Hierdurch  wird  erreicht,  dafs  einer- 
seits die  Masse  jeder  nachfolgenden  Schicht  sich  durch  die 
zahlreichen  Offnungen  mit  der  Masse  der  bereits  gegos- 
senen Schicht  behufs  Krzielung  eines  allmählichen 
l'berganges  gehörig  vereinigen  kann,  und  dafs  ferner 
selbst  dann,  wenn  an  einzelnen  Stellen  die  eingelegten 
Platten  nicht  vollständig  fortschmelzen  sollten,  doch  eine 
gute  Verbindung  zwischen  den  benachbarten  Schichten 
herbeigeführt  wird,  was  natürlich  für  Panzerplatten  von 
allergröfster  Wichtigkeit  ist.  Aufserdem  wird  gegen- 
über der  eingelegten  undurchlochten  Platte  der  Vorteil 
erzielt,  dafs  die  beim  (iiefsen  frei  werdenden  Oase  durch 
die  Öffnungen  der  Einlagen  gut  entweichen  können. 


Kl.  50c,  Nr.  184  00t»,  vom  13.  April  1901. 
H.  Hinz  in  Oiefsen.  Eint '  Kugelschleudermühle  mit 
frei  zwischen  einer  inneren  und  einer  äufseren  Slahl- 
b'ihn  rollenden  Kugeln. 

Die  sich  kegelförmig  erweiternde  äufscre  Mahlbahn  m 
bildet  mit  der  kegelförmigen  inneren  Mahlbahn  w  einen 
Winkelring,  in  den  die  Kugeln  k  bei  Drehung  der 


äufseren  Mahlbahn  w  vermöge  ihrer  Fliehkraft  gedrückt 
und  dadurch  zum  Rollen  gebracht  werden.  Werden 
Kugeln  von  verschiedenem  Durchmesser  benutzt,  so 
werden  verschiedene  Mahlbiibnen  geschaffen.  Damit 
das  Mahlgut  nicht  zu  schnell  durch  die  Muhle  wandert, 
ist  die  iinfscre  Mahlbahn  m  bei  h  mit  einem  Wulst 
versehen,  der  eine  Stauung  des  Gutes  bewirkt. 


Kl.  49  b,  Nr.  184  039,  vom  31.  Januar  1902. 
W  e  r  k  z  e  u  g  -  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  A .  S  c  h  ä  r  f  1  s 
Nachfolger  in  München.  Antrieb  für  den  Kolben 
oder  Schlitten  ron  Werkzeugmaschinen,  wie  Stanzen, 
Scheren  oder  dergl. 

Der  Antrieb  des  das  obere  Messer  tragenden 
Schlittens  b  erfolgt  durch   die  Exzenterwelle,  c,  die 
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ihrerseits  wieder  durch  zwei  exzentrisch  auf  der  Welle  c 
sitzende  und  mit  ihr  fest  verbundene  Zahnrader  d  an- 
getrieben wird,  welche  in  zentrisch  auf  der  Antriebs- 
welle f  sitzende  Zahnräder  g  eingreifen.  Das  eigent- 
liche Lager  der  Zahnräder  d  bilden  eylindrische 
Zapfen  h,  die  in  einem  zweiteiligen  Gleitstück  i  ruhen, 
das  sich  in  einer  Durchbrechung  k  der  Platten  /  führt. 


Kl.  24  a,  Nr.  183  »22,  vom  25.  August  1901. 
Wiedenbrück  &  W  i  1  m  s  in  Köln-Ehrenfeld. 
Aus   mehreren  nebeneinander  gelagerten    und  durch 
Hippen  an  den  Seitenflächen  in  gewittern  Abstand  von- 
einander gehaltenen 
r^&=?\        Teilen  bestehende 
JvZrA  Feuerbracke. 

Die  Feuerbrücke 
besteht  aus  meh- 
■-TT-.  reren  durch  Rippen 
in  bestimmter  Ent- 
fernung voneinan- 
der gehaltenen  Tei- 
len 6.  Letztere  sind 
gemäfs  vorliegen- 
der Erfindung  hohl 
gestaltet  und  seit- 
lich mit  Öffnungen 
f  versehen,  über- 
dies stehen  sie  mit 
einer  Prefslnftlei- 
tung  c  a  in  Ver- 
bindung. Die  Ein- 
richtung bezweckt,  zur  völligen  Verbrennung  der  Ver- 
brennungsprodukte Sekundiirluft  in  den  Feuerraum  zu 
blasen.  Falls  die  Roststäbe  r  hohl  sind,  kann  die 
Zuführung  der  Prefsluft  auch  durch  diese  erfolgen. 


Kl.  4»g,  Nr.  18464«,  vom  9.  Mai  1901. 
Mai  Haack  in  Oehlingrath  b.  RonBdorf.  Ver- 
fahren :um  Hauen  ron  Feilen. 

Das  bisher  übliche  Feilenhauverfahren  zeigte  den 
("beistand,  dafs  bei  einer  gewaltsamen  Herstellung 
eines  tiefen  Hiebes  sehr  leicht  Fehlhiebe  auftreten, 
indem  der  nachfolgende  den  vorher  gehenden  Hieb 
traf.  Anch  war  es  hierbei  notwendig,  dafs  man  ein 
Material  wählen  mufste,  welches  eine  gröfsere  Weich- 
heit zeigte,  als  es  für  eine  längere  Haltbarkeit  er- 
wünscht war. 

Das  neue  Verfahren  bezweckt,  diese  (^beistände 
zu^beseitigen  und  Feilen  herzustellen,  welche  einen 
besonders  scharfen  und  tiefen  Hieb  zeigen  und  ver- 
größerte, dauerhaftere  Schneid fiihigkeit  als  die  bis- 
herigen Feilen  haben. 


Das  Verfahren  ist  folgendes:  Der  Unterhieb  wird 
auf  dem  Feilenwerkstück  in  der  Richtung  von  der 
Spitze  nach  der  Angel  aufgehauen.  Hierauf  wird 
der  Oberhieb  in  entgegengesetzter  Richtung  vun  der 
Angel  nach  der  Spitze  hin  gehauen.  Da  hierbei  der 
Meifsel  den  Stab  stets  an  Stellen  trifft,  vor  welchen 
bereit»  eine  Durchfurchnng  durch  den  vorhergehenden 
Hieb  stattgefunden  bat,  so  trennt  sich  der  nachfolgende, 
abgetrennte  Streifen  leichter  vom  Grunde  des  Feilen- 
Werkstückes  ab  und  hebt  sich  leichter  in  die  Höhe. 


Diese  Anordnung  hat  den  Vorteil,  dafs  der  auf 
den  Schlitten  6  übertragene  Druck  in  jedem  einzelnen 
Stadium  des  Niederganges  ein  konstanter  ist,  was  bei 
den  gewöhnlichen  Exzenterantrieben  mit  stationär  ge- 
lagerter Exxenterwelle  nicht  der  Fall  ist 


Kl.  49 f,  Nr.  184  844,  vom  7.  Juni  1901.  Arth«; 
Hoffmeister  in  Gr.-Lichterfeldc.  Verfahrt» 
zur  Herstellung  von  zweiteiligen  Naben  für  Riemen- 
scheiben und  dergl. 

Es  wird  ein  mit  in  der  Längsrichtung  verlaufender 
Rippe  oder  Rippen  versehenes  Profileisen  hergestellt, 


in  Stücke  zerschnitten  und  jedes  dieser  Stücke  in  der 
Mitte  zu  einem  Halbcylinder  gebogen  und  mit  einem 
zweiten  Stück  zu  einer  Nabe  verbunden.  Die  Rippe 
bezw.  Rippen  geben  der  Nabe  grofse  Festigkeit  und 
eine  gute  Befestigung  für  die  Speicher. 


Kl.  81a,  Nr.  184578,  vom  19.  September  1901 
Gebr.  Hannemann  &  Co.,  G.  m.  b.  FL,  In  Düren, 
Rh ld.    Mit  natürlichem  Zuge  arbeitender  Tiegelofen. 

Der  Ofenschacht  a  ist  mit  dem  Schornstein  nicht 
nur  durch  den  oberen,  bekannten  Fuchs  b  verbunden, 
Bondern  aufserdem  noch  durch  einen  zweiten,  etwa  in 
halber   Höhe   des   Schachtes  angeordneten  Fuchs 


Durch  passende  Einstellung  der  in  beiden  Füchsen 
angeordneten  Schieber  kann  man  die  zur  Verbrennung  er- 
forderliche Luft,  entweder  nur  von  unten  oder  gleich- 
zeitig von  unten  und  oben  in  den  Ofenschaeht  eintreten 
lassen ,  wodurch  zwei  Verbrennungszonen  gebildet 
werden ,  die  eine 
ganzen  Tiegel 

schmelzen  di  r  Charge  bewirken. 


ie  gleichmäfsig  starke  Erhitzung  der 
und   dadurch    ein   schnelles  Nieder- 


iii, ta,  Nr.  184  741,  vom  17.  Februar  1901- 
John  Klein  in  Desloge  (V.  St  A.).  Siebute- 
maschinr  mit  mehreren  Setzränmen  und  Kolben. 

Die  Sctzkolbenabteiluugen  der  Luftverdichter  und 
die  die  Prefsluftleitung  gegen  die  Setzräume  ab 
schliefsenden  Ventile  erhalten  ihren  Antrieb  gleich- 
zeitig von  einer  einzigen  umlaufenden  Arbeitswelle. 
Die  Bewegung  der  Kolben  wird  dabei  durch  eine  von 
der  Hauptwelle  angetriebene  Schwingwelle  vermittelt, 
welche  zugleich  die  Luftventile  derart  steuert,  daf» 
dieselben  beim  Aufgange  der  Kolben  geschlossen,  beim 
Niedergange  geöffnet  werden,  so  dafs  in  die  Austrag- 
kästen der  Maschine  ein  im  Gleichtakt  mit  dem  Kolben 
spiel  pulsierender  Druckluftstrom  eintritt. 
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Kl.  Sie,  Nr.  184465,  vom  9.  November  1901. 
Maschinenfabrik  und  Mü  h  lenbauanstalt 
G.  Luther,  Aktiengesellschaft  in  Braun- 
schweig. Lagerung  für  geradlinig  vor-  und  räck- 
trürts  bewegte  Förderrinnen. 

Die  Stützung  der  Förderrinnen  f  erfolgt  durch 
paarweise  fest  miteinander  verbundene  Walsen  a  bt 
mit  den  einen  Wälzungsflächen  rf  auf  dem 


wagerechten  Schenkel  der  an  der  Rinne  f  befestigten 
Trag-  oder  Winkeleisen  g  und  mit  unteren  Wälzungs- 
tiachen  auf  den  Fundamentrahmenteilen  h  aufruhen. 
Die  Stützen  o  b  werden  bei  der  Bewegung  der  Rinne  f 
durch  an  den  Walzenahsnhnitten  und  den  Fundament- 
rahmenteilen A,  sowie  den  Winkeleisen  g  befestigte 
Binder  oder  Zähne  und  Zahnlücken  zwangläufig  zum 
Aliwälzen  gebracht. 


Kl.  24  a,  Nr.  184  58», 


vom 


16.  Oktober  1901 
Carl  Wegener  in  Berlin.  Feuerungsanlage. 

Der  Brennstoff  wird  in  bekannter  Weise  durch 
Rohr  a  auf  den  vom  Verbrennungsraum  b  überdachten 
Rost  e  eingeführt.    Neu  an  der  Anlage  ist,  dafs  der 


Teil  des  Verbrennungsraumes  b  ebenfalls  als 
Rost  d  ausgeführt  igt.  Letzterer  besteht  aus  einzelnen 
Teilen,  welche  zur  Entfernung  von  Schlacken  heraus- 
genommen werden  können."  Durch  Rohr  e  wird  Luft 
«geführt,  durch  die  Öffnungen  /"ziehen  die  Feuergase  ab. 


IL  81c,  Nr.  184 7«0,  vom  18.  September  1900. 
Kmil  Sarg  in  Malstatt-Burbacb.  Formmasse 
für  Stahlguß. 

Die  bisher  gebräuchliche  Formmasse  für  Stahlgufs, 
welche  aus  Silbersand,  gebrannter,  feuerfester  Tonerde 
and  Koks  hergestellt  wird,  hat  den  Nachteil,  dafs  vor 
Benutzung  der  Masse  ein  langsames  Trocknen  bis  in 
den  innersten  Kern  hinein  notwendig  ist. 

Die  Formmasse  gemäfs  vorliegender  Krlindung 
wird  hergestellt,  indem  Silbersand  und  Koks  mit 
eemahlenem  Kohlentonschiefer  innig  vermengt,  und 
"''dann  unter  ganz  mäßiger  Krwärmnng  lufttrocken 
gemacht  wird.  Es  ist  nicht  erforderlich,  dafs  die 
Masse  bis  in  ihr  Innerstes  hinein  trocken  gemacht 
i«,  sondern  es  genügt  vollkommen,  dafs  die  Aufsen- 

VI.« 


schale,  wie  bereits  erwähnt,  lufttrocken  ist.  Als  be- 
sonders günstig  für  die  Herstellung  der  Formmasse 
sind  :  6  Teile  Kohlentonschiefer,  8  Teile  Silbersand 
und  JA  Teil  Koks. 

Diese  Formmasse  soll  so  widerstandsfähig  sein, 
dufs  sie  durch  den  eingegossenen  Stahl  nicht  getrieben 
wird.  Die  hergestellten  "  Uufsteile  fallen  vollkommen 
glatt  aus,  so  dafs  ein  Futzen  im  bisherigen  Umfange 
nicht  mehr  nötig  ist. 


Kl.  10a,  Nr.  184446,  vom  26.  Juni  1901. 
Carl  Knape  in  Linden,  Westf.  Mändungsstück 
für  die  Luftkanäle  von  Koksöfen,  insbesondere  von 

Coppieöfen. 


Um  die  Aufsätze  der  Lnftkanäle  je  nach  der 
Windrichtung  beliebig  einstellen  zu  können,  bestehen 
sie  aus  zwei  Teilen  a  c,  deren  oberer  in  dem  unteren 
drehbar  und  mit  einem  Schieber  f  zum  Regulieren 
des  Zuges  versehen  ist 


Kl.  10a,  Nr.  184447,  vom  17.  Dezember  1901. 
Evence  Copp^e  in  Brüssel.  Vorrichtung  zur 
Regelung  des  Gasdruckes  in  den  Gasleitungen  von 
Koksöfin,  Hochöfen  u.  s.  w. 

Das  Bohl  rf  ist  durch  Rohr  a  mit  der  Gasleitung 
und  durch  Rohr  b  mit  der  Verbrauchsstelle  für  den 
jeweils  sich  ergebenden  Gasüberschufs  verbunden.  Das 
Ende  des  Rohres  rf  bildet  ein  FlüsBigkeitsbehälter  e, 


indem  der  FlüsBigkeitsstand  durch  ein  Überlaufrohr  f 
oder  dcrgl.  entsprechend  dem  in  der  Gasleitung  zu 
unterhaltenden  Höchstdrnck  eingestellt  werden  kann. 
Bei  normalem  Gasdruck  ist  das  Rohr  rf  mit  Flüssig- 
keit gefüllt  und  somit  das  Rohr  b  abgeschlossen,  bei 
Lbersteigung  des  Normaldruckes  hingegen  wird  durch 
diesen  ein  Teil  der  im  Rohre  rf  befindlichen  Flüssig- 
keit in  den  Behälter  e  gedrängt,  so  dafs  da«  Rohr  b 
frei  wird  und  der  Überschuh  des  Gases  durch  diev.  s 
entweichen  kann. 
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hl.  .Vir  ,  Nr.  184  860.  vom  3.  Oktober  1901. 
Ve reinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
M  aschinen  haugesellschaft  Nürnberg,  A.-G. 
in  Nürnberg.    Uurch  Fliehkraft  wirkender  Luftreiniger 

mit  im  Luftabzugrohr 
/  angeordneten  festen 

Sehe  ideuä  nden. 

Die  durch  Rohr  6 
in  den  Behälter  a  ein- 
tretende Luft  wird 
durch  Leitschaufeln  d 
in  das  Abzugrohr  f 
geleitet,  welche  am 
üu Teeren  Umfang  an- 
nähernd tangential  aus- 
münden und  sich  derart 
einwärts  und  aufwärts 
krümmen,  dafs  durch 
sie  die  einzelnen  Luft- 
ströme in  völlig  steti- 
gem Übergang  parallel 
gerichtet  werden  und 
aas  achsial  angeord- 
nete Abzugrohr/'  ohne 
Wirbelbewegung  ver- 
lassen. I  ber  den  Leit- 
schaufeln  d  befindet  sich  ein  allmählich  sich  erweitern- 
des Auslaufstück  e,  in  welchem  die  Luft  einen  Teil 
ihrer  Geschwindigkeit  in  Pressung  umsetzt,  so  dafs 
am  äufscren  Umfang  der  Leitschaufel  d  ein  Unterdrück 
entsteht,  welcher  das  Hindurchtreiben  der  Luft  durch 
den  Apparat  unterstützt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  «»01107.  Carl  Wilhelm  Bildt  in  Wor- 
.  i-stcr,  Mass.  Vorrichtung  :ur  Herstellung  von  Wah- 
eisen  unmittelbar  ans  gefchmolzenem  Metall. 

Die  Walzen  a,  welche  mit  den  nötigen  Einstell- 
vorrichtungen  versehen  sind,  werden  im  Innern  durch 
Wasser  gekühlt  (r  Einführungsrohr.  *  Abführungsrohr) 
und  sind  im  mittleren  Teil  ihrer  Unifläche  mit  Längs- 
rippen versehen.  An  den  glatten  Teil  der  Wulzen- 
uinflächen   schliefsen   die  wassergekühlten  Wände  c 


dicht  an.  In  den  von  a  und  c  sowie  einem  unteren, 
ebenfalls  wassergekühlten  Verschlaf sstttck  d  gebildeten 
Kaum  m  fliegt  das  geschmolzene  Metall  aus  dem  Behälter« 
ein,  nachdem  der  wassergekühlte  Stopfen  f  entfernt  ist. 
Nachdem  der  Kaum  m  gefüllt,  sind  die  an  a  und  d 
anliegenden  Metallmassen  soweit  erstarrt,  dafs  dos  Ver- 
Bchlufsstück  d  seitwärts  weggezogen  und  mit  dem 
Walzen  begonnen  werden  kann.  Die  vorgewalzte 
Platte  jrflit  durch  die  Kanalfiihrung  g  nach  einem  konti- 
nuierlichen Walzwerk.  Die  Füllung  von  m  kann 
chargenweise  geschehen  oder  ununterbrochen.  Die 
Rippen  auf  n  befördern  das  Mitnehmen  des  Metalls 
durch  die  Walzen. 


Nr.  689360.  William  E.  Johnson  in 
Joplin,  Mass,  V.  St.  A.  Steinbrecher. 

Die  bewegliche  Backe  a  schwingt  um  Zapfen  b, 
indem  sie  von  der  Exzenterstange  c  vorwärts,  von  der 
Feder  d  rückwärts  bewegt  wird,  und  zwar  durch  einen 
Spielraum  von  nur  '/•  Zoll.  Die  Stange  e  leitet  ihre 
Längsbewegung  von  einem  auf  der  Achse  e  sitzenden 
Exzenter  ab.    Der  Ausschlag  der  Backe  a  läfst  sich 


während  des  Betriebes  verstellen.  Die  Exzenterstange  t 
besteht  nämlich  aus  zwei  völlig  getrennten  Teilen, 
zwischen  denen  der  Keil  f  sitzt,  der  am  Querhaupt  f 
schwingend  aufgehängt  ist  und  in  seiner  Höhenlagf 
mittels  der  Schraube  h  verstellt  werden  kann.  Hieraas 
ergibt  sich  eine  Längenveränderung  von  c.  Aus  der 
Zeichnung  geht  hervor,  dafs  der  Teil  von  c,  welcher 
lose  zwischen  f  und  a  liegt,  nicht  herabfallen  kann. 


Nr.  688861.  Charles  A.  Keller  in  Paris. 
Elektrischer  Schm  elzofen . 

Der  Ofen  ist  z.  B.  zur  Herstellung  von  Ferro- 
chrom  verwendbar.  Der  rasche  Verschleifs  der  Kohlen- 
elektroden in  dem  Falle,  dafs  diese  teils  im,  teils 
aufserhalb  des  Ofens  liegen,  veranlafst  Erfinder,  die- 
selben auf  zwei  völlig  im  Ofenraum  befindlichen 
Wae:en  a  b  anzuordnen,  welche  durch  eine  Kurbel  r 
nebst  entsprechenden  Zugketten  und  Leitrollen  d  gegen- 
einander und  gegen  den  fahrbaren  Herd  e,  bezw.  um- 
gekehrt, bewegt  werden  können.  Die  Elektroden  sind 
isoliert  von  unten  bis  wenig  über  die  Tischfläcbf 


geführt,  auf  die  Stirnfläche  werden  kleine  Kohlen- 
blöcke,  zu  denen  etwa  Reste  von  Bogenlichtkoblen 
Verwendung  finden  können,  lose  aufgelegt,  danach  die 
Elektrodenwagen  und  der  fahrbare  Herd  mit  stückigem 
leitenden  Material  bedeckt,  z.  B.  Kohle  oder,  wenn 
eine  Kühlung  des  Schmelzgutes  zu  vermeiden,  Eisen. 
Beim  Stromdurchgang  kitten  die  kleinen  Kohlenblöcke 
durch  das  schmelzende  Leitmittel  an  den  Elektroden 
stirnen  ausreichend  an.  Das  zu  schmelzende  Material 
wird  durch  f  aufgegeben.  Der  Widerstand  wird  mit 
der  Kurbel  e  geregelt,  indem  er  beim  Zusammenrücken 
der  Wagen  fällt,  beim  Auseinanderbewegen  steigt. 
Fortsätze  g  der  Elektrodenwagen  greifen  unter  die 
Hondiiächerränder  von  e. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

A.imi"ul>r 

im  Monat  Januar 

im  Monat  Januar 

1908 

MKtt  1908 

■ni 

i 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

215308 

294  843 

167  538 

278  507 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

60  y52 

69  532 

1  623 

1  367 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

r-  in] 

5  464 

6  089 

7021 

9  348 

Rohelsen.  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

• 

Dnukniun            J    Vioano  KfS  1 1  a 

1  524 

1  976 

»7  560 

7  851 

13209 

11  114 

34  659 

39  458 

36 

309 

40  464 

71  868 

Roheiten,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

14  769 

13  399 

102  673 

119  177 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 

n.  f.  w. : 

n  »   i    1  ■  t  •_  \_  _  i  ■  

7 

26  927 

26  314 

1 
1 

■ 
1 

4  105 

4  074 

9 
O 

245 

44 

II 

• 
0 

23  393 

37  766 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

1  474 

1  967 

m  i  m 

OO  1  10 

Platten     titi/l      nlajvhA     qiia     of  1 1  m  i  a/]  V\*i  «•  a m                   «  _AL 

riauen  una  üiecne  aus  scnmieanarem  Ciisen,  ron 

208 

112 

27  072 

n^-i    _  — i:   n  •  f\_i  _ 

118 

115 

705 

1  0'Jl 

807 

1  810 

19 

s 

Eisend  ralit  roh 

279 

448 

15  537 

11  788 

58 

84 

11  745 

8  236 

fassoneisen,  »coienen,  Blecne  u.  s. w.  im  ganzen 

•'  MS') 

143  630 

U5Ö71 

Ganz  frohe  Eisenwaren: 

Ganz  grobe  Ei senfrufs waren  . 

719 

631 

1  *  1U 

26 

59 

422 

/5b 

157 

99 

El 

o4 

98 

1  535 

79 

Drahtseile 

4 

5 

234 

281 

Eisen,  zu  irrob.  Maschinenteil  etc.  roh vonreschmied 

11 

10 

231 

154 

Ewenbahnachspn   Räder  etc 

56 

34 

3  801 

3  214 

Kanonenrohre 

— ■ 

3 

15 

5 

Röhren    ffe«*rh  iTiii*>det#   f?p  walzt e  Air 

2  344 

485 

4  005 

4  475 

Grobe  Kirtenwiirftn : 

Grobe  Eisenwar     n  ahr/esrhl    izefirn    verzinkt  elr 

565 

619 

7  473 

10  265 

M****er  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gehranrh 

uiiDolieri  uiilftokiert' 

6 

16 

Waren  emaillierte 

28 

29 

1  510 

1  817 

ahsre^rhliffen    irefirnifst  verzinkt 
Miisrliinen-    Panier-  und  YVieireme^ser 1 

Haionette.  Deaen-  und  Säbelklingen1  

Scheren  und  ander««  Srhneidewerkzeuire 

289 

365 

0  .i/O 

9 

7 

15 

14 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

20 

23 

188 

230 

Geschosse  aus  schniiedli.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

25 

Drahtstifte  

4 

1 

6  389 

4  122 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

8 

94 

22 

16 

315 

348 

Feine  Eisenwaren! 

45 

66 

519 

615 

Geschosse,    vernickelt    uder    mit  Bleimänteln, 

291 

62 

110 

123 

1  332 

1  725 

122 

122 

406 

:>;:; 

fahrrader  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Antriebsmaschinen ;    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

15 

12 

146 

218 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1 

•2 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  and  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Einfuhr 

AuMt'iihi- 

im  Mona 

t  Januar 

im  mona 

t  Januar 

um 

1908 

11102 

i«oa 

t 

t 

t 

t 

Fortsetzung. 

Meterwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aul'ser 

s 

455 

584 

N 

3 

5 

Gewehre  für  Kriegszwecke  

• 

i 

6 

2 

10 

s 

g 

17 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

1 

1 

106 

95 

S 

8 

4 

3 

:i 

3 

66 

72 

Eisenwaren  im  ganzen 

« 

*  605 

2  776 

36  218 

38  253 

Maschinen : 

23 

3«.» 

2  378 

628 

31 

i,1 

140 

220 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleiscu 

• 

2 

S9 

49 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

32 

22 

19 

42 

5 

7 

5 

38 

6 

7 

21.2 

158 

ohne  ,   

10 

1 

371 

79 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  nherwieg.  aus  Gul'seisen 

175 

351 

572 

636 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedharem  Eisen 

•  • 

8 

— 

— 

— 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

139 

SM 

426 

385 

Brauerei-  und  BrennereigerSte  (Maschinen) 

•  • 

5 

3 

232 

159 

124 

48 

501 

452 

25o 

54 

1  123 

1  062 

56 1 

456 

SSO 

259 

:<7n 

335 

616 

785 

60 

507 

1  315 

1  926 

Maschinen  für  Holzstoff,  und  l'apietfahrikation 

24 

665 

430 

74 

194 

696 

1  854 

in 

s 

65 

UM) 

9 

II 

141 

274 

i  1  m 

u, 

IM 

ot 

t 

279 

366 

5 

17 

29 

60 

5 

5 

1 1 

2 

«9 

280 

r,59 

5 

19 

12 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochcn 

i  •> 

104 

■  i  ( 

3« 

71 

186 

m: 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

bli 

608 

;j02I 

4  073 

Maschinen,  überwiegend  aus  Hulz  

31 

84 

HO 

95 

2  148 

2332 

9  848 

10  493 

„               „             ,,    schmiedbarem  Eisen  . 

343 

397 

2  083 

3  1:,1 

„                „             „    ander,  unedl.  Metallen 

34 

87 

95 

IM 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

2  846 

3  391 

15  884 

15  Tim, 

o 

- 

2b 

Andere  Fabrikate: 

2 

1 

110 

82 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

1 

S 

1 

3 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

Segel  Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

■ 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

die  von  Holz  ,       .  . 

Zusammen:  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

45  215 

84  193 

298  721 

318  795 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 


Die  Jahresversammlung  des  Vereins  fand  um 
17.  Februar  im  Architckteiihause  zu  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  des  Hrn.  Civilingenieur  H en neberg- Freien- 
walde statt.  Ks  sprach  Hr.  Dr.  .1  o  c  h  u  in  -  Karls- 
ruhe über: 

loderne  Anforderungen  der  Hatten-  und  chemischen 
lidnstrle  an  die  Fabrikation  feuerfester  Produkte 
and  die  feuerfesten  Edeltone. 

Der  Redner  tadelt  die  gegenwärtig  vielfaeh  au- 
fwendeten Lieferungsvorschriften  für  feuerfeste  Steine. 
■he  gerade  <las  tiegenteil  von  dem  bewirken,  was  sie 
ttwirken  Wullen,  häufig  sieh  selbst  widersprechen  und 
I  nmügliches  fordern.  Wenn  sich  Werke  linden,  die 
auf  solche  Vorschriften,  noch  dazu  mit  3-  bis  5  jähriger 
oarantiezeit  eingehen,  so  hängt  dies  mit  den  Aus- 
wüchsen des  Wettbewerbs  zusammen,  die  sehr  zu  be- 
klagen sind. 

Die  Hüttenwerke  denken  vielfach,  nur  bei  sehr 
hohen  Tonerdegehalten,  z.  B.  42  %  und  mehr  bis  55  H('o, 
lie  besten  Steine  zu  erhalten.  Ks  ist  dies  ein  Irrtum. 
Da»  reine  Tonerdesilikat  AM.)j  -f  2  Si<>.  +  2  aq  hat 
im  gebrannten  Zustaude  einen  theoretischen  Tonerde- 
irehalt  von  46  °/o.  Da  dieser  hohe  üehalt  aber  in  der 
Praxis  nicht  erreicht  wird,  ist  man  bei  solchen  Vor- 
«'•hriften  sehr  bald  auf  Bauxit  angewiesen,  dessen 
außerordentlich  schädliche  Wirkung  der  Kedner  er- 
läutert, so  u.  a.  das  Weichwerden  und  Naehsehwindcn 
in  hober  Temperatur. 

Aber  auch  Schamottesteine,  die  ohne  Bauxitzusatz 
aus  den  reinsten  Edeltonen  hergestellt  werden ,  sind 
bei  zu  hohem  Tonerdegehalt«  nicht  einwandfrei.  Sie 
trreiehen  bei  der  geringen  Plastizität  des  Tons  wohl 
die  genügende  Druckfestigkeit,  aber  bei  der  hohen 
Keuerbeständigkeit  des  Bindemittels  nicht  die  Ver- 
gasung, Harte  und  Dichte,  welche  auf  der  Bruchflüche 
des  Steins  das  Schamottekorn  gegen  die  Reibung 
niedergehender,  rutschender  oder  gleitender  Massen 
festhalten  und  schützen.  Vielmehr  sehen  wir  an  der 
Angriffsfläche  des  Steines  in  den  zu  Schlacken  über- 
sehenden Partien  desselben  den  Schamottevcrsatz ,  in 
»eifsen  Körnern  verteilt,  intakt  bleiben  und  von  der 
niedergehenden  Beschickung  mit  dem  durch  chemische 
Einflüsse  verschlackten  Bindemittel  fortgeführt  werden. 

Neuerdinga  wird  oft  eine  bestimmte  Porosität  für 
■lie  durch  Wasserricselung  gekühlten  Gestell-  und  Rast- 
steine vorgeschrieben.  Will  man  die  Wasscraufnahme 
in  24  Stunden  über  12  %  hinaus  steigern,  so  versagen 
die  normalen  Hilfsmittel,  und  die  Haltbarkeit  des 
Steins  wird  durch  Verwendung  künstlicher  Mittel  ge- 
fährdet. Abgesehen  von  solchen  Steinen  rauf«  man 
auf  möglichste  Dichtigkeit  bei  Uqchofensteinen  sehen. 
Diese  wird  durch  enge  Begrenzung  des  Eisenoxyd- 
and  Alkaligehaltes,  sowie  durch  das  Vorschreiben  des 
Hohen  Tonerdegehaltes  und  der  absoluten  Feuerbestan- 
iigkeit  nach  Segerkegel  nicht  erreicht.  Mau  kann 
nur  dadurch  einen  Zwang  auf  die  Verwendung  erst 
Massiger  Rohmaterialien  ausüben,  d.  h.  auch  nur,  wenn 
man  Bauxitzusatz  verbietet. 

Nun  wird  vielfach  die  Grenze  der  Flufsmittel  vor- 
geschrieben und  so  eng  gehalten,  dafs  nur  die  aller- 
teuersten  Edeltone,  wenn  nicht  Bauxit  verwendet  wird, 
genügen.  Wenn  z.  B.  bei  einem  Hochofenschachtstein 
*•/•  Flufsmittel  als  Maximum  bei  86  bis  88c/.  und 


3H  "ja  Tonerde  vorgeschrieben  werden,  und  bei  Wind- 
erhitzersteinen von  25,  30  und  35  "  o  Tonerde  dasselbe 
verlangt  wird,  so  versteht  man  nicht,  wie  ein  Werk 
unter  weitgehender  Garantie  und  Freisen,  die  keinen 
Nutzen  lassen,  einen  solchen  Auftrag  annehmen  kann. 

Kiu  gewisser  Gehalt  an  Flufsmitteln  ist  unbedingt 
nulig,  wenn  man  einen  dichten  Stein  herstellen  will. 
Selbst  wenn  dann  nicht  ein  so  hoher  Segerkegel  er- 
reicht wird,  so  hat  dies  für  die  Hochofenzweck«  keinen 
Nachteil.  Es  ist  aber  auch  gar  nicht  gesagt,  dafs  die 
nach  Segerkegeln  gemessene  Feuerbestiindigkeit  im 
Verhältnis  zu  der  Zunahme  des  Fliifsmittelgehaltes  fällt. 

Durch  ein  umfangreiches  von  dem  Redner  er- 
läutertes Analysen-  und  Schaubildinaterial,  das  alle 
bedeutenden  Tonvorkommen  Deutschlands  und  auch 
eine  Reihe  von  Schamottesteinqualitiiten  einschliefst, 
wird  deutlich  bewiesen,  dafs  vielfach  das  Gegenteil 
stattfindet.  Mau  mufs  sich  also  hüten,  allein  ans  dem 
Flufsmittelgehilt  eines  Steines  seine  Schlüsse  zu  ziehen. 
Schon  Tschermak  hat  lHtiö  auf  die  eigentümlichen 
Beziehungen  der  alkalischen  Erden  zu  Alkalien  und 
die  davon  abhängenden  der  Kieselsäure  zur  Tonerde 
in  Feldspatgesteinen  hingewiesen.  Ebenso  teilt  man 
der  als  Schluffsand  vertretenen  freien  Kieselsäure  eine 
|  die  Feuerbestiindigkeit  beeinträchtigende  Rolle  zu.  In 
der  Stein/.eugbranche  sind  die  sogenannten  Mettlacher 
Platten  wohl  die  dichtesten  und  härtesten  Krzeugnisse, 
und  ihre  Härte  und  Dichte  sind  dem  Feinmehl-,  dein 
Feldspat  ,  Sand  u.  s.  w.  Versatz  zuzuschreiben.  Wir 
haben  also  da  einen  Fingerzeig,  welche  Wege  wir 
einzuschlagen  haben,  um  neben  einer  relativ  hohen 
absoluten  Feuerbestiindigkeit  auch  eine  gröfst  mögliche 
I  Härte  und  Dichte  des  Fabrikates  durch  die  Auswahl 
i  der  Rohmaterialien  zur  Komposition  zu  erzielen. 

Der  Redner  bekämpft  auch  das  Vorurteil  einiger 
I  Hütteningenieure  die  immer  noch  englische  Steine  trotz 
I  des  hohen  Preises  vorziehen,    an  der  Hand  der  in 
„Fischers  chemischen  Technologie"  S.  274  mitgeteilten 
Analysen. 

Der  Vortrag  schliefst  mit  den  Worten  :  „Die  Feuer- 
beständigkeit im  Sinne  der  Widerstandsfähigkeit  gegen 
pyroehemisehe  und  pyrotechnische  Hinflösse  hütten- 
technischer  Prozesse  ist  eine  Funktion  der  chemischen, 
physikalischen  und  pyrotechnischen  Eigenschaften  der 
zur  Komposition  verwandten  Rohstoffe,  als  welche  ich 
allerdings  nur  Edeltone  im  Auge  habe.  Die  Art  der 
Aufbereitung,  Mischung,  Formgebung,  einschliefslich 
Nacharbeit  und  Brand  sind  die  Mittel,  diese  natür- 
lichen Eigenschaften  der  Komposition  sowie  ihre  me- 
chanischeWiderstandsfühigkeit  zu  vervollkommnen.  Dem 
Verwendungszwecke  ist  die  Auswahl  und  Mischung 
der  Rohstoffe  sowie  der  Gang  der  Fabrikation  anzu- 
passen." 

Derselbe  Redner  spricht  sodann  über: 
Da»  Klingenberger  Tonvorkommen. 

Bei  dem  Städtchen  Klingenberg  am  Main  wird 
ein  Tonvorkornnien  in  der  einfachsten  Weise  mit 
Schächten  von  58  m  Tiefe  ausgebeutet,  das  wegen  der 
einzig  dastehenden  Tonqualität  sehr  grofses  Aufsehen 
hervorgerufen  hat.  Diese  wird  nicht  durch  sehr  grofse 
Feuerbeständigkeit  ausgedrückt,  denn  sie  betragt 
selten  über  Segerkegel  :J3.  wohl  aber  durch  hervor- 
ragende physikalische  Eigenschaften  :  Plastizität,  Domo 
genität,  Bindekraft,  Volumenbestündigkeit,  grofsen 
Abstand  zwischen  Sinterungs-  und  Schmelzpunkt. 
Einige  Tone  sind  auch  sehr  schöne  gelbe  und  rote 
Farbtone.  Der  Preis  ist  ein  geradezu  märchenhafter, 
nämlich  bis  zu  500  .H  für  10  t  loeo  Klingenberg. 
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23.  Jahrg.  Xr.  6. 


Hauptabnehmer^  ist  Amerika.  Es  sollen  in  Pittsburg 
Gufsstahltiegel  daraus  hergestellt  werden.  Die  Ver- 
sendung geschieht  in  Holzfassern.  Glückliche  Be- 
sitzerin des  Lagers  ist  die  Stadt  Klingenberg  mit  rund 
1000  Einwohnern ;  sie  hat  im  Jahre  1H99  einen  Gewinn 
von  270000  .#  bei  einem  Ausgabekonto  von  140000.* 
aus  den  Tongruben  erzielt,  der  zur  I  leckung  der 
Gemcindeaiisgaben  und  zu  umfangreichen  Neubauten 
verwendet  wurde,  nachdem  90  000  ,H  an  die  Bürger 
verteilt  worden  waren.  Natürlich  fehlte  es  nicht  an 
Bestrebungen,  dieses  Vorkommen  weiter  zu  verfolgen 
und  auszubeuten.  Es  wurden  zahlreiche  Bohrungen 
ausgeführt  und  auch  einige  Bergwerksunternehmungen 
eröffnet,  aber  nicht  unter  gleich  günstigen  Verhält- 
nissen und  nicht  bei  einer  so  hervorragenden  Ton- 
qualität, wie  in  der  obengenannten  Grube.  — 

Es  folgte  alsdann  ein  Vortrag  des  Hrn.  Hütten- 
ingenieur Osann,  Privatdozent  an  der  Bergakademie 
zu  Berlin,  über  die  „Einwirkung  zerstörender 
Einflüsse  anf  feuerfestes  Mauerwerk  im 
Hüttenbetriebe",  der  in  „Stahl  und  Eisen"  dem- 
nächst zum  Abdruck  gebracht  werden  soll. 

Sämtliche  Vorträge  wurden  mit  lebhaftem  Beifall 
aufgenommen.  Eine  Besprechung  mufste  mit  Rücksicht 
auf  die  vorgeschrittene  Zeit  jedoch  bis  zur  nächst- 
jährigen Versammlung  verschoben  »  erden.  Aus  gleichem 
(»runde  mnfste  der  noch  angekündigte  Vortrag  des 
Hrn.  Dr.  (.'ramer- Berlin  über  „Verbrennungsvorgänge 
in  keramischen  Öfen"  unterbleiben.  Die  ferner  auf  der 
Tagesordnung  stehenden  Beratungen  über  die  Fassung 
des  Begriffs  „feuerfest"  nnd  „Kcssclqualität"  wurden 
auf  Antrag  des  Vorsitzenden  ebenfalls  bis  zur  nächsten 
Jahresversammlung  verschoben.  Ii.  0. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 


In  der  am  10.  v.  M.  unter  «lern  Vorsitz  des  Geh. 
Kegierungsruts  Prof.  Goering  abgehaltenen  Sitzung 
sprach  Oberingenienr  Dr.  ing.  W.  Reichel  der  Siemens 
&  Halske  A.-G.  über: 

Nene»  auf  dem  Gebiete  elektrischen  Betriebes 
für  Vollbahnen. 

Redner  führte  unter  gleichzeitiger  Vorführung  einer 
grofsen  Reihe  von  Lichtbildern  die  durch  langjährige 
und  kostspielige  Versuche  in  Deutschland  erzielten 
Erfolge  auf  diesem  Gebiete  an.  Er  erläuterte  ins- 
besondere die  für  derartige  Bahnen  in  Frage  kommen- 
den verschiedenen  elektrischen  Betriebsarten  —  Gleich- 
strom mit  Spannung  von  mix)  Volt,  Emphasen-Wechsel- 
strom und  hochgespannten  Drehstrom  und  kam  zu 
dem  Schlüsse,  dafs  ersterer  die  geeignetste  Betriebsart 
für  Stadt-  und  Vorortbahnen,  letzterer  für  Fern-  und 
Schnellbahnen  sei.  Erstere  Betriebsart  -  800  Volt 
Gleichstrom  -  kam  bei  der  Berliner  elektrischen  Hoch- 
und  Untergrundbahn  in  Anwendung.  Durch  den  in 
jeder  Hinsicht  einwandfreien  und  flotten  Betrieb  auf 
dieser  Bahn  sei  der  Beweis  erbracht,  dafs  alle  elek- 
trischen Einrichtungen  mit  v  ollster  Sicherheit  zu  arbeiten 
vermögen.  Besonders  das  schnelle  Anfahren  und  Halten 
der  Züge  im  Vergleich  zu  der  mit  Dampf  betriebenen 
Stadtbahn  und  die  erhöhte  Fahrgeschwindigkeit  (2f> 
bis  28  km  Reisegeschwindigkeit  gegen  19  bis  20  auf 
der  Stadtbahn)  wurden  vom  Redner  besonders  hervor- 
gehoben. Die  gleiche  Betriebsart  sei  auch  bei  der 
Wiener  Stadtbahn  wie  bei  der  Bahn  Mailand— Oresio 
gewählt  worden  und  habe  sich  auch  bei  diesen  Anlagen 
durchaus  bewahrt.  Durch  die  zweite  Betriebsart  -- 
hochgespannter  Drehstrom  —  seien  bei  den  Versuchen 
bemerkenswerte  Erfolge  erzielt.  Nachdem  der  Vor- 
tragende selbst  im  Jahre  1900  in  Lichterfelde  die  ersten 
Fuitrversm  he  mit   10000  Volt  Hochspannung  durch- 


I  geführt  habe,  sei  es  auf  Grund  dieser  Erfolge  im 
folgenden  Jahre  durch  die  Studiengesellschaft  für  elek- 
trische Schnellbahnen  mit  eigens  sowohl  von  Siemens 
&  Halske  als  der  Allgemeinen  Klektrizitats-GeselUch&ft 
erbauten  Wagen  zu  neuen  Versuchen  auf  der  vom 
Militärfiskus  zu  diesem  Zwecke  zur  Verfügung  ge- 
stellten Strecke  Marienfelde— Zossen  gekommen.  Es  sei 
bei  diesen  Versuchen  mit  dem  Wagen  von  Siemen» 
&  Halske  gelungen,  eine  Geschwindigkeit  von  1G0  km  in 
der  Stunde  zu  erreichen,  ohne  dafs  sich  bei  der  elek- 
trischen Einrichtung  irgendwelche  Anstände  ergeben 
hätten.  Weiterhin  seien  Fahrversuehc  mit  8  an  den 
Schnellbahnwagen  angehängten  D-Wagen  von  einem 
Gesamtgew  icht  von  98  t  ausgeführt  worden,  wobei  von 
beiden  Motorwagen  anstandslos  120  km/Std.  erreicht 
wurden.  Leider  sei  es  nicht  möglich  gewesen,  die 
Versuche  weiter  durchzufuhren,  da  sich  das  Schienen- 
geleise für  höhere  Fahrgeschwindigkeiten  als  etwas  zu 
schwach  und  nicht  genügend  befestigt  erwiesen  hatte. 

Bei  den  bisherigen  Fahrzeugen  sei  der  hoch- 
gespannte Drehstrom  von  10000  Volt  mittels  Trans 
Formatoren  den  Motoren  zugeführt  worden.  Um  nun 
das  Gewicht  des  Wagens  wesentlich  zu  verringern, 
mufste  daran  gedacht  werden,  diese  10000  Volt  den 
Motoren  unmittelbar,  also  unter  Fortlassung  der  bisher 
erforderlichen  Transformatoren ,  zuzuführen.  Bereit» 
im  Juli  v.  J.  sei  die  Firma  Siemens  &  Halske  in  der 
Lage  gewesen,  ein  neues  Fahrzeug,  das  nunmehr  mit 
solchen  Motoren  ausgerüstet  war,  vorzuführen.  Dieses 

|  Fahrzeug,  das  der  geringeren  Kosten  wegen  als  Loko- 
motive ausgebildet  war,  habe  bei  den  Versuchen  einen 

j  Güterzug  von  200  t  Bruttogewicht  bei  Steigungen  von 
1  : 200  mit  52  km  Geschwindigkeit  in  der  Stunde 
bequem  zu  schleppen  vermocht  Auch  die  in  Italien 
inzwischen  auf  dem  Gebiete  elektrischer  Vollbahnec 
erzielten  Erfolge  wurden  im  Vortrage  erwähnt.  $<• 
die  bereits  eingangs  genannte,  mit  Gleichstrom  betriebene 
Bahn  Mailand— Ceresio  mit  einer  stündlichen  (jf- 
schwindigkeit  von  85  km,  weiterhin  die  mit  Drehstrom 
betriebenen  Bahnen  Lecco  —  Colico  —  Sondrio  —  Chi»- 
venna  mit  60  km  nnd  Burgdorf — Thun  mit  36  km  stünd- 
licher Geschwindigkeit 

Von  gröfstem  Interesse  waren  weiterhin  die  vom 
Vortragenden  aufgestellten  Gewichtsvergleiche  zwischen 
mit  Dampf,  mit  elektrischen  Lokomotiven  und  mit 
Motorwagen  betriebenen  längeren  Zügen,  die  zugunsten 
des  letzteren  Systems  ausgefallen  seien.  Nach  Be- 
sprechung der  Leitungsanlage  und  der  Kosten  schlrfs 

I  Redner  mit  dem  Wunsche,  dafs  die  mit  so  viel  An 
strengungen  durchgeführten  Versuche  nicht  nur  Ver- 
suche bleiben  möchten,  sondern  dafs  nunmehr  bald 
zum  Bau  einer  Schnellbahn  in  Deutschland  geschritten 
werden  und  somit  auch  die  Ehre  der  ersten  Durch 
führung  des  elektrischen  Schnellverkehrs  unserem  Lande 
erhalten  bleiben  möge.  Im  Anschluß  an  den  mit 
grofsem  Beifall  aufgenommenen  Vortrag  machte  noch 
Geh.  Regierungsrat  Prof.  Reuleaux  interessante  Mit 
teilungen  über  die  Anfertigung  von  Hohlachsen  für 
Eisenbahnfahrzeuge. 


Uraler  Chemiker  in  Jekaterinburg.* 

(Zweite  Konferenz.) 

Wie  aus  der  stetig  wachsenden  Beschäftigung  Je* 
im  vorigen  Jahre  erwählten  Bureaus  hervorgeht,  ist  der 
Gedanke  eines  Zusammenwirkens  der  Uraler  Chemiker 
auf  einen  fruchtbaren  Boden  gefallen.  Wenngleich  viele 
der  gr  ifsen  Hüttenwerke  sich  den  gemeinsamen  Be- 
ratungen noch  nicht  angeschlossen  haben  und  z.  B. 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  8  S.  440. 
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die  Gold-  and  Platinwerke  ganz  aasstehen,  so  ist  doch 
die  gegründete  Aassicht  vorhanden,  dafs  sich  dieser 
AnsrhluTs  bei  Weiterführung  der  Arbeit  vollziehen  wird. 

Am  Eröffnungstage  der  zweiten  Konferenz,  dem 
16.  September,  waren  28  Personen  erschienen,  unter 
denen  sich  diesmal  auch  die  Chefchemiker  der  gröfsten 
dortigen  Stahlwerke  Perm  und  Slatoust  sowie  der  Che- 
miker der  kaiserlichen  Gewehrfabrik  in  Tula  befunden. 
Nach  der  Eröffnungsrede  des  Präsidenten  V.A. Pissare  w 
verlas  der  Sekretär  N.  Schadrin  den  Geschäftsbericht 
des  Bureaas,  aus  welchem  hervorgeht,  dafs  die  in  der 
vorigen  Konferenz  gefafsten  Beschlüsse  zur  Ausführung 
gebracht  sind.  Hierauf  referierte  Katterfeld  über 
„die  Fachliteratur  des  vergangenen  Jahres  bezüglich 
der  Frage  der  Einheit  der  analytischen  Methoden", 
wobei  die  Aufsätze  von  Wahlberg*  und  Osann**  be- 
sondere Beachtung  fanden.  Ferner  berichtete  er  über 
«eine  im  Auftrag  der  Konferenz  unternommenen  Versuche 
in  Bezug  auf  das  Nehmen  von  Generalproben.  Die  Probe- 
nahme erfolgte  auf  zweierlei  Art:  1.  aus  dem  grofsen 


Hänfen,  2.  zu  je  einem  Eimer 
Empfang.    Dabei  wurden  folgende 


jeder  Fahre  beim 
Resultate  erhalten: 


EWrnrrx 


Klaen 

l'ho*|>hor 

0.40 

52,45 

0.25 

55,10 

0,20 

54,78 

0,29 

Sehilowka  

Heschota  

Die  Analyse  der  Schicht  ergab  .  . 
Das  Mittel  der  Proben  während  der 
Anfuhr  

Aus  dem  Journal  des  Hochofens  vom  1.  Mai  1901 
bis  1.  Mai  1902  ergab  sich  als  Mittel:  53,37  °;o  Eisen. 
Tatsächlich  wurden  erhalten  aus  100  Pud  Erz  54,62  Pud 
Roheisen.  Das  Mehr  von  1,25  %  entspricht  den  Bei- 
mengungen des  Roheisens. 

Zum  Schlufs  der  Sitzung  brachte  Romanow  eine 
Zusammenstellung  über  „die  Laboratorien  und  die  Stellung 
der  Chemiker  in  den  Uraler  und  einigen  südrtissisehen 
Hütten".  Der  gegenwärtige  Stand  in  dieser  Hinsicht 
wird  durch  folgende  Tabelle  gekennzeichnet 


Assgaben  in  Rubel  für 
du  Laboratorium  . 

2  210 

2032 

1020 

504 

1116 

1368 

4160 

3180 

Sr  das  Personal  .  . 

S77 

800 

250 

240 

500 

200 

1105 

4(  H  H ) 

Zusammen 

3  087 

2832 

1270 

744 

1616 

1568 

21000 

5265 

7180 

Arbeiterzahl  .... 

3 

3 

1 

1 

2 

2 

13 

7 

3 

10 

Ausgeführte  Proben 

40  011 

7  399 

1500 

9000 

3000 

2  960 

70  000 

8000 

6500 

55  000 

Umsatz  des  Werkes 

3  000000 

500  000 

2  000  000 

500  000, 

8  400  000  20  000  000 

- 

Nach  dem  Bildungsgang  sind  von  den  Leitern  der  beträgt  35  u/o   des  Laboratoriumpersouals.     Aus  den 

Laboratorien :  von  höherer  Bildung  40  "/»,  von  mittlerer  von  Romanow  mitgeteilten  Ziffern  ergibt  sich,  dafs  zur 

Bildung  40°/o,  ohne  Spezialbildung  20%.  Die  Hilfs-  Zeit  im  l'ral  die  Laboratorien  von  Islicwsk  und  Werch 
arbeiter  haben  überhaupt  keine  Vorbildung,  ein  Um-  >  Ishetsk  am  höchsten  stehen. 

stand,  der  Zeitverluste  und  geringe  Leistungen  zur  Folge  Die  zweite  Sitzung  wurde  mit  dem  Bericht  von 

fast,  weil  der  Leiter  Bich  das  Personal  erst  einarbeiten  Romanow  über  die  während  des  verflossenen  Jahres 

mufs.    Dennoch  erreichen  die  Löhne  solcher  Hilfs-  eingelaufenen  Analysen  der  Uraler  Chemiker  eröffnet, 

arbeiter  bis  1000  Rubel  jährlich  und  die  Zahl  derselben  Die  Resultate  sind  in  folgenden  Tabellen  niedergelegt: 


l 

Eisen 

Kieselsäure 

Phos 

phor 

Schwefel 

B 

3 

1 

E 

5 

\ 
X 

CttralWonverf ihren 

Redaktion 

mit  ZlDk 

Cbsniitlroti- 
»rrfehren 
Reduktion 
mit 
Sn  Cl, 

/innchlorUr- 
Terfthren 

Verfahren 

Uewlcht- 
beitlmmung 

wicht». 

»D»Wilpcb 

(irxlchtl- 

r* 

TUertlel 

mg  mit 
Mohricheon 
S.Ii 

OxeWäare 

nach 

Kolbe 

bt» 

»tlmmnng 

1 
2 
3 
4 
5 
.6 
7 
B 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

47,84 
47,52 
47,60 
47,40 
47,38 
47,65 

46,85 
48,06 

47,30 
48,05 
47,14 

48> 

47,90 
47,79 

- 
— 

47,86 

_ 

47,28 

_ 

47,85 

47,95 
48.17 

48,13 
46,80 

47,54 
47,74 
47,60 

47,46 

40.77 

47,12 

47,68 

13,96 
13,93 
14.08 
14,64 

14,31 

13,34 
13,54 

13,30 

0,257 

0,24 
0,23 

- 

0,28 
0,27 

0.2K3 
0.22 

0,247 

0,254 
0,20 

1,38 
1,40 

1,33 
1,30 
1,38 

1.10 

Mittel  . 

47.606 

13,89 

o, 

24 

1,30 

1,34 

0,08 

0,30 

*  „Stahl  und  Eisen-  1902  Seite  82. 
**  Ebenda  8.  316. 
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23.  Jahrg.  Nr.  6. 


"  s  " 

a 

'Z> 
o 
♦j 
n 
u 
o 

a 

j 

Eisenerz  Nr.  2 

Kieselsäure 

Phosphor 

Schwefe] 

(-h.mil 

eonTcrfahreD,  Redaktion  mit  /Ink 

<'h»m«lcon- 
Terf»hn'n 
Reduktion 
mit 

8dCI, 

ZlnneMorur- 

OewU-hu- 
beitimmung 

Oewlchn- 
b««timmung 

»nahlUch 

Orwicht*- 
•o«ljrlI«U 

Tltentellung  mit 

F-°-    ******  1 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
*< 
ü 
10 
11 
12 
18 
14 
15 
16 
17 

66,74 
66,70 
65,15 
65,85 
65,32 
65,86 

65,78 

65,66 
65,80 
66,60 
66,47 

61,49 

66,74 

— 



67,15 

66,37 

- 



■  ■ 

65,85 

116,75 
65,25 

65,no 

65,37 

65,98 

<;,->>*; 

• 

65.  82 

0,93 

0,92 
1,80 
1,87 

0.80 
1.46 
1,245 

1,05 

0,009 

0,02 
0,005 

Sp 

0,016 
1MHJ1 

0,016 

0,005 

nr 

0,010 

0.002 
0,008 
0,006 

0,022 
0,04 

0,018 

0,002 
0,003 
0,01 

— 

0,1X11 
0,017 

Mittel  66,13*/» 

1.17  »o 

0,00 

96  % 

0,0122», 

1,07  % 

0,0198% 

0,0378",.. 

In  Bezug  auf  die  sonstigen  Bestimmungen  stellt 
Romanow  auf  Grund  der  eingesandten  Analysen  die 
folgenden  Fehlergrenzen  fest: 
Nicke]  im  Erz   ....  3,7 
Kohlenstoff  im  Metall 


8,6 

Phosphor  im  Erz  .  .  .  3,8 

Schwefel  im  Erz  .  .  .  3,0 

Maugan  im  Metall    .  .  3,0 

Silicium  im  Metall   .  .  2,3 

Kupfer  im  Er?,  ....  1,9 

Phosphor  im  Metall  .  1,5 

Mangan  im  Erz    .  .  .  1,0 

Kieselsäure  im  Erz  .  .  1,0 

Chrom  im  Erz  ....  0,4 


'  u  des  Gehalts 


» 

■ 

- 
- 


Nickel  im  Erz  und  Kohlenstoff  im  Metall  bestimmt, 
geben  die  gröfsten  Differenzen.  Die  Abweichung  der 
Nickelanalysen  ist  den  noch  nicht  erprobten  Metboden 
zuzuschreiben,  liegen  die  Ergebnisse  des  Vorjahres 
Bind  die  Abweichungen  der  Eisenbestimmungen  zurück- 

Scgangen  von  3,02  auf  1,3%  des  (iehalts,  mit  dem 
Littelwert  stimmten  im  Vorjahr  nur  54  %,  im  Berichts- 
jahr 78%  aller  Analysen  überein.  Schliefst  man  den  Hin- 
Aufs  der  verschiedenen  Titerstellungen  aus,  so  verkleinert 
sich  der  Fehler  noch  um  1  %,  d.  h.  um  -'  «  des  Ganzen. 


In  der  an  diesen  Vortrag  sich  anschließenden 
Debatte  wurde  beschlossen,  für  die  Kisenbestimmung 
die  Zerkleinerung  in  der  Achatschale  der  im  Stahl 
mörser  vorzuziehen.  Ferner  macht  Romanow  darauf 
aufmerksam,  dafs  viele  Uraler  Erze  mit  Zinnchlorür  so 
starke  Färbung  ergaben,  dafs  dadurch  ein  Titrieren 
sehr  erschwert  werde.  Kuklin  erklärt,  dafs  diev 
Karbungen  sich  nur  nach  Schmelzen  mit  überschüssigem 
Alkali  zeigen,  w;;s  auf  Bildung  von  metazinnsaureti 
Salzen  hinweise.  Bei  Lösungen  in  Sauren  ohne  Schmel- 
zung treten  diese  Färbungen  nicht  auf.  Katterfeld 
bestätigt-  dies.  Ks  wurde  darauf  beschlossen,  für  die 
Titrierung  mit  Zinnchlorür  die  Krze  in  Säuren  zu 
lösen  unil  nur  die  Rückstände  zu  schmelzen.  Bei  der 
Bestimmung  der  Kieselsäure  soll  Schwefelsäure  als 
Lösungsmittel  angewandt  werden,  da  die  Kieselsäure 
in  Salzsäure  etwas  löslich  sei.  Kür  die  Phosphor- 
bestimmung wurde  dem  Titrierverfahren  der  Vorzug  ge- 
geben. Bei  Schwefel  und  Phosphorbestimmungen  soll 
künftig  ein  Gehalt  von  0,005  %  als  „Spur"  bezeichnet 
werden. 

Bei  den  Analysen  vou  Roheisen  und  Stahl  haben 
sich  laut  einem  Bericht  von  Romanow  folgende  Mittel- 
zahlen ergeben: 


Roheisen- 
Kohlenstoff  bestimmung 

Klufseisen- 
Kohlenstoffbestimmung 

Eggert, 

Cnrleia 

Lunge     L  llgreu  Wiborgh 

llemprl 

Eggert* 

t'orlrlt 

Longe 

CUgren 

Wiborgh  Hemptl 

Mittel  

Gröfste  Abweichung  . 

- 

4,03 
0,68 

3,77      4,02  3,97 
0,02 

4,12 

0,07 
0,16 

m  18 

0,10 

0,005 

0,05 

0,10 

Gröfste  Abweichung  . 

3,94  % 
0,70  ., 

0,071  % 
0,10  „ 

Stahl  Nr.  10. 

K  o  h  1  e  n  s  t  o  f  f  b  e  s  t  i  m  m  n  n  g 

Stahl  Nr.  11 

Kohlenstoff  bestimmung 

Corlel. 

l.uugi-     i:ilicrt-n  Wiborgh 

It«  mpt-l 

Eggert« 

CorleU 

Lunge 

f  llgreu 

Wiborgh  lltmpel 

Mittel  

(h-öfste  Al.w.-iehung  . 

0,86 
0,09 

0,36 
0.10 

0,32      0,39  0,40 
0.08  — 

0,52 

0,14 

0,55 
0,11 

0.54 
i )  ]  i2 

0,57 

0,67  — 

Mittel  

Gröfste  Abweichung  . 

(».338 
0,12 

0,543 
0,14% 
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Silirium 

Mangan  Phosplmr 

Schwefel 

mit 

SchwrfrUüur.' 

Dach  FUoip« 

Grwit'hl«br-  mai»- 
«liinmun(r  analytisch 

Of»lrhl»br-  Dach 
uliminuDic  Schullr 

Mittel  

1,31  1,41 

o.r.i  o,3tf 

o.5t;  o.5i 
o.w  o.io 

0.023  o,oi8 

0.0 15  0,051 

Mittel  

(iröfote  Abweichung  

1,10 

0,28 

1  .HS 

0.51 
0,11 

0,0  IN 
0,054 

In  den  Uraler  Laboratorien  wird  meist  na  h  den 
Methoden  von  Eggertz,  Corleis  und  Lunge  gearbeitet. 
Aas  den  eingesandten  Analysen  ist  zu  ersehen,  dafs 
>iie  Resultate  nach  Corleis  ineist  hölier,  nach  Lunge 
meist  niedriger  ausfielen,  doch  waren  die  Abweichungen 
vuui  Mittel  nach  Lunge  meist  geringer. 

In  der  sich  anschliefsenden  Debatte  bemäugelt 
Petrow  (Tagil)  die  Versendung  des  Probematerials 
lo  Spanform,  weil  die  Späne  höchst  ungleichmäfsig 
seitn.  Es  wurde  darauf  auf  Kapitiiu  Krylows  Vor- 
schlag beschlossen,  die  nächsteinzusendeuden  Proben 
mit  dem  Fräser  zu  nehmen.  Ferner  kam  man  üher- 
»ii.  in  Zukunft  die  Kohlenstoffbestimmung  im  Woll- 
enen auf  die  Bestimmung  des  Graphits  und  des  Ge- 
<jmtkohlenstoffs  zu  beschranken,  als  den  Uruler 
Handelsbedingungen  genügend.  Die  Methoden  von 
Corleis  und  Lunge  sollen  bevorzugt  und  zur  gegen- 
seitigen Kontrolle  benutzt  werden.  Bei  Kohleu>toff- 
l)Mtimmnngen  im  Roheisen  wurde  eine  Abweichung 
von  0.1  u/o  gestattet.  Im  weiteren  Verlauf  der  Kon- 
ferenz wurde  beschlossen,  die  Werke  von  Perm  um 
Herstellung  von  Normalproben  zu  ersuchen  und  zwar: 
bas.  Martineisen  mit  0,1,  0.2,  0,3,  0,4  und  0,5  "A.  Kohlen- 
stoff und  Tiegelstahl  mit  O.ß,  0,8  1,0  und  1,2  »';«  Kohlen- 
stoff. Die  Normalproben  sollen  Barren  form  erhalten 
uad  geglüht  werden.  Die  Versendung  soll  vom  Bureau 
aus  in  Stücken  erfolgen.  Wie  aus  den  eingesandten 
Analysen  hervorging,  hat  die  Manganbestimmung  nach 
Volbard  die  höchsten  Resultate  und  die  geringsten 
Abweichungen  ergchen.  Da«  von  Wdowiszewski  vor- 
geschlagene gewichtsanalytische  Verfahren  wird  als 
w  kompliziert  abgelehnt,  ebenso  fand  Krylows  Vor- 
schlag, „Wägnng  als  Hvperoxyd",  als  unsicher  keinen 
Anklang.  Es  wurde  alsdann  ltesehlossen,  von  neuem 
Krx-  und  Roheisenproben  zur  Bestimmung  von  Eisen, 
Mangan,  Silicium,  Phosphor,  Schwefel  und  Kohlen- 
stoff zu  versenden.  Dieselben  sollen  in  Stückform 
und  nach  Entfernung  der  Rinde  geliefert  werden. 

Katterfeld  und  Winarsky  »erden  damit  beauf- 
tragt, Versuche  bezüglich  der  Zuverlässigkeit  des 
Scnolteschen  Verfahrens  der  Schwefelbestimmung  an- 
zustellen. 

Die  Bestimmungen  von  Nickel,  Chrom,  Wolfram 
und  Molybdän  konnten  wegen  mangelnden  Analysen- 
materials*  keine  eingehende  Erörterung  finden.  Ks 


ergab  sich,  dafs  in  Perm  Chrom-  und  Nickel- table, 
in  Slatoust  Wolfram-,  Chrom-  und  Chrom-Wolfram- 
stähle hergestellt  werden.  Beide  Werke  versprachen, 
dem  Bureau  das  Probematcrial  für  Vergleichsanalysen 
zu  liefern.  Ferner  wurde  beschlossen,  bei  Reorganisation 
des  Uraler  Laboratoriums  die  Einführung  von  Metall- 
und  Baumaterialprüfungen  zu  beantragen,  ebenso 
werden  mikrographische  und  mikroskopische  l'nter- 
snehungen  in  Aussiebt  genommen.  Nachdem  diese 
und  andere  Punkte  in  den  ersten  fünf  Sitzungen  er- 
ledigt waren,  beschäftigte  man  sich  in  der  sechsten 
Sitzung  mit  geschäftlichen  Fragen.  Vor  allem  wurde 
das  Bureau  in  seinem  alten  Bestände  bestätigt  und 
durch  Zuwahl  von  Kapitän  Krylow  und  Hrn. 
Schub  in  verstärkt.  Ferner  wird  die  Gründung  eines 
„Vereins  der  Uralcheiniker"  vorgeschlagen,  und  den 
II  11.  Romanow  und  Schalabanow  der  Auftrag  erteilt, 
ein  diesbezügliches  Projekt  auszuarbeiten. 

Die  siebente  Sitzung  war  wieder  der  Wissenschaft 
gewidmet.  Ks  wurden  folgende  Maugan-  und  Chrom- 
analysen mitgeteilt: 


Mangan  im  Erz 

Chrom  im  Erz 

««•- 

.   >•  wichi». 
Vulbard    llam|>..  j^,, 

MnS 

mal*- 

ana-  wlehu- 
Ivil.ch  b*'"- 

Mittel  

Gr.  Abweichung 

30.15     30,1  N  31,10 

2,41      1,30  2.07 

28,74  ÜH.b 
1.20  0,70 

Mittel  

Gr.  Abweichung 

30,07 
2.41 

28,75 
1,52 

Alsdann  beschäftigte  man  sich  mit  der  Bestimmung 
von  Kupfer  und  Nickel  in  Erzen.  Das  Programm  der 
achten  Sitzung  bildete  die  Beratung  über  Analyse  und 
und  kalorimetrische  Cntersuchung  von  Brennstoffen, 
sowie  chemische  und  pyrometrisehe  Untersuchungen 
von  feuerfesten  Materialien.  Die  neunte  und  letzte 
Sitzung  war  für  die  Diskussion  der  anfserhalb  der 
Sitzungszeit«  n  gehaltenen  Vortrage  bestimmt.  Kapitän 
Krylow  sprach  1.  über  die  Auswahl  des  Stahls  nach 
seinem  Gebalt  und  seinen  Eigenschaften,  2.  über 
Messing.  Ingenieur  T  e  m  n  i  k  »  w  behandelte  das  Thema : 
„Dos  Dichten  der  Gufsstahlblooke  mittels  Thermit." 
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^tchkllnge  von  der  Düsseldorfer  Aasstellung  11102.  ! 

Ein  erfreulicher  Akt  der  Dankbarkeit  vollzog  sich 
»m  3.  März  d.  J.  gegenüber  den  Vorsitzenden  der 
Aasstellung  1902,  Geheimrat  IL  Lueg  und  Professor 
F.  Roeber.  Der  „Verein  deutscher  Eisenhüttenleute", 
der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen", 
der  „V  erein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Obcr- 
bergamUbezirk  Dortmund-  und  die  „Nordwestliche 


Gruppe  des  Vereirs  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller"  überreichten  dem  ersteren  ein  pracht- 
volles Ehrensilber,  dem  letzteren  eine  kunstvoll  aus- 
gestattete Adresse.  Geheim  rat  Servaes  hob  in  seiner 
an  den  Geheimrat  H.  Lueg  gerichteten  vortrefflichen 
Ansprache  die  Entstehungsgeschichte  der  Ausstellung 
hervor  und  zeigte,  in  wie  aufopfernder,  nimmer  ruhen- 
der und  kraftvoller  Tätigkeit  Lueg  das  Werk  vom 
ersten  Beginn  bis  zum  erfreulichen  Ende  gestaltet 
habe,    so   dafs   Düsseldorf  weit  über  Deutschland» 


426   Stahl  und  Eisen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


23.  Jahrg.  Nr.  6. 


Grenzen  hinaus  einen  klangvollen,  ja  auf  dein  Welt- 
markt fast  einen  gefürchtcten  Namen  bekommen  habe. 
Die  dankbare  Industrie  werde  das  nie  vergessen  und 
ein  sichtliches  Zeichen  solle  diese  Ehrengabe  sein, 
an  der  sich  zu  freuen  dem  also  tieehrten  mit  »einer 
Familie  noch  lange  vergönnt  sein  möge.  Die  Kede 
an  Hrn.  Professor  F.  Koeber  hielt  Geheimrat  Dr.  ing. 
C.  Lueg,  der  in  warmherzigen  Worten  auf  den  innigen 
Zusammenhang  zwischen  Kunst  und  Industrie  hinwies 
und  den  Verdiensten  Hoebers  um  das  Zustandekommen 
und  den  herrlichen  Verlauf  der  Kunstausstellung  voll- 
auf gerecht  wurde.  Reichstagsabgeordneter  Dr.  ßeumer 
überbrachte  und  erläuterte  sodann  die  Adresse,  deren 
Einband  ein  Meisterwerk  Düsseldorfer  Lederpunzerei 
genannt  werden  mufs.  Tiefbewegt  wiesen  beide  also 
Geehrte  auf  den  grofsen  Kreis  ihrer  Mitarbeiter  hin, 
mit  deren  Hilfe  so  Erfreuliches  erzielt  worden  sei,  und 
statteten  den  Vereinen  ihren  herzlichsten  Dank  ab, 
nicht  ohne  deren  Verdienst  um  die  Ausstellung  in  das 
rechte  Licht  gesetzt  zu  halten.  An  die  Feier  schlofs 
sieh  ein  festliches  Frühstück,  bei  dem  Geheimrat 
Krabler- Altenessen  in  einer  vortrefflichen  Kede  noch 
einmal  den  Verdiensten  Luegs  und  Roebers  gerecht 
wurde  und  Dr.  Beunier  einen  warmherzigen  poetischen 
Trinkspruch  auf  Frau  Geheimrat  H.  Lueg  ausbrachte, 
die  Ehrenbürgern!  Düsseldorfs,  „die  am  Erfolg  de» 
arbeitsamen  Mannes  die  Hälfte  sieh  zu  eigen  rechnen 
darf."  Dankbarkeit  uud  Treue  bildeten  aas  Zeichen, 
unter  dem  die  sich  auf  die  Vorstände  der  genannten 
Vereine  beschränkende  wirkungsvolle  Feier  verlief. 


im  5.  März  hatten  sich  die  Mitglieder  des  Haupt- 
lusses  der  Ausstellung  1902  im  Rittersaal  der 


Aj 

aussebusses  der  Ausstellung  luirj  im  Kittersaal  der 
städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  zahlreich  einge- 
funden, um  das  ihnen  zustehende  Recht  der  Verteilung 
des  Allsstellungsüberschusses  auszuüben.  Der  erste 
Vorsitzende  der  Ausstellung,  Geheimrat  Heinrich  Lueg, 
eröffnete  die  Versammlung  mit  herzlicher  Uegrüfsung. 
warf  einen  Rückblick  auf  das  ganze  Unternehmen  und 
stellte  dann  folgenden,  vom  Arbeitsausschufs  einstim- 
mig gemachten  Vorschlag  zur  Erörterung:  Der  mut- 
mafsliche  Überschuß  wird  geschätzt  auf  1  100000 
Es  wird  beantragt,  diesen  I'berschufs  zu  folgenden 
Überweisungen  zu  verwenden:  1.  der  Provinzialver- 
waltung  der  Kheinproviuz  100000  mit  der  Auflage, 
den  Stadtgemeinden  Elberfeld  und  Essen  je  25000  vtf 
für  Museumszwecke  zur  Verfügung  zu  stellen;  2.  der 
Frovinzialverwaltung  in  Westfalen  100000  mit  der 
Auflage,  diesen  Betrag  zuzüglich  der  der  Provinz  aus 
rechtlicher  Verpflichtung  zurückzuzahlenden  »H)000  Ji, 
insgesamt  100  000  .,#  zu  Gunsten  der  für  Münster 
und  Dortmund  geplanten  Museen  zu  verwenden; 
3.  dem  Verein  deutscher  Eiseiihüttenleute  zu  Düsseldorf 
100000  ,,H  zum  Zwecke  der  Förderung  des  Eisenhütten- 
wesens, in  erster  Linie  seiner  wissenschaftlichen  Aus- 
bildung und  Weitergestaltung  in  Rheinland  und  West- 
falen; 4.  dem  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen mit  dem  Sitze  in  Düsseldorf  75  000  Jt  zum  Zwecke 
der  Förderung  der  gewerblichen  Interessen,  speziell 
auch  zukünftiger  Industrie-  und  Gewerbe- Ausstellungen; 
6.  dem  Verein  znr  Veranstaltung  von  Kunstausstellungen 
in  Düsseldorf  zur  Ergänzung  des  Betriebsfonds  95000  ,.#; 
6.  dem  Goethe-Verein  zu  Düsseldorf  50000,^;  7.  dem 
Düsseldorfer  Verschönerungsrerein  15000  ,*  ;  8.  dem 
Verein  zur  Veranstaltung  von  Kunstausstellungen  zu 
Düsseldorf  zur  Überweisung  an  den  Verein  zur  gegen- 
seitigen Unterstützung  und  Hilfe  der  Künstler  zu  Düssel- 
dorf 60000-*;  9.  dem  Zentral-Gewerbeverein  zu  Dussel- 
dorf 120000  .#  als  Beihilfe  für  den  von  der  Stadt 
Düsseldorf  geplanten  Ausbau;  10.  der  Stadt  Düsseldorf 
100000  ■  als  Fonds  für  zukünftige  gröfsere  Industrie- 
nnd  Gewerbe- Ausstellungen  nach  Analogie  der  Aus- 


stellungen von  1880  und  1902  mit  der  Auf  läge,  die  jahr- 
lichen Zinsen  dem  Zentral  -  Gewerbeverein  zu  An- 
schaffungen zu  überweisen.  11.  Der  hiernach  verblei- 
bende (iesamtrest  von  schätzungsweise  285  000  JH  soll 
dem  Arbeitsausschufs  zur  Verwendung  für  verschiedene 
Zwecke  zur  Verfügung  gestellt  werden.  Geheimrat 
Heinrich  Lueg  wies  bei  der  Begründung  darauf  hin, 
dafs  alle  Vorschläge,  die  dem  Arbeitsausschufs  vorge- 
legen hätten,  in  gründlichster  Weise  erwogen  worden 
und  nur  die  vorstehenden  mit  Einstimmigkeit  ange- 
nommen worden  seien.  Er  bitte  darum  auch  den  Haupt- 
ausschuft),  sie  möglichst  einstimmig  anzunehmen.  Ebenso 
war  Prof.  F.  Roeber  als  Vorsitzender  der  deutsch- 
nationalen  Kunstausstellung  für  die  Annahme.  Abg. 
Macco  Siegen  empfahl  in  glänzender  Rede  die  Verteilung 
nach  dem  Vorschlag  des  Arbeitsausschusses,  Geheim- 
rat  Tull  und  Kommerzienrat  Brauns  sprachen  für  eine 
gröfsere  Berücksichtigung  der  Provinz  Westfalen.  Dem 
trat  unter  rechnungsmäfsiger  Darlegung  Abg.  Dr.  Beumer 
entgegen,  indem  er  die  Entstehungsgeschichte  der 
Garantiefondsbildung  eingehend  darlegte.  Landeshaupt- 
mann Dr.  Holle-Münster  sprach  für  die  Vorlage  des 
Arbeitsausschusses  unter  Betonung  der  Einigkeit 
zwischen  Rheinland  und  Westfalen.  Darauf  wurde  die 
Vorlage  angenommen.  Zum  Schlufs  der  Verhandlungen 
sprach  Geheimrat  Tull  dem  Vorsitzenden  der  Ausstellung, 
(ieheimrat  Heinrich  Lueg,  den  herzlichsten  Dank  Rhein- 
lands und  Westfalens  für  seine  unsterblichen  Verdienste 
um  das  grofse  und  unvergeßliche  Unternehmen  aus. 


Großbritanniens  Kohlenförderung. 

Nach  amtlicher  Statistik  belief  sich  die  Stein- 
kohlenfördernng  Grofsbritanniens  im  Jahre  1902  anf 
227  178  140  tons  gegen  219036  737  tons  im  Jahre  1901; 
von  der  Förderung  entfallen  auf  England  158604069  tons 
(im  Vorjahr  153  451 070  tons),  Wales  34 303 240  tons 
(32686631  tons).  Schottland  34162094  tons  (32  796510 
tons),  Irland  227 178 140  tons  (219030  737  tons). 


Die  Eiscnencftirderung  am  Oberen  See. 

In  Nr.  3  dieses  Jahrganges  gaben  wir  eine  nach 
den  Häfen  geordnete  Zusammenstellung  der  am  Oberen 
See  gemachten  ErzVerschiffungen;  zur  Ergänzung  fügen 
wir  die  folgenden,  dem  ..Engineering  andMining  Journal" 
vom  7.  Februar  1903  entnommenen  Zahlen  hinzu,  die 
die  Verteilung  der  Erzförderung  auf  die  einzelnen 
Bergwerksdistrikte  in  den  Jahren  1901  und  1902  zeigen: 


1901 

1902 

* 

Marquette  .  . 
Menominee  . 
Gogebic  . 
Vermillion.  . 
Mesabi   .  .  . 

3  240  699 
3  »523  730 
2  938  155 
1  786  003 
9  004  890 

3  853  010 

4  627  524 
3  663  484 
2  084  263 

13  342  840 

612  311 
1  003  794 
725  329 
298  200 
4  337  950 

18.9 
27.7 
24.7 
16.7 

m 

20  593  537 

27  571  121 

6  977  584  33.9 

Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  hervor,  dafs  auch 
die  alten  Grubenfelder  am  Lake  Superior  einen  beträcht- 
lichen Zuwachs  der  Förderung  aufzuweisen  haben  und 
der  von  manchen  Seiten  befürchtete  Rückgang  der 
Leistungsfähigkeit  demnach  nicht  eingetreten  ist;  aller- 
dings sind  sie  darch  den  Mesabidistrikt,  der  gegen- 
wärtig fast  die  Hälfte  der  ganzen  Erzförderung  liefert, 
bei  weitem  überflügelt 


Erzeugung  and  Verbrauch  der  Welt  an  Zinn. 

Die  Zinn- Erzeugung  der  Welt,  soweit  sie  »ich 
nach  den  offiziellen  englischen  und  amerikanischen 
Handelsstati8tiken .    sowie  den  privaten  Znsammen- 
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Stellungen  der  Firmen  Sargent  &  Co.,  London,  und 
Ricard  &  Freiwald,  Amsterdam,  berechnen  läfst,  betrug 
in  Tonnen  zu  1016  kg:  mi  mehr  oder 

1901         IM  weniger 
t  t  t  o„ 

Straits  Settlement«   .  .52580  58615  -fl035  2 

Australien  3345  3199  —    14(1  4,4 

Banka  und  Billiton  .  .  19366  18  765  —    600  3,1 

Bolivien                          8800  9  600  +    800  H,l 

Grofsbritann.  (Cornwall)    4125  3  950  —    175  4,3 

Andere  Länder  ....      500  550  -f     50  10 

Zusammen  .  .  8H715    89  679    +    904  1,1 

Wie  aus  dieser  Tabelle  hervorgeht,  sind  die  Strait* 
Settlements,  welche  59,8  °/o  der  Welterzeugung  liefer- 
ten, und  Bolivien  die  einzigen  Länder,  welche  einen 
nennenswerten  Zuwachs  der  Erzeugung  aufweisen, 
wahrend  die  übrigen  Hanptbezngsländer  einen  Rück- 
gang zu  verzeichnen  haben;  die  Zunahme  der  Welt- 
Erzeugung  erreicht  daher  noch  nicht  einmal  den  Be- 
trag von  1000  t. 

Aufser  in  den  obengenannten  Ländern  wird  Zinn 
aoeh  in  China  in  beträchtlichen  Mengen  hergestellt,  die 
«irh  indessen  mangels  statistischer  linterlagen  und  da 
sie  im  Lande  selbst  verbraucht  werden,  der  genauen 
Schätzung  entziehen.  Man  glaubt  jedoch,  dafs  sich 
die  chinesische  Zinnerzeugung  »wischen  10000  und 
20000  t  bewegt. 

Den  Verbrauch  an  Zinn  zeigt  folgende  Zu- 


Vereinigte  Staaten  . 
Grofsbritannien  .  .  . 
Übriges  Kuropa  .  . 
Japan,  China,  Indien 
Andere  Länder  .  . 


1901  1SU4  weniger 

33  280  87  966  +  4680  14.2 

19061  16  673        2  388  12.6 

23613  23  809  -f    196  0,8 

7155  7  250  +     95  1,3 

2650  2800  +    150  5,7 


Zusammen  .  . 
Der  Uberschufs  der 
verbrauch  ist  daher  sehr 


R5  765    88  498    -f  2  733  3,2 

Zinnerzeugung  über  den  Zinn- 
gering. 


Ii, 


Englische  Normalprollle. 

Die  Frage  der  Einführung  von  Kormalprofilen , 
die  in  England  schon  seit  geranmer  Zeit  auf  der  Tages- 
ordnung steht,  ist  durch  die  Arbeiten  des  „Engineering 
Standards  Cotumittee",  dessen  Absichten  vor  kurzem 
hier  angedeutet  wurden,*  ihrer  Lösung  um  den  ersten 
Schritt  näher  gebracht  worden. 

►>  |  [Die   Veröffentlichung  umfafst  neun   Listen  von 
Profilen  in  folgender  Reihenfolge:   Gleichschenklige  | 
Winkel,    ungleichschenklige    Winkel,    Winkclbulbs,  < 
T-Bulbs,  Flachbulbs,  Z-  Eisen,       Eisen,  "£«  Eisen 
and  T-Eisen. 

Die  folgende  Tabelle  gibt  die  Anzahl  der  Profile 
für  jede  Klasse  und  die  Grenzen  an,  zwischen  denen 
die  Abmessungen  derselben  liegen: 

Oleichschcnk- 
lige  Winkel  16  1  X  1  bis  8X8" 

Ungleichschenk- 
lige Winkel  30  1'/«  X  1  ,  10  •  4  - 
Flachbulbs    .7  6  „  12" 
T-Bulbs    .   .    6  7X5  „  12X6'/»" 
Winkelbulba  .  20  4X2'/.  „  12X4" 
C-Ewen  •   ■  27  3  X  1«  .'<  X  1 7«  -  15  X  4  *  4" 
Z  -  Eisen    .  .    8  3  X  2'/»  X  3  „  10  X  8'/,     3»/» " 
T  Eisen    .  .  22  1  „  7" 
T-Eisen  .  .36  3  X  1'/*  *  24 X 7'/*" 


Diese  Liste  der  englischen  Normalprotile  ist  nur 
eine  vorläufige;  Tafeln,  welche  die  Querschnitte,  Ge- 
wichte und  Trägheitsmomente  enthalten,  sollen  später 
zur  Ausgabe  gelangen.  Wir  behalten  uns  daher  vor, 
demnächst  darauf  zurückzukommen. 


Di«  Frage  der  Einföbning  des  metrischen 
System«  in  England 

beschäftigte  am  22.  Januar  d.  .1.  die  „Institution  of 
Electrica!  Enginecrs."  Wenn  bei  der  Diskussion*  auch 
keine  greifbaren  Ergebnisse  zu  Tage  gefördert  wurden, 
so  dürfte  es  doch  auch  für  den  deutschen  Techniker 
und  Industriellen  von  Interesse  sein,  von  dem  gegen- 
wärtigen Stande  dieser  Frage  und  den  bei  dieser  Ge- 
legenheit gegen  die  Einführung  des  metrischen  Systems 
erhobenen  Einwänden  Kenntnis  zu  nehmen. 

Die  Debatte  wurde  von  A.  Siemens  als  dem 
Hauptverfechter  des  Systems  mit  einem  historischen 
Rückblick  eingeleitet,  wobei  er  darauf  hinwies,  dafs 
dasselbe  in  allen  europäischen  Staaten  mit  Ausnahme 
von  England  und  Rutsland  und  aufserdem  noch  in 
einigen  südamerikanischen  Republiken  und  in  Japan 
eingeführt  sei.  In  England  haben  sich  zahlreiche 
Kommissionen  mit  dieser  Frage  beschäftigt.  Bereits 
im  Jahre  1862  durch  eine  Kommission  empfohlen, 
wurde  das  metrische  Svstem  1864  durch  Parlamants- 
beschlufs  zugelassen,  ßin  im  Jahre  1868  eingebrachter 
Antrag,  das  System  obligatorisch  zu  machen,  fiel  bei 
der  zweiten  Lesung  durch.  Die  im  Jahre  1878  ange- 
nommene Mais-  und  Gewichtsvorlage  ermächtigte  den 
Board  of  Trade,  metrische  Mafse  und  Gewichte  für 
wissenschaftliche  und  industrielle  Zwecke,  dagegen  aber 
nicht  für  die  Zwecke  des  Handels  zu  eichen.  Eine 
im  Jahre  1895  ernannte  neue  Kommission  empfahl: 
a)  dafs  das  metrische  System  sofort  als  rechtsgültig 
anerkannt,  b)  dafs  es  nach  zwei  Jahren  obligatorisch 
gemacht  und  c)  in  allen  Elementarschulen  gelehrt  würde. 
Von  diesen  Anträgen  ging  nur  der  erste  durch.  Zum 
Schlufs  erwähnte  Redner  noch  einige  weitere  Kommis- 
sionsarbeiten sowie  einige  auf  andere  Maßeinheiten 
gegründete  Systeme. 

Als  Uauptgegner  des  metrischen  Systems  trat 
Sir  F.  Bramwell  auf.  Er  sprach  sich  vor  allem 
gegen  Zwangsmafsregeln  als  mit  der  individuellen 
Freiheit  unvereinbar  aus,  ferner  meinte  er,  dafs  viel 
Erfahrung  und  grofse  Sorgfalt  erforderlich  sei,  nm  beim 
Rechnen  mit  Dezimalbrüchen  das  Komma  an  die  richtige 
Stelle  zu  setzen,  überhaupt  sei  das  Rechnen  nach  dem 
Dezimalsystem  nicht  leichter  als  das  mit^gewöhnlichen 
Brüchen,  ferner  wies  er  auf  die  bei  dem  Übergang  von 
dem  einen  zum  andern  System  zu  überwindenden 
Schwierigkeiten  hin,  die  gröfser  seien,  als  man  sich 
gewöhnlich  vorstelle.  Zum  Schlüsse  brachte  er  ein 
Argument  vor,  das  wohl  für  die  Mehrzahl  der  Gegner 
des  metrischen  Systems  bestimmend  sein  dürfte,  nämlich 
dafs:  „he  was  too  old  a  dog  to  learn  new  tricks." 

Unter  den  von  den  späteren  Rednern  vorgebrachten 
Einwänden  heben  wir  hervor :  Der  Gebrauch  von  Fremd- 
wörtern wie  Decigramm  und  Dekagramm  sei  für  das 

frofse  Publikum  lästig,  das  metrische  System  entbehre 
er  bequemen  Unterteilung  in  'ft,  V«.  '/"»  V>»  u-  9-  w-< 
ferner  werde  die  Einführung  des  genannten  Systems 
in  erster  Linie  den  deutschen  Importeuren  zu  gute 
kommen,  die  Beschaffung  der  für  den  Kleinhandel  er- 
forderlichen Mafse  und  Gewichte  sowie  der  in  der 
Industrie  gebrauchten  Hilfsgeräte  als  Lehren,  Stich- 
mafse  n.  s.  w.  würde  sehr  grofse  Kosten  verursachen, 
ein  grofser  Teil  davon  würde  wiederum  aus  Deutsch- 
land eingefühlt  werden,  das  Meter  sei  zu  lang  für 
eine  Mefseinheit  n.  a. 


*  „Stahl  und  Ewen"  1902  Nr.  5  Seite  291. 
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*  „ Engineering"  vom  30.  Januar,  18.  Februar  und 
20.  Februar  1908. 
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Von  den  Anhängern  des  metrischen  Systems  wurde 
außer  den  bekannten  und  auf  dem  Kontinent  wohl 
unbestritten  anerkannten  Vorzügen  desselben  die  Rück- 
sicht auf  den  Ausfuhrhandel  Englands  ins  Treffen 
geführt,  der  die  Annahme  des  Systems  nicht  nur  vor- 
teilhaft, sondern  sogar  notwendig  mache. 

Wie  von  „Engineering"  mit  Kecht  hervorgehoben 
wird,  fallt  bei  diesen  Diskussionen  immer  der  Umstand 
ungünstig  ins  Gewicht,  dafs  Jl,in  der  Hedner  nur  ein 
System  Kennen  und  daher  nicht  imstande  sind,  un- 
befangen zu  urteilen.  Das  Blatt  fügt  hinzu,  dafs  das 
metrische  System  in  der  Textilindustrie  und  bei  dem 
Lokoraotivbau  Eingang  gefunden  und  befriedigende 
Ergebnisse  geliefert  habe,  ferner  seien  alle  elektrischen 
Meßeinheiten  auf  das  e.  g.  s.  System  gegründet. 


Die  Bewertung  des  Roheisens  für  Giefsereizwecke. 

In  einer  au  die  „Iron  Trade  Review"  gerichteten 
Mitteilung"  spricht  sich  H.  E.  Field,  Sekretär  der 
„Metallurgical  Seetion  of  the  American  Poundrymens 
Association",  über  den  Wert  der  chemischen  Analyse 
für  die  Beurteilung  von  Gießereiroheisen  wie  folgt  aus: 

„Die  Metallurgical  Seetion  der  American  Foim- 
drymens  Association  ist  gegenwartig  damit  beschäftigt, 
diejenigen  Methoden  der  Eisenanalyse,  welche  auf  den 
verschiedenen  Werken  des  Landes  (der  Vereinigten 
Staaten)  gebräuchlich  sind,  zu  sammeln,  zu  ordnen  und 
zu  veröffentlichen.  Die  American  Konndrymens  Asso- 
ciation wünscht  eine  Reihe  von  Normalmethoden  für 
die  Analyse  von  Eisen  anzunehmen,  um  durch  die  Ab- 
weichung der  Methuden  veranlagte  Irrtümer  auszu- 
schließen. Der  Haupteinwand  gegen  die  Benutzung 
der  chemischen  Analyse  zur  Wertbeurteilung  des  Ruh- 
eisens wur  immer  der,  daß  die  Arbeiten  der  Chemiker 
so  voneinander  abwichen,  daß  es  unmöglich  wur, 
einigermaßen  übereinstimmende  Ergebnisse  zu  erreichen. 
Die  American  Foundrymens  Association  hat.  um  dieses 
Hindernis  zu  beseitigen,  ihr  Standardizing  Committee 
beauftragt,  Schritte  zur  Annahme  von  Normulmethoden 
für  die  Eisenanalyse  zu  tun." 

In  gleichem  Sinne  äußerte  sich  der  bekannte 
Gießereifachmann  Dr.  R.  Moldenke  in  einem  vor  der 
„New  England  Foundrvmeiis  Association"  gehaltenen 
Vortrage.**    Er  sagt:  " 

„Mau  wird  sich  erinnern,  daß  ich  bei  früherer 
Gelegenheit  das  Studium  und  die  nachfolgende  Annahme 
von  Normulmethoden  für  die  Beurteilung  des  Wertes 
von  Gießereiroheisen  empfohlen  habe.  Ich  betonte, 
daß  der  jetzt  so  allgemein  angenommene  chemische 
Standpunkt  nicht  ausreichend  ist.  wo  der  höchste 
Uuulitätsgrad  bei  Gußstücken  in  Betracht  kommt." 


Die  Ilseder  HDtte  und  die  Eisenbalmtari'e 

waren  Gegenstand  einer  längeren  Ausführung  des  Abg. 
Dr.  Sattler  im  preußischen  Abgeordnetenhaus  am 
"24.  Februar  d.  .1.  Mit  Kecht  beschwerte  er  sich  darüber, 
daß  Peine  die  einzige  Station  in  Preußen  sei.  welcher 
der  Ausnalnnetarif  für  Koks  und  Kokskohle  zum  Hoch- 
ofenbetrieb nicht  zu  gute  komme;  er  forderte,  die 
Grundsätze  von  Reibt  und  Billigkeit  mehr  zu  be- 
folgen als  bisher.  Der  „Haimov.  Coiiriei "  weist  dazu 
auf  den  Umstund  hin,  daß  das  Peiner  Walzwerk  im 
Jahre  1901  nur  91K23t  Walzfabrikate  im  Inland  und 
1*4 Gli*  t  nach  dem  Ausland,  in  l!»o-_>  so -24!»  t  na.  h  dem 
Ausland  und  130  370  t  nach  dem  Inland  abgesetzt  habe, 
somit  in  erheblichem  Maße  auf  die  Ausfuhr  ange- 
wiesen sei. 


Eine  auf  ähnlichem  Gebiet  liegende  Klage  wird 
bekanntlich   schon    lange   von   den   am  Niederrhein 
,  liegenden  Hochöfen  geführt,  die  Niederlahnstein  auch 
als  Umschlagstution  für  Eisenerze  einbegriffen  wissen 
wollen. 

Beide  Klagen  sind  als  berechtigt  und  schleuniger 
Abhilfe  bedürftig  zu  bezeichnen. 


„Iron  Trade  Review",  2t».  Februar  191«. 
„Iron  Age-,  DJ.  Februar  1903. 


Preßbildnn*  der  Rohstoffe  In  der  Eisenindustrie. 

Wie  vor  kurzem  in  dieser  Zeitschrift*  dargelegt 
wurde,  ist  die  Wahrscheinlichkeit,  daß  neue  Eisen- 
steinlager und  Kohlenfelder  von  durchschlagender  Be- 
deutung noch  gefunden  werden,  gering,  nnd  auf  eine 
Verbillignng  der  Rohstoffe  für  die  Eisenerzeugung, 
trotz  der  gegenwärtig  verhältnismäßig  hohen  Preise, 
daher  nicht  zu  rechnen.  Daß  diese  Ansicht  zur  Zeit 
auch  in  den  Vereinigten  Staaten  geteilt  wird,  geht 
aus  den  folgenden  Mitteilungen  hervor,  die  dem  „Bulletin 
of  the  American  Iron  and  Steel  Association"  vom 
25.  Februar  1903  entnommen  sind. 

Als  Präsident  Schwab  vor  der  Industrial  Com- 
mission  kurz  nach  Gründung  der  United  States  Steel 
Corporation  erklärte,  daß  die  Erze  des  Oberen  Sees 
möglicherweise  nur  noch  00  Jahre,  die  Connelsville- 
Kokskohlen  nur  noch  30  Jahre  ausreichen  würdeu, 
glaubte  die  Tagespresse  und  das  außerhalb  der  Eisen- 
industrie stehende  große  Publikum  hierin  lediglich 
ein  Baissemanöver  erblicken  zu  müssen.  Indessen  hat 
ein  Zeitraum  von  weniger  als  zwei  Jahren  genügt,  dem 
|  Publikum  und  auch  den  Eisenindustriellen  über  gewisse 
Wahrheiten  die  Augen  zu  öffnen,  welche  noch  nicht  er- 
faßt waren,  als  die  Corporation  gegrüudet  wurde.  Trotz 
der  eingehendsten  Untersuchungen  haben  sich  die  be- 
stehenden Erzreserven  am  Oberen  See  nur  wenig  vermehrt, 
und  Konzessionen,  welche  vor  wenigen  Jahren  als  fast 
wertlos  betrachtet  wurden,  werden  jetzt  mit  fabel- 
haften Preisen  bezahlt.  Dabei  wird  aber  zwischen 
I.ake  Superior-  und  anderen  Erzen  eine  scharfe  Grenze 
gezogen,  da  der  Unterschied  der  Gestehungskosten 
zwischen  aus  reichen  Erzen  erblasenem  Eisen  und 
solchen  aus  armen  Erzen  bedeutend  gewachsen  ist. 
Hierzu  hat  besonders  die  Preissteigerung  des  aus 
Connelsville  und  seiner  näheren  Umgebung  bezogeneu 
Koks  beigetragen,  die  sich  naturgemäß  besonders  hei 
der  Verhüttung  artner  Erze  fühlbar  macht,  da  man 
gegenüber  einer  Tonne  Koks  für  die  Schmelzung  von 
Lake-Erz  l'/j  bis  2',i  Tonnen  für  die  Verhüttung 
anderer  Erze  rechnet.  Unabhängige  Fertigwalzwerke, 
welche  gebaut  wurden,  um  die  iufolge  der  I  ber 
kapitalisierung  der  Corporation  erwarteten  Gewinn- 
möglichkeiten auszunutzen,  haben  einen  Markt  gefunden, 
der  ihnen  keinen  Gewinn  ließ  und  sie  vor  die  Not- 
wendigkeit stellte,  entweder  eigenen  Grnbenbesitz  zu 
erwerben  oder  den  Kampf  aufzugeben.  Die  vor  der 
Bildung  der  United  States  Steel  Corporation  von 
früheren  Vereinigungen  gezahlten  Preise  für  die  Erze 
vom  Oberen  See" wurden  als  hoch  angesehen,  sie  sind 
aber  mäßig  im  Vergleich  zu  denjenigen,  welche  heute 
verlangt  und  in  vielen  Fällen  bezahlt  werden. 


Die  Gestaltung  des  amerikanischen  Elsenmarktes. 

Wie  „Iron  Age"  vom  20.  Februar  meldet,  sind 
nunmehr  die  Eisenerzpreise  für  die  beginnende  Saiseii 
festgesetzt  worden  und  zwar:  Mcsaba  -  Bessemere« 
4  f  f.  d.  ton  ab  untere  Seehäfen  gegen  3,25  $  in  voriger 
Saison;  Mesaba-Niehfhcsscmercrz  3,20  £  Grundpreis, 
Old  Range-Besseniererz  4,50  f  gegen  4,25  desgl. 
Niehthcshcmcr  3,«J0  $  gegen  3,25  /  im  Vorjahre.  Diese 
Erhöhungen   zusammen   mit  den  gestiegenen  Fracht- 
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sitzen,  höheren  Preisen  für  Kohle  und  Koks  und 
erhöhten  Lohnsätzen  machen  ein  Zurückgehen  der  Preise 
für  Fertigerzeugnisse  für  dieses  Jahr  unwahrscheinlich. 


Nlckelstahisckieuen. 

Die  günstigen  Erfahrungen,  welche  man  in  der 
Nähe  von  Altoona,  Pa.,  mit  in  einer  Kurve  gelegten 
Nickelstahlschienen  gemacht  hat,  haben  der  Pennsylvania 
Railroad  Veranlassung  gegeben,  bei  der  Carnegie  Steel 
Company,  Pittsburg,  5000  t  Nickelstahlschienen  zu 
bestellen;  ähnliche  Aufträge  sind  von  der  Baltimore  & 
Ohio  Railroad  nnd  den  pennsylvanischen  Linien  west- 
lich von  Pittsburg  erteilt  worden.  Diese  Schienen 
sollen  3,25  bis  3,5  °/o  Nickel  enthalten  und  nach  dem 
Bessemerverfahren  hergestellt  werden.  Das  Gewicht 
soll  zwischen  42  und  40,5  kg  auf  das  laufende  Meter 
betragen.  2500  t  Nickelstahlschienen  sind  bereits  in 
den  Edgar  Thomson  Werken  gewalzt  worden;  be- 
sondere Schwierigkeiten  hat  man  dabei  in  Bezug 
auf  das  Bohren  der  Nickelstahlschienen  gefunden, 
welche  Operation  einen  längeren  Zeitraum  als  bei  den 
«wohnlichen  Schienen  beanspruchte.  Die  Nickelstahl- 
whienen  kosten  etwa  doppelt  so  viel  als  die  gewöhn- 
lichen Schienen,  sollen  indessen  nach  den  bisher  ge- 
machten Erfahrungen  die  dreifache  bis  vierfache 
Lebensdauer  aufweisen.  Dieselben  sollen  besonders 
in  Kurven  und  anderen  stark  beanspruchten  Stellen 
verwendet  werden.  Der  Schrottwert  der  Nickelstabl- 
schienen  ist  natürlich  bedeutend  gröfser  als  der  der 
gewöhnlichen  Schienen,  da  man  aus  ersteren  durch 
Zuschlag  im  Siemens- Martinofen  den  Nickelgehalt 
wieder  nutzbar  machen  kann. 

(N'»ch  „Iron  Agc"  »otn  T.  Februar  Um.) 

Erzbrikettierang. 

A.  D.  Elbers  in  Hoboken,  N.  J.,  schlägt  vor, 
die  in  die  amerikanische  Portlandzement- Fabrikation 
mit  grofsem  Erfolge  eingeführten  rotierenden  Brenn- 
öfen« zur  Brikettierung  von  Eisenerzen  zu  verwenden. 
Zu  diesem  Zwecke  mischt  Elbers  Erzpulvcr  mit  3  bis 
5"/»  fein  gemahlener  Schlacke  von  geeigneter  Zusammen- 
setzung und  brennt  diese  Mischung  in  der  üblichen 
Weise,  ohne  dieselbe  erst  zn  Ziegeln  zu  formen.  Er 
behauptet,  hierdurch  feste  und  zähe  Klinker  von  Wall- 
nufs-  bis  Kigröfsc  herstellen  zu  können,  welche,  da 
sie  nicht  dekrepitieren,  sich  für  den  Hochofenbetrieb 
noch  besser  als  das  natürliche  Stückerz  eignen  sollen. 
Feinkörnige  oder  sandige  Erze,  wie  z.  B.  Mesabaerz, 
können  in  Rührenmühlen  trocken  gemischt  und  alsdann 
gebrannt  werden ,  während  sehr  feinpulverige  Mate- 
rialien, wie  einige  Manganerze  (Wad),  einer  nassen 
Mischung  bedürfen.  Praktisch  erprobt  scheint  diese 
Methode  noch  nicht  zu  sein. 

(.Amcrlcn  M.nuf.clum-  iom  30.  Okt.  IttOi 
und  12.  rVbr.  1903.) 


Der  Panama-Kanal. 

Durch  das  zwischen  dem  Staatssekretär  der  Ver- 
einigten Staaten  und  dem  Vertreter  der  kolumbischen 
Regierung  in    Washington    abgeschlossene  Überein- 
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kommen,  das  in  seinen  Grundzügen  voraussichtlich  die 
Billigung  der  parlamentarischen  Körperschaften  beider 
Länder  finden  wird,  erhalten  die  Vereinigten  Staaten 
das  Hecht,  den  Panama- Kanal  zu  vollenden,  als  Eigen- 
tum zu  besitzen  und  ausschliesslich  zu  beaufsichtigen. 
Ks  ist  demnach  mit  ziemlicher  Sicherheit  darauf  zu 

i  rechnen,  dafs  vor  Ablauf  eines  weiteren  Jahrzehntes 
der  Atlantische  und  der  Stille  Ozean  durch  eine  schiff- 
bare, stark  besuchte  Wasserstrafse  verbunden  sein 
werden,  ein  Umstand,  der  sowohl  für  den  Welthandel 
als  auch   für  die  Weiterentwicklung  der  Vereinigten 

I  Staaten  die  schwerwiegendste  Bedeutung  besitzt. 

Bezüglich  der  veranschlagten  Aufwendungen  wird 
im  „Enginecr"  vom  30.  Januar  1903  mitgeteilt,  dafs. 
abgesehen  von  den  an  Kolumbien  zu  zahlenden  Summen 
und  den  D56  Millionen  Mark,  welche  die  New  Panama 
Canal  Company  für  den  Verkauf  ihres  Besitzes  uml 
ihrer  Kerbte  "erhält,  etwa  600  Millionen  Mark  zur 
Vollendung  des  Kanals  bei  vergröfserter  Tiefe  und 
hinreichender  Weite  für  die  Aufnahme  von  Schiffen 
gröfster  Abmessungen  erforderlich  sind.  Der  Oesami 
betrag  der  noch  erforderlieben  Ausschachtungen  belauft 
sich  auf  über  72  Millionen  Kubikmeter,  wovon  beinahe 
33  Millionen  Kubikmeter  auf  den  Empcrador-Culebra 
Durchstich  entfallen. 


F.  Middendorf f. 

Am  12.  Februar  1903  ist  der  langjährige  Direktor 
des  Germanischen  Lloyd,  Hr.  F.  Middendorf,  plötz- 
lich an  einem  Gehirnschlag  verschieden. 

Der  Heimgegangene  hat  sich  um  den  deutschen 
Schiffbau  hohe  Verdienste  erworben.  Geboren  am 
20.  März  1842  in  Bardenfleth  in  Gidenburg,  begann 
Middendorf  seine  technische  Laufbahn  auf  der  Werft 
seines  Vaters,  studierte  dann  in  Hannover  und  trat 
1WJ3  als  Ingenieur  bei  der  Reihorstieg- Werft  in  Harn 
bürg  ein.  Von  18*55  bis  1872  war  er  Betriebsingenieor 
bei  C.  Waltjen  &  Co.  in  Bremen  und  von  1872  bis 
1890  Oberingenieur  der  Aktiengesellschaft  „Weser" 
daselbst.  Unter  seiner  Leitung  wurden  sämtliche 
1  deutschen  Panzerkanonenboote  und  die  Kreuzer  „Wacht" 
und  „Jagd"  gebaut,  sowie  die  Küstenpanzer  „Beowulf" 
und  „Frithjof"  auf  Stapel  gesetzt.  Im  Jahre  lrttlO 
I  trat  Middendorf  als  technischer  Direktor  an  die  Spitze 
1  der  deutschen  Klassifikatiuns -Gesellschaft  Germani- 
scher Lloyd.  In  zielbewußter  Arbeit  ist  es  ihm 
gelungen,  dieses  deutsche  Unternehmen  derart  auszu- 
gestalten, dafs  dasselbe  heute  den  beiden  anderen 
Klassitikations-Gesellschaften,  dem  englischen  Lloyd 
und  dem  französischen  Bureau  Veritas,  ebenbürtig 
zur  Seite  steht.  Ein  weiteres  Verdienst  des  Ver- 
storbenen ist  die  nach  dem  Untergang  der  „Elbe"  in  An- 
griff genommene  Ausarbeitung  der  jetzt  allgemein 
anerkannten  und  von  der  deutschen  Seebernfsgenossen- 
snhaft  herausgegebenen  Schottvorschriften,  und  wich- 
tiger noch  sind  die  von  ihm  im  Auftrag  der 
Seeberufsgenossenschaft  ausgeführten  Arbeiten  auf 
dem  Gebiete  der  Festlegung  einer  Maximal-Tieflnde- 
linie.  Ein  umfassendes  Werk  des  Verewigten  über 
Bau,  Bemastung  und  Takelung  von  Segelschiffen  be- 
findet sich  noch  im  Druck,  der  letzte  Beweis  der  rast- 
losen Tätigkeit  des  verdienten  Mannes. 
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BUcherschau. 


Das  Entwerfen  und  Berechnen  der  Verbrennungs- 
motoren. Handbuch  für  Konstrakteure  und 
Erbauer  von  Gas-  und  Ölkraftmascbinen.  Von 
Hngo  Güldner,  Oberingenieur  und  gericht- 
lich vereideter  Sachverständiger  für  Motoren- 
bau. Mit  12  Konstruktionstafeln  und  750 
Textfiguren.  Berlin.  Verlag  von  Julius 
Springer.    Preis  geb.  20  U. 

An»  den  Erfahrungen  einer  langjährigen  leiten- 
den Tätigkeit  heraus  gibt  der  Verfasser  in  vorliegen- 
dem Werke  dem  Motorenkonstrukteur  ein  verlüfsliches 
Hilfg-  und  Auskunftsbuch,  dem  angehenden  Motoren- 
bauer einen  nützlichen  Leitfaden. 

Das  Buch  zerfällt  in  fünf  Hauptabschnitte  nebst 
einem  Anhang.  Gewissermaßen  als  Einführung  in  das 
Hauptgebiet  und  als  Übersicht  der  früheren  Kon- 
struktionen enthält  der  erste  Teil  eine  kritische  Be- 
trachtung älterer  beachtenswerter  Verbrennungsmotoren. 
Der  zweite  Teil  behandelt  zunächst  die  Warmemechanik 
und  bringt  im  Anschlufs  daran  eine  „Untersuchung 
der  Arbeitstakte",  die  ebenso  für  den  Bureau-  wie  für 
den  Betriebstechniker  bestimmt  ist.  Der  Schwerpunkt 
der  ganzen  Arbeit  liegt  in  dem  dritten  und  aus- 
gedehntesten Teil  des  Werkes,  in  welchem  der  Ver- 
fasser die  allgemeinen  Konstruktionstheorien  den 
SonderverhältnisBen  des  Motorenbaues  anzupassen  und 
entsprechend  zu  erweitern  sucht.  Ein  reiches  Material 
an  Zeichnungen  mustergültiger  Ausführnngsformen 
mit  genauen  Mafsangaben  gibt  für  das  Entwerfen 
und  Berechnen  der  baulichen  Einzelteile  die  nötigen 
Anhaltspunkte.  Der  vierte  Abschnitt  führt  diese 
Einzelteile  an  zeitgemäfsen  Motorengattungen  im  Zu- 
sammenhange vor  und  gewährt  einen  Einblick  in  die 
Aufstellung*-  und  Anwendungsverhältnisse  der  ver- 
schiedenen Motoren.  Aus  den  angeführten  Betriebs- 
zahlen ergibt  sieh  zugleich  die  gegenwärtige  wirt- 
schaftliche Höbe  des  Verbrennungsmotors  und  dessen 
Stellung  anderen  Kraftquellen  gegenüber.  Auch  der 
fünft«  Teil  über  die  „motorischen  Brennstoffe  und 
motorische  Verbrennung**  richtet  sich  hauptsächlich 
nach  den  Bedürfnissen  des  Konstrukteurs,  wird  indes 
auch  dem  Betriebstechniker  von  Nutzen  sein.  Um 
das  Handbuch,  das  wir  seines  ebenso  vollständigen, 
wie  sachgerechten  Inhalts  wegen  wärrastens  empfehlen, 


auch  den  Motorbauern  ohne  wärmetheoretische  Kennt- 
nisse dienstbar  zu  machen,  ist  im  Anhang  noch  ein 
Abrifs  der  Warmemechanik  und  der  Wärmechemie 
beigegeben.   

Beton  und  Eisen. 

Bei  der  Ausbreitung,  welche  die  Verwendung  de*- 
Eisen-Betonbaues  in  neuester  Zeit  gefunden  hat,  ist 
das  Erscheinen  eines  neuen  Blattes:  „Beton  und 
Eisen",  internationales  Organ  für  armierten  Beton 
(  Verlag  von  Lehmann  &  Wentzel,  Paul  Krebs,  in  Wien), 
mit  Genugtuung  zu  begriifsen.  Dasselbe  wird  von  dem 
bekannten  Ingenieur  F.  von  Emperger,  der  sich  mit 
diesem  Gegenstand  eingehend  beschäftigt  bat,  heraus- 
gegeben und  wird  Originalbeiträge  in  deutscher,  eng- 
lischer und  französischer  Sprache  bringen,  wobej  den 
fremdsprachlichen  Aufsätzen  eine  kurze  deutsche  Uber- 
setzung beigegeben  werden  wird.  Durch  eine  sorg- 
fältig bearbeitete  Literatur-  nnd  Patentübersicht  soll 
der  Leser  auch  nach  dieser  Richtung  bin  immer  auf 
dem  Laufenden  gehalten  werden. 


Wilhelm  Eckardt,  G.  m.  b.  H.,  Köln- Berlin. 

Die  soeben  erschienene  Liste  27  „Referenzen  und 
Urteile  aus  der  Ton-,  Kalk-  und  Zementindustrie4-  gibt 
eine  auszügliche  I  bersicht  der  seit  Gründung  des  Ge- 
sebäfts  im  Jahre  1870  entworfenen  und  zum  grofsen 
Teil  anch  ausgeführten  mehr  als  1600  Brennöfen  und 
Anlagen  der  verschiedensten  Konstruktionen,  sowie 
eine  grofse  Anzahl  Anerkennungsschreiben. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen : 
Die  Gebläse.   Bau  und  Berechnung  der  Maschinen 

zur  Bewegung,  Verdichtung  und  Verdünnung 

der  Luft.    Von  Albrecht  von  Ihering. 

Mit  522  Textfiguren  und  11  Tafeln.  Zweit« 

umgearbeitete  und  vermehrte  Auflage.  Berlin. 

Verlag  von  Julius  Springer.    Preis  20  >M. 
Elektromagnetische  Aufbereitung.    Von  F.  Lang- 

guth,  Bergingenieur,  Mechernich.    Halle  a.  S. 

Verlag  von  Wilhelm  Knapp.    Preis  3  *M. 


Vereins-Nachrichteii. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
Eisen-  und  Stahlindustrieller, 


Protokoll 
Ober  die  VorHUndssitenn«  vom  5.  MIrz  IM» 
sn  Düsseldorf  Im  Parkhotel. 

Zu  der  Sitzung  war  durch   Rundschreiben  vom 
24.  Februar  d.  .1.  eingeladc 
wie  folgt  festgesetzt: 


len   und   die  Tagesordnung 


1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Amtliches  Warenverzeichnis  zum  Zolltarif. 

3.  Novelle  zum  Krankenkassengesetz. 


4.  Sonntagsruhe. 

5.  Vorberatung  der  Tage  sordnung  der  Delegierten  - 
Versammlung  des  Zentralverbandes  deutscher  Indu- 
strieller und  der  Vollversammlung  des  Deutschen 
Handelstags. 

Anwesend  sind  die  Herren:  Geheimrat  Servaes  (.Vor- 
sitzender), Kommerzienrat  Baare ,  Ed.  Boeeking. 
die  Kommemenräte  Brauns  und  Goecke,  General- 
direktor Kamp,  Geheimrat  Dr.  ing.  C.  Lueg, 
Regierung»-  und  Baurat  Mathies,  E.  Poensgen, 
Landrat  Rötger,  Geheimrat  Tull  und  Kommerzien- 
rat W  i  e  t  h  a  u  s ,  Reg. -Rat  Dr.  Leidig  i  als  Ver- 
treter von  H.  A.  Buecki,  Dr.  W.  Beumer.  geschäfts- 
führendes  Mitglied,  und  Dr.  ing.  Schrödter  all  Gast 
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Entschuldigt  haben  sich  die  Herren:  Generalsekretär 
Boeck,  Kommerzienrat  E.  Klein,  Geheimrat 
Jencke,  Geheimrat  H.  l..ueg,  Maasenez,  Kom- 
merzienrat Weyland,  E.  van  der  Zypen. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Servae  s,  er- 
öffnet die  Sitzung  um  II1/*  Uhr  Vormittags. 

Zu  1  der  Tagesordnung  teilt  Hr.  Dr.  Beumer 
mit,  dafs  seinerzeit  auf  Anregung  der  Nordwestlichen 
(iruppe  der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" in  Sachen  der  Haftpflicht  der  Anschlufs- 
eeleise-Inhaber  bei  dem  Herrn  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  vorstellig  geworden  ist.  Darauf  sei 
anter  dem  24.  Februar  an  den  genannten  Verein  von 
der  Königl.  Eisenbahndirektion  Frankfurt  a.  M.  das 
nachfolgende  Antwortschreiben  eingelaufen: 

„Auf  die  an  den  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  Ihrerseits  gerichtete  Eingabe  vom  20.  Ja- 
nuar d.  .1.  ist  seitens  des  Herrn  Ministers  bestimmt 
worden,  dafs  der  Regelung  der  Haftpflicht  in  den  Ver- 
trägen über  Anschlufsgeleise  lediglich  die  Be- 
stimmungen im  §  17  der  im  Dezember  1899  erlasse- 
nen allgemeinen  Bedingungen  für  die  Zulassung  von 
Privatanschlüssen  zu  Grunde  gelegt  werden  Bollen. 

Im  Auftrage  des  Herrn  Ministers  geben  wir 
Ihnen  hiervon  ergebenst  Kenntnis." 
Die  Frag«  der  Ermäfsigung  der  Kalkstein- 
frachten  sei  vom  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  dem  Bezirks-Eisenbahnrat  Köln  zur  Begut- 
achtung übergeben  worden,  dessen  Ausscbufs  sich  am 
27.  Februar  mit  der  Denkschrift  der  Nordwestlichen 
Oruppe  beschäftigt  habe.  Die  Angelegenheit  stehe 
»uf  der  Tagesordnung  der  nächsten  Vollversammlung 
des  genannten  Bezirks-Eisenbahnrat». 

Zu  Pnnkt  2  der  Tagesordnung  wird  dem  Vor- 
schlag des  Hauptvereins,  eine  Kommission  für  die 
Vorbereitung  des  Amtlichen  Warenverzeich- 
nisses zum  Zolltarif  einzusetzen,  zugestimmt 
und  beschlossen,  Tür  diese  Kommission  als  Mitglieder 
diejenigen  Herren  vorzuschlagen,  welche  seinerzeit  an 
den  Vorarbeiten  für  das  Schema  des  Zolltarifs  sich 
beteiligt  haben.  Es  sind  dies  die  Herren  Geheitnrat 
Hr.  ing.  C.  Lueg,  Kommerzienrat  B r au  n  s,  General- 
direktor Kamp,  Dr.  ing.  Schrödtcr,  Dr.  Beumer. 

Zu  Punkt  3  der  Tagesordnung,  Novelle  zum 
Krankenkassengesetz,*  berichtet  eingehend  Hr. 
Dr.  Beumer.  Er  legt  nach  Erläuterung  des  Gesetz- 
entwurfs dar,  dafs  die  drei  Veränderungen ,  die  der 
Entwurf  zum  Besten  der  Versicherten  vorschlägt  —  Aus- 
dehnung der  Versicherung  von  13  auf  26  Wochen, 
Erhöhung  der  Wöchnerinnen-Unterstützung  nnd  Ein- 
beziehung der  Geschlechtskranken  in  die  Verpflegung 
nnd  Heilung  —  auch  von  der  Industrie  gutgeheißen 
»ärden.  Aber  man  habe  neben  dieser  Verbesserung 
such  die  Regelung  anderer  Fragen  erhofft,  so  ins- 
besondere die  der  freien  Hilfskassen,  die  zur  Zeit  ganz 
unberechtigte  Privilegien  im  Verhältnis  zu  den  Orts- 
nnd  Betriebskrankenkassen  haben.  Diese  Privilegien 
hätten  grofse  Schädigungen  für  die  letzteren  znr  Folge 
gehabt,  wie  die  Geschichte  vieler  Orts-  und  nament- 
lich kleinerer  Betriebskrankenkassen  beweise.  Darum 
müsse  die  Berechtigung  der  freien  Hilfskassen  anf- 
jehoben  werden,  nach  der  die  Mitgliedschaft  bei  diesen 
von  der  Zugehörigkeit  zu  einer  Zwangskasse  befreit. 
Ffrner  sei  die  Reform  der  Ortskrankenkassen-Organi- 
'ation  erwartet  worden,  die  um  so  brennender  erscheine, 
at*  infolge  der  in  der  Novelle  vorgeschlagenen  er- 
höhten Leistungen  manche  kleine  Betriebskrankenkasse 
umgehen  werde.  Endlich  müsse  es  als  ein  Mangel 
«mpfunden  werden,  dafs  man  die  Ärzte  nicht  vorher 
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gehört  habe,  da  doch  auch  bezüglich  dieses  Punktes, 
namentlich  im  Verhältnis  der  Ärzte  zu  sozialdemokra- 
tischen Krankenkassen,  manches  der  Abänderung  be- 
dürftig sei. 

Unter  diesen  Umständen  kann  der  Vorstand  nur 
sein  Bedauern  darüber  aussprechen,  dafs  man  die 
Novelle  angesichts  der  Bedeutung  der  hier  zur  Er- 
örterung Btehenden  Fragen  zu  so  später  Stunde  im 
Reichstag  eingebracht  habe  nnd  nun  die  Verabschiedung 
überhasten  wolle.  Gegen  letzteres  müsse  entschieden 
Einspruch  erhoben  werden,  da  man  jene  zuerst  er- 
wähnten Verbesserungen  nur  in  Verbindung  mit  der 
Regelung  der  anderen  in  Rede  stehenden  Fragen  gut- 
heifsen  könne. 

Zu  Punkt  4  der  Tagesordnung,  Sonntagsruhe, 
weist  Hr.  Dr.  Beumer  darauf  hin,  dafs  der  Reichs- 
kanzler eine  Durchprüfung  der  Ausnahmebestimmungen 
betreffend  die  Sonntagsruhe  in  Aussicht  genommen  hat. 
Der  Vorstand  ist  schon  heute  nicht  im  Zweifel  darüber, 
dafs  die  Entwicklung  der  eisenindustriollen  Betriebe 
nach  der  wirtschaftlichen  sowohl  wie  nach  der  tech- 
nischen Seite  seit  Erlafs  der  Ausnahmebestimmungen 
keineswegs  einen  solchen  Gang  genommen  habe,  dafs 
eine  Aufhebung  oder  Einschränkung  derselben  als 
zulässig  anerkannt  werden  könne.  Es  wird  zugleich 
auf  die  Schädigungen  hingewiesen,  die  der  Eisen- 
industrie aus  den  Bestimmungen,  betreffend  die  Arbeits- 
zeit an  den  in  die  Woche  fallenden  Feiertagen,  er- 
wachsen. 

Hierauf  wird  beschlossen,  das  nachfolgende  Rund- 
schreiben an  die  Mitglieder  zu  richten : 

„Der  Herr  Reichskanzler  hat  in  Aussicht  ge- 
nommen, die  Vorschriften,  die  gemüfs  §  105  der 
Reichsgewerbeordnung  erlassen  sind  und  auf  Grund 
deren  einer  Anzahl  von  Gewerben  die  Ausführung 
bestimmter  Arbeiten  auch  an  Sonn-  und  Festtagen 
gestattet  ist,  einer  Durchprüfung  dahin  zu  unter- 
werfen, oh  nach  den  seit  dem  1.  April  1895  ge- 
sammelten Erfahrungen  die  Aufhehung  oder  Ein- 
schränkung einzelner  der  Ausnahmen  von  der  ge- 
botenen Sonntagsruhe  zulässig  ist.  Es  wird  bei 
dieser  Prüfung  davon  ausgegangen  werden,  dafs  die 
Ai'beiter  ein  Anrecht  auf  die  Beseitigung  von  Be- 
stimmungen haben,  die  ihnen  die  Sonntagsruhe  ver- 
kürzen, soweit  dadurch  nicht  berechtigte  Interessen 
der  Arbeitgeber  geschädigt  werden. 

Wir  bitten  ergebenst  um  gen".  Aufserung: 

1.  ob  und  inwieweit  Vorschriften  über  Aus- 
nahmen von  der  Sonntagsruhe  in  Ihren  Betrieben 
nicht  oder  doch  so  selten  angewandt  worden  sind, 
dafs  gegen  ihre  Aufhebung  oder  Einschränkung 
Einwendungen  nicht  zu  erheben  sind, 

2.  ob  sich  in  Ihren  Betrieben  das  Bedürfnis 
herausgestellt  hat,  nach  gewissen  Richtungen  hin 
weitere  Ausnahmen  von  dem  Gebote  der  gewerblichen 
Sonntagsruhe  zu  gestatten. 

Zu  2  bitten  wir  bejahendenfalls,  die  Schwierig- 
keiten nnd  Schädigungen,  die  sich  aus  dem  jetzigen 
Zustande  ergeben  haben,  in  tunlichster  Ausführlich- 
keit und  mit  Angabe  bestimmter  Tatsachen  dar- 
zulegen." 

Zu  Punkt  5  der  Tagesordnung  wird  die  Tages- 
ordnung der  Deleiriertenversammlung  des  Zentral- 
verbands deutscher  Industrieller  am  17.  März  und  der 
Vollversammlung  des  Deutschen  Handelstags  am  18. 
und  19.  März  vorberaten.  Zu  der  letzteren  werden  als 
Vertreter  die  Herren  Servaes,  Btteck,  Weyland 
und  Dr.  Beumer  gewählt. 

Schlufs  l'/j  Uhr  Nachmittags. 


Der  Vorsitzende: 


Kg l.  o.h.  ] 


Das  geschäftsf.  Mitglied: 
Dr.  W.  Beumer, 

H  R.  u.  A. 
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.       ,             ,          _ .        ,             .  See),  Fi  il:.  Ingenieur.  Zuckinantcl  b.  Töplitz,  Böhmen. 

Verein    deUtSCher    klSenhüttenleUte.  Vierthaler,  August,   Ingenieur  im   Eisenwerk  Varcs. 

VareB.  Bosnien. 

l'nter  Hinweis  i\uf  den  in  der  Vorst, mdssitzung  Xeue  Mitglieder: 

vom  n.  December  im)    gefnfsten  [!<  -,  hlnfs  und  in  Gothel.  J.,  Ingenieur,  Beeck  b.  Ruhrort,  Kaiserstr.  174. 

tieniäfsheit  des  §  15  der  Wreinssatzuiigen,   wonach  u„eder,  Her,».,  t'ivilingrnieur,  Duisburg, 

der  Beitrag  im  voraus  zu  entrichten  ist,  riehte  idi  an  //„„ /.>„.,,,  Hütteningenieur  der  Präger  Fixer, 

alle   Herren  Mitglieder  das  Ersuchen,  den  Mitglieds-  indüstrie-UcsclIschaft,    Eisenwerk   Kladno,  Kladu- 

beitrag  für  das  Jahr  1903  in  Hohe  von  -20  ,H  gefälligst  j„  Böhmen. 

umgehend  nn  Hrn.  Otto  Elhcrs,   i.  Fa.  Func  ke  &  Ueinemetfer,  Ludwig,  Vorstand  der  Zweigniederlassung 

Elbers  in  Hagen  i.  \Y.,  einzusenden.  (  ;lion  Klektrizitäts-Gesellsehaft  Berlin,  Metz. 

Fs  wird  dringend  gebeten,  auf  der  Postanweisung  Knieper,  Hetnr.,  Inh.  der  Firma  M.  (Jrillo.  Düsseldorf 

die  Bezeichnung  des  Absenders  nicht  zu  vergessen.  Li.hig,  Herrn.,  Oheringenieur  der  Rheinischen  Metall 

Der  Geschäftsführer:  E.  Srhrö,iler.  ™vn;  und  Maschinenfabrik,  Aht.  Rath,  Düsseldorf. 

Kethelstr.  61. 

Miller,  Aui/uxt,  Inhaber  der  Firma  Martin  Millers  Sohn. 

Änderungen  im  Mitglieder-Verzeichnis.  (Jiifsstahl-Industrio,  Wien,  Mariahilf,  W ebgasse  20. 

liren^y,  K.,  Gewerbe- Inspektor.   Siegen,  K„l,|,,,*er-  ^^'  ^^  ****  ^Hnrtmann"-  Ln?"Mk- 

strafse  Quumlel,   <'..   Ingenieur,   Betriehsassistent   der  Stahl 

<>otdtckr,  Eduard,  Direktor,  \\  len  I  1.  Stroichergassc  ti.  .  ,.          ,      ?,.    ,    •  v     -       u  -i    :  iv     l-  i« 

r,>„  «««b«,  .4.,  Huttenverwalter  a.  D.,  KneuHingen,  f^rtineretr  4 

/JÄ^,  Pottstow,,  pa.,  v.s,  a.  ^r;' w.7'"^' in  Firraa  Funck,<  &  Eil,erv 


^SrlÄ  ,o*^ 

Afo«/.v,  ^r/o/r.  Ingenieur,  Betriel.slei.er  des  Hochotens  C.  sella,  hnft,  Schalke  ,.  U. 

und    der   Kohrengiefserei    des    Köiiigl.   Hüttenamts  V 

Oleiwitz.  (ileiwitz,  O.-S.  Conacle,  Citri,  Fabrik 

Schwarz,  Edmund,  Ingenieur,  Frohndorf,  Xiederosterr.  fehle  h.  Lippstadt 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 


Hauptversammlung 

tindet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent.  Herr  Direktor 

Eichhoff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingeoieur  Macco. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.  Referent: 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 


•  Anf  mehrfach  geüufsertrn  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  Ii),  auf  den  26.  April  ver- 
schoben worden. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  ing.  EL  Schrödter,  »»j  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 
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Die  thermischen  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 

Von  Fritz  LUrmann  jun.,  Hütteningenieur,  in  Osnabrück. 


;ie  Anregung  dazu,  Gase  aus  Brenn- 
materialien zu  orzengen,  um  dieselben 
znr  Heizung  zu  benutzen,  wurde  durch 
die  Anwendung  von  Hochofengasen  zu 
Heizzwecken  von  Anbetot  (1811)  und  Faber 
du  Faur*  in  Wasseralfingen  (1837)  gegeben. 
Karsten  sagt  darüber  1841:**  „ Übrigens  liegt 
die  Betrachtung  sehr  nahe,  dafs  nicht  allein  die 
Ofengase  in  der  Folge  zn  den  Schmelz-  und  Heiz- 
operationen allgemeiner  werden  in  Anwendung 
gebracht  werden  müssen,  sondern  dafs  es  auch 
vorteilhaft  sein  wird,  Kohlenoxydgas  aus  dem 
Brennmaterial,  wenigstens  ans  solchem,  welches 
seiner  chemischen  Konstitution  oder  seines  Aggre- 
gatzustandes  wegen  zur  Flaminenfeuerung  wenig 
geeignet  ist,  absichtlich  deshalb  darzustellen,  um 
es  als  Brennmaterial  zu  benutzen."  Mit  diesem 
Ausspruch  dieses  noch  immer  klassischen  deutschen 
Eiaenhüttenroannes  wurde  eine  ganz  neue  Ära 
der  Feuerungstechnik  eingeleitet  und  erst,  damit 
die  Stahlerzeugung  in  der  jetzigen  Weise  und 
Ausdehnung  ermöglicht. 

Die  Gaserzeuger  dienten  anfangs  nur  zur  Er- 
zengung  von  Heizgas  für  Wärm-  nnd  Schmelz- 
öfen und  haben  in  dieser  Art  ihrer  Verwendung 
jetzt  bei  allen  Betrieben ,  welche  hohe  Tem- 
peraturen erfordern,  die  gewöhnliche  Rostfenerung 
verdrängt,  so  dafs  diese  nur  noch  in  kleinen 
mit  Unterbrechung  arbeitenden  Betrieben  zu 
finden  ist.     Erst  seit  etwa  15  Jahren  hat  man 

*  .Stahl  und  Eisen"  1898  Heft  8  S.  8(51. 
"  Karsten:  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde,  dritte 
Auflage  Band  8  8.  279. 

VIL« 


die  Gase  der  Generatoren  auch  in  Gasmaschinen 
verwendet,  also  unmittelbar  in  Kraft  umgesetzt. 
Nachdem  nun  Gasmaschinen  von  1000  P.S.  und 
mehr  gebaut  werden,  welche  sogar  mit  dem  an 
brennbareu  Gasen  armen  Hochofengas  mit  grölstein 
Vorteil  betrieben  werden  können,  treten  die  Gas- 
erzeuger noch  mehr  in  den  Vordergrund.  Selbst 
für  die  Hochofenanlagen  ist  nun  die  Konstruktion 
der  Gaserzeuger  von  Wichtigkeit,  weil  man  die- 
selben zweckmässig  zur  Erzeugung  von  Gasen 
zum  Betriebe  der  Gebläse-  und  anderer  Maschinen 
für  den  Fall  in  Reserve  stellt,  dafs  zum  Betriebe 
der  Maschinen  zu  wenig  Gase  von  den  Hochöfen 
abgegeben  werden  können.  Wenn  die  Verwen- 
dung von  Gasen  in  Maschinen  eine  allgemeine 
werden  könnte,  würden  die  Gaserzeuger  die  Dampf- 
kessel verdrängen ;  deshalb  dürfte  der  in  folgen- 
dem gebotene  Hinweis  auf  die  Vorgänge  in  den 
Gaserzeugern  das  Interesse  weiterer  Kreise  finden. 

Für  die  Verwendung  in  Gaserzeugern  sind 
zu  unterscheiden:  Entgaste  Brennmaterialien, 
d.  h.  Bolche  Materialien,  wie  Holzkohlen  und  Koks, 
ans  denen  durch  Erwärmen,  ohne  Zutritt  von  Luft, 
Gase  nicht  mehr  entwickelt  werden  können,  und 
nicht  entgaste  Brennmaterialien,  wie  Stein- 
kohlen, Braunkohlen,  Torf,  Holz  u.  s.  w.,  aus 
denen  durch  Erwärmen  Gase  entwickelt  werden 
können.  Entgaste  Brennmaterialien  sind  am 
leichtesten  und  sichersten  in  allen  bisherigen 
Gaserzeugern  iu  Gase  umzuwandeln  und  gehen 
(iase  von  hohem  Wärmeeffekt.  Sollen  nämlich 
nicht  entgaste  Brennmaterialien,  z.  B.  Steinkohlen, 
in  Heizgase  umgewandelt  werden,  so  sind  mit 
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diesen  zwei  Prozesse  vorzunehmen,  und  zwar 
die  Prozesse:  a)  der  Entgasung,  b)  der  Ver- 
gasung* 

Entgasung  nennen  wir  die  Austreibung  der 
in  den  Kohlen  fertig  gebildeten  flüchtigen  Bestand- 
teile, als:  Kohlenwasserstoffe,  Sauerstoff,  Stick- 
stoff, Wasserstoff  und  Wasserdampf. 

Vergasung  nennen  wir  die  Bildung  von 
Kohlenoxyd  und  oder  Wasserstoff  und  Kohlen- 
säure durch  Verbrennung  des  nach  der  Entgasung 
zurückbleibenden  festen  Kohlenstoffs  (Koks)  mit 
atm.  Luft. 

Diese  beiden  Prozesse  unterscheiden  sieh  also 
wesentlich  voneinander,  und  zwar  auch  noch 
dadurch,  dafs  bei  der  Entgasung  des  Brenn- 
materials nur  Wärme  verbraucht  (wie  die  zur 
Herstellung  von  Leuchtgas  notwendige  starke 
Heizung  lehrt)  und  gar  keine  Warme  erzeugt 
wird,  wahrend  bei  der  Vergasung  des  Brenn- 
materials ohne  Einführung  von  Wasserdampf 
u.  s.  w.  nur  Warme  erzeugt  und  keine  verbraucht 
wird.  Bei  der  Kntgasung  wird  nämlich  zur 
("berführung  des  Wassers  und  der  flüchtigen 
Bestandteile  des  Brennmaterials  in  den  dampf- 
bezw.  gasförmigen  Zustand  nnr  Wärme  gebunden; 
bei  der  Vergasung  dagegen  wird  durch  Verbren- 
nung des  Kohlenstoffs  nnr  Wärme  erzengt.  Ein 
fernerer  Pul  erschied  i  st  der,  dafs  die  Entgasung 
gar  keiner  atm.  Luft  bedarf,  diese  vielmehr 
sehiidlieh  wirkt,  wahrend  die  Vergasung  Hin- 
unter Zuführung  von  genügender  atm.  Luft  mög-  d 
lieh  ist.  Wenn  jedoch  nur  atm.  Luft,  und  diese  wo- 
möglich hoch  erhitzt,  in  den  Gaserzeuger  gehlasen 
wird,  würden  die  erzeugten  Gase  eine  so  hohe 
Ahgangstemperatur  bekommen,  dafs  der  (Gas- 
erzeuger zerstört  würde,  der  Betrieb  also  un- 
möglich wilre.  Man  bläst  deshalb  mit  der  atm. 
Luft  Wasserdampf  in  den  Gaserzeuger,  um  die 
Temperatur  in  demselben  zu  vermindern.  Dafs 
die  Menge  des  einzulösenden  Wasserdampfes  von 
einer  bestimmten  Temperatur  nicht  eine  beliebige 
sein  kann,  sondern  in  einem  ganz  bestimmten 
Verhältnis  zu  der  Menge  und  Art  des  Brenn- 
materials stehen  muls.  welche  in  der  Zeiteinheit 
ent-  und  vergast  wird,  ist  leicht  einzusehen. 

Bei  der  heutigen  Verbreitung  der  Kenntnis 
der  Wärmelehre  dürften  der  Hüttenleute  nur 
wenige  fein,  \\elche  glauben,  dafs  man  mit  Zu- 
führung von  Wasserdampf  in  glühende  Kohlen 
Wiirme  erzeugen  könnte.  Es  gab  aber  eine  Zeit, 
iu  welcher  sogar  eine  Autorität  der  Eisenhütten- 
kunde, wie  Karsten,  darüber  noch  zweifelhaft 
war,  ob  es  vorteilhaft  oder  nachteilig  für  den 
Betrieb  sei,  wenn  Wasserdampf  z.  B.  in  «las 
Gestell    eines     Hochofens    eingeblasen  würde. 


*  Auf  dir»e  l'iitcrs.  hiedc  zwis>  lim  Ent 


.1  Ver- 


Kars ten  schrieb  1S41 : *  ..Dieses  Quantum  (l1  ♦ 
Kubikfufs  in  der  Stunde)  scheint  für  einen  Koks- 
hochofen  schon  ziemlich  das  Maximum  von  Wasser- 
dampf zu  sein,  welches  ihm  ohne  zu  grolse 
Abkühlung  mitgeteilt  werden  kann.** 

Sc  heerer  schrieb  1«48**  unter  „  Besprechung 
der  Wärmebefördernngsmittel" :  „('.  Einblasen 
von  Wasserdampfen  in  die  Schachtöfen,  welches 
nach  den  Angaben  einiger  Praktiker  eine  vor- 
teilhafte Wirkung  hinsichtlich  des  Wärmeeffekls 
ausüben  soll."  Schon  1  «22  machte  Leu  c  Iis 
in  seinem  „Handbuch  für  Fabrikanten"  (Band  H 
S.  :\HH)  den  Vorsehlag,  die  zu  den  Schmelzöfen 
verwendete  Gebläseluft  zn  erwärmen  und  zugleich 
mit  derselben  eine  Quantität  Wasserdampf  in  den 
Ofen  strömen  zu  lassen,  wodurch  die  Hitze  ge- 
steigert und  an  Brennmaterial  gespart  werden  sollte 
Die  Hochöfner  denken  nicht  mehr  daran. 
Wasserdampf  in  den  Hochofen  einzublasen;  sie 
denken  jetzt  im  (Gegenteil  sogar  mit  Recht 
daran,  den  Geblasewind  von  dein  mit  geführten 
Wassergehalte  der  atmosphärischen  Luft  zu  be- 
freien. 7  Dagegen  dürfte  es  nicht  viel  Leute  geben, 
welche  die  Einführung  von  Wasserdampf  in  Ga>- 
erzeuget-  für  nicht  vorteilhaft  erachten. 

Es  wird  überllüssig  sein,  hier  die  früher 
hantige,  jedoch  irrige  Meinung  zu  widerlegen, 
man  könne  bei  der  Erzeugung  von  wasseistoft- 
haltigen  Gasen,  also  bei  der  Einführung  von 
Wasserdampf  in  einen  Gaserzeuger,  nicht  nnr 
die  oben  erwähnte,  bei  der  Verbrennung  des 
Kohlenstoffs  fühlbar  gewordene  Wärme  verwerten, 
sondern  auch  noch  fernere  Wärme  gewinnen. 
Bei  der  Zerlegung  von  Wasserdampf  mit  Kohlen- 
stoff ist  theoretisch  genau  dieselbe  Menge  Wanne 
erforderlich,  welche  bei  der  nachherigen  Ver- 
brennung des  gebildeten  Wasserstoffes  theoretisch 
wieder  entwickelt  werden  könnte. 

In  der  Wirklichkeit  geht  natürlich  von  der 
durch  Verbrennung  von  Wasserstoff  theoretisch 
zu  ermöglichenden  Wärme  sehr  viel  verloren. 
1  kg  Brennmaterial  liefert  also  keinesfalls  mehr 
Wärme,  wenn  dasselbe  mit  feuchter  Luft  r.n 
Wasser  und  Kohlensäure,  oder  wenn  dasselbe 
mit  trockener  Luft  zu  Kohlensaure  allein  ver- 
brennt. Man  kann  den  Wasserdampf  in  den 
Gaserzeuger  unter  den  Rost,  also  mit  der  durch 
den    Schornstein    oder    die    Gasmaschine  an- 


gasung  hat  I.  n  r  111  a  11  n  sc  11.  in  <>*nahrück  in  der 
„Beschreibung  und  Rechnung  ,1er  Vorteile  des  Grübe- 
l.ürmann-Geiier.itorV-  im  Jahre  187«  zuerst  aufmerksam 
gemacht  und  diese  Bezeichnungen  zuerst  gebraucht. 


'  Karsten:  „Handbuch  der  Eisenhüttenkunde-, 
dritte  Auflage  Band  H  S.  272. 

**  Scheerer:  „Lehrbuch  der  Metallurgie";  Vir 
weg  ,V  Sohn  1848.  1.  Band  S.  HJW. 

*♦»  Srbeerer:  „Lehrbuch  der  Metallurgie-  .  \  ><•• 
weg  \  Sohn  1*4«.  |.  Band  S.  47t:. 

-;  „Stahl  und  Eisen-  lsiU  S.  71.  Es  gibt  jedoch 
immer  noch  Leute,  welche  von  der  Einführung  von 
Wasserdampf  in  den  Hochofen  Vorteile  erwarten:  so 
„Tbc  Bohert v  Iron  Castings  IVoeess  Ltd.-  in  I.nndon, 
w  elche  ein  deutsches  R  e  i  c  h  s  p  a  t  e  nt  Nr.  114  55- 
erreicht  hat,  dessen  Titel  lautet  :  „Vorrichtung  xnm 
Einführen  von  Wu^erdampf  in  die  Gebläseluft  bei 
Hochöfen-.    „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  304. 
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gesogenen  Luft,  oder  —  wenn  die  Lnft  oin- 
geblasen  wird  —  auch  mit  dieser,  oder  endlich 
oberhalb  derjenigen  Brennmaterialschicht  ein- 
führen, in  welcher  die  Reduktion  der  Kohlen- 
säure beendet  ist,  welche  durch  Verbrennung 
des  Kohlenstoffs  mit  dem  Sauerstoff  der  atm.  Luft 
gebildet  wurde.  Die  Einführung  des  Wasser- 
dampfes  mit  der  Luft,  also  an  derselben  Stelle, 
an  welcher  diese  eingeführt  wird,  d.  h.  unter 
den  Rost  oder  in  die  Mitte  des  Brennmaterials, 
ist  bisher  allein  gebräuchlich.  Man  war  von 
der  Einführung  von  Wasser  in  den  Gaserzeuger 
nnter  den  Rost  von  Anfang  an  sehr  eingenommen, 
weil  die  Roststabe  sich  dabei  gut  halten  und 
man  feste,  sogenannte  „trockeno'*  Asche  erhält, 
welche  sich  verhältnismäfsig  leicht  entfernen 
läfst.  Dazu  kam,  dafs  man  zur  Einführung  von 
atm.  Luft  unter  Druck  zunächst  zu  dem  billigen  und 
leicht  aufzustellenden  Apparat,  dem  Körtingschen 


Abbildnng  1. 

Oanipfgebläse  griff,  mit  welchem  also  auch  Wasser 
als  Dampf  in  den  Gaserzenger  eingeführt  wird. 
Die  allgemein  beobachtete  günstige  Einwirkung 
der  Anwendung  dieser  „Körtings"  auf  die  bis 
dahin  nur  mit  naturlichem  Zuge  arbeitenden 
alten  Gaserzeuger  tat  sich  kund  in  bedeutender 
Vermehrung  der  erzielten  Gasmenge  und  natürlich 
auch  Vermehrung  der  vergasten  Kohlenmenge, 
sowie  auch  Erhöhung  der  Temperatur  in  dem 
Verwendungsorte  der  Gase,  dem  Warm-  oder 
Schmelzofen,  welche  dadurch  herbeigeführt  wurde, 
dafg  das  Gas  unter  Druck  in  den  Verbrennnngs- 
raum  trat.  Diese  günstigen  Ergebnisse,  /.um 
Teil  veranlagst  durch  die  unter  Druck  eingeblasene 
Lnft,  schrieb  man  allgemein  der  gleichzeitigen 
Einführung  des  Wasserdampfes  zu.  In  Wirklichkeit 
war  die  Wirkung  der  unter  Druck  eingeblasenen 
atm.  Luft  eine  so  günstige,  dafs  dieselbe  an 
manchen  Orten  nicht  einmal  durch  die  gleichzeitige 
Einführung  von  zu  viel  Wasserdampf  aufgehoben 
werden  konnte. 

Die  Einführung  von  Luft  und  Wasserdampf 
in  die  Gaserzeuger  haben  schon  Lanrens  und 
Thomas*  vorgeschlagen,  und  Ebelmen  hat 


'  Ebelmen:  „Annale»  des  Miucs*  1841  Band  IV 
8.436. 


diesen  Vorschlag  im  Jahre  1811  schon  ausgeführt 
und  diese  Pioniere  der  Gaserzenger  haben  dabei 
alle  Umstände  so  vollkommen  berücksichtigt, 
dafs  es  vollständig  überflüssig  ist,  alle  spiltor 
darüber  geschriebenen  Bücher  und  Aufsatze 
durchzuarbeiten,  nachdem  man  diese  Arbeiten 
gelesen  hat.  Die  von  Ebelmen  beschriebenen 
Gaserzeuger  hatten  zuerst  (1M41)  die  in  Ab- 
bildung l,*  und  später  die  in  Abbildung  2** 
und  3  dargestellte  Anordnung.  Beide  letzteren 
Abbildungen  2  und  3  stellen  mit  Geblase  ver- 
sehene, hochofenartige  Gaserzeuger  dar,  eine 
Art,  welche  dann  für  lange  Zeit  in  Vergessenheit, 
geriet,  und  in  welche  Ebelmen  nicht  nur  Luft, 
sondem  auch  schon  Wasserdampf  einführte. 

Bei  dem  in  Abbildung  I  dargestellten  Gas- 
erzeuger M  (im  Jahre  18-11  in  Audincourt,  Dop. 
Doub»,  im  Betriebe 
gewesen)  wurde  die 
Luft  zur  Erzeugung 
der  Gase  in  den  Raum 
A  unter  den  Rost 
geführt;  das  Wasser 
wurde  dnreh  die  Dü- 
sen r  eingeführt,  zu- 
erst flüssig  und 
später  dampfför- 
mig. Die  Gase  ge- 
langten durch  Ii  in 
den  Verbrennungs- 
raum eines  Puddel- 
ofens und  wurden 
hier  mit  heil'serLnft, 
durch  eine  Reihe 
Düsen  /  eintretend, 
verbrannt.  DicsoVer- 
brennungsluft  wnrde 
anch  schon  in  dem 

Erhitzer  e  durch  die  Abhitze  erwärmt.  Bei  dem  in 
Abbildung  2  dargestellten  Gaserzeuger  (ebenfalls 
in  Audincourt  im  Betriebe  gewesen)  wurden  der 
Wind  und  der  200  bis  250"  heil'se  Wasser- 
dampf durch  je  eine  in  der  Formöffnung  des 
Gaserzeugers  angeordnete  Düse  eingeblasen.  Der 
Druck  des  Windes  entsprach  35  mm  und  der 
Druck  des  Dampfes  25  mm  (Quecksilbersäule. 
Als  Brennmaterial  wurde  Holzkohle  verwendet. 
Die  Menge  des  Wasserdampfes  konnte  durch 
einen  Hahn  geregelt  werden.  Die  Kaummengen 
des  Windes  und  des  Dampfes  verhielten  sich 
zu  einander  wie  1  :  0,215.  Die  Eigenwärme  der 
Gase  betrug  bei  Anwendung  von  nur  Luft  etwa 
450"  und  verminderte  sieh  beim  Miteinblasen 
von  Wasser  auf  etwa  240  Im  ersteren  Falle 
erschien  die  Holzkohle  vor  der  Form  blendend 
weifs,  im  letzteren  Falle  rot.     Während  beim 

•  Ebelmen:  .Annale«  des  Mines-  1841  Hand  XX 
8.  4*53  und  Tafel  IX  Fig.  !>. 

**  Ebelmen:  „Annale*  de«  Mines-  1843  Hand  III 
8.  222  und  Tafel  VIII  Fig.  4. 


Abbildung  2. 
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Einblaien  von  nur  Luft  die  Asche  al9  flüssige  j 
Schlacke  abgeführt  werden  konnte  (Ebelmen  j 
schlug  1  kg  eisenhaltige  Schlacken  auf  5  kg 
Holzkohle  zu),  lief  die  Schlacke  bei  Einführung 
von  Wasserdampf  nicht  mehr  ab.  Die  Abkühlung 
durch  Einführung  von  Wasserdampf  in  den  Gas- 
erzeuger war  also,  wie  das  auch  nicht  anders  i 
sein  kann,  schon  im  unteren  Teile  desselben  so 
bedeutend,  dafs  »las  Brennmaterial  vor  den  Formen 
nicht  mehr  weif»,  sondern  rot  erschien,  und  die 
Schlacken  nicht  mehr  flüssig  blieben ;  der  Gas- 
erzeuger hatte  also  mit  Einführung  von  zu  viel 
Wasserdampf  keinen  „heifsenu,  sondern  einen 
„kalten"  Gang,  und  die  beabsichtigte  Verminde- 
rung der  Temperatur  der  Gase  war  eine  geringe, 
der  Zweck  also  verfehlt. 

Ebelmen  beabsichtigte,  um  die  Abkühlung 
unten  im  Gaserzeuger  zu  vermindern ,  die  Ein- 
führaug  des  Wasserdampfes  in  einer  Ebene, 
welche  40U  bis  500  mm  höher  lag  als  diejenige 
der  Einführung  des  Windes ,  und  hoffte  dann  : 
die  Schlacke  wieder  flüssig  abführen  zu  können.* 
Die  in  diesem  Generator  erzeugten  Gase  hatten 
folgende  Zusammensetzung:** 


Volumen- 
Prozente  .  . 

wfdd  Dar 
Luft  «In- 
g«bl*a<-n 
wurde 

wenn  l.uft 
iiod  W»««©rd#ropf 
clDgi'blftivn  wurdi» 

Mittel 
von  2 
und  3 

1 

2 

3 

Kohlenoxyd  ■  .  . 
Wasserstoff  .  .  . 
Kohlensaure.  .  . 
Stickstoff  .... 

33,04 

4.43 
0,41 

27,62 
14,29 

52,44 

2fi,70 
13,66 
5,49 
54.10 

27.2 
14,0*** 

5.5 

|  100,00  |  100,00  100,00 

100,00 

Der  Wasserstoff  in  dem  Gase  unter  1  stammte 
nach  Ebelmen  ans  dem  Wassergehalte  der  ein- 
geblasenen Luft.  Die  Menge  des  von  Ebelmen 
eingeblasenen  Wassers  war  verhältnismäßig  ge- 
nug, wie  schon  oben  mitgeteilt  ist.  Die  Form 
des  in  Abbildung  3  dargestellten  Ebolmen-Gas- 
erzeugers,  auch  ans  dem  Jahre  1841  stammend, 
ist,  wie  schon  vorstehend  gesagt,  einem  Hoch- 
ofen genau  nachgebildet. 

Der  Ebelmen  -  Gaserzeuger  (Abbildung  4)f 
ist  sogar  schon  für  Zersetzung  des  aus  Holz  sich 
bildenden  Teers  u.  s.  w.  konstruiert.  Zu  dem 
Ende  werden  die  Gase  nicht  oben  aus  A,  sondern 
durch  die  Kiluine  C  und  Ii  abgeführt,  in  welchen 


•  Ebelmen:  „Annales  des  Mines"  1843  Band  III 

S.  258. 

Ebelmen:  „Annales  des  Mines"  1843  Hand  III 

S.  225. 

"*•  Die  allgemein  gebräuchliche  Bezeichnung  der 
wasserst  oh"  haltigen  tiase,  als  Dowsun-Gus,  Mond-Gas 
u.  s.  w.,  besteht  also  zu  l'nrecht;  wenn  man  eine  solche 
Bezeieb.n-.ing  mit  Namen  für  wasserstoffhaltige  Gase, 
welche  man  auch  Mischgase  zu  nennen  beliebt,  an- 
gewendet haben  will,  dann  mnfs  dieses  Gas  Ebelmen- 
Gas  beifsen. 

t  Ebelmen:  v Annales  des  Mines"  1843  Baud  III 
S.  210  und  Tafel  VIII  Figur  1  bis  3. 


sich  glühende  Kohlen  befinden.  In  Deutschland 
sind  auf  dieses  Verfahren  noch  in  den  letzten 
Jahren  viele  Patente  erteilt,  so  das  Reichspatent 
Nr.  104  577  vom  12.  Oktober  1897.    Später  hat 


Abbildnng  3. 

Berard*  (engl.  Patent  Nr.  2415  vom  20.  Sep- 
tember 1866)  einen  Gaserzeuger  für  Mischgas 
konstruiert,  in  welchem  der  Wasserdampf  auch 
in  einer  gewissen  Höhe  über  dem  Roste  ein- 


Abbildung  4. 


geblason  wird.  Dieser  Gaserzeuger  hat  anch 
schon  luftdichten  Abschlnfs  des  Rostes  und  Ein- 
richtungen zur  leichten  Reinigung  des  letzteren, 
und  ihm  sind  alle  die  Gaserzeuger  von  Dowson. 
Mond,  Thwaite  und  Genossen,  von  denen  be- 
sonders in  Deutschland  ein  so  grofses  Wesen 

*  „Zeitschrift  de«  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
I  188-1  Band  XXV II  Nr.  34  S.  660. 
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gemacht  wird,  nachgebildet.  Wenn  Kohlenstoff 
mit  Lnft  in  einer  Temperatur  unter  1000"  ver- 
brannt wird,  bildet  sich  zunächst  Kohlensaure. 
Letztere  wird  nur  dann  vollständig  zu  Kohlen- 
oxyd  reduziert,  wenn  der  Kohlenstoff,  durch 
welchen  sie  aufsteigen  mufs,  mindestens  lloo 
bis  1200°  heifs  ist.  Die  Kohlensaure  wird  also 
nicht  vollständig  zu  Kohlenoxyd  reduziert,  wenn 
die  Temperatur  der  höheren  Brennmaterialschicht 
unter  1000°  erniedrigt  wird,  was  leicht  durch 
Einführung  von  Wasserdampf  geschieht,  wenn 
dieser  an  derselben  Stelle  eingeführt  wird,  wie 
die  Lnft. 

Bei  Einführung  von  Wasserdampf  zugleich 
mit  der  Lnft  handelt  e9  sich  nun  nicht  nur  um 
die  Störung  der  Reduktion  der  mit  der  Gebläse- 
lnft  bei  einer  Temperatur  unter  1000°  erzeugten 
Kohlensäure,  sondern  auch  noch  um  die  Störung 
der  Reduktion  derjenigen  Kohlensilure,  welche 
durch  die  Zersetzung  oder  Reduktion  des  Wassers 
selbst  entsteht.  Aus  dem  Wasser,  oder  —  was 
dasselbe  ist  —  ans  dem  Wasserdampf,  auch 
wenn  er  trocken  und  überhitzt  ist,  entsteht 
nämlich,  in  Berührung  mit  Kohlenstoff,  nicht 
etwa  nur  Kohlenoxyd  und  Wasserstoff,  sondern 
zunächst  hauptsächlich  Kohlensäure  und  Wasser- 
stoff. Die  so  gebildete  Kohlensäure  mufs  also 
auch  erst  wieder  durch  glühenden  Kohlenstoff 
zu  Kohlenoxyd  reduziert  werden. 

Dr.  Julias  Lang-üiefsen  stellte  durch  Ver- 
suche fest:* 

1.  Beim  Brennen  der  Kohle  geht  die  Bildung 
der  Kohlensäure  derjenigen  des  Kohlen- 
oxydes voran. 

2.  Bei  der  Einwirkung  von  Wasserdampf  auf 
Kohle  wird  zuerst  Kohlensäure  gebildet  und 
diese  zu  Kohlenoxyd  reduziert;  letzteres 
jedoch  natürlich  nur,  wenn  die  zur  Re- 
duktion erforderlichen  Bedingungen  vor- 
handen sind. 

3.  Bei  normalen  Vorhältnissen  ist  eine  Riick- 
oxydation  des  gebildeten  Kohlenoxydes  durch 
übermäfsigen  Wasserdampf  bei  Gegenwart 
von  Kohle  gegenüber  der  Bildung  von  Kohlen- 
oxvd  aus  Kohlensäure  und  Kohle  unbedeutend. 


4.  Ein  Gasgemisch  von  96  °/o  Kohlensäure, 
2  "/o  Kohlenoxyd  und  2  °/o  Stickstoff  wird 
nicht  weiter  verändert,  gleichgültig,  ob  es 
einmal  oder  4  Stunden  lang  immer  wieder 
von  neuem  über  Kohle  von  etwa  ÜOO 0 
geleitet  wird;  bei  dem  Versuche  wurde  eine 
Temperatur  von  600°  im  Innern  des  Rohres 
nicht  überschritten. 

5.  Die  Zerset  zung  oder  Reduktion  des  Wasser- 
dampfes durch  Kohle  ist  selbst  bei  einer 
Temperatur  von  1000°  eine  unvollständige. 

Dasselbe  stellte  B  o  u  d  o  u  a  r  d  neuerdings 
wieder  fest,*  nämlich,  dafs  in  einem  Gemisch 
von  61  %  Kohlensäure  und  39  °/o  Kohlenoxyd 
bei  650"  eine  weitere  Reduktion  durch  Kohlen- 
stoff nicht  stattfindet;  bei  HOO  "  wurde  die  Grenze 
der  Reduktion  bei  einem  Gasgemisch  von  7  °/o 
Kohlensäure  und  91  %  Kohlenoxyd,  und  bei 
925  "  die  Grenze  der  Reduktion  bei  einem  Geniisch 
von  4  °/o  Kohlensäure  und  96  %  Kohlenoxyd 
festgestellt.  Weil  nun  durch  Einführung  von 
Wasserdampf  in  die  Gaserzeuger  —  geschehe 
diese  Einführung  unter  oder  über  dem  Rost 
die  Reduktion  der  durch  Verbrennen  des  Kohlen- 
stoffs mit  Luft  oder  mit  Wasser  gebildeten 
Kohlensäure  dadurch  gestört  wird,  dafs  die  Tem- 
peratur in  dein  Gaserzeuger  erniedrigt  wird,  so 
enthalten  die  Gase  der  mit  Wasser  betriebenen 
Gaserzeuger  immer  wesentlich  mehr  Kohlen- 
säure, als  die  Gase  derjenigen  Gaserzeuger  ent- 
halten, welche  nur  mit  Luft  betrieben  werden. 
Während  der  Gehalt  an  Kohlensäure  dor  mit 
Gebläse  betriebenen  Gaserzenger  nicht  einmal 
1  Volumen- Prozent  beträgt,**  und  während 
dor  Gehalt  an  Kohlensäure  dor  nur  mit  Zug- 
luft betriebenen  Gaserzeuger  nur  auf  5  bis 
0  °/o  steigt,***  liefern  die  mit  Wasserdampf 
behandelten  Generatoren  bei  kaltem  Gange  Gase, 
welche  bis  über  16  °/o  Kohlensäure  enthalten 
können. 

Auch  Bunte  stellte  bei  den  Versuchen  in 
München  f  die  Zusammensetzung  und  Eigen- 
schaften der  Gase  der  Generatoren  bei  Zuführung 
von  verschiedenen  Mengen  Wasserdampfes  wie 
folgt  fest: 


Zafeführtrr  Wauer- 
dampf  auf  1  kg  T«r- 
gatten  Kok» 

k* 

CO, 

Kaumteilc 

CO 
Kaumicllr 

H 

Rautnu-Ile 

N 

Raunilrll« 

I  cbm  ent- 
wickelt 

W-E. 

na«au«t>rutr.  auf 
1  kg  Tcrga*t<'a  C 

cbm 

Vrrbrrnnnnfiwiirme 
de»  aa«  1  kg  C 
erfolgenden  Oase« 

W.  K 

0,00 
0,92 

4,00 
14,80 

24,20 
11,70 

3,30 
16,30 

«7,90 
57,20 

811 

709 

t;,i!t 

7,04 

520:5 
5413 

Da  man  aber  immer  eine  Temperatur  von  über 
1000°  im  Gaserzeuger  haben  mufs,  um  über- 
haupt noch  Wasser  mit  Kohlenstoff  zersetzen 
oder  reduzieren   zu  können,  so  ist  es  leider 

*  -Zeitschrift  für  physikalische  Chemie"  Band  II 
1888  S.  161. 


nicht  zu  vermeiden,  dafs  die  Gase  auch  mit 
dieser  oder  einer  nur  wenig  niedrigeren  'IYmpe- 

*  „Zeitschr.  f.  angew.  Chemie"  1900  Heft  33  S.  812. 
•*  Khelmen:  „Ann.  des  Mines"  1843  Band  III  S.225. 
'**  Ledebur:  „Die  (iasfrucrungen"  1  HS»  1  S.  43. 
f  Bunte:  „Kommisnionsberioht  II-*  S.  127:  Lede- 
bur: „Die  Oasfeuerungen-'  1891  S.  34  und  35. 
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ratur  ans  dem  Gaserzeuger  austreten ;  *  auch 
die  Eigenwärme  der  Gase  der  mit  Luft  und 
Wasserdampf  betriebenen  Gaserzenger  ist  also 
verluren,  wenn  sie  weit  geleitet  oder  in  Gas- 
maschinen verwendet,  d.  h.  vorher  abgekühlt 
werden  müssen.  Wenn  man  aber  Wasser  mit 
Kohleustoff  auf  Kosten  der  Reduktion  der  Kohlen- 
saure reduziert  oder  zei setzt,  um  den  Gasen 
mehr  Wasserstoff  zuzuführen,  so  ist  auch  damit 
—  wie  oben  auseinandergesetzt  -  darum  keinerlei 
Vorteil  verbunden,  weil  bei  der  Zersetzung  oder 
Reduktion  des  Wasserdampfes  gerade  so  viel 
Wanne  gebunden  wird,  als  bei  der  Verbrennung 
des  Wasserstoffs  frei  werden  kann. 

Aus  Vorstellendem  folgt,  dafs  die  Einführung 
von  Wasserdamjif  in  einen  (iaserzeuger  nur 
dann  vorteilhaft  wirken  kann,  wenn  man  trotz- 
dem möglichst  kohlensilurefreie,  also  bessere 
und  ^wesentlich   kältere   Gase   erzeuget!  kann. 

Der  Wasserstoff  wird  trotzdem  immer  noch 
als  ein  sehr  viel  wertvolleres  (Jas  angesehen, 
als  das  Kohlenoxyd,  weil  jeder  immer  die 
31402  W.-K.**  vor  Augen  hat,  welche  man 
damit  bei  dessen  Verbrennung  wirksam  werden 


lassen  kann.  I)as  diese  grofse  Wärmemenge 
nur  fühlbar  werden  könnte,  wenn  man  das 
Wasser  nicht  als  Dampf  mit  der  Abhitze  in 
die  Luft  gehen  lassen  müfste,  sondern  dessen 
Eigenwärme  mitgewinnen  könnte,  darauf  wird 
man  nicht  aufmerksam  gemacht. 

Wenn  die  Wirkung  des  Gehaita  der  Gase 
an  Wasserstoff  bei  der  Verbrennung  wirklich 
eine  so  wesentliche  wäre,  so  würden  die  wasser- 
stoffhaltigen  (rase  von  besonderer  Wichtigkeit 
zur  Erreichung  hoher  Hitzegrade,  also  für 
Schmelzöfen  geeigneter  sein.  Dieser  Wirkung 
aber  steht  entgegen,  dafs  die  spezifische  Wärme 
des  WaBserdampfes,  welcher  bei  der  Verbrennung 
des  Wasserstoffs  gebildet  wird,  doppelt  so  hoch 
ist,  als  diejenige  der  Kohlensäure.  Infolgedessen 
und  weil  der  Kohlensäuregehalt  der  wasserstoff- 
\  hakigen  Generatorgase  auch  wesentlich  höher 
ist,  als  der  Kohlensäuregehalt,  besonders  der 
mit  höherem  Winddruck  betriebenen  Gas- 
erzeuger (Ebelmen),  sind  die  mit  wasserstoff- 
haltigen  (Jasen  zu  erreichenden  Temperaturen 
nicht  wesentlich  höher,  wie  folgende  Zusammen- 
stellung zeigt: 


T  h  w  a  i  t .-. 

:•.  Ilexlmmunj;  der 
•  m       Kebruar  l'JOI 
VOD  Tliwattr  dem 
11,-ri.  hl.  r. talirr 
«rlirlftllcli  ml<({.-t.-il- 
i<-d  Analjrtrn. 


M  o  Ii  (1. 

]'ro.  «-<-<lhit.  drr  .Me. 
chankal  Cniflni-pm" 
.Nr.  I  vom  I.  Januar 
VM,\  S  71 


K  b  e  1  m  e  n. 

Orblri«e.O«n«'ratnr 
ohne  Waatrreln- 
fuhr:  .Annair»  de« 
Min-.-  IM4.H  Band  III 
S.  Analj.e  r. 


Ebel 

Oebläae-tienrralor 
in  1 1  Waaacrelofuhr ; 
.Annalea  de«  Mine«* 
1M:I  Band  III 
8.  2ü:>;  Mittel  au« 
Analyse  7  and  8. 


Hörde. 

Uochofenjra«;  .Zelt- 
acbrirt  de«  Verein 
dcuUcher  Ingenlr-rr- 
1*00  S.  Ii«». 


CO  Vol.-l'n.Z.  .  .  . 
11  t  i  ... 
•H«  ..  .    .  . 

IS        .,        ..         •    ■  • 
Vol. -Prox.  .  . 

I  cbm  entspricht  W.  I). 

1  cbm  erfordert  an  utmo 
K|>ltiii  isi  her   Luft  zur 
Verbrennung  .  .  cbm 

Theoretische  Verhren- 
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24,50 
0,00 

4,00 

H,!tO 
55.40 


100.0«  > 
1302,02 

1,181 


11,00 
29,00 
2,00 
10,00 
42.00 


33,01 
4,43 

0,41 

02,12 


100,00 

I27<i,t  hi 

1,155 
1020 


100.00 
1111.14 

H'.NMi 

1053 


27,20 
14,00 

5,50 
53,30 


100,00 
1180,40 

1089 


31,lf, 
2,06 

9,04 
57,74 


100,00 
991,77 

O,HO0 
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Aiis  dieser  Zusammenstellung  ist  zu  ersehen, 
dafs  mit  den  im  Gehläsegenerator  erzeugten 
wasseistorthaltigeii  Hasen  zwar  theoretisch  die 
höchste  Temperatur  von  19*9"  erzielt  werden 
kann,  dafs  aber  selbst  diese  theoretisch  mögliche 
Temperatur  nicht  um  sehr  viel  höher  ist,  als 
die  mit  gewöhnlichem  Generatorgas  zu  erzielende 
Temperatur  von  1053°.  Trotzdem  soll  der 
Wert  der  Möglichkeit  der  ErliöhungderTemperatiir 
z.  I!.  der  Stahlhäder,  wenn  auch  nur  um  einige 
Grade,  nicht  unterschätzt  werden.  Die  beiden 
höchsten  Temperaturen  obiger  Zusammenstellung 

*  M  ii  -  i  l  sagt  in  M'ini-ii)  Werke:  „Die  Motoren", 
III.  AtitbiL'.-  !l«<7:-  Seite  92;  Viewegs  Sohn,  Hraun- 
sei.wrig:  „Hie  <iav  v.lb-n  (')  mit  ctvu.  50t»  bis  OOO« 
Temp.-i  ..tut'  vo:u  tienrrator  abzi.-hen." 

*'  l'h\ sikalisi  b  -  ( "Itemisclie  Tabellen  vuii  Lumlolt 
&.  B..rti*tcin,  1SS3  Seite  77. 


waren  berechnet  aus  einem  Gas  ans  Generatoren, 
denen  der  Wind  mit  Gebläsen,  d.  h.  unter  Drnck 
zugeführt  wurde. 

Es  mufs  von  örtlichen  Retriebsbedingungen 
abhängen,  ob  der  Unterschied  von  1989—  19.i3 
=  30°  grofs  genug  ist,  um  zu  all  den  oben  bei 
Zuführung  von  Wasserdampf  geschilderten  Mög- 
lichkeiten von  Retriebsstöruugen  und  unvorteilhaft 
zusammengesetzten  Gasen  Veranlassung  zu  geben. 
Dazu  kommt,  dafs  die  Verhältnisse,  unter  welchen 
der  Wasserstoff  in  Mischung  mit  anderen  Gasen, 
z.  R.  Kohlenoxyd,  verbrennt,  noch  nicht  genügend 
aufgeklärt  zu  sein  scheinen.  Hei  deu  Versuchen, 
wasserstoffhaltige  Gasgemische  in  Gasmaschinen 
zu  verwenden,  will  man  beobachtet  haben,  dar« 
sich  in  denselben  die  Entzündung  sehr  viel  rascher 
fortpflanzt,  als  iu  einem  Gemische,  welches  nnr 
Kohleuoxyd  als  breunbares  Gas  enthält. 
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Bansen  beobachtete  ebenfalls,  dal«  die 
Fortpflanzungsgeschwindigkeit  der  Entzündung 
von  Sauerstoff  und  reinein  Kohlenoxyd  in  einem 
Eudiometer  nur  1  m,  dagegen  bei  einem  (mnische 
von  reinem  Wasserstoff  und  Sauerstoff,  also  in 
reinem  Wasserstoffknallgas ,  gegen  30  m  in 
der  Sekunde  betragt.*  Ferner  ist,  durch  Htinsen 
testgestellt,  dafs  in  tiemischen  von  Wasserstoff 
nnd  Kohlenoxyd,  welche  mit  unzureichenden 
Mengen  Sauerstoff  entzündet  werden,  wesentlich 
mehr  Wasserstoff  als  Kohlenoxyd  verbrennt,  so 
dals  die  Verwandtschaft  des  Sauerstoffs  zum 
Wasserstoff  bei  gewissen  Temperaturen  gröl'ser 
zu  sein  scheint,  als  zum  Kohlenoxyd;  die  Aus- 
nutzung des  letzteren  wird  also  unter  rmständen 
auch   noch  durch  den   Wasserstoff  beschrankt. 

Ferner  hat  Hunnen  festgestellt,**  dals  ein 
Gemisch  von  Wasserstoff  und  Sanerstoff,  welches 
75  u/o  unverbrennliche  Gase,  z.  Ii.  Kohlensaure 
enthalt,  schon  nicht  mehr  entzündlich  ist.  Selbst 
wenn  dem  Wasserstoff  mehr  als  90  0  o  Sauer- 
stoff beigemischt  werden,  verbrennt  er  nicht 
mehr.  Kndlich  hat  neuerdings  Horchers'*4 
nachgewiesen,  dafs  der  Wasserstoff  auch  bei 
sehr  hohen  Temperaturen,  über  211011",  nicht 
mehr  verbrennt. 

Borchers  sagte  in  der  Festrede  zu  Kaisers 
Geburtstage  1902,  gelegentlich  der  Betrachtungen 
über  die  Miniiualtemperatur  für  die  Bildung  von 
•  alcinuicarbid :  „Leuchtgas  kommt  als  Brenn- 
material nicht  in  Betracht,  weil  es  zu  viel 
Wasserstoff  enthält,  der  bei  diesen  Temperaturen 
nicht  mehr  verbrennt,  also  nur  Ballast  ist. 
Dafür  ist  ein  Versuch  von  Mögeuburg  be- 
zeichnend. In  elektrisch  stark  erhitztes  Leucht- 
gas wurde  innerhalb  eines  als  Verbieiinuugs- 
kammer  dienenden  Tiegels  so  viel  hochprozentiger 
Sauerstoff  eingeleitet,  dafs  die  ans  einer  Deckel- 
ört'uung  schlagende  Flamme  nicht  mehr  leuchtete. 
Der  Kohlenstoff  verbrannte  grösstenteils  zu 
Kohlenoxyd,  zum  kleineren  Teil  sogar  zu  Kohlen- 
saure, während  der  Wasserstoff  sich  quantitativ 
als  solcher  in  den  Abgasen  wiederfand.  Wasser- 
stoff verbrennt  also  bei  hohen  Temperaturen 
nicht  vor  oder  gleichzeitig  mit  dem  Kohlenstoff." 

Man  hat  auch  vorgeschlagen ,  neben  der 
atin.  Luft  Verbrennnngsprodukte  (Siemens),  Hoch- 
ofengase, sauerstoffreiche  oder  Linde-Luft  u.  s.  w. 
in  den  Gaserzeuger  einzuführen.  Besonders  auf 
die  Verwendung  der  letzteren  setzte  Geheimrat 
Professor  Hempel"}-  grofso  Hoffnungen,  und  der 
-Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifses"  ~  |- 


1877 


*  Hunnen:     „Gasometrische  Methoden" 
zweite  Auflage  S.  34'.'. 

*•  Bunsen:  „Gasoinetrische  Methoden1"  zweite 
Auflag  S.  337. 

'••  „Zeitschr.  für  F.lektrocheniieu  1902  Nr.  22  S.  31!». 

■J-  ..Chemische  Industrie",  Januar  1899  Heft  1. 
♦|  ^Verhandlungen   des   Vereins  zur  Beförderung 
4«  (iewerbneifses"  1901  Heft  1  (Januar)  8.  32. 


schrieb  einen  Preis  von  3000  M  aus  und  die  grofse 
goldene  Medaille  für  die  beste  Arbeit  über  die  Un- 
tersuchung der  mit  sogenanntem  konzentriertem 
Sauerstoff  —  Lindoluft  gewonnenen  Generator- 
gase.   Dieser  Preis  ist  noch  heute  zu  gewinnen. 

Ks  ist  der  Zweck  der  unten  folgenden  Be- 
rechnungen, die  in  Vorstehendem  angedeuteten  ther- 
mischen Vorgänge  im  Gaserzenger  klarzustellen, 
welche  von  der  Einführung  der  verschiedenen 
Stoffe  in  den  Gaserzeuger  abhängen.  Diese 
thermischen  Vorgänge  sollen  für  folgende  Fälle 
betrachtet  werden : 

1.  Einführung  von  nur  atmosphärischer  Luft  ; 
II.  Einführung  von  atmosphärischer  Luft  und 
Wasserdampf; 

III.  Einführung  von  atmosphärischer  Luft  und 
Hochofengas ; 

IV.  Einführung  von  sauerstoffreicher  oder  Linde- 
Luft  und  Wasserdampf; 

V.  Einführung  von  sauerstoffreicher  oder  Linde- 
Luft  und  Hochofengas. 
Hei   den   folgenden    Berechnungen    ist  an- 
genommen, dafs  die  Verbrennungswännen  sind:* 

w.  K 

1.  fiii  Kohlenstoff  zu  Kohlenoxyd  verbrennend    2  473 

2.  für  Kohlenstoff  zu  Kohlensäure  verbrenn.    8  084» 

3.  für  Kohlenoxyd  zu  Kohlensäure  verbrenn.    2  403 

4.  für  Wasserstoff  zu  flüssigem  Wasser 
verbrennend   .34  4t»2 

5.  für  Wasserstoff  zu  Wasserdampf  ver- 
brennend   29  63H 

ü.  für  leichte  Kohlenwasserstoffe  zu  Kohlen- 
saure und  Wasserdampf  verbrennend  .  .  11856 

7.  für  schwere  Kohlenwasserstoffe  zu  Kohlen- 
säure und  Wasserdampf  verbrennend  .  .  11  108 

Diese  Zahlen  sind  bekanntlich  von  den  ver- 
schiedeneu Experimentatoren  verschieden  grofs 
gefunden;  die  Unterschiede  sind  jedoch  auf  die 
Ergebnisse  der  folgenden  Berechnungen  von  un- 
bedeutendem Einflufs.  Den  Berechnungen  sind 
ferner  folgende  Werte  für  die  Wärmebiudnngen 
und  die  Volumengewichte  der  Gase  zu  Grunde 
gelegt: 


1 

•  j 

;; 
4 

"1 
1; 
7 
8 
9 
10 


Kohlenoxyd  ('<  >  

Wasserstoff  H  

Methan  ('iL  

S.bw  erer  Kohlenwasserstoff 

CIL   

Kohlensäure  t'0>  

Stickstoff  N  

Atmosphärische  Luft    .   .  . 

Sauerstoff  <  >  

Wasserdampf  ILO  .  .  .  . 
Kohleustoff  und  tiaskohle  . 


0,2475» 


3.404t;  0,089582 
U,r,4:k>  0,715490 


0,3880 
0.2104 
0,2440 
0.2370 
0,2175 
0,4750 
0,2411 


1,251780 
1,980330 
1,255230 
1,293009 
1,430030 
0,804580 


•  Bunsen 
(diese  Zahlen  entspt 


iornetrisehe  Methoden"  1877  S.307 
henden  Bestimmungen  von  Favre 

und  Silbermann). 

**  Der  Kinfachheit  halber  ist  bei  den  folgenden 
Berechnungen  die  Zunahme  der  spezitischen  Wärme 
bei  höhereu  Temperaturen  nicht  berücksichtigt  worden. 
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Den  folgenden  Berechnungen  ist  ferner  die 
Annahme  zu  Grunde  gelegt,  dafs  die  atm.  Lnft 
aus  23  Gewichtsteilen  Sauerstoff  und  77  Ge- 
wichtsteilen Stickstoff  besteht.  Genau  genommen 
Bollen  darin  nach  Dumas  21, 00*)  Sauerstoff  und 
76,995  Stickstofl  enthalten  sein.  Auch  enthält 
die  atm.  Luft  immer  eine  gewisse  Menge  Wasser- 
dampf und  Kohlensäure.  Die  Menge  dieser  Be- 
standteile der  Htm.  Luft,  ist  jedoch  so  gering, 
dafs  sie  auf  das  Ergebnis  der  folgenden  Be- 
rechnungen keinen  bemerkenswerten  Einfluls 
haben  kann. 

Abbildung  5  stellt  schematisch  die  Form 
eines  Gaserzeugers  dar.  Man  teile  dieselbe 
durch  horizontale  Linien  a  b, 
cd,  ff  in  verschiedene  Zonen, 
und  nehme  an ,  dafs  in  dem 
ganzen  Räume  abcd  die  gleiche 
Temperatur  tt  herrsche,  und 
in  dem  Ranine  c  d  r  f  die  Tem- 
peratur tf.  Streng  genommen 
ist  das  nicht  richtig,  doch  hat 
dies  auf  die  folgenden  Rech- 
nungen nicht  viel  EinHufs. 


Abbild.  5. 


*  In  diese  Rechnungen  ist  aus  verschiedenen 
Gründen  „Gaskohleu  eingesetzt :  es  ist  selbstverständlich 
and  bekannt,  dafs  diese  Gaserzeuger  auch  mit  gas- 
ärmerer  Kohle,  also  doeh  auch  Gaskohle,  welche  man 
Anthracit  zu  nennen  belieht,  oder  gar  mit  Koks 
betrieben  werden  können.  Als  „Gaskohleu  ist  möglichst 
feinkörnige  oder  Staubkohle  gedacht.  Nur  wenn  diese 
Kohlenart  zur  Gaserzeugung  Verwendung  finden  kann, 
ist  die  Ausdehnung  der  Anwendung  der  Gaserzeuger, 
welche  die  Dampfkessel  verdrangen  sollen,  möglich, 
weil  nur  diese  Kohlenart  so  häutig  vorkommt,  als  die 
erhoffte  uligemeine  Anwendung  derselben  verlangt,  und 
weil  der  sogenannte  Anthracit,  welcher  in  Gaserzeugern 
Verwendung  findet,  heute  schon  viermal  teurer  ist,  als 
abgesiebter  Gaskohlengrus.  Die  Kosten  der  sogenannten 
Anthraeitkohlen  würden  bei  steigendem  Verbrauch 
deren  Verwendung,  des  hohen  Preises  wegen,  un- 
möglich ma<  I 


I.  Es  wird  in  den  tiaserzenircr  nur  atm.  Luft 
eingeführt. 

In  dem  Raum  u  h  c  d  soll  die  Oxydation 
von  C  zu  CO  stattfinden ,  und  die  in  der 
Ebene  a  b  eintretende  atm.  Luft  habe  die  Tem- 
peratur t<>.  Wir  gehen  vom  festen  Kohlenstoff 
aus,  welcher  sich  als  Koks,  dessen  Aschengehalt 
unberücksichtigt  bleiben  soll,  in  dem  Raum  ab  cd 
befindet.  Es  wird  ferner  angenommen,  dafs  dieser 
Koks  durch  die  Entgasung  von  Gaskohle*  ent- 
steht, welcher  Vorgang  weiter  unten  behandelt 
werden  wird.  Dann  erzeugt  1  kg  Kohlenstoff 
in  dem  Räume  ab  cd  2473  W.-E.  und  das  theo- 
retische Ergebnis  ist : 

2.3338  kg  CO  -f-  4.4638  kg  N. 

Diese  Gase  erhalten  die  Temperatur  t, ,  würden 
also,  wenn  sie  von  0  bis  t,  0  erwärmt  worden 
wären,  an  Wärme  in  sich  aufgenommen  haben : 
2,3383  .  0,247!»  t,  -f  4.4K38  .  0,2440  t,. 


Nun  aber  hatten  die  hierzu  verbrauchten 
5,7971  kg  atm.  Luft  eine  Temperatur  von  t0", 
brachten  also  eine  Wärmemenge  von  5,7971 
.  0,2370  t9  mit.  Ferner  hatte  das  eine  Kilogramm 
Kohlenstoff  im  Augenblick  der  Verbrennung, 
wegen  der  Kontinuierlichkeit  des  Prozesse», 
bereits  die  Temperatur  t|,  brachte  also  (immer 
von  0°  an  gerechnet)  0,2411  t,  Wärme  mit, 
so  dafs  zur  Erwärmung  der  Gase  folgende  Wärme- 
menge nötig  ist: 

(2,3333  .  0,2479  +  4.4638  .  0,2440  -  0,2411)  t, 
5,7971  .0,2370  to. 

Aufser  diesen  Gasen  ist  aber  noch  1  kg 
Kohlenstoff  als  Ersatz  für  das  Kilogramm,  welches 
zu  CO  verbrannte,  aus  dem  Raum  edef  in  den 
Raum  ab  cd  hinabgesunken  und  hat  von  der 
Temperatur  t* 0  auf  t,  0  erhöht  werden  müssen, 
wozu  0,2411  (t,  —  t,)  W.-E.  erforderlich  sind. 
Dies  zur  obigen  Wärmemenge  addiert,  gibt: 
1,6676  t,  —  1,3739  t0  —  0,2411  t*.  Die  Gleich- 
setzung der  Wärmemengen  ergibt  als  erste 
Gleichung: 

I.  2473  =  1,6676  t,  —  1,3739  to  —  0,241 1  t,. 

In  dem  Räume  edef  wird  die  Gaskohle  von 
der  Aufsentemperatur,  die  wir  hier  der  Einfach- 
heit wegen  gleich  0°  annehmen,  auf  die  Tem- 
peratur t?  erhöht. 

Die  Guskohle  bestehe  aus: 

0,5500  kg  nicht  flüchtigem  Kohlenstoff 

0,1150  „  Asche 

0,1000  .  Wasser 

0,2850  ,  flüchtigen  Stoffen 

1,000  kg. 

Um  das  eine  Kilogramm  festen  Kohlenstoff 
darzustellen,  welches  vorstehend  in  Rechnung 
gezogen  ist,  sind  also  1,8182  kg  Gaskohle  von 
der  angenommenen  Zusammensetzung  aufzugeben. 
Die  Entgasungsprodnkte  dieser  Gaskohle  seien 
wie  folgt  zusammengesetzt:» 


Kohlensäure  CO.   1.2 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  Cinilu  .  .  3,2 

Kohlenoxvd  CO   7,2 

Wasserstoff  H   48,9 

Methan  CIL   .35.8 

Stickstoff  X   3,7 


100,0 

Das  Gewicht  dieser  Entgasungsprodukte 
beträgt: 

Kohlensaure  CO, .  .  .    1,2X  1,966  330-,  2,3596  kg 
Schwere  Kohlenwasser- 
stoffe CmHn 
Kohlenoxyd  CO  . 
Wasserstoff  H  .  . 
Methan  CIL  .  .  . 
Stickstoff  X  .  .  . 


.    3,2  X  1,251  780  =  4,0057  . 

.    7.2  X  1,251  330  =  9.0096  , 

.  48,9  '.;  0,089  582  —  4,3806  , 

.  85,8     0.715  490  =  25,6145  , 

.    3,7  A  1,255  230  =  4,6444  , 

100,0  50,0144  kg 

Es  wiegt  also  1  cbm  dieser  Entgasungspro- 
dukte 0,500  144  kg.     Die  Entgasungsprodukte 

*  „Die  chemische  Technologie  der  Brennstoffe" 
von  Dr.  Ferd.  Fischer,  Braunschweig  1901  S.  186. 
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von  1  kg  der  in  unserem   Falle  aufgegebenen 

(iaskohle  sind  also  mit  Berücksichtigung  des  oben 

angegebenen  Gehalts  an  Wasser  der  Gaskohle: 

0,100  000kg  Wasserdampf 
2,3596  X  0,2350  nnllnu„  .. 

50  0144         °-üllüö'  «  Kohlensaure 

^Joollf™  0'"lH(f21  -  «*w.  Kohlenwasserstoffe 
9,009«/  .0.2360  „  ,  .  , 

ölt  0144         0,042  333  „  Kohlenoxyd 

0,020  .^„Wasserstoff 
0,2350  ()  m)353  Müthan 

4^44' :>;^50  ^  St.ckstoff 

0(,'°144         0,334  999  kg 
und  da  1  kg  fester  Kohlenstoff  1,*182  kg  (ias- 
kohle erfordert,  so  haben  die  Entgasungsprodukte 
dieser  Kohlenmenge  folgende  Zusammensetzung : 

Wussenlampf  HiO  .  0,100  000  X  1,8182  =  0.1818  kg 
Kohlensäure  COi  .  .  0,011  087  ;<  1,8182  =  0,02t. >2  . 
Schwere  Kohlenwas- 
serstoffe Cm  Hn  .  .  0,018  821  X  1,8182 0.0342  „ 
Kohlenoxyd  CO  .  .0.042  333  X  1,8182  =  0,0770  „ 
Wasserstoff  H  .  .  .  0,020  583  •  1,8182  ■■  0.0374  „ 
Methan  CH,  ...  0,120  353  v;  1.81*2  =  0.2188  „ 
Stickstoff  X    .   .   .      0,021  822  •  1,81*2     0,0307  r 

0,(5091  kg 

Die  V  e  rgasungsproJukte  von  1  kg  Kohlen- 
stoff sind: 

2,3333  kg  Kohlenoxvd  CO  und 
4,4638  .,   Stickstoff  "N 

wenn  mau  theoretisch  annimmt,  dafs  sich  Kohlen- 
säure nicht  bildet.  Es  werden  dann  aus  1,8182  kg 
(iaskohle 

0,6091  -f-  2.3333  +  4,4«38  =  7,40(52  kg 
(ias  erzeugt  oder  1  kg  (iaskohle  ergibt  4,07  kg 
(ias  von  folgender  Zusammensetzung: 

i.  ii. 

U>«r.-l'roi.  Vol.-I'rox. 

Wasserdatnpf  ILO    ....    2,4(5  3,4» 

Kohlensäure  CO,                     0,24  0.1» 

Schw.  Kohlenwasserst.  Cm  Hn  0,4«  0,42 

Kohlenoxvd  CO   32,5«  2! »,71 

Wasserstoff  H  0,49  (5,30 

Methan  CJK  2,9«  4,74 

Stickstoff  X    ....   .   .  .  «0,82  55,34 

Zusammen  ;  .  99,99  100,14 

Mit  1  kg  Gaskohle  von  oben  angenommener 
Zusammensetzung  sind  demnach  3,53  cbm  (ias 
zu  erzeugen.  Die  Temperatur  der  (iaskohle 
mnfs  in  dem  Räume  c  d  e  f  nicht  nur  auf  t* 
erhöht  werden,  sondern  es  werden  auch  noch 
42  W.-E.  für  die  in  mechanische  Energie  um- 
gesetzte Wärme  für  die  Entgasung  von  1  kg 
(iaskohle  benötigt,  wobei  die  spez.  Wärme  derGas- 
kohle  mit  0,2411  angenommen  wird.  Zu  diesen 
Vorgängen  sind  erforderlich:  1,8182.0,2411  t» 
f  1,8182  .  42  W.-E.,  welche  von  den  mit  der 
Temperatur  t,  in  den  Raum  c  d  e  f  eintretenden 
(iasen  durch  Abkühlung  auf  die  Temperatur  \t 
Grad  hergegeben  werden.    Es  ist  daher: 


II.  t,  = 


1,81*2.0.2411  tj  +  1,81*2.42 
.=  .2,3333  .  0.2479  +  4,4*5.38 .  0,2+10)  (f.  -  ta), 

woraus : 

57(5  ti  7(5.3041 
2. 10(50 

Nach  den  Gleichungen  1  und  II  berechnen 
sich  die  hier  in  Betracht  kommenden  Tempera- 
turen, und  ist 

5189,58*5  +  2,8934  t., 
3,1099 

Folgende  Zusammenstellung  I  zeigt,  wie  sehr 
die  Temperatur  der  zugeführten  Luft  die  Tem- 
peratur im  Gaserzeuger  beeinflufst: 

Zusammen  st  eilung  I. 


t, 

t, 

0 

1««9" 

1280° 

500 

2131° 

1(553» 

1000 

2599» 

2022' 

Es  sind  dies  natürlich  theoretische  Maximal- 
temperaturen, die  noch  durch  die  Ausstrahlung, 
Schlackenbildung  und  den  Wasser-  und  Kohlen- 
säuregehalt der  Luft  herabgedrückt  werden. 
Durch  den  Gehalt  der  atm.  Luft  an  Kohlensäure 
und  Wasserdampf  und  deren  Zersetzung  miifste 
theoretisch  die  Güte  der  mit  der  Temperatur  t* 
abziehenden  Gase  erhöht  werden  können.  In 
der  Praxis  aber  enthält  das  Gas  auch  der  mit 
atm.  Luft  allein  betriebenen  Generatoren  immer 
einen  gewissen  (iehalt  an  Kohlensäure,  wodurch 
in  Wirklichkeit  die  Temperaturen  ti  sowohl  als 
auch  t,  erhöht  werden. 

Wird  die  atin.  Luft  mittels  Gebläse  in  den 
Gaserzeuger  gedrückt,  so  wird  in  der  Zeiteinheit 
und  auf  das  Quadratmeter  lichter  Weite  des 
Gaserzeugers  mehr  Gaskohle  ver-  und  entgast 
werden.  Es  müssen  also  die  Verluste  an  aus- 
gestrahlter Wärme  relativ  geringer  und  die  Tem- 
peratur in  dem  Gaserzeuger  höher  werden.  Bei 
derartig  heifsgehenden  Gaserzeugern  könnten 
natürlich  die  Schlacken  flüssig  abgezogen  werden, 
.jedoch  würde  der  Gehalt  des  Zuschlags  an  Kohlen- 
säure die  Güte  der  erzeugten  Gase  vermindern, 
auch  würde  man  den  Gaserzeuger,  mit  Gebläse 
betrieben,  vorteilhaft  möglichst  nahe  dem  Wänne- 
verbrauchsort  aufstellen  müssen,  damit  die  Gase 
möglichst  mit  der  im  Gaserzeuger  erreichten 
Temperatur  U  verbrannt  werden  könnten.  -Es 
mul's  jedoch  möglichst  vermieden  werden ,  im 
Gebläsegenerator  zu  hohe  Temperaturen  t,  und 
zu  erzeugen,  weil  sonst  der  Gaserzeuger  nicht 
allein  mit  kompakten  Stücken  Schlacken  versetzt 
wird  und  das  Mauerwerk  abschmilzt,  sondern 
weil  sich  auch  sämtliche  ungeschützten  und 
ungekühlten  Blech-  und  Eisenteile  leicht  verziehen 
und  verbrennen.  Es  ist  deshalb  ratsam,  die  Tem- 
peratur t,  verhältnismäfsig  niedrig  zu  halten, 
was  jetzt  meistens  durch  Einblasen  von  Wasser- 
dampf erreicht  wird.  (Schlufs  folgt.) 
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DioLitoratur  über  das  Kalibrieren  der  Walzen 
ist  eine  ziemlich  dürftige  und  wir  dürfen  darum 
jede  ernste  Arbeit,  welche  über  diesen  Zweig  der 
hüttenmännischen  Technik  erscheint,  mit  Freuden 
hcgriü'sen.  Das  unter  dem  Titel:  „Laminage 
du  fer  et  de  Tarier"  von  dem  französischen 
Ingenieur  He  uze  herausgegebene  Werk*  ist  eine 
solche  mit  groi'sem  Fleifse  geschaffene  Arbeit  und, 
was  wir  mit  besonderer  Genugtuung  an  demselben 
bemerken,  eine  Arbeit,  durch  welche  die  Tätigkeit 
des  Kalibriereiis  auf  ein  theoretisches  Fundament 
gestellt  wird.  Das  Fortschreiten  der  Deformatiuus- 
arbeit  in  aufeinanderfolgenden  Walzdurchgängen 


Abbildung  1. 

ist  etwas  Gesetzmäfsiges.  Wer  also  anderen  das 
Kalibrieren  lehren  will,  nuifs  ihnen  vor  allen 
Dingen  die  Gesetze  erläutern,  nach  denen  sich 
die  L'mfotmungsarbeit  vollzieht.  Inwieweit  diese 
(iesetze  durch  praktische  Bedürfnisse  verändert 
werden,  das  kann  erst  in  zweiter  Linie  Gegen- 
stand der  Heiehrung  sein.  In  den  meisten  Fällen 
bringt,  erst  die  praktische  Tätigkeit  und  lang- 
jährige Erfahrung  diesen  zweiten  Teil  des  l'ntcr- 
richts  im  Kalibrieren  zum  Abschlul's.  Wenn 
wir  es  aus  diesen  Gründen  anerkennen  dürfen, 
dafs  Geuze  seine  Kaliberformen  auf  theoretischem 
Wege  sucht,  so  müssen  wir  ihm  doch  an  einigen 
Stellen  den  Vorwurf  machen,  dal's  er  sich  bei 
ausgeführten  Kalibrierungen  allzustark  auf  die 
Theorie  gestützt  und  dadurch  minder  geeignete 
Kaliberformen  geschaffen  hat. 

Das  »ieuzesche  Werk  zerfällt  in  zwei  Ab- 
schnitte. Der  erste  derselben  gibt  zunächst  eine 
kurze  Beschreibung  der  Walzweikseinrichtiing,  be- 


'  Ki  •schienen  in  Paris,  l.ihiairie  l'olv  technii|iie 
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Originaltafeln  dar. 


handelt  dann  das  Erfassen  des  Werkstückes  durch 
die  Walzen,  erläutert  die  Begriffe  Streckung  und 
Breitung,  lehrt  die  Aufsuchung  des  Schwerpunktes 
einer  Kaliberfignr  an  zahlreichen  Beispielen  und 
schliefst  mit  der  Generalrcgel,  dal's  alle  Glieder 
eines  Profils  beim  Durchlaufen  des  Walzkalibers 
die  gleiche  Streckung  erfahren  müssen. 

Man  kann  dem  Kapitel  über  die  Schwerpunkts- 
Bestimmungen  seine  Existenzberechtigung  zu- 
gestehen ;  wenn  aber  der  Verfasser  die  gleirhmäfsige 
Streckung  aller  l'rofilglieder  in  erheblichem  Grade 
abhängig  sein  läfst  von  der  Lage  des  Kaliber- 
Schwerpunktes  auf  der  Walze,  so  ist  das  eine 
Pbersrhätzung  dieser  Abhän- 
gigkeit. Man  legt  ja,  um  den 
nötigen  Überdruck  zu  bekom- 
men, die  Kaliber  so,  dafs  sie 
vou  der  Berühr uugslinie  der 
idealen  Walzenkürper  oberhalb 
ihres  Schwerpunktes  geschnit- 
ten werden,  und  reguliert  die 
Streckung  der  einzelnen  Protil- 
glieder lediglich  durch  die 
Querschnitts- Verminderung. 

Der  zweite  Abschnitt  des 
Buches  ist  dem  eigentlichen 
Kalibrieren  gewidmet,  also  der 
.Schaffung  derjenigen  Waren- 
formen, welche  zur  Herstellung 
der  verschiedenen  Walzwerks- 
erzeugnisse nötig  sind.  Her 
Abschnitt  beginnt  mit  den  Vorwalzen.  Mau 
hätte  eigentlich  von  einem  modernen  Lehrbnche 
über  das  Kalibrieren  der  Walzen  erwarten  dürlcii, 
dafs  der  Erzeugung  der  Halbfabrikate  (Blooms 
und  Knüppel),  welche  in  der  heutigen  Eisen- 
industrie einen  so  bedeutenden  Kaum  beanspruchen, 
entsprechend  Rechnung  getragen  wäre;  aber 
weder  die  Blockwalzen  noch  die  Knüppelwalzen 
sind  erwähnt.  Kann  man  auch  zur  Entschuldigung 
dieses  Mangels  anführen,  dafs  die  Formen  der 
Blockwalzkaliber  sehr  einfache  sind  und  dafs  die 
Knüppelwalzen  im  Grunde  nichts  anderes  als  ge- 
wöhnliche Streckvorwalzen  sind  —  das  wird  mau 
aber  nicht  bestreiten  können,  dafs  beides  Betriebs- 
einriehtungen  besonderer  Art  sind  und  dafs  auch 
das  Kalibrieren  an  beiden  eine  dankbare  Aufgabe 
ist.  Es  hätte  sich  also  viel,  recht  viel  über  die-e 
beiden  Walzongattnngen  sagen  lassen.  - 

Das  vom  Verfasser  vorgeführte  Beispiel 
einer  Streekvorwalze  ist  in  Abbildung  I  wieder- 
gegeben. Bedenklich  ist  bei  dieser  Walzen- 
konstruktion,  dafs  bei  einem  mittleren  Durch- 
messer   von    .r).'{.ri   mm    eine  Ballenliinge 


2UUU  mm  genommen  wurde,  obgleich  die  Ab- 
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nahmen  in  allen  Kalibern  schon  mehr  als  normal 
sind.  Hierin  dürfen  wir  dem  Verfasser  nicht 
folgen. 

Für  die  Herstellung  der  Quadrateisen 
l  Fertigfabrikat)  gibt  Geuze  die  üblichen  Kaliber- 
formen an.  Er  nimmt  als  Sehwindmafs  0,015 
und  als  Kaliberwinkel  90  0  30  und  unter- 
scheidet zwischen  freihändig  gewalztem  Quadrat- 
eisen von  16  mm  aufwärts  und  dem  durch 
Führung  gewalzten  von  16  mm  abwärts.  Für 
die  freihändige  Walzung  empfiehlt  er  für  Quadrat- 
eigen, welche  mehr  als  40  mm  stark  sind,  ein- 
fache Duos,  für  die  schwächeren  Abmessungen 
Trios  mit  übereinander  liegenden  gleichen  Ka- 
libern. Damit  ist  die  Grenze  für  die  Trio- 
walzung  wohl  zu  enge  gesteckt. 

Auch  bezüglich  der  Ru  n  dei  s  e  n  -Walzung 
bietet  der  Verfasser  bewährte  Konstruktions- 
regelu  für  die  Gestaltung  der  Kaliber.  Die 
Kaliber  für  freihändige  Walzung  koustruiert  er 
reinüfs  Abbildung  2,  nach  welcher  von  der  Grund- 


I 


Abbildung  2. 


kreislinie  2  X  120  0  für  die  Kaliberform  erhalten 
bleiben  und  2  X  60  0  zur  notwendigen  Erbreiterung 
des  Kalibers  an  den  Seiten  verwendet  werden. 
Für  schwere  Rundeisen  empfiehlt  Geuze  die 
Anwendung  von  Vorwalzen  mit  achteckigen 
Kalibern,  also  solchen,  welche  aus  der  quadra- 
tischen Grundform  durch  starke  Abschrägung 
der  Ecken  gebildet  werden.  Für  die  Rundeisen- 
walzuDg  durch  Führung  dienen  als  Vorformen  wie 
üblich,  Ovale  und  Quadrate.  Als  Abmessungen  sollen 
genommen  werden  für  Rund  von  4  bis  10  mm  =  d: 

Die  Breite  des  Ovals  .  .  .  b  =  1,6  d 
„  Höhe  „  „  .  .  .  h  =  0,785  d 
„   Seite     „    Quadrates  .  9      1,1  d 

Für  Rund  von  11  bis  35  mm  ^  d: 

Die  Breite  des  Ovals  .  .  .  .  b  =-  1,5  d 
„  Höhe  „  „  ....  h  =  0,8  d 
„    Seite     „    Quadrates  .  .  s  — 1,1  d 

Geuze  läfst  die  übliche  Grenze  der  Führungs- 
walzung  bei  35  mm  liegen,  empfiehlt  aber  ein- 
dringlich eine  fortschreitende  Verdrängung  der 
freihändigen  Walzung,  deren  Betriebskosten  er 
auf  20  °/o  höher  schätzt  als  die  der  Walzung 
durch  Führung.  Die  von  ihm  empfohlene  Oval- 
form für  ein  Führungsrundeisen  von  100  mm: 
b  =  126  mm  nnd  h  =  90  mm 


dürfte  aber  das  Fertigkaliber  schwerlich  füllen, 
da  die  Höhe  des  Ovals  mit  90  min  zu  gering 
bemessen  ist.  Eine  rechnerische  Untersuchung 
ergibt,  dafs  dieses  Oval  den  gleichen  Flächen- 
inhalt hat  wie  der  Querschnitt  des  zu  erzielenden 
Rundeisens.  Der  Walzstab  iniifste  also  beim 
Durchlaufen  des  Rundkalibers  eine  Umformung 
erleiden,  welche  nicht  mit  gleichzeitiger  Streckung 
verbunden  wäre.  Das  ist  aber  praktisch  nicht 
denkbar. 

Die  Kalibrierung  der  Flach  eisen  -  Walzen 
ist  im  Text  mit  umständlicher  Breite  erläutert, 
aber  zeichnerisch  sehr  stiefmütterlich  behandelt. 
Einige  gut  gewählte  Beispiele,  durch  ausgeführte 
Walzenzeichnungen  unterstützt,  würden  den 
Lernenden  rascher  über  die  einfachen  Aufgaben 
der  Flacheisenkalibrierung  orientiert  haben  und 
hatten  aufserdem  Gelegenheit  geboten  zu  zeigen, 
wie  man  mit  Hilfe  der  Walzenstellung  aus  den- 
selben Kalibern  bald  dünne,  bald  dickere  Sorten 
Flacheisen  walzt.    Die  einzige,  dem  Flacheisen 
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Abbildung  3. 


gewidmete  Tafel  28  enthält  drei  Polardiagramme, 
von  denen  Abbildung  3  eine  Anschauung  gibt. 

Die  von  dem  Strahlenbiindel  auf  den  Ver- 
tikalen II,  II1,  //*  und  II*  abgeschnittenen 
Strecken  geben  die  Kaliberhöhen  au  für  Flach- 
eisen von  bezw.  10,  50,  liO  und  70  mm  Breite 
für  eine  Walzung  in  sechs  Durchgängen.  Nach- 
dem für  eine  dieser  Breiten  die  Kaliberhöheu 
rechnerisch  bestimmt  und  aufgetragen  sind,  sollen 
für  alle  anderen  Breiten  die  Kaliberhöhen  da- 
durch ermittelt  werden,  dafs  man  ein  Lot  zu 
0-A  in  dem  Punkte  errichtet,  dessen  Abstand 
von  0  gleich  der  Breite  des  Flacheisens  ist. 
Diese  Diagramme  haben  ja  gewisse  Vorteile,  sie 
binden  aber  die  Kalibrierung  der  Flacheisen- 
walzen an  zu  strenge  Gesetze  und  lassen  ver- 
muten, dafs  der  Verfasser  gewöhnt  ist,  seine 
Walzenlänge  jeweilig  nach  den  Bedürfnissen 
der  Kalibrierung  zu  wühlen,  ein  Standpunkt, 
den  man  längst  verlassen  hat,  um  der  Vorteile 
willen,  die  das  Beibehalten  einer  konstanten 
'  Ballenlänge  bietet. 

Die  Kalibrierung  der  Form  eisen  beginnt 
mit  den  einfachsten  derselben,  den  Winkel- 
eisen, für  welche  eine  Anzahl  verschiedener 
Eutwicklungsarten  durch  Beispiele  belegt  wird. 
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Für  die  glei chschenkeli gen  Winkel- 
ei »en  gilt  im  allgemeinen,  dafs  die  Schenkel- 
stärken  so  bestimmt  werden,  als  ol>  es  Mich  11111 
die  Walzung  von  Flacheisen  handele.  Der 
Verfasser  empfiehlt  für  diese  Arbeit  die  oben 
erwähnten  Polardiagramme.    Der  Übergang  von 


Abbildung  4. 

der  fertigen  Witikelfonn  zur  rohen,  rechteckigen 
oder  quadratischen  Vorform  erfolgt  derart  dafs! 
der  Winkel  in  jedem  Kaliber  vergrößert  wird. 
Auffallend  ist,  dafs  Cieuze  für  das  Fertigkaliber 


widerstand  im  kurzen  Schenkel  vergröfsert,  indem 
er  in  allen  Vorkalibern"  den  kurzen  Schenkel 
starker  entwirft,  als  den  langen.  Im  Fertig- 
kaliber  dagegen  sind  beide  Schenkel  gleich  stark. 

Für  solche  Winkeleisen,  deren  längerer 
Schenkel  allzntief  in  das  Fleisch  der  Walze 
einschneiden  würde,  falls 
man  ihn  unter  45  0  gegen  die 
Vertikale  eindrehen  wollte, 
wühlt  Geuze  eine  solche 
Kaliberlage,  dafs  die  Knden 
der  beiden  Schenkel  in  einer 
Horizontalen  liegen. 

Zum  Schlüsse  gedenkt  der 
Verfasser  auch  der  Winkel- 
eisenkalibriernng  mit  auf- 
gebogenen Schenkeln,  ohne 
jedoch  vollständig  durchge- 
führte Heispiele  zu  bringen. 

Die  Kalibrierung  der  J- 
Träger-Profile  eröffnet 
üeuze  mit  einem  rein  theo- 
retisch aufzufassenden  Ent- 
wurf zu  520  und  t>00  mm 
hohen   Trägern.     Er  will 
durch  dieses   Heispiel   zeigen,  dafs  es  möglich 
wäre,  ein  so  grofses  Profil  in  nur  neun  Stichen 
zu   walzen,   falls  eine  Strafse  von   13-10  mm 
Walzendurchmesser  und  3300  nun  Hallenlänge 
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einen  Winkel  von  90  0  30  '  genau  wie  beim  zur  Verfügung  stände.  Man  darf  natürlich 
Walzen  von  Quadrateisen,  vorschreibt.  Diese 
Zugabe  von  30 '  hat  beim  Quadrateisen  die 
Aufgabe  der  ungleichförmigen  Schwindung  des 
Querschnitts,  welche  durch  den  Temperatur- 
unterschied im  Innern  des  Querschnitts  und  an 
den  vier  Ecken  desselben  veranlafst  wird,  aus- 
zugleichen. Bei  einem  Winkelcisen  kann  aber  von 
einer  derartigen  Erscheinung  nicht  die  Rede  sein. 

Um  dem  Leser  ein  Bild  von  der  Art  und 
Weise  zu  geben,  wie  der  Verfasser  die  Kaliber 
für  gröfsere  Winkeleisen  entwickelt,  bringen  wir 
in  Abbildung  4  eine  verkleinerte  Nachbildung 
der  Kalibrierung  von  WinkeleiBen  von  150  mm 
Schenkellänge  für  eine  Triostrafse  von  650  mm 
Walzendurchmesser  bei  2000  mm  Hallenlänge. 
Aufser  den  neun  Formstichen  sind  noch  zwei 
vorbereitende  Stiche  (auf  der  Vorwalze)  vor- 
gesehen, welche  den  auf  quadrat  ischen  Querschnitt 
vorgewalzten  Block  in  eine  passende  flache  Quer- 
Bchnittsform  überführen  sollen. 

Bei  den  Kaliberformen  für  ungleich- 
schenkelige  WinkeleiBen  hat  der  Um- 
stand entsprechende  Beachtung  gefunden,  dafs 
der  längere  Schenkel  eine  gröfsere  horizontale 
Schubkomponente  abzweigt  als  der  kurze,  und 
dadurch  eine  seitliche  Verschiebung  der  Walzen 


Abbildung  5. 


einen  solchen  nicht  für  die  Praxis  bestimmten 
Entwurf  nicht  allzustrenge  kritisieren;  denn 
wenn  einerseits  eine  Strafse  von  den  genannten 
bezw.  ein  horizontales  Anseinanderdrängcn  der-  grofsen  Abmessungen  aus  technischen  und  wirt- 
selben  veranlafst.  Der  dadurch  hervorgerufenen  schaftlichen  Gründen  nicht  ausführbar  erscheint, 
Erweiterung  des  langen  Kaliborschenkels  be-  dann  kommt  es  auch  nicht  darauf  an,  ob  die 
gegnet  Geuze  dadurch,  dafs  er  den  Arbeits-     in  dem  Entwürfe  angenommenen  Querschnitts- 
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abnahmen  ausführbar  sind.  Wenn  wir  trotz- 
dem in  Abbildung  5  eine  verkleinerte  Nach- 
bildung dieser  Kalibrierung  vorführen,  so  ge- 
schieht  dies,    nrn    im    allgemeinen   den  Gang 


Abbildung  fi. 

der  Formenentwickln ng  an  derselben  zu  zeigen. 
In  dieser  Abbildung  dürfte  uns  nun  zunächst  auf- 
fallen, dafs,  wahrend  die  Längen  der  Flantsch- 
glieder  -  -  entsprechend  der  abwechselnden 
Streck-  imd  Stancharbeit  in  den 
Walzen  —  eine  ganz  sachgemäfse 
Zunahme  erfahren,  bei  den  Zu- 
nahmen der  Flantachdicken  auf  diese 
Verschiedenartigkeit  der  Bearbei- 
tungsvorgänge im  offenen  und  im 
geschlossenen  Kalibergliede  keine 
Rücksicht  genommen  ist.  Es  ist  doch 
»•ine  sehr  wohl  begründete  Kalibrie- 
rungsregel,  welche  uns  anweist,  das 
zu  stauchende  Flantschglied  schlan- 
ker zu  halten,  als  das  zu  Btreckende, 
jenem  also  gewissermafsen  das  in 
der  Breite  wegzunehmen,  was  wir 
ihm  wegen  der  Stauchung  in  der 
Höhe  haben  zusetzen  müssen.  Es  hat 
dies  den  Zweck,  zu  verhüten,  dafs 
die  Querschnittsabnahmen  der  beiden 
Flantschglieder  allzn  verschieden 
werden.  Durch  die  rasche  Zunahme 
der  Flantschdicken  gelangt  Geuze 
«ehr  bald  zu  solchen  Abmessungen 
am  Rande  des  Flantsches,  dafs  man 
ein  Zurtickstreifen  des  Metalls  im 
Durchgänge  und  damit  ein  Leerbleiben  des 
Kalibers  befürchten  mufs.  So  wird  z.  B.  das 
obere  Flantschglied  von  Kaliber  «  —  vom 
Fertigkaliber  an  gezählt  —  bei  der  Einführung 
in  Kaliber  5  etwa  auf  die  halbe  Flantschtiefe 


desselben  gelangen  und  unter  dem  Druck  der 
Welzen  auch  noch  eine  Strecke  weiter  Vor- 
schriften, es  ist  aber  kaum  zu  erwarten,  dafs  er 
das  Kaliber  bis  zum  Rande  des  Flantsches  fullen 
werde,  weil  die  sehr  grofse,  parallel 
zur  inneren  Flantschlinie  gerich- 
tete Komponente  des  Walzdruckes 
zunächst  das  zu  viel  angebotene 
Eisen  zurückdrängt  und  durch 
dieses  den  ganzen  Flantsch  zurück- 
hält. Die  Behandlung  des  Steges 
ist  übrigens  eine  durchaus  sach- 
gemäfse. Durch  kräftiges  Ein- 
schneiden in  den  ersten  Kalibern 
wird  der  Steg  so  vorbereitet,  dafs 
sich  für  die  späteren  Durchgänge 
entsprechend  mäfsige  Stegdrücke 
ergeben.  Es  wird  also  dem  bedeu- 
tenden Bearbeitungswiderstande, 
den  breite  Trägerprofile  mit  ihrem 
Stege  bieten,  gebührend  Rech- 
nung getragen. 

In  Abbildung  6  bringen  wir 
die  Geuzesche  Kalibrierung  eines 
350  mm  hohen  Trägers,  einge- 
richtet für  15  Durchgänge  auf 
einer  entsprechenden  Duostrafse, 
welche  in  all  ihren  Abnahmeverhältnissen  wesent- 
lich  entsprechender   ist,   als  die  des  600  mm 
hohen  Trägers.     Die  Kaliberabmessungen  sind 
zwar  nach  denselben  Kegeln  bestimmt  wie  bei 

•  -\ 


folgenden 


Abbildung  7. 

dieser,  aber  mit  entsprechender  Rücksichtnahme 
auf  die  Wirkung  in  der  Praxis.  Beide  Flantsch- 
glieder eines  Kalibers  hfiben  immer  die  gleiche 
Stärke  sowohl  am  Rande  als  auch  an  der  Wurzel. 
Mit  sehr  geringer  Abnahme  sind  die  Abmessungen 
deB  sog.  Vorkalibers  (Nr.   14)  berechnet,  um 
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einen  möglichst  geringen  Verschleiß  im  Fertig- 
kaliber  zn  haben,  nnr  ist  die  Abnahme  im  unteren 
Flantschgliede  ganz  erheblich  größer  als  im 
oberen,  wie  sich  ans  folgenden  Zahlen  ergiebt. 

Der  Inhalt  eines  Flantschgliedes  im  Fertig- 
kaliber betragt: 

13  +  2« 
2 


.  )}5  ^  12<>8  .jinni, 
der  des  oberen  Flantschgliedes  im  Kaliber  1  l: 

i|inin, 


i:i,:i-i-2«,ü 
— 2  • 


der  des  unteren: 

i:t;H  2u.r. 

2 


.  72,«5      1 1  »'<  .|intu. 


Ks  betragt  also  die  Abnahme  des  oberen 
Gliedes  nur: 

12!>3— 1268;=  25  .jinni, 
wahrend  die  des  unteren 

1449    1208     181  qnnn 

hetritgt.  Man  hatte  also  eine  bessere  Schonung 
des  Fertigkalibers  erzielen  können,  wenn  man 
zwischen  diesen  verschieden  großen  Abnahmen 
vermittelt  hatte.  Damit  wäre  allerdings  die  bequeme 
Kegel,  welche  oben  wie  unten  die  gleichen  Glied- 
starken vorschreibt,  durchbrochen  worden. 

Die  Triokalibrierung  für  I- Profile  sind  bei 
Geuze  mit  mehreren  Beispielen  vertreten,  von 
denen  wir  in  Abbildung  7  diejenige  eines 
250  inm  hohen  Tragers  mit  127  nun  breitem 
Flantsche  vorlegen.  Es  sind  elf  Durchgänge 
vorgesehen,  von  denen  die  ersten  acht  paarweise 
übereinander  liegen,  während  die  drei  letzten 
in  allein  liegenden  Kalibern  gemacht  werden. 
Heim  Übergänge  aus  dem  letzten  Doppclkaliber 
in  das  drittletzte  (Kinzelkaliber)  macht  sich 
eine  etwas  stärkere  Abnahme  im  nnteren  Flantsch- 
gliede notwendig,  im  übrigen  sind  alle  Almahmen 
—  wenn  wir  von  den  groben  Vorformen  ab- 
sehen    -  vorsichtig  bemessen. 

Die  r-Eisen-Kalibrierungen  sind  in  üblicher 
Weise  behandelt.  Es  wird  zunächst  ein  rohes  X" 
Profil  vorbereitet  und  dann  das  eine  Flantsehglied 
zu  Gunsten  des  anderen  allmählich  verdrängt. 

Kalibrierung  der  einfachen  X- Eisen. 
Die  Erzeugung  der  rohen  X-  Form  aus  dem  quadra- 
tisch oder  rechteckig  vorgewalzten  Blocke  erfolgt 
entweder  in  zwei  aufeinanderfolgenden  Stauch- 
kalibern oder  auch  durch  einseitiges  Einschneiden. 

Die  Schwierigkeiten,  welche  beim  Walzen 
der  breitflantschigon  X-Eisen  hinsichtlich  der 
Flantsi  hausbildnng  entstehen,  löst  Geuze  dadurch, 
daß  er  dieselben  in  Form  eines  )'  kalibriert, 
also  den  Flantsch  knickt.  Da  dies  beim  Walzen 
vor  jedem  Stiche  ein  Drehen  des  Profils  um 
120"  erfordert,  bo  ergibt  sich  für  die  Bearbei- 
tung der  drei  Schenkel  daB  Gesetz,  daß  immer 
zwei  Schenkel  gi  streckt  und  einer  gestaucht 
werden,  wobei  dann  durch  die  Drehung  immer 
ein  anderer  Schenkel  in  die  Stauchmatrize  ge- 


führt wird.  Die  Geradestreckung  des  Flantsches 
erfolgt  in  den  vier  letzton  Durchgängen  durch 
allmähliche  Vergrößerung  des  Winkels  von  120« 
auf  1  15  °,  1«J2  °,  172  0  und  180  °. 

Kalibrierung  der  Seh  ien  en  pro  file. 
Geuze  behandelt  sowohl  die  in  Frankreich  noch 
gebräuchliche  Doppelkopfecbiene,  als  auch  die 
gewöhnliche  Vignolschiene  mit  Kopf  und  Fnfs. 
Von  den  für  letztere  Profilart  gebotenen  Bei- 
spielen bieten  wir  das  ansprechendste  derselben 
in  Abbildung  S.  Die  Entwicklung  der  Form 
beginnt  im  dritten  Kaliber  der  Vorwalze  durch 
einseitiges  Zusammendrucken  des  Blockes  an  der 
Stelle  des  zukünftigen  Schienenkopfes,  wobei 
der  Stoff  für  den  Fuß  stehen  bleibt.  Dann 
folgt  sofort  ein  Stauchkaliber  zur  Verminderung 
der  Bloekbreite,  in  welchem  zugleich  die  Füfse 


r#-,  V. 


K\\V,  '>  ......   


Abbildung  8. 

dünner  und  breiter  worden  sollen.  Die  Aus- 
bildung des  Steges  erfolgt  nun  nach  und  nach 
in  den  nun  folgenden  sieben  Formkalibern,  deren 
erstes  mit  einem  sehr  scharfen  Ballen  (Walzen- 
ring)  in  den  vollen  Stoff  des  Blockes  tief  ein- 
schneidet. Diese  Reihenfolge  der  Kaliber  hat 
insofern  eine  Berechtigung,  als  sie  sich  auf  die 
Erwägung  stützt,  daß  ein  Stauchkaliber,  welches 
etwa  hinter  dem  Formkaliber  1  oder  2  angeordnet 
worden  wäre,  doch  auf  denjenigen  Teil  des  Fnfseg 
nicht  hätte  einwirken  können,  welcher  durch 
den  Kopf  überdeckt  wird,  und  daß  dadurch  die 
innere  Fußlinie  eine  unregelmäßige  Gestalt  be- 
kommen hätte.  Bei  richtiger  Formgebung  bleibt 
aber  diese  Unregelmäßigkeit  ohne  schädliche 
Wirkung  auf  die  Walzung.  Eine  spätere  An- 
ordnung des  Stauchkalibers  hätte  aber  den  Ver- 
fasser davor  bewahrt,  mit  sehr  dünnen  nnd 
darum  zerbrechlichen  Walzcnringen  tiefe  Ein- 
schnitte und  sehr  bedeutende  Stoffverdrängunpen 
zu  bewirken.  Btvcot. 
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Zersetzung  des  Kohlenoxydgases  im  Wäriiiespeicher 

des  Martinofens. 


Bekanntlich  wurde  bei  den  ernten  Marlin- 
Anlagen  das  Betriebsgas  mittels  einer  ziemlich 
langen  Bleehrohrleitung  -  dem  Kühlrohre 
dem  Martinofen  zugeführt.  Als  man  spater  die 
Oaserzengei-  in  Nähe  des  Ofens  aufstellte,  zeigten 
»ich  beim  Martinbctriebo  vorher  nicht  gekannte 
Erscheinungen  (ein  Verschwinden  des  Gases  im 
Warniespeicher  n.  s.  w.),  welche  untrüglich  auf  eine 
Zersetzung  des  Kohlenoxydes  des  Betriebsgases 
hinwiesen.  Der  damalige  .saure  Martinbetrieb 
mit  langer  Chargendauer  und  grüneren  Intervallen 
>ies  Umsteuerns  begünstigte  diese  Ki  seheiming. 

Auf  dem  Martinworke  der  Soc.  Lig. 
Metallurg  ica  in  Sestri  Ponentc  wurden, 
ttwa  von  1 H90  an,  vergleichende  Analysen  des 
ISetriehsgases  aus  Leitung  und  Wärmospeichcr, 
meist  zu  Knde  der  Charge  entnommen,  aus- 
gefnhrt,  welche  ergaben,  dafs  im  Mittel  etwa 
Tl  "/o  des  ursprünglichen  Kohlenoxydgehaltes 
'lurrh  Zersetzung  verloren  gingen.  Dies  gab 
Veranlassung,  anstatt  der  damaligen  Behelfe  die 
Regelung  der  Abhitze  nun  dadurch  vorzunehmen, 
dafs  vom  Gasventilkasten  der  Siemensklappe  ab 
ein  besonderer  Essenkanal  mit  Schieber  angelegt 
wurde,  durch  welchen  die  Erwärmung  der 
Gaskammer    besser   reguliert    werden  konnte. 


Dieser  sogenannte  Gas- Essenkanal  erwies  sich 
gleichzeitig  als  ein  sehr  vorteilhafter  Schutz  fin- 
den (iasventilkasten,  indem  nun  heim  Umsteuern 
weder  das  entweichende  Betriehsgas  noch  das 
viel  gefährlichere  und  volumenreichere  Bückströin- 
gas  ans  Kanal  und  Kammer  nicht  mehr  direkt 
unterhalb  des  Ventilkastens  znr  Verbrennung 
gelangen  konnte.* 

Mittels  des  genannten  Schiebers  wurde  nun 
die  Erwärmung  der  Guskammer  auf  einer  Grenze 
gehalten,  unter  welche  man  nicht  mehr  herab- 
gehen  zu  können  glaubte;  sie  mochte  höchstens 
lono  bis  1050"  betragen  haben,  während  die 
Temperatur  der  Lnftkammer  sicher  2"»0  bis  300  0 
höher  war.  Die  erhoffte  Wirkung  trat  jedoch 
nicht  im  gewünschten  Mafse  ein,  denn  die  Ana- 
lysen zeigten  eine  immer  noch  erhebliche,  wenn 
auch  gegen  früher  bedeutend  verminderte  Zer- 
setzung des  Kohlenoxydgases.  Es  sei  hier  eine 
Reihe  solcher  vergleichender  Gasanalysen,  welche 
in  der  Zeit  vom  2!».  August  bis  0.  September  1890 
am  Martinofen  Nr.  6  jene«  Werkes  entnommen 
wurden,  mitgeteilt.  Aus  denselben  ist  ersichtlich, 
dafs  die  I Association  des  Kohlenoxydgases  im 
Wännespeicher  sich  immer  noch  im  Mittel  auf 
11,!»  7°  d*>s  ursprünglichen  Gehaltes  erstreckte. 


Veränderung  des  Betriebsgases  im  Würmespeicher  des  Martinofens. 

Analysen  des  aus  der  Leitung  nud  dem  Warmespeicher  entnommenen  Gases. 


I'rot 


n  Ii 


aus  der  Gasleitung 


CO,    o,  j 


l-ll 


aus  dem  Wärmespeicher 


total    n>,    <>,  co 


cu,  N 


total 


Kp^i'lnuiNigp 
/utiahmr  Abnahme 


CO, 


CO 


<ll. 


l'nr»c<-l- 
msliili: 


29  8 
30/8 
Hl  8 

2  W 

3  9 
6  9 


R  a  a  m  t  <•  I  I  c 


5,<> 
5.2 
n,<) 
4,8 
4.2 
'-,4 


0,4  23,0  11,3  '-',0  5H,3  100,0 

0,2  23,8  11,5  -2,2  57,1  100.0 

n,2  24,3  10,9  2.2  57,4 1 100,0 

—  24,4  10,6  2,4  57,8  100,0 

2.0  24,0  10,8  2,2  50,8  100.0 

1,2  24,8  11,0  1,8  55,8  100,0 


7,2  0.2  20,o  12,1»  1.0 

7,4  O.Ii  20.2  12.4  1.4 

7,2  0,4  21,0  12,0  1,0 

7,2  0,4  22,o  12.1  1.0 

6,0  1,4  22,0  11,!»  1,4 

7,2  0.8  22,n  12,4  1,2 


59.0 
58,0 
57.8 
57,3 
57,3 
56,4 


loo.o 

100,0 

loo,0 

100,0 
100,0 
100,0 


2,2  0,7 

2.2  0,9 

2.2  1,1 

2,1  1,5 

1,8  1,3 

1,8  1,4 


3.0 
3.0 
3,3 

2,1 
2,0 
2,8 


0,4 
0,8 
0.6 
1,1 
0,8 
0,6 


-  0,2  !  0,7 
+  0,4  +0,9 
^0,2  +0,4 
l  0,4  0,5 


0,6 
-0.4 


0,5 
+  0,0 


"'«dwhitt  4,93  0.67  24.05  1 1,02  2.13  57,2  100,0  7,03  0,63  21,2  12,13  1,37  57,64  100,0 

In  Prozent  des  ursprünglichen  Gehaltes  .  .  . 


2,1  1,11 
42,6  10,1 


2,85  0.76 
11,9  35,9 


Bezüglich  der  Probenahme  Bei  bemerkt,  dafs 
die  Gasmengen  aus  der  Leitung  (kurz  vor  dem 
Ventilkasten)  und  der  Kammer  (dem  oberen 
Viertel  derselben)  nicht  unmittelbar  gleichzeitig, 
sondern  möglichst  rasch  aufeinanderfolgend  ent- 
nommen wurden,  und  zwar  in  oiner  Zeitperiode, 
<  twa  30  bis  40  Minuten  vor  Abstich  der  Martin- 
•harge.  Die  Bestimmungen  wurden  mittels  des 
Heinpelschen  Apparates  durch  den  Chemiker  des 
Werkes,  Dr.  Mambrini,  sorgfältig  ausgeführt. 


Die  Zersetzung  des  Kohlenoxydgases  geht 
nach  Formel:  2(1»  =  CO,  -\-  C  vor  sich,  wofür 
auch  die  bei  der  Probenahme  sichtbar  gewordene 
Kohlenstoft'ablagerung  als  Bestätigung  dienen 
konnte,  indem  in  der  Verbindungs-Glasröhre  der 

*  Als  Ergänzung  zu  „Stahl  und  Eisen"  lief*  6 
Seite  405  kann  vermerkt  werden,  dafs  z.  Ii.  dort  ein 
Ventilkasten  mit  Siemens-Wechselklappe  bereits  ijl.i-r 
13  Jahre  im  Betriebe  steht,  ohne  dars  das  Gehäuse 
sich  verzogen  oder  irgend  einer  Reparatur  bedurft  hätte. 


Digitized  by  Google 


448    Stahl  und  Eisen. 


Z'rtetzung  rf>*  KoMenoxydynsm  m.  k.  tr. 


23.  Jahrg.  Nr.  7. 


beiden  (iinniniröhrclien  (zwischen  Aspirator  nnd 
dem  in  die  Gaskammer  eingeführten  Eisenrohrc) 
bei  Entnahme  aus  der  Kammer  eine  reichliche 
Ablagerung  feinen  Kohlenstoffs  zu  beobachten 
war,  während  eine  solche  bei  Entnahme  aus 
der  Gasleitung  nicht  in  Erscheinung  trat. 

Jedenfalls  wird  die  Dissociation  des  Kohlen- 
oxydes  erst  dann  eintreten,  wenn  jeder  Gau- 
di uck  bereits  vollständig  aufgehört,  nnd  das 
(ias  bereits  von  der  .Saugwirkung,  dem  Vadium, 
des  Kaminzuges  beeinflußt  war.  Mit  Zunahme 
der  Temperatur  im  Wariiiespeicher  wie  der 
Höhe  des  Vacuums  wird  auch  die  Zersetzung 
des  Kohlenoxydgases  an  Ausdehnung  zunehmen. 
Es  dürfte  sonach  hinsichtlich  des  Verhaltens 
des  Sauerstoffs  zum  Kohlenstoffe  —  worüber 
sich  z.  Ii.  Ledebur  im  „Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde" S.  41  wie  folgt  ausspricht:  „Das 
chemische  Vereinigungsbestreben  des  Sauerstoffs 
zum  Kohlenstoff,  seine  Verwandtschaft  zum 
Kohlenstoff  wächst  aber  mit  der  Temperatur 
unausgesetzt  bis  zu  den  höchsten  Temperatiir- 
graden,  welche  wir  in  unseren  Öfen  zu  erzeugen 
fähig  sind"  —  ein  lieisatz  betreffs  des  herr- 
schenden Druckes  anzufügen  sein,  weil  die  vor- 
gelegten Analysen  darttin,  dafs  bei  sehr  hoher 
Temperatur,  jedoch  unter  dem  Einfliil's  eines 
Vanillins,  auch  eine  Trennung  des  Sauerstoffs 
vom  Kohlenstoff,  d.  i.  eine  Zerlegung  des  Kohlen- 
oxydgases, eintreten  kann. 

Den  Analysen  ist  ferner  der  beträchtliche 
Grad  der  Zersetzung  des  Methans  —  35,5»%  den 
ursprünglichen  Gehaltes  —  zu  entnehmen,  was 
übereinstimmend  ist  mit  dem  über  das  methanreiche 
Naturgas  Bekannten,  welches  Gas  deshalb  nicht 
in  Wärmespeicher  geleitet  werden  darf.  Infolge 
dieser  eben  bemerkten  Zersetzung  des  Methans 
wie  der  Zersetzung  des  im  Üetriehsgase  ent- 
haltenen Wasserdampfes  erscheint  in  den  Analysen 
die,  wenn  auch  nicht  sehr  grofse,  doch  immerhin 
vorteilhafte  Zunahme  des  Wasserstoffs  um  1,11 
Volumenprozente. 

In  Anbetracht  des  gegenwärtigen  Standes 
des  Martinbetriebos  dürften  die  mitgeteilten 
Analysen  nnr  mehr  einen  historischen  Wert  be- 
anspruchen können,  wie  ja  auch  der  13  t-Martin- 
ofen,  ans  dem  die  Oasproben  stammen,  von  den 
neuen  Ofen  überholt  ist.  Indem  bei  diesen  neuen 
Ofenkonstruktionen  die  sehr  langen,  engen  Gas- 
züge ohnedies  nur  eine  geringe  Menge  der  Ab- 
hitze in  die  Gaskammer  eintreten  lassen,  wohin- 
gegen infolge  des  seither  bei  den  Gaserzeugern 
vielfach  angewendeten  hohen  Druckes  der  Gas- 
druck ,  unter  Beihilfe  der  laueren  und  engen 
Gasziige,  bis  zum  Anstritt  des  Metriebsgases 
aus  diesen  Zügen  vorhält,  so  sind  nun  dadurch 
jene  eigentümlichen  Zustände  der  Gaskammer, 
jene  l  inst  Wide,  welche  die  Zersetzung  des  Kohlen- 
oxydgases herbeiführten,  wenn  nicht  gänzlich 
beaoitigt,  so  doch  gewifs  sehr  vermindert  worden. 


Immerhin  wäre  es  interessant,  zu  erfahren,  ob 
nun  bei  den  neuen  grofsen  Maitinöfen  die  Zer- 
setzung des  Kohlcnoxydgases  im  Wärmespeicher 
vollkommen  verschwunden  ist ,  und  würle  es 
dem  Zwecke  dieser  Zeilen  entsprechen ,  wenn 
sie  gleiche  Untersuchungen  veranlafsten. 

Der  Vollständigkeit  halber  sei  noch  erwähnt, 
dafs  das  analysierte  Betriebsgas  in  Duffschen 
Generatoren  erzeugt  wurde,  welche  nahe  am 
Martinofen  lagen,  und  mit  einem  Drucke  von 
etwa  20  mm  Wasser  betriehen  wurden.  K.  M. 
Daelen  wies  bereits  in  „Stahl  und  Eisen"  18!)7 
S.  414  auf  diese  Duffsche  Konstruktion  hin,  bei 
welcher  die  Schlacke  in  ein  Wasserbnssin  fällt, 
und  welche  den  Vorteil  bietet,  dafs  di>-  Schlacke 
regelmäßig  alle  b'  bis  8  Stunden  gezogen  werden 
kann,  d.  h.  aus  dem  Wasser  herausgeholt  wird. 
Dadurch  wird  im  Generator  die  Fenerschicht 
|  immerfort  in  ziemlich  gleicher  Lage  und  Stärke 
j  gehalten,  was  zur  Erzielung  einer  gleichmäfsigen 
Qualität  des  Betriebsgases  sehr  von  Vorteil  ist, 
besonders  im  Vergleich  mit  einer  öfters  beob- 
achteten Methode,  nach  welcher  man  die  Schlacke 
am  Hoste  sich  fortwährend  anreichern  läfst,  so 
dafs  der  Gaserzeuger  nach  einer  Betriebsdauer 
von  etwa  3<i  Stunden  ganz  abgestellt  und  voll- 
ständig geräumt  werden  mufs.  Als  Zeichen  der 
Dauerhaftigkeit  der  Duffschen  Konstruktion  möge 
dienen,  dafs  auf  dem  Werke  in  Sestri  nach 
einer  Hetriebszeit  von  bisher  3'^  Jahren  weder 
ein  Teil  der  Kostkonstruktion,  noch  ein  feuerfester 
Stein  zu  erneuern  war. 

Es  mag  von  Vielen  als  ein  starker  Wider- 
spruch empfunden  werden,  dafs  das  eben  im 
Gaserzenger  nach  0  -j-  CO,  =  2 CO  gebildete 
Kohlenoxydgas  auf  seinem  Wege  zum  Schtnelz- 
raume,  also  bereits  vor  seiner  Verwertung,  wieder 
eine  Zerlegung  nach  2CO  —  C  -j  CO»  erfahren 
soll.  Der  vorher  geschilderte  Vorgang  im  Wärme- 
Speicher  ist  jedoch  nicht  die  alleinige  Form,  in 
welcher  beim  Martinbetriebe  die  Zerlegung  de« 
Kohlcnoxydgases  zur  Erscheinung  kommt.  Jeder 
Martinbetriebsleiter  kennt  die  qualmende,  rufsende 
Flamme  im  Ofen  wie  den  hierbei  auftretenden  pech- 
schwarzen Kamiurauch.  welche  ain  auffallendsten 
beim  Vorwärmen  eines  ganz  neuen  Ofens  h 
einstellen.  Hat  hier  der  Schmelzraum  beieitt 
eine  sehr  hohe  Temperatur  angenommen,  während 
die  Kammern  noch  nicht  genügend  warn:  sind, 
so  zersetzt  sich  das  Betriebsgas  sofort  bei  seinem 
Eintritt  in  den  heifsen  leeren  Schmelzraum,  in 
welchen  nur  ein  geringes  Quantum  an  Ver- 
brennungsluft zugelassen  werden  kann.  B*"" 
gleichzeitig  dem  Kamine  entströmende,  mächtige 
schwarze  Hauch  ist  ein  Beweis  dieser  Zersetzung 
weil  die  enorme  Menge  fein  verteilten  Kohlen- 
stoffs, welche  dieser  Hauch  enthält,  überhaupt 
eine  andere  Entstehungsursache  gar  nicht  haben 
kann,  als  diejenige  durch  Dissociation  des  Kohlen- 
oxyd gases. 
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Aber  ebenso  wie  beim  Martinbetriebe  kommt 
ja  bei  vielen  anderen  Verbrennungen  die  Rufs- 
nnd  Rauchbildung  —  als  ein  Produkt  der  Zer- 
legung des  Kohlenoxydgases  —  gleichfalls  vor, 
und  die  rauch  verzehrende  Wirkung  der  sekundären 
Luftzuführung  vieler  Feuerungen  beruht  nicht 


nur  auf  der  Verbrennung  bisher  noch  unverbrannt 
gebliebenen  Kohlenoxydgases  wie  anderer  brenn- 
barer Gase,  sondern  auch  auf  der  Verbrennung 
des  durch  vorher  erfolgte  Zerlegung  von  Kohlen- 
oxydgas  entstandenen  fein  verteilten  Kohlenstoffs. 
Düsseldorf.  Franz  Würtenberger. 


Verfahren  zum  Ausgleichen  der  Temperatur  heifser  Gase. 


Die  in  Heft  6,  Jahrgang  1899  von  „Stahl 
and  Eisen"  besprochene  Einrichtung  der  eng- 
ischen Ingenieure  Gjers  und  Harrison  zum 
Ausgleichen  der  Temperatur  heifser  Gase  (Ab- 
bildung 1  und  2)  hat  sich  inzwischen  in  Eng- 
land mannigfach  eingeführt  und  günstige  Er- 
gebnisse erzielt.  Die  in  den  Abbildungen  3  bis  6 
gegebenen  Temperaturkurven  sind  Kopien  der 
mittels  des  Chlingschen  solbstregistrierenden 
Pyrometers  gewonnenen  graphischen  Darstel- 
lungen der  Temperaturveranderungen  in  dem 
Ansgleicher.    Abbildung  3  und  5  geben  die  Tem- 


Abbildung  1. 

peraturkurven  des  aus  den  Winderhitzern  kom- 
menden Windes  bei  soinem  Eintritt  in  den  Aus- 
ffleicher,  Abbildung  4  und  6  die  Temperatur- 
kurven beim  Austritt  desselben  Windes  aus 
dem  Ausgleicher;  alle  Darstellungen  beziehen 
sich  auf  einen  Zeitraum  von  24  Stunden,  welche 
als  Abscissen  aufgetragen  sind.  Die  Teinpeni- 
turkurven  werden  Tag  für  Tag  genommen;  die 
hier  abgebildeten  sind  aufs  Geratewohl  gewählt 
worden  und  unterscheiden  sich  durch  nichts  von 
den  übrigen. 

Ein  Pyrometerrohr  wird  in  den  Hals  dos 
Windeinlafsrohrcs,  ein  anderes  in  das  hufeisen- 
förmig gebogene  Hauptgebläserohr  des  Hochofens 
eingesetzt.  (Siehe  Abbildung  1  und  2.)  Die 
Temperaturkurven  geben  für  den  ausgeglichenen 
Wind  eine  Temperatur  an,  welche  ein  wenig 

vn.« 


unter  dem  Durchschnitte  der  Schwankungen  des 
eingelassenen  Windes  liegt.  Zuerst  fand  man 
gröfsere  Unterschiede,  zwischen  50  und  70  0  F., 
verursacht  durch  Ausstrahlungsverluste.  Um 
diese  zu  vermeiden,  wurde  der  Ansgleicher  mit 
einer  2  "  starken  Schicht  einer  plastischen  Kom- 
position, im  wesentlichen  Schlackenwolle,  ver- 
seilen mit  dem  Erfolge,  dafs  die  Verlust«  auf 
ein  Minimum  beschränkt   wurden.     Heim  Bau 


Abbildung  2. 


dieses  Ausgleichers  liefs 
man  einen  Luftraum  von 
1  'i*  *  zwischen  dem  Mantel 
und  dem  Gittermauerwerke, 
bei  einem  Neubau  aber 
würde  man  statt  des  Hohl- 
raums eine  2  "  starke  Schicht 
Schlackenwolle  an  diese 
Stelle  bringen/ 

•Die  Stellen  der  Tem- 
peraturkurven des  ausge- 
glicheneu Windes  (Abbildung  4  und  6),  an 
welchen  ein  plötzliches  Fallen  der  Kurve  statt- 
rindet, entsprechen  den  Zeiten,  in  denen  der 
Wind  zum  Schliefsen  des  Abstiches  oder  zum 
Auswechseln  einer  Düse  abgestellt  wird.  So 
lange  aber  der  Wind  angestellt  ist,  läfst  seine 
Temperatur  an  Stetigkeit  nichts  zu  wünschen 
übrig. 

Dieser  Ausgleicher  wurde  in  Betrieb  gesetzt 
am  4.  Mai  1901  und  ist  seitdem,  also  in 
16  Monaten,  nicht  ein  einziges  Mal  stillgesetzt 
worden,  noch  hat  er  einen  Pfennig  Kosten  für 
Reparatur  oder  Wartung  verursacht. 
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An  den  Kurven  des  in  den  Ausgleicher  ein-  I  der  Grund  für  dieses  Steigen  liegt  darin,  dafs  in 
tretenden  Windes  sind  auffallende  Sprünge  bis    der  Nacht  vom  11.  zum  12.  Juni  die  neue  Ge- 


zu  200 0  F.  zu  bemerken,  dadurch  verursacht, 
dafs  der  Wind  aus  einem  frisch  angestellten 
Winderhitzer  kommt;  in  der  Kurve  des  ausge- 


blasemaschine,  welche  diesen  Ofen  allein  blast, 
stillsetzen  mufste  und  der  Wind  ans  den 
die  andern  Öfen  bedieuenden  gemeinsamen  Rohr 


10     II     IS  Ihr 
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Abbildung  3.   Temperaturen  des  aas  den  Erhitzern  kommenden  Windes  beim  Eintritt  in  den  Aasgleicher. 
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Abbildung  4.    Temperaturen  des  Windes  beim  Verlassen  des  Ausgleichen. 
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Abbildung  5.   Temperaturen  des  aus  den  Erhitzern  kommenden  Windes  beim  Eintritt  in  den  Ausgleicher. 


glichenen  Windes  aber  ist  nicht  die  geringste 
Änderung  an  diesen  Zeitpunkten  zu  bemerken. 

Eine  interessante  Tatsache  ist  durch  die 
Kurven  Abbildung  5  und  Ii  noch  festgestellt: 
Die  Temperatur  des  ausgeglichenen  Windes 
(Abbildung  »>)  ist  wahrend  der  24  Standen  mit 
vollkommener  Stetigkeit  um  120°  F.  gestiegen; 


entnommen  wurde.  Dieser  Wind  hat  eine  viel 
geringere  Pressung;  daher  ging  ein  viel  ge- 
ringeres Gewicht  an  Wind  in  der  iiinute  durch 
die  Erhitzer  und  dies  wurde  entsprechend  höher 
erhitzt.  Die  Temperatur  in  den  Erhitzern  sprang 
fast  augenblicklich,  während  der  Ausgleicher 
i  diesen  Sprung   neutralisierte   und  ihn  gleich- 
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mäfsig  aaf  24  Standen  verteilte.  Die  Maschine 
lag  3  Tage  lang  still ;  als  sie  wieder  ging  nnd 
die  höhere  Pressung  wieder  eintrat,  fiel  im  Er- 
hitzer die  Temperatur  wieder  augenblicklich, 
während  der  Ausgleicher  wiederum  ein  plötz- 
liches Sinken  der  Temperatur  verhinderte  und 
die  Abnahme  wieder  gleichmäßig  auf  24  Stunden 
verteilte. 

Es  steht  aufser  Frage,  welch  hohen  Wert 
für  den  Gang  des  Hochofens  die  Vermeidung 
bedeutender  Temperaturschwankungen  hat,  wie 
«ie  gemäfs  den  vorliegenden  Temperatnrkurven 
(Abbildung  4  und  6)  vermöge  des  Ausglei- 
cherg in  grofser  Vollkommenheit  erreicht  ist. 


Auch  dürfte  es  ohne  weiteres  einleuchten,  dafs 
dieses  Verfahren  bedeutende  Vorzüge  vor  dem 
in  Amerika  weit  verbreiteten  und  auch  in  Eng- 
land vereinzelt  ausgeübten  besitzt.  Dort  hält 
man  die  Temperatur  des  in  den  Ofen  eintreten- 
den Windes  dadurch  stetig  und  zwar  auf  dem 
Minimum  der  durch  die  r>hitzer  erzengten 
Windhitze,  dafs  man  je  nach  Bedarf  kalte  Luft 
hinzuläfst,  was  im  Gegensatze  zu  dem  selbst- 
tätig und  ohne  nennenswerte  Wärmeverlnstf 
arbeitenden  Ausgleicher  in  beiden  Beziehungen 
erhebliche  Nachteile  mit  sieh  fuhrt. 

Charlottenbnrg.  r«ter  Daeltn. 


Fliegende  Scheren. 

Sehr  wichtig  für  die  Entwicklung  der  kon-  100  -f-  125  bestehen.  Dies  bedeutete  zusammen- 
tinuierlichen  Walzwerke  in  Amerika  sind  die  genommen  das  Auswalzen  von  Stücken  in  einer 
sogenannten  fliegenden  Scheren  gewesen,  welche  Länge  von  etwa  1S4  m  bei  'AH  min  Quadrat 
die  Walzstücke  während  des  Durchlaufens  durch  |  Querschnitt,  welche  in  20  oder  mehr  1t  m  lange 
die  kontinuierlichen  Strafsen  ab- 
schneiden nnd  dabei  gleichzeitig  eine 
Vorwärtsbewegung  der  Schneide- 
messer mit  derselben  Geschwindigkeit 
ausfuhren,  die  das  Walzstück  hat. 
V.  E.  Edwards  aus  Worcester, 
Mass.,  hat  über  diese  Scheeren  im 
„Iron  Age"  einen  längeren  Artikel 
veröffentlicht,  dem  zur  Ergänzung 
der  Beschreibung  der  kontinuier- 
lichen Strafse  *  folgendes  entnom- 
men Bei: 

Die  Frage  der  Einführung  einer 
fliegenden  Schere  wurde  zum  ersten- 
mal im  Jahre  1802  eingehend  er- 
örtert. Es  handelte  Bich  darum, 
einem  Block  von  etwa  2'/*  t  Ge- 
wicht, nachdem  er  auf  einer  Block- 
strafse  von  865  mm  Walzendurch- 
inesser  zu  einem  schweren  Knüppel 
von  100  X  L25  mm  Querschnitt  her- 
abgewalzt worden  war,  den  ersten 
Schopf  abzuschneiden  bei  einer  Stück- 
länge von  etwa  24,5  m.  Der  Block 
sollte  dann  weiter  auf  Knüppel  von 
38  mm  Quadrat  ausgewalzt  und  diese 
aaf  jede  beliebige  Länge  zwischen 
5  bis  10  m  geschnitten  werden.  Die 
geschnittenen  Knüppel   sollten   auf  Abbildung  1. 

dem  Kaltbett  erkalten  und  auf  Wagen 

verladen  werden.  Der  entstehende  Schrott  durfte  oder  kürzere  Knüppel  geschnitten  werden  sollten, 
nur  aus  dem  ersten  abgeschnittenen  Schöpfe  und  ,  Der  zur  Verfügung  stehende  Baugrund  war 
dem  letzten  Ende  des  schweren  Knüppels  von     an  seiner  längsten  Stelle  nnr  etwa  31  in  lang. 

..  ,  Innerhalb  dieses  Raumes  mufsten  der  anschliefsende 

•  rStahl  and  Eisen"  1003  Heft  3  Seite  176  ff.      |  fahrbare  Tisch,  eine  Vorschere,  das  Walzwerk, 
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Abbildung  2. 


Abbildung  9. 


die  Endschere  und  die  Hubvor- 
richtung, welche  die  abgeschnit- 
tenen Knüppel  zn  einem  hoch- 
liegenden Transportbande  hinauf- 
führte, untergebracht  werden.  Das 
Transportband  brachte  die  Knüppel 
dann  erst  wieder  auf  das  Kuhl- 
bett, von  welchem  aus  dieselben 
in  Waggons  verladen  wurden. 
Alle  diese  Bedingungen  liefen 
nur  die  Anordnung  eines  kon- 
tinuierlichen Walzwerks  ZU,  Und 
war  man  daher  gezwungen,  die 
austretenden  Stücke,  während  sie 
sich  in  Bewegung  befanden  und 
zwar  nach  dem  letzten  Stich  zu 
schneiden. 

Die  Einführung  der  fliegenden 
Schere  warvon  wesentlicher  Bedeu- 
tung für  die  weitere  Ausgestaltung 
der  modernen  Walzwerke.  Die 
Vorschere  mufste  heifsen  Stahl 
von  100  X  125  mm  Querschnitt 
schneiden  und  zwar  ohne  Rück- 
sicht darauf,  ob  sich  das  Walz- 
stück in  Bewegung  befand  oder 
nicht.  Sie  ist  aus  Abbildung  1 
und  2  genau  ersichtlich.  Es  ist 
eine  einfache  Wasserdruckschere, 
welche  auf  Drehzapfen  ruht,  wo- 
durch es  möglich  ist,  dafs  die 
Messer  der  Bewegung  des  Walz- 
gates folgen.  Die  zweite  Schere 
am  Austritt  des  Walzwerks  er- 
forderte gleichfalls  viel  Studium. 
Die  Scherenmesser  mufsten  sich 
horizontal   ebenso    schnell  oder 
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noch  schneller  als  der  Knüppel  bewegen,  ihre 
Bewegung  mutete  aber  unabhängig  von  der 
des  letzteren  bleiben.  Der  Schnitt  hatte  in 
Bruchteilen   einer  Sekunde   zn  erfolgen.  Für 


Abbildung  4. 

das  nachfolgende  Walzstiick  mufste  aber  auch 
sofort  Platz  geschaffen  werden.  Die  Schere 
mufste  ihre  Bewegung  vollenden  und  schon  wieder 
za  einem  neuen  Schnitt  bereit  sein,  d.  h.  ihre 
ursprüngliche  Lage 
wieder  eingenommen 
haben  in  weniger  als 
einer  Sekunde.  Die 

beweglichen  Teile 
uiufsten  überdies  noch 

schwer  konstruiert 
werden,  da  eB  not- 
wendig war,  nicht  nur 
38  mm  Quadrat  zu 
schneiden  ,  sondern 
hinauf  bis  zn  230  mm. 
Anfserdem  mufste  der 
Stahl  kohlenstoflrekh 
und  ganz  kalt  sein. 
Besonders  bemerkens- 
wert bei  der  Schero, 
deren  Ausführung  aus 
Abbildung  3  hervor- 
geht, ist  der  mög- 
lichst rasche  Schnitt 
zu  Beginn  der  Vor- 
wärtsbewegung. Das 
obere  Messer  war 
in  der  Weise  auf- 
gehängt ,  dafs  es 
frei  von  dem  nach- 
laufenden nächsten  Knüppel  nach  aufsen  schwin- 
gen konnte,  sobald  der  Schnitt  vollendet 
war.  Die  Schnittbewegung  wurde  durch  einen 
Wasserdruckcylinder  in  Verbindung  mit  einem 
iu  unmittelbarem  Anschluß  daran  befindlichen 


Dampfcylinder  ausgeführt.  Um  das  erste  Ende 
abzuschöpfen,  ist  ein  besonderer  Arbeiter  er- 
forderlich. "  Er  öffnet  das  Dampfventil,  wobei 
durch  die  Bewegung  des  Kolbens  im  Dampf- 
cylinder das  Druckwasser  über  dem  Scheren- 
messer in  Funktion  tritt.  Der  Hub  des  Dampf- 
cylinder« beträgt  tilO  Bin;  wenn  200  mm  davon 
zurückgelegt  sind,  haben  die  Scherenmesser 
bereits  die  Geschwindigkeit  des  auslaufenden 
Knüppels.  Die  nächsten  200  mm  werden  für 
den  eigentlichen  Schnitt  ausgenutzt,  und  während 
der  letzten  200  mm  wird  das  Messer  frei  und 
die  Schere  in  ihre  endgültige  Ruhelage  ge- 
setzt. In  diesem  Momente  beginnt  bereits  der 
nachfolgende  Knüppel  das  obere  Messer  aus  dem 
Wege  zu  stofsen.  Autoinatisch  wirkende  Hebel- 
Übersetzungen  steuern  in  diesem  Momente  das 
Dampfventil  um,  und  der  Kolben  macht  einen 
Hub  in  entgegengesetzter  Richtung  und  zwar 
unter  konstantem  hydraulischem  Druck.  Da9 
obere  Messer  geht,  während  diese  Bewegungen 
stattfinden,  in  seine  ursprüngliche  Lage  zurück. 
Um  den  Aufschlag  der  Messer  zu  verhindern,  ist 
ein  Puffercyünder  angebracht.  Nach  Ausführung 
dieses  ersten  Schnittes  geschehen  alle  weiteten 
Bewegungen  vollständig  automatisch  durch  Ein- 
wirkung eines  Tasterhebels,  welcher  auf  die 
j  Distanz  von  der  Schere  eingestellt  wird,  auf 


Abbildung  5. 

welcher  geschnitten  werden  soll.  Schon  die 
erste  Maschine  funktionierte  vollständig  sicher 
und  ist  seit  dieser  Zeit,  also  jetzt  neun  Jahre, 
im  Betrieb ,  ohne  dafs  Reparaturen  notwendig 
gewesen  wären. 
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Die  nächste  Schere  dieser  Art,  welche  ge- 
baut wurde,  war  eine  von  kleinerer  Kamill  (siehe 
Abbildung  4  und  5)  und  wurde  dazu  benutzt, 
die  in  einem  kontinuierlichen  Walzwerk  laufen- 


etwa  2000  tons  Stahlknüppel  von  38  mm  Qua- 
drat Querschnitt  in  24  Stunden. 

Sehr  interessant  ist  die  Schere  der  Union 
Iron   and  Steel  Company.    Auf  diesem  Werke 


Abbildung  <>. 


den  Stücke  zu  zerteilen.  Sie  wird  durch  einen 
Jungen  bedient,  welcher  mit  dem  Ventil  den 
kleinen  Kolben  steuert.  Von  diesen  Scheren 
wurde  schon  eine  ganze  Anzahl  geliefert,  be- 
sonders für  Handels- 
und Bandeisenwalz- 
werke und  für  Draht* 
strafsen.  Die  erste 
derartige  Schere  ar- 
beitet seit  etwa 
7  Jahren.  Jones  & 
Laughlins  in  Pitts- 
bnrg  waren  mit  der 

gelieferten  Walz- 
werks- und  Scheren- 
anlage sehr  zufrieden, 
infolgedessen  wurde 
dieselbe  auch  in  den 
Carnegie-  Werken  in 
Duquesne  eingeführt, 
l'm  diese  Scheren  zu 
betätigen,  wurden  sie 
mit  einem  Dampfcylin- 
der  in  der  Weise  ge- 
knppclt,  wie  aus  den 
Abbildungen  ersicht- 
lich ist.  Bald  darauf 
wurde  in  Duquesne 
eine  zweite  kontinuier- 
liche Strafse  mit  sol- 
chen Scheren  ver- 
sehen ,  mit  welcher 
die    Produktion  des 

neuen  Blockwalz- 
werks aufgearbeitet 
werden  sollte.  Diese 

Strafse  ist  in  Heft  3  Seite  17t.»  näher  be- 
schrieben. \  Im  liehe  Scheren  befinden  sich  auf 
den  Werken  der  National  Steel  Company  und 
auch  bei  der  Republic  Iron  and  Steel  Company 
in  Youngstown  im  Betrieb.  Die  Schere  auf  dem 
Stahlwerk  in  VonngBtown  hat  die  gröfste  bis 
jetzt  erreichte  Geschwindigkeit;   sie  schneidet 


werden  sogenannte  „cotton  ties"  oder  Bandeisen 
zum  Einbinden  der  grofsen  Bamnwollballen  aas 
!  einem  Knüppel   von  225  Pnnd  oder  100  kg 
ausgewalzt,  und  es  müssen  hier  Bandeisen  von 


Abbildung  7. 

_'2  mm  Breite  und  5  Hundertstel  Zoll  oder  1  '  «mm 
Dicke  geschnitten  werden  bei  einer  Geschwindig- 
keit des  auslaufenden  Walzguts  von  8*/<  111  'n 
der  Sekunde.  150  etwa  3llt  m  lange  Stücke 
Bandeisen  schiofaen  geradezu  in  einer  Minute  aas 
der  Schere  heraus  ohne  jegliche  Unterbrechung: 
frei  auslaufend  flögen  sie  etwa  7  bi»  12  m 
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weit  über  die  Hüttensohle  dahin  und  bei  dem  ge- 
ringsten Hindernis  würde  sich  in  wenigen  Augen- 
blicken ein  mächtiger  Hänfen  ansammeln.  Diese 
Schwierigkeiten  sind  indessen  behoben.  Heute  funk- 
tioniert die  ganze  Anlage  zur  vollen  Zufriedenheit. 

Die  verwendete  Schere  ist  aus  Abbildung  6 
ersichtlich.  Die  Messer  wurden  auf  zwei  durch 
Zahnradgetriebe  verbundene  konische  Trommeln 
gesetzt.  Um  grofse  Längen  mit  kleinem 
Trommeldarchmesser  schneiden  zu  können,  war 
es  notwendig,  die  obere  in  einem  gelenkigen 
Rahmen  einzubauen.    Das  freie  Ende  desselben 


Abbildung  8. 

stand  durch  eine  Zugstange,  welche  sich  auf 
einer  Welle  befand,  die  nur  Vj,  '/»  oder  •/«  der 
Anzahl  der  Umdrehungen  der  Trommel  machen 
konnte,  mit  Exzentern  in  Verbindung.  Durch 
dieses  einfache  Mittel  kam  nicht  ganz  Messer 
anf  Messer  zu  stehen;  es  wurde  daher  das  dünne 
Hand  auch  nicht  geschnitten,  aufser  nach  der  ent- 
sprechenden Anzahl  von  Umdrehungen  der  oberen 
Trommel.  Durch  verschiedenartiges  Einsetzen  der 
Messer  auf  dem  Konus  und  durch  Änderung  der 
Zahnradübersetznngen  auf  der  Exzenterwelle  kann 
man  jede  beliebige  Länge  einstellen. 

Für  Fafsreifen  war  es  wünschenswert,  das 
Bandeisen  abzukühlen,  bevor  es  übereinander 
^«wickelt  wurde,  weil  es  dadurch  ein  besseres 


Aussehen  und  eine  blaue  Farbe  erhält.  Anfser- 
dein  war  es  wünschenswert,  eine  gewisse  An- 
zahl von  aufgewickelten  Bündeln  immer  im 
Vorrat  zu  haben,  welche  man  dann  einfach  auf 
die  gewünschte  Länge  zuschnitt.  Diese  Um- 
stände führten  dazu,  die  auslaufenden  Bandeisen 
einer  intensiveren  Luftkühlung  auszusetzen  und 
zwar  durch  Unterbringung  derselben  auf  einem 
breiten  Transportbande,*  von  welchem  sie  erst 
in  die  Haspel  gelangen  konnten,  nachdem  sie 
genügend  abgekühlt  waren.  Die  so  erhaltenen 
Bündel  wurden  entweder  auf  Lager  gelegt  oder 

sofort  auf  Scheren  un- 
abhängig vom  Walz- 
werksbetrieb geschnit- 
ten.    Die  Abbild.  7 
und   8   zeigen  eine 
solche  betriebsfertige 
Schere.  Das  Wichtig- 
ste dabei  war,  mit 
rotierenden  Messern 
auf  beliebige  Längen 
schneiden  zu  können. 
Es  wurde  die«  nicht 
nur  durch   oben  er- 
wähnte Mittel  erreicht, 
sondern  auch  dadurch, 
dafs  der  Teilkreis  der 
oberen   und  unteren 
Messerköpfe  verschie- 
den war.    Wenn  die 
Zahnradübersetzung 
4  zu  3  betrag,  so  ist 
daraus  klar  ersicht- 
lich, dafs  die  beiden 
Messer  einander  nur 
einmal  nach  drei  Um- 
drehungen begegne- 
ten, oder  dafs  drei  Um- 
drehungen des  gröfse- 
ren  Messerkopfes  vier 
Umdrehungen  des  klei- 
neren entsprachen.  In 
demselben  Verhält- 
nisse konnten  daher 
auch  die  Durchmesser  der  Messerköpfe  reduziert 
werden.   Das  Abschneiden  von  in  Bewegung  be- 
findlichen Materialien  ist  nicht  neu;  man  kennt  es 
von  verschiedenen  Strohschneidemaschinen,  wie 
auch  von  den  nenen  Papiermaschinen  her.  Das 
Abschneiden   von    in    Bewegung  befindlichem 
Walzgut   wurde   zuerst  beim   Auswalzen  von 
Hufeisen  und  ähnlichen  Profileisen  notwendig. 
Ohne  Zweifel  hat  sich  die  Firma  .Jones  ÄLaughlins 
in  Pittsburg  mit  der  Durchführung  der  umfas- 
senden Versuche,  die  sie  zur  Ausbildung  der 
fliegenden  Schere  auf  ihren  Werken  anstellen 
liefs,  ein  Verdienst  erworben. 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1900  Nr.  1». 
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Neuerung  an  Reversierventilen  für  Gasöfen  zur  Vermeidung  von  Gasverlusten 

während  des  Umsteuerns. 


In  der  unter  diesem  Titel  in  Heft  ö  von  „Stahl 
und  Eisen1"  Seite  833  gebrachten  Abhandlung  er- 
wähnt die  Firma  Poetter  &  Co.  in  Dortmund  u.  a. 
atn  li  meine  Gasumsehaltegloekc.  Die  gemachte  Be- 
merkung, dafs  die  bekannten  Gasverluste  beim 
Umsteuern  auch  ohne  Anschaffung  eines  neuen, 
teuern  Reversicrventils,  nämlich  durch  Anwendung 
einer  der  genannten  Firma  patentierten  Neuerung 
vermieden  werden  können,  läfst  mich  vermuten, 
dnl's  man  dies  als  den  einzigen  Zweck  bezw.  Vor- 
teil meiner  Umschalteinrichtung  gegenüber  den 
bisherigen  Umsteuerungen  anzusehen  scheint  und 
erlaube  icli  mir  daher  noch,  unter  Beifügung  einer 
Skizze  meines G locken ventiles,  auf  folgende  Vorteile 
hinzuweisen : 

1.  Durch  Verlegung  «ler  GaseinströmöfTnung 
in  den  oberen  Teil  der  Glocke  wird  eine  Dreitei- 
lung des  Wechselkreuzes  und  damit  eine  Reduk- 
tion des  Glockendurchmessers  sowie  des  erforder- 
lichen Raumbedarfes  erzielt. 

2.  Infolge  Anordnung  des  Gasabsperrorganes 
innerhalb  der  Glocko  selbst  wird  einerseits  der 
schädliche  Raum  zwischen  Gasventil  und  Glocke 
auf  Null  reduziert,  anderseits  die  Konstruktion  der 
Gesamtanordnung  vereinfacht,  indem  das  Gasventil- 
gehäuse  wegfällt,  was  auch  eine  Vcrbilligung  der 
Anlagekosten  zur  Folge  hat. 

3.  Die  Anzahl  der  beweglichen  Teile,  welche 
stets  Fehlerquellen  sind,  erscheint  wesentlich  ver- 
mindert. 

4.  Während  die  meisten  bisherigen  Unischalt- 
einrichtungen, wie  bekannt,  während  kürzerer  Be- 
triebsstillstände, z.  B.  an  Sonntagen,  in  ihrer  Mittel- 
stellung durch  stärkere  Erwärmung  leiden,  kühlt 
meine  Umschaltglocke  ab  und  wird  dadurch  ganz 
wesentlich  haltbarer. 

5.  Ein  Umschalten  der  Glocke  ohne  Gasab- 
sperrung ist  unmöglich,  da  das  Anheben  der  Glocke 
nur  mittels  des  geschossenen  Gasventils  geschehen 
kann. 

Ö.  Wesentlich  erleichterte  Zugänglichkeit  bei 
Reinigungsarbeiten  und  Ofenreparaturen. 

7.  Fehlen  jeglicher  beweglicher  Teile  in  dem 
von  den  heifsen  Abgasen  durchstricheilen  Glocken- 
räum. 

8.  Einfache  Anordnung  der  Verbindungskanäle 
mit  Ofen  und  Esse. 


9.  Leichte  und  bequeme  Entfernung  der  Kon- 
densationsprodukte während  des  Betriebes. 

10.  Gestattet  die  Vorrichtung  eine  leicht«,  ge- 
naue, bequeme  und  gefahrlose  Handhabung. 

Schließlich  möchte  ich  noch  bemerken,  dafs 
sich  auch  beim  Forter- Ventil,  durch  Verlegung  des 


Gasventils  in  das  Innere  des  Ventilkaatcns,  die 
Vermeidung  der  Gasverluste  beim  Reversieren 
ohne  Einschaltung  eines  zweiten  Ventiles  und 
besonder«!  Vorrichtung  erreichen  läfst,  was  ich  an 
zwei  derartigen  Vmtilcn  seit  längerer  Zeit  bereits 
durchgeführt  habe. 

Riesa,  den  7.  März  1003  l).  Türk. 
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Das  höhere  technische  Unterrichtswesen  in  Preufsen. 


Hei  der  Beratung  des  Kultus- Etats  im  Ab- 
geordnetenhause  am  17.  März  d.  .1.  kam  u.  a.  auch 
das  technische  Unterrichtswesen  zur  Sprache:  wir 
geben  im  Nachstehenden  die  Ausführungen  der 
Hauptredner  wieder. 

Abgeordneter  Ma^co:  Mein  sehr  verehrter 
Kollege  Hr.  Paasche  hat  schon  im  vergangenen 
Jahre  darauf  hingewiesen,  in  welchem  ungünsti- 
gen Verhältnisse  die  technischen  Hochschulen 
segenüber  den  Universitäten  seitens  des  Staates 
unterstützt  werden.  Er  hat  damals  eine  Rech- 
nung aufgemacht,  was  auf  den  Kopf  der  Studie- 
renden an  den  technischen  Hochschulen  und  was 
auf  den  Kopf  der  Studierenden  an  den  Univer- 
sitäten an  Ausgaben  seitens  de«  Staates  entfiele. 
Aas  dem  vorliegenden  Etat  ersehe  ich  leider, 
>lifs  diese  Ausführungen  des  Hrn.  I'aasche  keinen 
Eindruck  gemacht  haben.  Die  Zahlen,  in  der 
angegebenen  Weise  ausgerechnet  ,  liefern  in 
diesem  Etat  ein  ungünstigeres  Hosultat,  als  es 
im  vorigen  Jahre  der  Fall  war.  Es  stellt  sieh 
kraus,  wenn  man  die  Ausgaben  des  Staates 
iu  dieser  Weise  ausrechnet,  dafs  auf  die  Studie- 
renden der  Universität  eine  Ausgabe  von  713  <.(( 
pro  Kopf  entfällt.  Wenn  man  dagegen  bei  den 
technischen  Hochschulen  die  Einnahmen  ab- 
rechnet, wi  e  das  notwendig  ist,  so  stellen  sich 
liier  die  Ausgaben  auf  265  ■  K  pro  Kopf  —  gegen- 
über 743  ».//■!  Das  ist  also  ungefähr  nur  ein 
Drittel.  Ich  erkenne  dabei  dankbar  au,  dafs 
die  Regierung  einen  Fortschritt  gemacht  hat, 
nämlich  in  der  Schaffung  einer  neuen  Professur 
des  Eisenbahnwesens.  Das  ist  aber  auch  der 
ganze  Fortschritt,  der  in  diesem  Jahre  zu  ver- 
zeichnen ist. 

Der  Kommissar  des  Herrn  Kultusministers  hat 
nnnim  vorigen  Jahre  auf  die  Ausführungen  des  Hrn. 
I'aasche  geantwortet:  „Aber,  tu.  H.,  auf  das  Ver- 
h-iltnisniäfsige  kommt  es  hierbei  nicht  an,  sondern 
darauf, ob  die  technischen  Hochschulen  so  viel  haben, 
wie  zur  Erfüllung  ihrer  Aufgaben  nötig  ist,  und 
das  hat  der  Herr  Abgeordnete  nicht  bestritten." 

Der  Abgeordnete  Paasche  hat  natürlich  das 
nicht  alles  ausführen  können ;  ich  bedauere  aber, 
dafs  eine  solche  Aufsorung  seitens  eines  Ver- 
treters des  Ministeriums  gefallen  ist,  denn  es 
hätte  jeder  Vertreter,  dem  die  Aufgabe  geworden 
>'t,  die  technischen  Hochschuleu  zu  beurteilen, 
sich  selbst  sagen  müssen,  dafs  die  technischen 
Hochschulen,  wie  sie  heute  in  Preufsen  bestehen, 
nicht  den  Ansprüchen  genügen,  die  das  Gewerbe 
*n  sie  stellen  kann.  Man  mufs  die  Aufgaben 
der  technischen  Hochschulen  doch  bemessen  nach 
den  Aufgaben,  die  dem  Gewerbe  Uberhaupt  ge- 
sehen sind;  ihre  Sache  ist  es,  das  Gewerbe  in 
der  Erfüllung  seiner  Aufgaben  au  unterstützen, 

VII.» 


seine  Stellung  zu  erhalten,  zu  verbessern  und 
zu  entwickeln. 

M.  H.,  ich  mufs  dabei  etwas  auf  allgemeine 
Verhältnisse  zurückgehen,  wenn  anch  nur  kurz. 
In  der  Erörterung  über  den  diesjährigen  Etat 
ist  schon  von  den  meisten  Seiten  anerkannt 
worden,  dafs  die  Uage  des  Gewerbes  in  Preufsen 
im  allgemeinen  eine  ungünstige  und  schwierige 
ist;  es  ist  anerkannt  worden,  dafs  dies  durch 
die  natürlichen  Verhältnisse  bedingt  ist,  es  ist 
anerkannt  worden,  dafs  unsere  Rohmaterialien 
im  allgemeinen  nicht  die  Güte  haben  wie  die 
des  Auslandes,  es  ist  anerkannt  worden,  dafs 
die  Transportvei  hältnisse  im  Verhältnisse  zu 
denen  des  Auslandes  ungünstig  sind,  und  dafs 
das  Gewerbe  einen  grol'sen  Teil  der  Lasten  auf 
seine  Selbstkosten  nehmen  mufs,  die  dem  ganzen 
Staate  zu  gute  kommen.  Es  mufs  ferner  in 
Berücksichtigung  gezogen  werden ,  dafs  unser 
Gewerbe  in  Preufsen  und  Deutschland  mit  sozia- 
len Ausgaben  belastet  ist,  die  in  den  meisten 
anderen  Staaten  teilweise  gar  nicht,  teilweise 
nicht  in  der  Höhe  vorhanden  sind.  Wenn  das 
Gewerbe  des  Staates  unter  solchen  Verhältnissen 
arbeitet,  dann  mufs  es,  um  auf  dem  Weltmarkt 
konkurrenzfähig  zu  bleiben,  einen  Ersatz  und 
die  Möglichkeit  haben,  diese  Schwierigkeiten, 
unter  denen  es  wirtschaftet,  durch  andere  Hilfs- 
mittel auszugleichen.  Ich  linde  keine  anderen 
Mittel  für  uns  als  eine  weitgehende  Ausbildung 
unserer  Fachleute,  eine  Ausbildung,  die  die  höch- 
sten wissenschaftlichen  und  praktischen  Ziele 
erstrebt  und  welche  die  ausgedehntesten  Mittel 
zur  Verfügung  hat,  um  diese  Ziele  zu  erreichen. 
Das  möchte  ich  dem  Vertreter  des  Kultusmini- 
steriums, der  im  vorigen  Jahre  hierüber  ge- 
sprochen hat,  warm  ans  Herz  legen,  dafs  er 
diese  grofse  wirtschaftliche  Aufgabe  in  erster 
Linie  berücksichtigt  nnd  sich  die  Frage  stellt: 
sind  alle  Bedürfnisse,  deren  Erfüllung  das  Ge- 
werbe zur  Ausbildung  der  für  dasselbe  nötigen 
Kräfte  fordern  kann,  befriedigt  ?  Das  ist  nicht  der 
Fall.  Ich  will  mich  nicht  auf  blofse  Behauptungen 
beschränken,  sondern  möchte  mir  gestatten,  auf 
einige  Besonderheiten  einzugehen,  und  da  möchte 
ich  zunächst  auf  die  Mängel  hinweisen,  die  bei  dem 
Studieren  der  Hüttenkunde  vorhanden  sind. 

M.  H.,  das  Hüttenwesen  im  prenfsischen 
Staate  ist  wohl  eines  der  bedeutendsten  Gewerbe, 
das  wir  überhaupt  besitzen.  Auf  unserm  Hütten- 
wesen basieren  die  meisten  anderen  Gewerbe, 
und  an  der  gesunden  Ausbildung  deB  Hütten- 
wesens müfste  der  Staat  daher  ein  irrofses  Inter- 
esse haben.  In  unserm  Hüttengewerbe  werden 
nicht  weniger  jährlich  als  annähernd  lOuO  Mil- 
lionen Mark  Löhne  gezahlt,  eine  Zahl,   der  ich 
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wohl  nichts  weiter  hinzuzufügen  brauche,  um 
Sie  auf  die  Bedeutung  dieser  Sache  aufmerksam 
zu  machen.  Was  geschieht  nun  seitens  der 
technischen  Hochschulen,  um  dem  Hüttengewerbe 
diejenigen  Kräfte  zuzuführen,  die  es  ihm  ermög- 
lichen, in  seiner  schwierigen  Stellung  auf  dem 
Weltmarkt  sich  zu  erhalten  und  konkurrenzfähig 
zu  Ideiben  ?  Wir  haben  hier  in  Herlin  an  der  Berg- 
akademie und  an  der  technischen  Hochschule  in 
Charlottenburg,  sodann  in  Klausthal  und  an  der 
technischen  Hochschule  in  Aachen  Einrichtungen, 
um  Hüttenkunde  zu  studieren;  aber  diese  Ein- 
richtungen schliel'sen  sich  alle  mehr  oder  weniger 
an  andere  Studienfacher  an  und  bilden  kein 
speziell  für  sich  abgegrenztes  Fach.  Die  Berg- 
akademie in  Berlin  bildet  in  erster  Linie  ja 
diejenigen  Leute  vor,  die  als  Staatsbeamte  für 
die  Zukunft  sich  dem  Berg-  und  Hüttenwesen 
widmen  wollen.  In  Charlottenburg  ist  das  Hütten- 
wesen angegliedert  an  die  Chemie  und  die  Elek- 
trotechnik. In  Klansthal  wird  vorwiegend  Hütten- 
kunde im  allgemeinen  Sinne  getrieben.  Nur 
Aachen  leistet  etwas  mehr.  Aber,  m.  IL,  völlig 
ungenügend  sind  in  jedem  einzelnen  Fall  die 
Mittel  und  die  Krilfte,  die  zur  Verfügung  stehen. 
Ist  es  denn  nicht,  auffallend,  dafs  in  Charlotten- 
burg, der  groTsten  technischen  Hochschule,  die 
wir  haben,  nur  eine  Kraft  vorhanden  ist,  um 
Hüttenkunde  zu  lesen?  und  dals  es  notwendig 
ist.  in  dem  einen  Jahre  Eisenhüttenkunde,  in 
dem  andern  Jahre  allgemeine  Hüttenkunde  zu 
losen,  sm  dals  der  Studierende  nicht  die  Möglich- 
keit hat,  in  jedem  .lahre  das  zu  hören,  was  für  den 
geordneten  Hang  seiner  Ausbildung  erforderlich 
ist  ?  M.  IL,  das  sind  Schwierigkeiten,  die  durchaus 
nicht  der  Aufgabe  entsprechen,  die  gelöst  werden 
mufs,  und  die  unbedingt  beseitigt  werden  müssen. 

M.  IL,  wenn  Sie  die  Verhältnisse  auch  in 
Aachen  prüfen,  so  finden  Sie  dort  125  Berg- 
leute, 155  Hüttenleute  und  55  Chemiker;  diese 
bilden  zusammen  15  "  o  aller  Studenten.  Was 
geschieht  nun  für  diese  Studierenden  ?  Ich  will 
es  Ihnen  in  Zahlen  ausdrücken,  denn  da  wird 
es  demjenigen,  der  sich  dafür  interessiert,  am 
klarsten.  |)ie  Lehrkosten,  die  seitens  des  Staates 
ausgeworfen  sind,  betragen  für  einen  Bau-In- 
genieur in  Aachen  SOO.f,  für  einen  Architekten 
57<>  H ',  für  einen  Studierenden  der  Maschinen- 
kunde 250  -  und  der  Hüttenmann  mufs  sich 
in  Aachen  mit  70  H  pro  Kopf  begnügen.  Ist 
das  ein  richtiges  Verhältnis?  Ich  glaube  nicht, 
dal»  jemand  seitens  des  Kultusministeriums  dafür 
eintreten  kann,  dals  mit  solchen  Ausgaben  die 
Aufgaben,  die  man  mit  Hecht  an  das  Cnterriclits- 
wesen  in  dieser  Beziehung  stellen  kann,  befrie- 
digt weiden  können. 

Ebenso  ist  es  mit  den  Lehrmitteln,  die  an- 
gewandt werden.  Kino  besondere  Fakultät  für 
dieses  wichtigste  Gewerbe,  das  wir  im  preufsi- 
schen  Staat  haben,  existiert  nicht! 


Wohl  hat  man  in  Berlin  eine  besondere 
Fakultät  für  Schiffbau,  und  ich  glaube,  man 
wird  sie  auch  in  Üanzig  einrichten  ;  aber,  m.  H.. 
so  sehr  ich  dem  zustimme  und  es  für  einen 
glücklichen  Gedanken  halte,  cb  sollte  doch  kon- 
sequenterweise dahin  führen,  das  Gewerbe,  da» 
eigentlich  die  Grundlage  unseres  ganzen  moder- 
nen Schiffbaues  ist,  das  Eisenhiittengewerbe, 
mindestens  in  gleicher  Weise  zu  behandeln  wie 
diesen  einzelnen  Teil,  der  die  Produkte  des 
Eisenhüttengewerbes  verarbeitet. 

M.  IL,  ich  will  aber  nicht  weiter  auf  die 
Einzelheiten  dieses  Zweiges  eingehen,  sondern 
nur  nochmals  darauf  hinweisen,  dafs  wir  mit 
unserem  Eisenhüttengowerbe  eine  so  schwierige 
Stellung  einnehmen,  dafs  es  unbedingt  notwendig 
ist,  ihm  durch  eine  weitere  geregelte  Ausbildung 
der  Studierenden  der  Eisenhüttenkunde  zu  Hilfe 
zu  kommen. 

!>ie  Vereinigten  Staaten  gehen  in  dieser  Be- 
ziehung viel  weiter,  sie  verfolgen  ihr  Interesse 
in  viel  praktischerer  Weise,  und  wir  können 
in  dieser  Beziehung  gerade  von  ihnen  nocli 
außerordentlich  viel  lernen.  Die  Ansprüche,  die 
heute  au  unsere  Hüttenleute  gemacht  werden,  sind 
so  weitgehender  Natur,  dals  es  absolut  unmöglich 
ist,  auch  nur  oinigerinafsen  die  Aufgaben  zu  be- 
wältigen mit  den  Lehrmitteln,  die  wir  heute 
haben.  Ich  Btehe  also  auf  dem  Standpunkt, 
dafs  es  unbedingt  notwendig  ist,  besondere  Fakul- 
täten für  Eisenhütten wesen  einzurichten,  und 
dals  es  notwendig  ist,  diese  Fakultäten  sowohl 
hier  in  Berlin  an  der  Bergakademie  wie  auch 
an  der  technischen  Hochschule  und  ganz  be- 
sonders auch  in  Aachen  einzurichten.  Hier  in 
Berlin  sind  zur  Zeit  25<»  Studierende  des  Hütten- 
wesens, und  es  ist  absolut  unmöglich,  diesen 
250  Studierenden  des  Hüttenwesens  in  einer 
Schule  diejenige  praktische  Ausbildung  ganz  be- 
sondere in  den  Laboratorien  zu  geben,  die  die 
Grandlage  ihres  ganzen  Studiums  bildet.  Ks  ist 
unter  allen  Umständen  erforderlich,  dafs  die  Hin- 
richtungen, die  bis  jetzt  für  die  Erlernung  des 
Kisenhüttenwesens  auf  der  Bergakademie  und  auf 
der  technischen  Hochschule  in  Charlottenburg 
bestehen,  weiter  ausgebildet  werden,  damit  diese 
Anstalten  ihren  Zweck  auch  nach  dieser  Rich- 
tung ganz  erfüllen  können. 

Ich  meine,  dafs  es  notwendig  ist,  für  den 
Besuch  solcher  Fakultäten  die  Grundlagen  derart 
zu  nehmen,  dafs  das  Abiturientenexamen  einer 
neunklassigen  Schule  vorausgesetzt  wird,  dafs 
ein  vierjähriger  Kursus  eingerichtet  wird,  uud 
dafs  womöglich  ein  vorhergehendes  einjähriges 
praktisches  Arbeiten  stattfindet.  Auf  die>e 
Weise  werden  Sie  dem  bedeutendsten  Ge- 
werbe des  prenfsischen  Staates  zu  Hilfe  kom- 
men, so  dafs  es  den  Anforderungen,  die  an 
dieses  gestellt  werden,  auch  für  die  Zukunft 
entsprechen  kann. 
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Abgeordneter  Schmeifser:  M.  H.,  der  Hr. 
Abgeordnete  Macco  hat  soeben  darüber  Klage 
geführt,  dafs  die  preufsischen  Lehranstalten  für 
Hüttenwesen  ihrer  Aufgabe  zur  Zeit  nicht  aus- 
reichend zu  geniigen  vermöchten.  Ich  kann  aller- 
dings aus  meinen  Erfahrungen  bestätigen,  dafs 
diese  Beschwerde  nicht  unberechtigt  ist.  Die 
Entdeckungen  und  Erfindungen  der  letzten  Jahr- 
zehnte in  allen  Gebieten  der  Wissenschaft  sind 
in  allen    Lehrgebieten   gewifs    wachen  Auges 
verfolgt  worden  und  in  allen  technischen  Lehr- 
fächern ,    insbesondere   auch   in   den   Hergbau-  | 
Wissenschaften,   in  Rechnung  gezogen  worden. 
Nicht  so  vollständig  konnte  dies  aber  mangels 
ausreichender   Mittel    in   den   Lehrfachern  des 
Eiseuhüttenwesens   geschehen.     Hr.  Macco  hat 
mit    Recht    vergleichend    auf   die  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  hingewiesen.  Wahrend 
die   technischen  Lehranstalten  der  Vereinigten 
Staaten   durch   Zuwendungen   kolossaler  Mittel 
in   fortschreitender   Entwicklung  sind,   war  in 
Deutschland  in  den  Lehrfächern  des  Eisenhütten- 
wesens ein  gewisser  Stillstand  eingetreten,  welcher 
erneutem  Fortschritt  Platz  machen  mufste,  wenn 
anders  die  Hauptnährqnelle  des  Nationalwohl- 
standes Deutschlands  nicht  eine  schwere  Schädi- 
gung erfahren  soll.    Die  Lehrfächer  des  Eisen- 
büttenwesens haben  eine  beträchtliche  Erweite-  j 
rung  und  Vertiefung  zn  erfahren  auf  dem  Ge-  i 
biete  der  Roheisenherstellung,  in  der  Stahl-  und 
Schmiedeisenerzeugnng,  in  der  Gefügelehre,  in  der 
<  >konoinie  des  Eisenhüttenwesen--,  im  Eisenhütten- 
tnaschinenwesen  und  im  Entwerfen  von  Eisen- 
kütteuanlagen ;   es  sind  wesentlich  ausgiebiger 
zu  gestalten  die  Arbeiten  in  den  Laboratorien. 
Es  igt  nötig,  dafs  den  Hüttenleuten  in  der  Jetzt- 
zeit die  Grundzügo  des  Oivilrechts,  der  Staats- 
verwaltung, der  Volkswirtschaftsle  hre,  der  Finanz- 
wiasenschaften  beigebracht  werden.  Die  erneuten 
Fortschritte  hierin  sind  eingeleitet;  manches  ist 
aber  noch  zu  tun.     Die  Studienzeit  ist  jetzt 
schon,  wie  ich  Hrn.  Macco  versichern  kann,  auf 
vier  Jahre  festgesetzt,  und  ein  praktisches  Lehr-  | 
j;ihr  wird  beispielsweise  auf  den  Bergakademien 
überall  vor  der  Studienzeit  verlangt.     Die  An- 
forderungen an  den  Staatshaushaltsetat  für  diese 
<iebiete  des  Eisenhüttenwesens  sind  so  wichtige, 
dafs  eine  günstigere  Finanzlage  des  Staates  nicht 
erst  abgewartet  werden  darf,  um  die  technischen 
Lehranstalten  in  den  Stand  zu  setzen,  im  vollen 
Mafse  den  zn  stellenden  Ansprüchen  zu  genügen. 

Nun  habe  ich  weiterhin  von  dem  Hrn.  Bericht- 
erstatter (Dr.  Friedberg)  einen  Hinweis  darauf  ge- 
br.rt,  dafs  in  der  BudgetkommisBion  eine  Anfrage 
an  die  Regiernng  gerichtet  worden  sei,  ob  denn  anch 
die  Bergbanbeflissenen  jetzt  in  der  Lage  seien, 
der  Doktoringenienr-Promotion  sich  zu  unter- 
werfen. Es  ist  geantwortet  worden,  dafs  an 
der  technischen  Hochschule  zu  Aachen  die  Pro- 
motion möglich  sei.     Ich  nehme  an.   dafs  der 


Herr  Fragesteller  allgemein  die  Frage  hat  auf- 
werfen wollen,  ob  es  den  Bergbaubeflissenon  an 
allen  ihren  Bildungsstätten  möglich  sei,  die 
Doktoringenieur-Promotion  zu  bestehen,  so  auch 
namentlich  an  den  Bergakademien. 

Ich  sehe  mich  daher  veranlagt,  auf  einige 
Ausführungen  zurückzukommen,  die  ich  an  dieser 
Stelle  im  vergangenen  Jahre  machte.  Seit  dieser 
Zeit  ist  nämlich  die  Frage  der  Erteilung  der 
Berechtigung  zur  Doktoringenienr-Promotion  an 
die  Bergakademien  nicht  in  ausreichend  befrie- 
digendem Sinne  weiter  gediehen,  sondern  es  sind 
Vereinbarungen  der  Kommissare  der  deutschen 
Unterrichtsverwaltungen  zu  Oberhof  zustande 
gekommen,  welche,  wenn  sie  in  vollem  Mafse 
seitens  der  Unterrichtsverwaltungen  aufrecht  er- 
halten werden  sollten,  die  Interessen  der  Berg- 
akademien schwer  schädigen  würden. 

M.  IL,  solange  das  l'romotionsreeht  ledig- 
lich den  Universitäten  vorbehalten  war,  solange 
es  bedeutete,  dafs  derjenige,  welcher  den  Doktor- 
grad bosafs,  an  Universitäten  studiert  hatte,  so 
lange  war  die  Frage  der  Doktorpromotion  an 
den  Bergakademien  gegenstandslos.  Diejenigen 
Berg-  und  Hüttenfachstudierenden,  die  den  Doktor- 
grad erwerben  wollten,  gingen  an  die  Universi- 
täten, um  sich  dort  der  Promotion  zu  unter- 
werfen. Nachdem  aber  den  technischen  Hoch- 
schulen die  Berechtigung  zum  Dr.  ing.  gegeben 
worden  ist,  ist  der  Zustand,  die  Bergakademien 
auf  die  Daner  ausznschliefsen,  unhaltbar  ge- 
worden. Die  Bergakademien  müssen  den  Dr.  ing. 
für  sich  in  Anspruch  nehmen,  zunächst  im  Inter- 
esse der  Erhaltung  ihres  änfseren  Ansehens, 
dann  aber  auch,  weil  sie  sonst  in  ihrem  Bestand 
als  wissenschaftliche  Anstalten  schwer  bedroht 
sein  würden. 

Wenn  ich  darauf  eingehe,  dies  zu  begründen, 
so  habe  ich  mir  6  Fragen  zn  beantworten.  Zu- 
nächst:  stehen  die  Bergakademien  an  Alter  und 
Bedeutung  hinter  den  technischen  Hochschulen 
zurück?  Weiterhin:  stellen  sie  etwa  geringere 
Anforderungen  an  die  Vorbildung  ihrer  Studie- 
renden als  die  technischen  Hochschulen?  Drittens  : 
ist  die  Leistungsfähigkeit  der  Bergakademien 
etwa  eine  geringere  als  die  der  technischen 
Hochschulen?  Viertens:  welche  wirtschaftliche 
und  gesellschaftliche  Stellung  nehmen  die  an 
den  Bergakademien  ausgebildeten  Männer  ein? 
Fünftens:  können  überhaupt  Berufungen  anderer 
Hochschulen  stattfinden,  wenn  den  Bergakademien 
das  Recht  der  Dr.  ing.-Promotion  erteilt  wird  ? 
Sechstens:  inwiefern  ist  die  Lebensfähigkeit  der 
Bergakademien  bedroht,  wenn  ihnen  der  Dr.  ing. 
auf  die  Dauer  vorenthalten  wird? 

Ich  habe  im  vorigen  Jahre  auf  die  ruhm- 
reiche Geschichte  der  Bergakademien  hingewiesen, 
ich  habe  damals  angeführt,  dafs  die  Bergaka- 
demie zu  Freiberg  im  Jahre  17»>t>  gegründet 
wurde,  dafs  dort  Abraham  Gottloh  Werner,  Heilert. 
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Lampadius,  Weisbach,  Breithanpt,  Mohs,  Nau- 
mann, v.  Cotta,  Stelzner,  Reich,  Gätzschmann, 
Plattncr  nml  Clemens  Winklor  lehrten,  dafs 
Leopold  v.  Buch,  Alexander  v.  Humboldt,  Christian 
Samuel  Weifs,  Karsten  und  andere  Gelehrte  her- 
vorragendster Bedeutung  von  dort  hervorgingen. 
Ich  habe  darauf  hingewiesen,  dafs  die  Berg- 
akademit'  in  Berlin  1774  von  Friedrich  dem 
Grofseii  gegründet  wurde,  dafs  sie  später  zwar, 
als  1*10  die  Universität  gegründet  wurde,  ver- 


kümmert 


indi 


doch   immer  noch  in  Gestalt 


des  Hauptbergeleven-Iustituts  erhalten  blieb,  bis 
sie  lHt;o  reorganisiert  wurde.  Ich  habe  erwähn«, 
wie  177.')  die  Bergakademie  zu  Clausthal  ge- 
gründet wurde.  Ich  inufs  mir  versagen,  dies 
heute  wiederum  näher  zu  erörtern,  und  nehme 
mir  auf  die  vorjährigen  weiteren  Ausführungen 
Bezug. 

Gehe  ich  nun  demgegenüber  ein  auf  das  Alter 
der  technischen  Hochschulen,  so  sehen  wir,  dal's 
die  technische  Hochschule  zn  Charlottenburg 
im  Jahre  1H79  hervorging  ans  der  Vereinigung 
der  17i<!i  {regründeten  Bauakademie  und  der 
InI'J  gegründeten  technischen  Schule.  Die 
Technische  Hochschule  zu  Hannover  ist  hervor- 
gegangen aus  der  1 S3 1  daselbst  gegründeten 
höheren  Gewerbeschule.    Die  Technische  Hoch- 


Berühmtheit  haben  die  Bergakademien  die  gleich- 
wertige Behandlung  mit  den  technischen  Hoch- 
schulen sehr  wohl  verdient.  Eine  geringere 
Bewertung  der  Bergakademien  gegenüber  den 
technischen  Hochschulen  ist  durchaus  unberechtigt. 

Nun  hat  im  vorigen  Jahre  der  Herr  Regie- 
rungsvertreter eingeworfen,  dafs  Berufung  anderer 
Hochschulen  stattfinden  könnte,  wenn  den  Berg- 
akademien die  Berechtigung  zur  Dr.  ing.-Prüt'ung 
erteilt  würde.  Das  ist  unzutreffend.  Die  Vor- 
bildung der  Studierenden  der  Bergakademien  ist 
weitergehend  als  diejenige  der  Studierenden  an 
den  landwirtschaftlichen  Hochschulen  und  seit- 
her der  tierärztlichen  Hochschule,  sowie  weiter- 
gehend als  die  Vorbildung  der  Studierenden  an 
der  Hochschule  für  die  bildenden  Künste  uud 
für  Musik  und  der  Pharmacenten  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Darmstadt,  welche  da- 
mals besonders  zum  Vergleich  herangezogen 
wurden.  Nicht  mit  diesen  Hochschulen  darf 
eine  Parallele  gezogen  werden,  sondern  mit  den 
technischen  Hochschulen,  mit  denen  die  Berg- 
akademien seit  langen  Jahren  die  Diplomingenieur- 
Prüfung  gemeinsam  gehabt  haben.  Erst  die  lie- 
gründnng  des  Dr.  iug.  hat  die  Kluft  zwischen 
den  technischen  Hochschulen  und  den  Bergaka- 
demien geöffnet,   welche  die  Bergakademien  in 


schule  in  Aachen  wurde  1870  gegründet.     Die     eine  niedere  Rangstufe  zu  verwerfen  droht. 


Technische  Hochschule  in  Dresden  ging  hervor 
ans  der  IS2S  gegründeten  technischen  Bildungs- 
anstalt. Die  technischen  Hochschulen  sind  sämt- 
lich jünger  als  die  3  Bergakademien.  An  Vor- 
bildung wird  von  den  Studierenden  für  Staat s- 
und  Privatdienst  des  Berg-  und  Hüttenwesens 
Gymnasial-,  Realgymnasial-  und  Oberrealsehul- 
bildung  sowie  eine  einjährige  praktische  Lehr- 
zeit gefordert.  Das  Material  der  Studierenden 
der  Bergakademien  ist  wegen  einer  Reihe  von 
Faktoren,  insbesondere  der  teueren  Studien,  an 
allgemeinem  Bildnngsstand  und  allgemeiner  wissen- 
schaftlicher Reife  ein  besonders  gutes,  wie  mir 
Universitätslehrer,  die  dies  zu  beobachten  Ge- 
legenheit hatten,  wiederholt  versicherten.  Die 
Studienpläne  weisen  eine  grofse  Mannigfaltigkeit 
der  Fächer  auf.  Hieraus  geht  hervor,  dal's  die 
Saldierenden  des  Berg-  und  Hüttenfachs  auch 
nach  Zuriicklegung  ihres  Studiums  denen  anderer 
Fächer  an  Allgemeinbildung  und  Tiefe  der  Bil- 
dung nicht  unterlegen,  sondern  weit  eher  über- 
legen sind.  Der  herg-  und  hüttenmännische 
Beruf  verlangt  die  weitestgehenden  Fähigkeiten 
nnd  tiefste  Ausbildung.  Er  darf  sich  daher  voll- 
berechtigt aiuleren  Ingen ieiirfäehern  zur  Seite 
stellen.  Sämtliche  höheren  Berg-  und  Hütteu- 
leute  des  Staats-  und  Privatdiciistes  sind  aus 
den  Bergakademien  hervorgegangen;  ihnen  ver- 
dankt die  deutsche  Montanindustrie  die  glänzende 
Weltstellung,  welche  sie  zur  Zeit  einnimmt. 
M.  H.,  durch  solche  Vergangenheit,  durch  solche 
Leistungsfähigkeit,  durch  ihre  weltumspannende 


Weiterhin  ist  die  Bergakademie  in  Berlin 
früher  immer  als  Ergänzungsinstitut  der  Universi- 
tät betrachtet  worden.  Nachdem  nun  die  Tech- 
nische Hochschule  in  Aachen  gegründet  und  mit 
einer  Abteilung  für  Berg-  und  Hüttenwesen  ver- 
sehen wurde,  können  die  Bergakademien  füglieh 
ebenso  als  eine  selbständige  Abteilung  einer 
technischen  Hochschule  betrachtet  werden,  wie 
die  frühere  Akademie  zu  Münster  immer  als 
eine  selbständige  Fakultät  einer  Universität  be- 
trachtet wurde.  Die  Akademie  zu  Münster  aber 
bosafs  das  Recht  der  Doktorpromotion. 

Die  Erwerbung  des  Rechtes  zur  Doktor- 
promotion ist  für  die  Bergakademien  geradezu 
eine  Lebensfrage.  Wenn  den  Bergakademien 
die  Dr.  ing.- Promotion  auf  die  Dauer  vorenthalten 
bleibt,  so  sinken  sie  naturnotwendig  in  eine 
niedere  Rangstufe  hinab;  ein  schädigender  AL- 
flnfs  der  Studierenden  von  den  Bergakademien 
an  die  technischen  Hochschulen  ist  alsdann  un- 
bedingt zu  erwarten,  weil  die  technischen  Hoch- 
schulen ihnen  eine  bessere  Gewähr  für  ihr  Fort- 
kommen bieten.  Naturgemilfs  auch  ziehen  die 
Studierenden  diejenigen  Anstalten  vor,  welche, 
mit.  gröl'seren  Rechten  ausgestattet,  ein  höhere« 
Ansehen  besitzen.  Schon  hat  die  Bergakademie 
zn  Berlin  eine  unverliältnismäfsig  grofse  Anzahl 
von  Hospitanten.  Dies  kommt  daher,  weil  die 
jenigen,  die  den  Doktorgrad  der  Philosophie 
erwerben  wollen,  an  der  Universität  sich  immatri- 
kulieren lassen,  und  diejenigen,  welche  den  lirad 
des  Dr.  ing. erwerben  wollen, Bichander  technischen 
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Hochschule  immatrikulieren  lassen,  obwohl  sie 
die  meisten  Vorlesungen  an  der  Bergakademie 
hören. 

Weiterhin  aber  auch  wird  die  Tätigkeit  der 
Bergakademien  als  wissenschaftliche  Anstalten 
schwer  beeinträchtigt.  Bei  der  geringeren  Be- 
wertung der  "Bergakademien  ist  es  selbstverständ- 
lich, dal's  die  hervorragenden  Dozenten  in  be- 
rechtigter Selbsteinschätzung  möglichst  bald  den 
Ubergang  an  technische  Hochschulen  oder  an 
Universitäten  suchen  und  die  Bergakademien 
allenfalls  nur  als  Sprungbrett  zum  Aufsteigen 
zu   den    höher   bewerteten  Anstalten  benutzen. 

Wird  hierdurch  schon  ein  Sinken  der  Lehr- 
kraft herbeigeführt,  so  auch  noch  aus  einem 
zweiten  Grunde  von  ganz  besonderer  Bedeutung. 
Itie  Bergakademien  sind  nicht  nur  Unterrichts- 
anstalten,  gondern  siesollen  in  engster  Fühlung 
bleiben  mit  den  Männern  des  praktischen  Lebens, 
znr  Vertiefung  und  Förderung  der  an  ihnen  ge- 
lehrten Wissenschaften  selbst  im  Wege  theo- 
retischer Erwägungen  und  praktischer  Versuche 
beitragen  und  diesen  wissenschaftlichen  Sinn 
bei  den  Studierenden  erwecken.  Dazu  aber 
gerade  sind  die  Doktordissertationen,  deren  zahl- 
reiche aus  den  verschiedensten  Gebieten  der 
Bors-  und  Hüttenwissenschaften  entnommen 
werden  können,  ganz  besonders  geeignet.  Wird 
den  Bergakademien  das  Recht  der  Dr.  ing.- Pro- 
motion anf  die  Dauer  versagt,  und  ihnen  die 
Möglichkeit,  solche  Arbeiten  fertigen  zu  lassen, 
vorenthalten,  so  müssen  sich  naturnotwendig  die 
Abteilungen  für  Bergbau  und  Hüttenwesen  an 
der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  und  für 
Chemie  und  Hüttenwesen  an  der  Technischen 
Hochschule  zu  Berlin  zu  geeigneteren  Pllege- 
stätten  dieser  Wissenschaften  entwickeln  als  die 
Bergakademien,  weil  die  Dissertationen  der  Stu- 
dierenden und  der  bei  ihrer  Bearbeitung  sich 
entwickelnde  wissenschaftliche  Verkehr  mit  den 
Lehrern  der  betreffenden  Wissenschaften  aufser- 
ordentlich  anregend  auch  auf  letztere  selbst  ein- 
wirken. 

Noch  schwerer  wird  die  Schädigung  nach 
Errichtung  einer  technischen  Hochschule  zu 
Breslau,  da  man  dort  nach  Lage  der  industriellen 
Verhältnisse  den  gröfsten  Wert  auf  Errichtung 
einer  Abteilung  für  Hüttenwesen  legt;  denn  es 
ist  nicht  zn  erwarten,  dafs  selbst  in  den  ge- 
planten geringen  A  nfängen,  in  denen  diese  begründet 
wird,  und  in  denen  eine  Universitas  der  tech- 
nischen Fächer  gewifs  nicht  vorhanden  ist,  die 
Unterrichts  Verwaltung  ihr  Recht  der  Dr.  ing.- 
I'romotion  vorenthalten  wird.  Mit  demselben 
Rechte,  wie  diese  Hochschule  geringen  Umfanges, 
können  die  Bergakademien  gleiche  Behandlung 
erwarten. 

M.  IL,  das  Bestreben,  den  Bergakademien 
das  Recht  der  Dr.  ing.-Proinotion  vorzuenthalten, 
ist  meines   Erachtens  geradezu  geeignet,  die 


Bergakademien  zum  Erliegen  zu  bringen.  Die 
Bergakademien  sind  aber,  abgesehen  von  (ie- 
schichte,  Leistungsfähigkeit  und  dem  Bedüifnisse 
ihrer  Erhaltung  im  Interesse  der  Industrie,  auch 
aus  örtlichen  Gründen  sehr  an  ihrem  Platze 
und  nicht  zu  entbehren.  Die  Bergakademien 
zu  Clausthal  und  Freiberg  sind  begründet  auf 
den  Krzbergban  im  Oberharz  und  im  Erzgebirge 
und  auf  dem  auf  ihm  beruhenden  Metallhütteu- 
wesen.  Solange  Schächte  auf  dem  Oberharze 
und  im  Erzgebirge  im  Betriebe  sind  und  Hütten- 
fetter  daselbst  rauchen,  würde  es  ein  schwerer 
taktischer  Fehler  sein,  wenn  man  in  eine  Auf- 
hebung der  dortigen  Bergakademien  willigen 
würde,  oder  wenn  man  Mafsregeln  bestehen 
liel'se,  welche  naturnotwendig  zur  Verödung  der 
Bergakademien  fuhren  müssen. 

Warum  denn  hat  man  vor  Jahren  hier  grofso 
Summen  Geldes  tlir  den  Neubau  der  Bergaka- 
demie zu  Clausthal  bewilligt,  wenn  man  ihr 
anderseits  die  unbedingt  nötige  Lebensluft 
vorenthalten  will? 

Die  Geologische  Landesanstalt  und  die  Berg- 
akademie zu  Berlin  aber  besitzen  in  ihrer  Ver- 
einigung so  mannigfache  Vorteile  für  beide  Einzel- 
anstalten, dal's  man  nicht  daran  denken  kann, 
sie  im  ganzen  oder  nur  in  einzelnen  Teilen 
voneinander  zu  lösen. 

Wenn  es  nun  weiterhin  in  den  Vereinbarungen 
zu  Oberhof  heilst,  dal's  unter  die  Fachrichtungen, 
für  welche  an  den  technischen  Hochschulen  die 
Diplomprüfung  abgelegt  v. erden  kann,  neben  der 
Hüttenkunde  aufgenommen  wird  Bergbau-  und 
Markscheidekunde,  so  ist  dieser  Beschlufs,  wenn 
er  sich  nicht  etwa  nur  auf  Aachen  bezogen 
haben  soll,  eine  Maske,  welche  den  Mangel, 
den  ich  im  vorigen  Jahre  bei  den  technischen 
Hochschulen  bezeichnet  habe,  dafs  sie  nämlich 
die  universitas  litterarum  technicarum  ebenfalls 
nicht  besitzen,  verdecken  soll;  denn  es  ist  doch 
nicht  möglich,  Prüfungen  an  jenen  Anstalten 
abzuhalten,  wenn  sie  keine  Vorlesungen  oder 
keinen  Stndiengang  in  den  betreffenden  Fächern 
besitzen.  Es  Hilst  sich  auch  nicht  annehmen, 
dal's  der  Herr  Finanzminister  Mittel  bewilligen 
wird  zur  Errichtung  von  Lehrstühlen  an  der 
Technischen  Hochschule  zu  Charlottenburg  für 
Lehrfächer,  welche  an  der  Bergakademie  zu 
Berlin  doppelt  besetzt  sind;  ebenso  dal's  man 
für»  Hannover  Lehrstühle  bewilligt,  welche  in 
Clausthal,  und  in  Dresden  solche,  welche  in 
Freiberg  bestehen.  Studierende  für  den  Dienst 
in  der  Staatsbergverwaltung  wurden  aber  an 
die  Technischen  Hochschulen  zu  Charlottenburg 
nnd  zu  Hannover  überhaupt  nicht  gehen;  denn 
die  Prüfungskommissionen  bestehen  für  diese 
in  Berlin  an  der  dortigen  Bergakademie  und 
für  die  Provinz  Hannover  an  dem  Oberbergantte 
zn  Clausthal.  M.  H.,  die  universitas  litterarum 
technicarum   wird   durch   die  technische  lloch- 
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«oh nie  und  die  Bergakademie  zusammen  darge- 
stellt; es  ist  daher  nicht  die  eine  der  Anstalten 
ausznschliel'sen,  sondern  es  ist  ihr  das  Recht 
der  Doktorpromotion  ebenfalls  zu  erteilen.  Wieder- 
holt habe  ich  diese  Frage  mit  vorurteilsfreien 
Lehrern  technischer  Hochschulen  und  Universi- 
täten erörtert;  sie  haben  mir  versichert,  dafs 
sie  die  Forderung  der  Bergakademien  als  be- 
rechtigt anerkennen  und  dafs  sie  ebenfalls  die 
Befriedigung  derselben  erwarten. 

M.  H.f  ich  weifs  nicht,  ob  mich  meine  Wähler 
wieder  hierher  senden  werden;  wenn  es  aber 
geschieht,  so  werde  ich  nicht  nachlassen,  an 
dieser  Stelle  immer  wieder  darauf  hinzuweisen, 
wie  widersinnig  es  ist,  den  an  Alter,  Vorbildung 
ihrer  Studierenden,  Lehrfähigkeit  n.  s.  w.  min- 
destens gleichwertigen  Bergakademien  das  Recht 
vorenthalten  zu  wollen,  welches  den  technischen 
Hochschulen  gegeben  ist.  Derselben  Überzeu- 
gung können  die  mafsgebenden  Stellen  der  Unter- 
richtsverwaltung sich  auf  die  Dauer  nicht  ver- 
schliel'sen.  Die  Vereinbarung  zu  Oberhof,  dafs 
nur  der  Unterrichtsverwaltung  unterstehende  Lehr- 
anstalten die  Befugnis  zur  Doktorpromotion  haben 
Bollen,  ist  nicht  zu  rechtfertigen.  Hinreichend 
gestaltete  Bestimmungen  vermögen  den  Mil'sbranch 
auszuschließen.  Ks  wilre  ja  doch  möglieh,  dafs 
man  in  derselben  Weise  einen  Kommissar  des 
Herrn  Kultusministers  .  oder  einer  technischen 
Hochschule  zu  den  Doktoringenieur-Promotionen 
der  Bergakademie  delegiert,  wie  der  Herr  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  einen  Kommissar  ent- 
sendet zu  den  Diplomprüfungen  der  technischen 
Hochschulen. 

Ks  ist  ferner  in  der  Konferenz  zu  Oberhof 
der  Vorschlag  gemacht  worden,  dafs  die  Prüfungs- 
kommissionen der  technischen  Hochschulen  für 
die  Doktorpromotionen  der  Bergfachstudierenden 
durch  Professoren  der  Bergakademien  verstärkt 
werden  möchten,  dafs  aber  der  Vorsitz  in  diesen 
Kommissionen  unbedingt  den  technischen  Hoch- 
schulen verbleiben  müsse.  Dies  würde  bedingen, 
dafs  Prüfungskommissionen  gebildet  würden  in 
Berlin  seitens  der  Charlottenburger  Technischen 
Hochschule  und  der  Bergakademie,  für  Hanno- 
ver seitens  der  Bergakademie  zu  Clausthal  und 
der  Technischen  Hochschule  zu  Hannover,  für 
Sachsen  seitens  der  Bergakademie  zu  Freiberg 
und  der  Technischen  Hochschule  zu  Dresden. 
Ich  kann  diesen  Vorschlag  nicht  für  ausreichend 
erklären;  der  Umstand,  dafs  man  die  Professoren 
der  Beigakademien  in  den  Prüfungskommissionen 
unbedingt  in  der  Minderheit  halten  will,  zeigt, 
welche  untergeordnete  Holle  man  den  Bergaka- 
demien  in  den  gemischten  Prüfungskommissionen 
zuzuweisen  gedenkt.  Immer  auch  wird  der 
Studierende  diejenige  Hochschule  besuchen,  an 
der  die  Mehrzahl  der  Professoren,  welche  ihn 
prüfen,  lehrt.  Selbst  wenn  ..paritätische'*  Kom- 
missionen  —  ich   will  das   Wort  hier  einmal 


in  übertragenem  Sinne  gebrauchen  —  gebildet 
werden,  so  würden,  weniger  für  Berlin,  mehr 
aber  für  Clausthal  und  Freiberg,  noch  grofse 
Schwierigkeiten  vorhanden  sein  wegen  der  ge- 
trennten Lage  der  zueinander  gehörigen  Hoch- 
j  schulen. 

M.  IL,  ich  beharre  bei  dem  Wunsche  der 

|  Verleihung  des  selbständigen  Rechts  der  Dr.  ing.- 
Proinotion  au  die  Bergakademien,  und  bitte  die 
Unterrichtsverwaltung  dringend ,  den  beschrit- 
tenen  Weg,  welcher  zur  Vernichtung  der  Berg- 

1  akademien  führt,  zu  verlassen  und  zn  diesem 
Zwecke  dahin  zu  wirken,  dafs  der  vorjährige 
Beschlufs  zu  Oberhof,  insoweit  als  er  den  Be- 
dürfnissen der  Bergakademien  nicht  gerecht  wird, 
zunächst  wieder  aufgehoben  wird.    Bei  gerechter 

I  Abwägung  aller  Verhältnisse  wird  sich  unauf- 
haltsam in  zwangläufiger  Folge  die  volle  Befric 
digung  der  Bergakademien  ergeben. 

Abgeordneter  Dr.  Paasche:  IL  IL,  die  Art. 
wie  der  Herr  Kollege  Brütt  seine  Wünsche 
an  die  Unterrichtsverwaltung  wegen  der  tech- 
nischen Hochschulen  eingeleitet  hat,  hat  mich 

,  einigermafsen  in  Krstaunen  gesetzt.  Zunächst 
erklärte  er,  er  müsso  für  die  Munitizenz  der 
Regierung  danken,  dafs  sie  innerhalb  Preufsetis 
so  viel  für  das  technische  Unterrichtswesen  getan 
hat;  dann  kam  aber  der  Schlufssatz:  ja,  allda* 
viele  Oeld  wird  nur  ausgegeben  für  Berliu,  und 
für  Hannover  wird  nichts  getan. 

Ich  möchte  den  Herrn  Kollegen  doch  bitten, 
ehe  er  solche  Vorwürfe  erhebt,  den  Ktat  etwas 
genauer  durchzustudieren.  Wenn  er  das  tut, 
dann  könnte  er  eher  mit  mir  einstimmen  darin, 
dafs  auch  für  Berlin  nicht  genug  geschieht,  ah 
dafs  er  sagt:  es  geschieht  zu  viel  für  Berlin. 
Wenn  er  sich  die  Zahlen  des  Ktats  ansieht,  dann 

I  wird  er  schon  bei  den  Kinnahmen  finden,  dafs 
Berlin  in  diesem  Jahre  eine  Mehr  einnähme  von 
131000  ,.M  als  Anteil  an  Kollegiengeldern  dem 
proufsischen  Fiskus  überweist.  Diesen  134  000-* 
Mehreinnahmen,  die  allein  die  Technische  Hoch- 
schule Berlin  der  Staatskasse  zuführt,  stehen  an 
Ausgaben  gegenüber  im  Ordinarinm  Summa  sum- 
marum  nach  Abzug  der  ausfallenden  Betrüge 
ySOO  •  U  mehr,  dazu  noch  für  Lehrmittel  3.r>0<U#, 
das  sind  13  300  H  Mehrausgabe  für  die  Tech- 
nische Hochschule  Berlin  gegenüber  dem  zehn- 
fachen Betrage,  der  durch  die  Kollegienhonorare 
aus  Berlin  allein  in  die  Staatskasse  übergeführt 

'  wird. 

Kr  verweist  dann  auf  das  Kxtraordinarium 
in  Höhe  von  zwei  Millionen!  da,  in.  H.,  ich 
möchte  auch  hier  bitten,  diese  zwei  Millionen 
einmal  zn  analysieren.  Da  stehen  drin  1  050 1»0<» 
für  einen  uro  Isen  Neubau  einer  mechanisch-tech- 
nischen Versuchsanstalt  dranfsen  in  Dahlem. 
Das  ist  kein  Institut  der  technischen  Hochschule. 
Herr  Kollege,  sondern  eine  mechanisch-technische 
Versuchsanstalt,  die  für  den  ganzeu  preufsischen 
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Staat  dient,  und  die  wir  absichtlich  so  munin- 
zcnt  hier  ausstatten,  weil  seinerzeit,  wie  Ihnen 
bekaunt  sein  wird,  Wünsche  vom  Heichstag  leb- 
haft an  die  l'nterrichtsverwaltung  herautraten, 
eine  allgemein  mechanisch-technische  Reichs- 
anstalt  zu  errichten.  Damals  glaubte  man  mit 
Recht,  es  sei  mehr  Sache  des  prenl'sischen  Staates, 
solche  Anstalten  zu  errichten;  aber  nicht  seine 
Sache  ist  es,  an  jeder  technischen  Hoch- 
schule eine  solche  Anstalt  zu  unterhalten;  denn 
diese  Anstalt,  räumlich  weit  entfernt  von  der 
technischen  Hochschule,  geht  ihren  eigenen  Weg 
und  ist  keine  eigentliche  Lehranstalt. 

Ich  habe  auch  bei  den  Ziffern,  die  ich  vor- 
hin anführte,  absichtlich  die  Zahlen  für  die 
mechanisch-technische  Versuchsanstalt  nicht  ein- 
gerechnet. Betrachten  Sie  aber  die  Zahlen,  wie 
sie  sind,  so  worden  Sie  Huden,  dafs  hier  ganz 
gewifs  nicht  der  Vorwurf  erhoben  werden  kann : 
Herlin  kriegt  zu  viel  und  Hannover  zn  wenig. 
Ich  bin  der  letzte,  der  Hannover  nicht  alles 
gönnt,  was  es  braucht;  ich  halte  es  für  selbst- 
verständlich, dafs  man  allen  berechtigten  Wün- 
schen, die  von  jener  Seite  kommen  sollten,  ent- 
spricht. Ich  wollte  hier  gerade  einzelne  Wünsche 
Herlins  vorbringen,  und  da  kam  mir  Herr  Kol- 
lege Hrütt  ein  bifschen  in  die  Parade  mit  seiner 
Schilderung  der  allzureichen  Dotieiung  der  Haupt- 
stadt. Ich  hätte  noch  mancherlei  den  hier  schon 
geänderten  Wünschen  hinzuzufügen,  was  nach 
meiner  Meinung  recht  dringend  notwendig 
ist,  und  ich  freue  mich,  dal's  ich  durch  den 
Herrn  Kollegen  Macco  eine  so  energische  Unter- 
stützung gefunden  habe,  die  mich  auf  der  anderen 
Seite  der  Mühe  überhebt,  in  der  vorgerückten 
Stunde  ausführlich  auf  viele  einzelne  Kragen 
einzugehen. 

In  erster  Linie  wollte  ich  darauf  hinweisen, 
daf»  wir  mit  Bezug  auf  das  Hüttenwesen  tat- 
sächlich eine  grofse  Lücke  im  Lehrkörper  haben. 
Auch  der  Herr  Kollege  Schmeifser  ist  darauf 
eingegangen,  obgleich  er  die  Sache  von  einem 
gauz  anderen,  etwas  partikularistischen  Stand- 
punkt behandelt  hat  und  die  Sache  mehr  für  die 
Bergakademie  als  für  die  technische  Hochschule 
in  Anspruch  nehmen  wollte.  -  Ks  freut  mich, 
dafs  er  durch  sein  Kopfschiitteln  beweist,  dafs 
i'  h  mich  geirrt  habe;  er  sprach  etwas  leise,  und 
ich  habe  ihn  nicht  genau  hören  können.  Jeden- 
falls liegen  die  Verhältnisse  so,  dafs  unser  Hütten- 
wesen sich  in  einer  Weise  entwickelt  hat  —  das 
bat  der  Herr  Kollege  Macco  in  sehr  beredter 
Weise  ausgeführt  — ,  dafs  wir  nach  dieser  Hich- 
tung  wissenschaftlich  den  Krrnngensehaften  der 
Praxis  nachfolgen  müssen,  wenn  wir  nicht  in 
den  Hintergrund  kommen  wollen. 

Die  Gefahren  sind  viel  gröfser,  als  es  den 
meisten  von  Ihnen  scheinen  mag.  Gerade  Amerika 
mit  seiner  gewaltigen  Konkurrenz  ist  uns  durch 
ieine  grofsartige  Produktion  an  Stahl  und  Eisen 


quantitativ  so  weit  vorausgeeilt,  dal's  man  sagen 
mufs:  wenn  wir  nicht  auf  dem  Gebiete  der  Wissen- 
schaft, und  der  Technik  die  grofseu  Vorzüge  au>- 
gleichen,  die  Amerika  durch  die  günstigere  Lage- 
rung seiner  Erze,  durch  die  billigeren  Krachten 
u.  s.  w.  hat,  so  kommt  unser  grofses  Eiscnhütten- 
wesen  sicherlich  in  einen  Rückstand  der  gewaltig 
aufstrebenden  amerikanischen  Konkurrenz  gegen- 
über, den  wir  vielleicht  in  Jahren  nicht  wieder 
gut  machen  können.  Man  mufs  in  Amerika  die 
grofsen  modernen  Walzwerke  gesehen  haben, 
wie  dort  in  maschineller  Hinsicht  vollkommen 
gearbeitet  wird,  wie  man  unter  Zuhilfenahme 
technischer  Erfindungen  unter  weitestgehender 
Ersparnis  teurer  Menschenarbeit  fast  automatisch 
arbeitet,  wie  —  das  habe  ich  selbst  gesehen  --, 
die  schweren  glühenden  Blöcke  Martinstahls  in 
die  Walzen  hineinkommen,  und  wie,  fast  ohne 
dafs  eine  Menschenhand  damit  in  Berührung 
kommt,  die  fertigen  Schienen  auf  die  Wagen 
gelassen  werden. 

Kür  diese  gewaltige  Art  der  Entwicklung  der 
Maschinentechnik  haben  wir  keinen  einzigen 
wissenschaftlichen  Vertreter  an  der  Bergakademie 
und  auch  nicht  an  der  technischen  Hochschule. 
Wenn  wir  an  der  technischen  Hochschule  bei 
mehr  als  200  Studierenden  des  Hüttenfaehs  heute 
nur  einen  einzigen,  allerdings  sehr  hervorra- 
genden Vertreter  der  Hüttenkunde,  nämlich  den 
Geheitnrat  Weeren  haben,  so  ist  es  doch  wohl 

1  dringend  notwendig,  den  Mann  zu  entlasten 
und  im  Interesse  der  Fortentwicklung  dieses 
Zweiges  der  Technik  dafür  zu  sorgen,  dafs  ihm 

j  Hilfskräfte  zur  Seite  gestellt  werden,  die  im- 
stande sind,  dem  wachsenden  Bedürfnis  der 
Praxis  Genüge  zu  tun.  Nicht  blofs  eine  Pro- 
fessur für  Hochofenwosen,  die  längst  beantragt 
ist,  sondern  auch  ergänzende  Professuren  in  der 
Maschinenbauabteilung  sind  ganz  dringend  not- 
wendig, wollen  wir  der  wachsenden  Konkurrenz 
des  Auslandes  und  den  maschinellen  Einrichtungen, 
die  sich  in  Amerika  immer  mehr  vervollkommnen, 
gegenüber  Schritt  halten  und  unsere  Industrie 
leistungsfähig  erhalten. 

Darin  besteht  der  grofse  Vorzug  unserer 
technischen  Hochschulen,  und  darin  ist  der  Segen 
all  des  (ieldes  zu  erblicken,  das  wir  in  diese 
wissenschaftlichen  Anstalten  hineinstecken,  dal's 
sie  dem  werbenden  Kleifs  unserer  Bürger  in 
direkter  Weise  zu  Hilfe  kommen,  dal's  sie  ihre 
wissenschaftlichen  Arbeiten  in  den  Dienst  der 
Praxis  stellen  und  gleich  Früchte  zeitigen  können, 
die  bei  den  übrigen  Wissenschaften  sich  erst  im 
langsamen  Werdegang  entwickeln  können.  Des- 
wegen meine  ich:  das  Geld,  das  hier  ausgegeben 
wird,  ist  sicherlich  nicht  zu  viel  ausgegeben : 
und  je  mehr  wir  die  technischen  Hochschulen 
ausbauen,  desto  mehr  nutzen  wir  dem  gesamten 
Wohlstand  des  Volkes,  nud  deshalb  möchte  ich 
nicht  in  das  Lied   einstimmen,   dal's   wir  allzu 
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munifizent  seien,  sondern  möchte  die  immer  drin- 
gender hervortretenden  Wünsche  der  Unterrichts- 
vorwaltung  ans  Herz  legen. 

Wenn  ich  vorhin  *sagte,  es  seien  so  geringe 
Summen  für  Lehrmittel  ausgegeben,  su  habe  ich 
eine  Reihe  von  Klagen  vernommen,  die  ich  hier 
bei  der  vorgerückten  Zeit  nicht  einzeln  vortragen 
will,  die  aber  zeigen,  wie  man  die  dringenden 
Wünsche  einzelner  Dozenten  hat  zurückstellen 
müssen  mit  Rücksicht  auf  die  finanzielle 
Lage.  Ich  erkenne  die  Finanzlage  hier  nicht 
als  Grund  an,  namentlich  wenn  dieselbe  tech- 
nische Hochschule  in  demselben  Jahre  134  000.« 
Mehreinnahmen  allein  aus  den  Kollegiengeldern, 
dazu  noch  10  000  M  aus  Immatrikulationen  und 
12  000.//  für  Prüfungen  an  den  Staatssäckel 
abführt.  Aber  selbst  wenn  finanzielle  Hedenken 
vorhanden  wären,  so  soll  man  doch  die  Lehr- 
tätigkeit der  Professoren  durch  Unterstützung 
des  Lehrmittelfonds  so  weit  wie  möglich  fördern. 
Mir  ist  ein  Fall  bekaunt,  dafs  die  Herren  betteln 
geben  müssen  bei  Vereinen  und  Verbanden,  die 
anfserhalb  des  Hochschulstudiums  stehen,  bei 
Ingonieurvereinen,  bei  photographischen  Vereinen 
nnd  dergleichen;  von  denen  lassen  sie  sich  die 
Mittel  bewilligen,  die  der  preußische  Staat  nicht 
geben  kann.  Um  was  handelt  es  sich  ?  Oft  genug 
um  2000,  um  3000,  um  4000  „ft.  Sollen  wir 
denn  das  wirklich  nicht  mehr  aus  der  preulsisehen 
Staatskasse  zahlen  können,  wenn  es  sich  darum 
handelt,  berechtigte  Wünsche  zur  Ergänzung  des 
Lehrfonds  der  Institute  zu  erfüllen? 

So  schlecht  ist  doch  die  Finanzlage  des 
Staates  wahrhaftig  nicht,  dafs  wir  in  so  klein- 
licher Weise  dabei  sparen  mül'sten. 

Ich  will  auf  die  Einzelheiten,  wie  ich  sagte, 
nicht  eingehen,  sondern  nur  noch  einmal  den 
dringenden  Wunsch  äufsern,  man  möchte  da  lieber 
etwas  zu  viel  als  zu  wenig  tun. 

Ein  Heispiel  möchte  ich  aber  noch  anführen: 
Vorhin  sagte  Herr  Kollege  Brütt  auch,  wir 
wollten  jetzt  in  Hreslau  eine  Hochschule  bauen. 
In  Hreslau  will  man  sich  mit  Hecht  vorläufig 
eine  weise  Beschränkung  auflegen,  nicht  blofs 
wegen  der  finanziellen  Lage,  sondern  auch  des- 
halb, weil  sich  eine  solche  Anstalt  organisch 
und  langsam,  den  Bedürfnissen  des  Landes  ent- 
sprechend, entwickeln  soll.  Dafs  man  da  beson- 
deres Gewicht  auf  Chemie  und  Hüttenkunde  legt, 
ist  selbstverständlich.  Ebenso  selbstverständlich 
aber  und  geradezu  bedingt  durch  die  Unter- 
stützung, die  die  industriellen  Vereine  Schlesiens 
gewähren  wollen,  ist  die  Entwicklung  der  Ma- 
schinen- und  elektrotechnischen  Abteilung. 

Ich  habe  mir  die  Denkschrift  genau  durch- 
gesehen. Da  steht  obenan  mit  Hecht,  man 
wolle  die  allerbesten  Institute  scharten,  man 
wolle  nur  erstklassige  Kräfte  berufen  und 
nur  mit  besten  Kräften  das  Beste  zu  leisten 
suchen.    In  dem  Sinne  haben  ja  auch  Schlesiens 


|  Industrielle,  und  die  Stadt  Breslau  ihre  Unter- 
stützung in  Aussicht  gestellt.  Was  wird  aber 
gefordert  ?  In  der  Denkschrift  für  diese  grofee 
maschinentechnischo  Abteilung,  die  in  Berlin 
durch  24  Dozenten  vertreten  ist,  und  die  immer 
noch  neue  Wünsche  hat,  noch  neue  Dozenten 
haben  will,  werden  drei  Professoren  der 
ersten  G  e  h  a  1 1  s  k  1  a  s  s  e  gefordert  mit  5 500  , «, 
ein  Professor  der  zweiten  Gehaltsklasse 
mit  3300  J(,  und  zwei  Privatdozenten.  Das  sind 
summa  summarum  sechs  Lehrkräfte  für  das 
wichtigste  Gebiet,  das  anf  der  technischen  Hoch- 
schule gelehrt  werden  mufs;  nur  vier  davon  sind 
bezahlt  —  nebenbei  bemerkt:  recht  dürftig  be- 
zahlt. Ich  will  zum  Vergleich  anführen,  dal's 
das  eben  genannte  Hannover  zwölf  Lehrkräfte 
in  dieser  Abteilung  hat,  dafs  ferner  —  ein  ganz 
charakteristisches  Beispiel  —  die  höhere  Ma- 
schinenbauschnlo,  die  sich  in  Breslau  befindet 
und  unter  Führung  des  Herrn  Handelsuiinisters 
steht,  zwölf  Lehrkräfte  hat,  die  in  einem 
zweijährigen  Kursus  die  Ausbildung  vornehmen 
sollen;  und  von  diesen  zwölf  Lehrkräften  hat 
kein  einziger  ein  so  geringes  Gehalt,  wie  man 
hier  dem  Professor  der  Technischen  Hochschule 
zuweist. 

M.    H.,    ich    nehme   an,   die   ganze  Denk- 
i  schritt  ist  nur  ein  vorläufiges  Programm;  man 
wird  es  weiter  ausbilden  müssen.    Ich  entnehme 
I  auch  aus  dem  Nicken  der  Herren  vom  Kegierungs- 
i  tisch,  dafs  dieselben  diese  Ansicht  haben,  und 
dafs  uns  heute  das  Programm   nicht  in  seiner 
Vollständigkeit  vorgelegt  werden  soll,  um  nicht 
sparsame  Gemüter  abzuschrecken  und  die  Kosten 
nicht  zu  hoch  erscheinen  zu  lassen.    Wenn  aber 
Breslau  nicht  eine  Hochschule  zweiten  Ranges, 
sondern  eine  erstklassige  Hochschule  werdeu  soll, 
werden  wir  eine  ganz   andere  Ergänzung  nnd 
Erweiterung  des  Lehrkörpers  durchführen  müssen. 
Das,  fühlte  ich  mich  verpflichtet,  in  kurzen  Zügen 
anzudeuten. 

Ich  habe  das  vorige  Jahr  —  auf  dieße  An- 
regung mufs   ich   zurückkommen  —  auch  die 
Frage  berührt,  ob  es  bei  der  wachsenden  Be- 
deutung der  Hochschulen  und  bei  der  wissenschaft- 
;  liehen  Stellung,  die  sie  sich  anerkanntermafsen 
I  neben   unseren    Universitäten   errungen  haben. 
1  nicht  möglich  wäre,  den  Lehrern  der  technischen 
Hochschulen  die  gleiche  Stellung  einzuräumen 
wie  denen  an  den  Universitäten.     Ich  habe  es 
an  einer  Reihe  von  Beispielen  darzulegen  gesucht, 
wie  grofs  und  mannigfach  heute  noch  die  Unter- 
schiede sind,  und  beschränke  mich  darauf,  ant 
das  zu  verweisen,   was  ich   dort   gesagt  habe 
Aber  gerade  die  Ziffern  für  Breslau  geben  mir 
Veranlassung,   noch  einmal  daran  anzuknüpfen. 

M.  IL,  man  will  erstklassige  Kräfte 
haben  auf  den  Gebieten  der  Elektrotechnik  und 
der  Masehinenbanlehre,  und  man  will  diese  erst- 
klassigen Kräfte  mit  einem  Durchschnittsgehalt 
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von  5500  .  H  erwerben.  Ich  glaube,  das  wird 
rec  ht  schwer  sein,  namentlich,  wenn  so  gut  wie 
gar  keine  Kollegiengolder  auf  der  anderen  Seite 
in  Aussicht  stehen. 

Man  will  sogar  einen  Professor  mit  einem 
Gehalt  von  3300  Ji.  Nun  darf  ich,  an  die 
Denkschrift  anknüpfend,  noch  daran  erinnern: 
eine  Anzahl  ergänzender,  wissenschaftlicher  Fächer 
sollen  gelehrt  werden  an  der  Universität.  Nun 
denken  Sie  sich  das  Verhältnis :  jetzt  lehrt  ein  Pro- 
fessor der  Physik  mechanische  Physik  oder  der- 
gleichen mehr  und  ein  Professor  an  der  Universi- 
tät technische  Chemie;  zu  dem  gehen  die  Tech- 
niker hin,  sie  bezahlen  ihm  das  volle  Kolleggeld, 
er  bekommt  zu  seinem  (»ehalt  die  vollen  Hono- 
rare der  technischen  Studenten.  Die  Professoren 
an  der  Technischen  Hochschule  dagegen  bekommen 
nicht  den  vollen  Lohn  ihrer  Lehrtätigkeit,  son- 
dern müssen  sich  mit  dem  dürftigen  Viertel  und 
mit  dem  Maximum  von  3000  -H  begnügen.  Will 
man  das  in  Breslau  auch  einführen,  oder  will 
man,  wie  in  der  Denkschrift  ausgesprochen  ist, 
durch  eine  organische  Verbindung  mit  der  Uni- 
versität nun  einen  ersten  Schritt  zur  Gleich- 
stellung tun?  Würde  das  der  Kall  sein,  so  würde 
ich  es  mit  Freude  begrüfsen.  Jedenfalls  halte 
ich  mich  für  verpflichtet,  die  Krage  nochmals 
anzuregen  und  der  Unterrichtsverwaltung  drin- 
gend an  Herz  zu  legen.  Ich  spreche  -  das 
will  ich  bemerken  —  nicht  blofs  für  mich  und 
nicht  blofs  meine  eigene  persönliche  Überzeugung 
aus,  sondern  der  Senat  der  Technischen  Hoch- 
schule hat  sich  im  letzten  Jahre  einstimmig 
diesen  Wünschen   und  Ansichten  angeschlossen 


und  eine  Eingabe  an  das  Ministerium  gemacht. 
Ich  glaube,  wiederholt  darauf  hinweisen  zu  dürfen, 
dafs  ich  nicht  etwa  pro  domo  spreche,  sondern 
im  Interesse  der  wissenschaftlich-technischen  Ent- 
wicklung unseres  Volkes,  im  Interesse  der  Lehr- 
tätigkeit und  des  Ansehens  unserer  Polytech- 
niken halte  ich  es  für  dringend  erforderlich,  dafs 
man  dahin  strebt,  diese  Hochschulen  nach  jeder 
Richtung  hin  den  Universitäten  gleich  zu  stellen, 
und  ich  horte,  dafs  es  auch,  da  die  Unterriehts- 
ver waltung  ja  seinerzeit  die  Geneigtheit  ausge- 
sprochen hatte,  diesen  Wünschen  entgegenzu- 
kommen, endlich  gelingen  wird,  auf  diesem  Gebiet 
einen  Schritt  vorwärts  zu  kommen. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  noch  an  das,  was 
Herr  Kollege  Schmeifser  gesagt,  ein  paar  Worte 
anknüpfen.  Ich  kann  nicht  in  allen  Einzelheiten 
übersehen,  wieweit  seine  nachdrücklich  ausge- 
sprochenen Wünsche,  den  Studierenden  an  der 
Bergakademie  das  Doktorexamen  zu  gestatten,  be- 
rechtigt sind.  Grundsätzlich,  mn  fs  ich  sagen,  stimme 
ich  seinen  Ausführungen  durchaus  zu,  denn  wenn 
man  den  technischen  Hochschulen  das  Recht  ge- 
geben hat,  Doktoren  zu  ernennen,  so  kann  man  es 
der  ihnen  gleichartigen  und  gleichwertigen  Berg- 
akademie meines  Erachtens  nicht  versagen. 

Ich  will  auf  alle  weiteren  Wünsche  heute  ver- 
zichten und  nnr  noch  einmal  aussprechen,  dafs 
man  das  Wohlwollen,  das  bisher  gerühmt  wurde 
für  die  technischen  Hochschulen,  in  gesteigertem 
Mafso  beibehalte  und  alle  berechtigten  Wünsche, 
die  Sie  im  Interesse  der  gesunden  Fortentwick- 
lung unseres  Volkslebens  stellen,  möglichst  erfüllt 
werden  mögen. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


2.  Mär*  1903.  Kl.  50c,  S  17209.  Keilförmige 
Doppelsehleudermühle.    R.  Sanerhrev,  Stafsfurt. 

5.  Mär/  1903.  Kl.  7a,  Seh  1HU24.  Schlepp» agen 
mit  winkelförmigem  Mitnehmer  für  Walzwerke.  Adolf 
vnni  Scheidt,  Peine,  Hannover. 

Kl.  7a,  V  4511.  Vorrichtung  zum  leichten  Kühren 
■ler  Werkstücke  auf  dem  Walztisch.  Theodore  J.  Voll- 
korumer,  Pittsburg,  V.  St.  A.;  Vertr. :  Ph.  v.  Bertling 
o.  Th.  Haupt,  Put- Anwälte,  Berlin  S\V  46. 

Kl.  7e,  S  15  340.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Metallrahmen.  Harry  Alexander  Seytnoure  n.  Jacob 
Uwenthal,  Chicago;  Vertr.:  ('.  Schmidflein,  Pat.-Anw... 
Berlin  NW  0.  * 

Kl.  l»b,  B  82  592.  Vorrichtung  für  fahrbare  Krane 
zum  Beschicken  von  Martinöfen;  Zus.  z.  Pat.  137019. 
P-nrather  Maschinenfabrik  Akt. -Ges.,  Benrath  bei 
Düsseldorf. 


ausländische  Patente. 


Kl.  20a,  F  15  910.  Seilhängehahn  mit  mehreren 
feststehenden,  senkrecht  über  dem  Schwerpunkt  des 
Fahrzeugs  liegenden  Trug-  oder  Führuugsseilen.  Feld- 
mann, Elberfeld,  Viktoriastr.  14. 

Kl.  26a,  C  10433.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Erzeugung  von  Mischgas.  Compagnie  du  (iaz 
H.  Riehe,  Paris;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser, 
0.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat.-Anwiilte,  Berlin  S\V  <  8. 

Kl.  49 e,  II  2S.''53.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
Steiggcsehwindigkcit  des  Stemocls  von  hvdraulischen 
Pressen.  Henrf  Härmet,  St.  Etienne ;  Vertr. :  Und. 
Schmidt,  Pat.-Anw.,  Dresden. 

9.  März  1903.  Kl.  7f,  D  11615.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Spaten,  Schippen,  Schaufeln  und  dcrgl. 
Heinrich  Damm,  Oesterau  i.  W. 

Kl.  lHb,  R  15652.  Tür  für  schwingende  Puddel- 
öfen und  dergl.  James  Peter  Roe.  Pottstow  n,  V.  St.  A.; 
Veitr.:  C.  Fehlert.  G.  Eoubier,  Fr.  Harmson  und  A. 
Büttner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW  7. 

Kl.  24 f,  M  21  049.  Wanderrost  für  Kohlenfeuerung 
mit  in  Längsrichtung  des  Rostes  liegenden  Stäben. 
Alois  Müller,  Bochum,  Wörthstr.  2. 

Kl.  HOa,  P  13046.  Feuerfester  Retortenbaustein. 
August  Prym,  Stolberg,  Rheinl. 
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12.  Minz  1903.  Kl.  7a.  1'  lß  25:$.  Rohrwalzwerk 
mit  gestützten  Dornstangen.  W.  Pilkington,  Erdington, 
Grfsch.  Warwirk.  Engl. ;  Vertr.:  H.  Neilbart,  Patent- 
Auw.,  u.  F.  Kolhn.  Berlin  NW.  (i. 

Kl.  18a,  M  20465.  Verfahren  nebst  Ofen  zur  direk- 
ten Erzeugung  von  schmiedbarem  Eisen  und  Stahl. 
Joseph  Kein  berger,  Darmstadt,  Niederramstüdtcrstr.  1. 

Kl.  31c,  K  23  984.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
porösen,  dabei  aber  festen  Sandformen  oder  Kernen. 
F.  Kindling,  Halle  a.  S. Trotha. 

Kl.  48  e,  Seh  1SHS-K  Verfahren  zum  Emaillieren 
eiserner  Gegenstände.  Carl  (.'.  Schirm,  Grunewald  bei 
Herlin. 

Kl.  49  e,  G  17  047.  Schmiedepresse ;  Zus.  z.  Fat. 
120213.  Gesellschaft  für  Huberpressung  ü.  in.  b.  11., 
Herlin. 

Kl.  49  f.  P  13509.  Verfahren  zum  Ausbessern 
von  Fehlstellen  in  Eisen-  und  Stahlgufsstüeken  mittels 
des  elektrischen  Lichtbogen« :  Zus.  z.  Anm.  P  13.597. 
Carl  Pahde,  Breslau,  Hohenzollernstr.  03  65. 

16.  Marz  1903.    Kl.  l*u,  (i  10071.    Verfahren  zur 
Herstellung  von  Silieiumeisen  unter  gleiehzeitiger  Ge 
winnung  v>>n  Oxyden  der  Alkalien  oder  Erdalkalien. 
Gustave  Gin,  Pnris;  Vertr.:  Dr.  Willi.  Haberleiii,  Pat- 
Anw.  Friedenau-Berlin. 

Kl.  20a,  P  134N1.  Seilklemuimufre  für  Forder- 
seile mit  Feststell  keil.  Leon  Perret,  St.  Petersburg: 
Vertr.:  B.  Petersen,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  26a,  C  10920.  Verfahren  zur  kontinuierlichen 
Erzeugung  von  Wassergas;  Zus.  zu  Pat.  103  154. 
Dr.  Emil  Felix  Hermann  Claufs,  Meerane  i.  S. 

Kl.  -1H  iL  ('10917.  Verfahren  zum  schnellen  Be- 
seitigen, Bohren.  Trennen,  Demontieren  u.  s.  w.  von 
Metallm  assen ;  Zus.  z.  Put.  1:57  588.  Colli  -  Müsener 
Bergwerks  Aktien  verein,  Kreuzthal  i.  W. 

Kl.  49b,  112*313.  Maschine  zum  Abziehen  von 
Feilen  u.  dergl.;  Zus.  z.  Put.  139270.  Philipp  Hey  er, 
Efslingen  a.  Neckar. 

Kl.  50c,   K  174tU.     Mehrfacher   Kolleigang  mit  , 
stufenweiser  Zerkleinerung  des  Mahlgutes;  Zus.  z.  Pat. 
133  930.    Julian  Rakowski,  Warschau;   Vertr.:  Ernst 
von  Niessen  und  Kurt  von  Niessen,  Patent- Anwalte. 
Berlin  NW.  7. 

19.  Marz  190.5.  Kl.  10a,  M  206!«.  Forder  und 
Lüschrinne  für  glühenden  Koks,  Schlacke  o,  dergl. 
•  Icke  Kickertsen,  Berlin,  Briickenstr.  1c. 

Kl,  21h,  S  16  400.  Verfahren  zur  Behandlung 
von  Erzen,  Metallen  u.  dergl.  im  elektrisrhen  Ofen. 
Dr.  Walter  voll  Seemen,  Zürich:  Vertr.:  Otto  Egle, 
Pat. -Anw.,  Lörrach. 

Kl.  4Mb,  H  27  503.  Selbsttätige  F.irdervorrtcbtuiig 
für  mit  einem  l'berzug  von  Zinn  u.  s.  w.  zu  versehende 
Bleche.  Keuch.  Flower  Co.  Ktd..  Neath,  Engl.; 
Vertr.:  F.  C.  Glaser,  K.  Glaser,  <».  Hering  u.  E.  Peitz. 
Pat. -Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  49b,  M  22700.  Ausrückvorrichtung  an  Pressen,  I 
Stanzen  und  dergl.  Maschinenfabrik  Weingarten,  vorm. 
Heb.  Schatz,  Akt.-Gcs.,  Weingarten,  Württbg. 


Gebrauclisninstorcintragungeii. 

23.  Februar  19o3.  Kl.  19a,  Nr.  193146.  Schiencn- 
stofsverbindung,  bei  der  das  eine  Ende  vom  Schienen- 
kopf  befreit  und  das  andere  Ende  mit  nach  uhwürts- 
gehenden  Schienenkopfplatten  ohne  Steg  versehen  ist, 
so  dals  beide  Enden  ineinandergeschoben  werden 
können.    Franz  Scherrer,  Bonn,  Kennestr.  15. 

Kl.  19  a.  Nr.  193:129.  Schienentraglasche  mit  seit- 
lichem Fufstlautsi  b.  dessen  Einschnitte  für  die  Sehicnen- 
schraubcti  parallele  Flächen  haben.  Georg  Borchardt, 
Erfurt.  Magdeburger  Str.  50a. 

Kl.  24  f,  Nr.  191  sirj.  Roststah  aus  geschmiedetem 
oder  gewalztem  Material  mit  an  den  Kopfenden  einer- 
seits, beiderseits  oder  wechselseitig  angenieteten  Auf- 
lageansätzen.    Albert  Muth.'e,  Aachen,  Kaiserallee  8«. 


2.  März  1903.  Kl.  lb,  Nr.  103867.  Vorrichtung 
zur  Ausscheidung  von  magnetischem  Material  mit  einer 
über  festen  Magneten  rotierenden,  nicht  magnetischen 
Trommel,  über  welcher  ein  Zufuhrtrichter  mit  nach- 
giebiger Zufuhrplatte  und  mit  Zähnen  versehener  Zu 
fuhrwalze  angeordnet  ist.  Samuel  Benton  und  Ii.  11. 
Thompson,  Birmingham;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  nm! 
K.  Usius,  Pat.- Anwalte,  Berlin  C  25. 

Kl.  24c,  Nr.  193  798.  Zugregler  und  Gaswasch- 
apparat für  Sauggasanlagen  mit  zur  Waschung  de* 
Gases  dienendem  Welbleckel  ciues  horizontalen  IV 
hälters  und  einem  durch  ein  Rohr  damit  verbundenen 
Gefüfse  mit  verstellbaren  Öffnungen  in  Wasserspiegrl- 
höhe.    Herrn.  Schmalhauseu,  Duisburg.  Breitestr.  37. 

Kl.  31a,  Nr.  193940.  Glühofen  für  Schmelztifgel 
mit  einem  Mantel  aus  einem  Stück  feuerfesten  Materials 
Fritz  Kuhbier,  Ki'spe  i.  W. 

9.  Marz  1903.  Kl.  24 f,  Nr.  194014.  RosUtab 
I  Doppelzahnrost)  mit  zwei  übereinanderliegenden  Reihen 
konsolartig  aus  dem  Stege  heraustretender,  zahnförmiger 
Vorsprünge.  Special  -  Roststabgiefserei  Sthönhei'.ier- 
hammer  Carl  Killer  von  (Juerfurth,  Schonhcideihauiukr. 

KI.  49b,  Nr.  194  069.  Eisenschienenschneiduna 
sehine,  gekennzeichnet  durch  eine  rotierende  Schmirgel 
scheibe,  an  welche  das  zu  schneidende  Material  ange- 
drückt wird.    Louis  Lindner,  Rochlitz  i.  S. 

10.  Marz  1903.  Kl.  7b,  Nr.  194  s87.  Rohrwalz- 
vorrichtung  mit  in  einein  geschlossenen  Gehäuse  nach- 
stellbar angeordneten  Prefskorpern.  Wilhelm  Wagner. 
Berlin,  Karlstr.  22. 

Kl.  19  a,  Nr.  194867.  Schienentraglasche,  bei 
welcher  die  mit  breitem  Fufsflantsch  versehene  Ba«iv 
fläche  gegen  die  Wage  rechte  geneigt  ist.  Georg  Bcr- 
chardt,  Erfurt,  Magdeburgerstr.  50a. 

Kl.  19  a,  Nr.  194  868.  Schienentraglasche  n.it 
seitlichem  Fufsflantsch.  dessen  Löcher  für  die  Schieuen- 
schrauben  parallele  Flächeu  haben.  Georg  Borchar-lr. 
Erfurt,  Magdeburgerstr.  50a. 

Kl.  20a,  Nr.  194  562.  Seilführung  für  Seilbahnen 
aus  einer  unter  Einwirkung  der  vorüberfahrenden  Wagen 
ausweichenden,  durch  Gewiehtsbelastung  in  die  Oe 
brauehslage  zurückgeführten  Tragrolle.  Willi.  Hempel, 
Winkhausen  b.  Heifsen. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  la,  Nr.  i:MI3?N,  von.  26.  Mai  1901.  Wilhelm 
G.    Siewerts    in    Völklingen.       Verfahren  zur 
Scheidiiny  des  beim  Thomasproze/s  fallenden  Konrtil« 
auswürfe*  in  Eisen,   Thomassehlarlce  und  Sehlacif- 
tnehl  haltendes  h'alk-pulrer. 

Der  Konvertcrauswurf  wird,  so  wie  er  entfällt,  in 
einer  beliebigen,  mit  Windseheidung  verbundene» 
Zeikleineriingsvorriehtung,  am  zweckniüfsig-ten  ihr 
bekannten  Trommelmühle,  einer  derart  geregelte« 
Zerkleinerung  unterzogen,  dtifs  die  Schlacke  sieh  vnin 
Eisen  abtrennt,  wobei  der  Kalk  aufser  vom  Eisen  auch 
von  der  Schlacke  sich  lost,  und  zwar  in  einem  solcher. 
Grade  der  Zerkleinerung,  dafs  er  abgeblasen  werden 
kann,  ohue  dem  Wind  eine  gröfsere  Stärke  geben  zu 
müssen,  als  zur  Fortschaflfung  des  vorhandener. 
Schlackenmehles  erforderlich  ist,  bezw.  die  Zerkleine 
rung  der  Schlacke  so  weit  treiben  tn  müssen,  dafs  ein 
erheblicher  Teil  derselben  zu  Mehl  zermalmt  werden 
würde.  Man  erhält  so  in  der  Staubkammer  ein 
Gemischpiilver  von  Kalk  und  Thomasschlacke,  welche* 
durch  die  gröberen  Teilchen  des  ersteren  die  Ver- 
wendung als  Düngemittel  vorteilhafter  gestaltet, 
während  am  Ausluisende  der  Trommel  ein  praktisch 
kalkfreies  Gemenge  von  schlaekeufreien  Eisenteilen 
mit  eisenfreien  Schlackenteilen  in  den  elektromagne- 
tischen Scheider  entlassen  wird. 
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Kl.  24c,  Nr.  133933,  vom  21.  April  1901;  Zusatz 
zu  Nr.  107541  (vergl.  .Suhl  und  Eisen"  1SKK»  S.  H«i:',i. 
Carl  Wicke  in  F  r  i  e  d  r  i  c  h  s  -  W  i  1  Ii  «•  1  in  s  Ii  ü  1 1  e 
a.  S  i  e  g.     I  'umtnteretntil  für  (lauf. 


Die  beiden  um  feste  Achsen  mit  Klauen  fassenden 
Klappen  des  Hauptuatentcs  sind  durch  zwei  Hünge- 
ventile  c  ersetzt  und  der  sie  tragende,  mit  Gewichts- 
hebel g  h  ausgerüstete  Doppelhebel  e  bildet  eineu 
Ersatz  für  den  mit  Gugengc wirbt  vetsehencn,  unter 
die  Klappen  greifenden  Doppelhebel  des  lluuptpatentes. 

Kl.  10a,  Nr.  134.VÜ,  vom  7.  Sept. 
1  901 .  Heinrich  K  <>  p  p  eis  i  n 
E  s  s  e  n  -  R  Li  1 1  e  n  s  c  h  e  i  d.  Sieimfarm 
zur  Herstellung  von  Koksofemcänden 
mit  senkrechten  Heizzügen. 

Die  Steinfonn  besteht  aus  einem 
parallelepipedischen  Hauptstüek,  wel- 
ches zwei  treten  die,  die  Ofen  wand 
bildende  Seite  unter  einem  schielen 
Winkel  geneigte  .Seitenflächen  aut- 
weist. In  der  Verlängerung  dieser 
geneigten  Flächen  nach  einer  Rich- 
tung hin  befinden  sich  zwei  schcnkel- 
artige  Ansätze  von  ungleicher  Länge, 
wodurch  eine  Art  Hohlraum  entstellt, 
der  bei  der  entsprechenden  Zusammen- 
stellung zweier  Steine  nach  vier  Seiten 
hin  begrenzt  ist.  Die  Verminderung 
dpr  Wandstärke  in  «ler  einen  Ofen- 
riehtung  (Konizität)  wird  dadurch  er- 
zielt, dafs  die  Fugengröfse  p  nach 
dieser  Seite  hin  stetig  vermindert 
wird.  Die  Fugen  p  zwischen  den  Schenkeln  der  Steine 
werden  mit  passenden  Steiuehen  ausgefüllt. 


Kl.  49r,  Nr.  1341 142,  vom  5.  April  1901.  Dr.  Ha  n  s 
Goldsch  midt  in  Essen  a.  Kohr.  Verfahren  tum 
Vereinigen  metallischer  Körper  ton  beliebigem  Quer- 
schnitt. 

Bei  der  Vereinigung  von  Metallen,  /,.  B.  Schienen, 
mittels  der  durch  Einwirkung  von  Aluminium  auf 
0\yde  entstehenden  Wärme  wurde  bisher  so  verfuhren., 
dafs  die  Reaktionsmosse  nur  als  Wärmequelle  benutzt 


stucken  in  Berührung  kommt  und  demzufolge  mit  den- 
selben teilweise  verschmilzt.  Dementsprechend  w  ird  der 
Reaktionstiegel  zw  ei'kmäfsig  unten  mit  einer  verschliefs- 
baren  Otfnung  versehen,  die  sich  durch  die  'Wärme  de* 
reduzierten  llüssigen  Metalles  von  selbst  öflnet,  so  dafs 
dieses  zunächst  in  die  das  Werkstück  umgebende  Form 
gelangt  und  den  unteren  Teil  desselben  umgibt  und 
verstärkt.  Die  nachfliefsende  Schlucke  schwimmt  dann 
obenauf  und  erwärmt  auch  den  oberen  Teil  des  Werk- 
stückes. Wird  aus  dem  Reaktionstiegel  zuerst  die 
Schlacke  ahgeg»sen,  so  bedient  man  sich  zweekmäfsig 
einer  doppelteiligen  Form  b  b  aus  dünnem  Blech  oder 
dergl.  Ist  die  zuerst  eingegossene  Schlacke  «  etwas 
erhärtet,  so  wird  ein  Loch  o  durchgestoßen  und  durch 
dieses  das  flüssige  Metall  in  den  unteren  Teil  der 
Form  gegossen.  Im  übrigen  wird  dann  wie  bei  dem 
älteren  Schweifsverfuhren  gearbeitet. 


wurde;  auch  das  aus  den  Oxyden  ausgeschiedene  Metall 
diente  gleichfalls  nur  als  \Värmeträger.  Bei  diesen 
Verfahren  wurde  nämlich  zunächst  die  geschmolzene 
Tonerde  und  dann  erst  das  geschmolzene  Metall  auf 
'lie  zu  vereinigenden  Werkstücke  gegossen,  wobei  es 
praktisch  unmöglich  war,  dafs  dasselbe  an  das  Metall  des 
Werkstückes  kommen  und  an  diesem  anschmelzen  konnte. 

Gemäfs  dem  neuen  Verfahren  wird  derartig  ge- 
arbeitet, dafs  das  Metall  unmittelbar  mit  den  Werk- 


Ii  _b 
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Kl.  31b,  Nr.  1847*1,  vom  7.  April 
18!»!*.  Wilhelm  Möhns  in  Reutlin- 
gen.   Foi  mmesser  für  Formma»rhinen. 

Du*  Fornimesser  unterscheidet  sich 
von  den  bisherigen  dadurch,  dafs  es  die 
Form  einer  Stimmgabel  besitzt,  die  nn 
den  Seiten  a  und  an  der  oberen  Sehneid- 
Häche  b  ballig  gestaltet  ist.  Hierdurch 
soll  beim  Schneiden  mit  nur  einem  Forni- 
messer eine  vollkommen  glatte  Form  her- 
gestellt, und  das  Festsetzen  von  Sand 
vor  dem  Messer  während  des  Formens 
unmöglich  gemacht  werden,  d;i  der  los- 
geschnittene  Sand  durch  den  Schlitz  c 
nach  unten  herausfallen  kann. 


.  Kl.  fiOc,  Nr.  134 MM.  vom  1.  Februar  UKW. 
Willi.  Binnewies  in  F  r  i  e  d  r  i  <■  h  s  h  o  r  st  hei 
Beckum  in  Westt.  Steinbrecher  mit  zirei  zicnng- 
läupg  beiregten  Urechbaeken . 

Der  Antrieb  der  beiden  Brechbacken  erfolgt  duich 
je  zwei  Zugstangen  -/.-,  welch,-  von  einem   Hebel  h 


mittels  der  Exzcnterstaiige  r  in  der  Weise  bewegt 
werden,  dafs  die  eine  dieser  Zugstangen  (d)  bei  der 
Kraftäufserung  auf  Druck  und  die  andere  (z)  auf  Zug 
beansprucht  wird.  Durch  diese  Anordnung  wird  ein 
ruhiges,  gleichmütiges  Arbeiten  bei  geringem  Kruft- 
verbruueh,  sowie  eine  geringere  Beanspruchung  der 
einzelnen  Teile  und  des  Gestelles  erreicht. 


Kl.  Sic,  Nr.  133 13S,  vom  13.  Juni  1900.  Adolf 
Müller  in  Berlin.  Herstellung  van  Formen  für 
Kumstgufs  mittet*  elastischer  Modelle. 

Statt  der  bisher  hierfür  verwendeten  Gelatine  wird 
Kautschuk  benutzt,  der  im  Innern,  soweit  es  angängig 
ist,  hohl  ist  und  dadurch  ermöglicht,  dafs  bei  Heraus 
nähme  des  Modelles  aus  der  fest  gewordenen  Form- 
masse  alle  vorspringenden  Teile  desselben  bequem  aus- 
weichen können.  Im  Gegensatz  zu  der  zu  weichen 
Gelatine  sollen  derartige  Kautsi  hukmodelle  eine  sehr 
getreue  Widergabe  des  Originals  ermöglichen. 
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Kl.  10a,  Nr.  135827,  vom  26.  .September  1901. 
Heinrich  Koppers  in  Kssen  •  Rüttenscheid. 
Liegender  Kokaofen  mit  senkrechten  Heizzügen  und 
unter  denselben  liegendem  Gasverteilungskanal. 

Bei  diesem  Koksofen  tritt  das  Heizgas  aus  dem 
unter  den  Heizzügen  liegenden  Kanäle  a  durch  eine 
Anzahl  von  Düsen  d  in  die  Pfeifen  ein.  Um  die  Düsen  d 
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während  des  Betriebes  nachsehen  und  auswechseln  zu 
können,  befindet  sich  senkrecht  über  jeder  Düse  im 
Widerlager  eine  Durchbrechung  b,  welche  entweder  bis 
oben  durchgeführt  ist  (Figur  l),  oder  nur  bis  zu  dem 
oberen  Kanäle  c  geht,  der  zur  (iaszuführung  dient, 
wenn  der  Ofen  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukte 
betrieben  wird. 

Kl.  7b,  Nr.  135**3,  vom  25.  Juni  1901.  Firma 
W.  Fitzner  in  Laurahütte.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zum  Schu-rifsen  von  Quernühten  an  Schmied- 
eisenrohren. 

Das  zu  versch weifsende  Hohr  c  wird  anf  zwei  gegen- 
einander einstellbare  Unterwalzen  bb,  welche  Antrieb 

erhalten ,  gelebt. 
Kine  dritte,  gleich- 
falls verstellbare 
Walze  d  übt  von 
»ben  her  einen 
Druck  auf  die  zu 
verschweifsenden 
Stellen  aus.  (tleich- 
zeitig  wird  in  das 
erhitzte  Rohr  ein 
genau  pausender 
Dom  eingeschoben, 
der  Deformationen 
an  der  Schweifs- 
stelle  verhindert. 
Bei  Rohren  von  sehr  grofsem  Durchmesser,  bei 
denen  der  ganze  Umfang  nicht  auf  einmal  auf  Schweifs- 
hitze gebracht  werden  Kann,  werden  die  Unterwalzen 
nicht  angetrieben  und  die  Oberwalze  nicht  umlaufen, 
sondern  pendeln  gelassen  und  zwar  so  weit,  dafs  gerade, 
nur  der  auf  .Schweifshitze  gebrachte  Teil  des  Rohres 
von  der  Walze  geprefst  wird. 


Kl.  10b,  Nr.  180322.  Dr.  Frust  Trainer  in 
Bochum.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Hiivle- 
mittel»  für  liriketts  aus  den  Abfalllaugen  der  Sulfit- 
cellulose/ abrikation. 

Die  Abfalllaugen  der  Kiilfitcellulosefahrikation 
sind  bereits  vielfach  als  Bindemittel  für  Briketts  in 
Vorschlag  gebracht  worden.  Die  Langen  wurden 
hierbei  im  dünnflüssigen  oder  im  eingedickten  (siritp- 
artigen)  Zustande  mit  den  Brennstoffen  vermischt  und 
brikettiert.  Derartige  Briketts  sind  erst  nach  längerem 
Lagern  oder  künstlicher  Trocknung  verlade-  und  trans- 
portfähig und  enthalten  überdies  nicht  unbeträchtliche 
Mengen  an  Schwefel. 

Gemüfs  dem  neuen  Verfahren  wird  die  Abfall  lauge 
so  weit  eingedampft,  dafs  ein  in  der  Wärme  noch 


»lastischer,  in  der  Kälte  aber  harter  und  spröder 
örper  resultiert,  der  den  grofsten  Teil  seines  Schwefels 
verloren  hat.  Diese  Masse  wird  fein  gemahlen,  mit 
dem  Brennstoff  gemischt  und  in  erhitztem  Zustande 
geprefst.  Die  erhaltenen  Briketts  sollen  sofort  verlade- 
und  transportfähig  sein. 


Kl.  12c,  Mr.  185*32,  vom  23.  Januar  l«tt. 
Sebastian  Dunner  und  (iustav  Kuhelka  in 
Kladno.     Verfahren  zur  Reinigung  ron  Gasen. 

Es  ist  bekannt,  dafs  die 
in  einem  Gase  enthaltenen 
mechanischen  Beimengun- 
gen um  so  vollständiger  aus- 
geschieden werden,  je  ener- 
gischer das  zu  reinigende 
Gas  mit  dem  Reinigungs- 
mittel in  Berührung  ge- 
bracht wird.  Dieses  Ziel 
soll  gemafs  vorliegender  Fr- 
findung  dadurch  erreicht 
werden,  dafs  das  aus  dem 
Rohre  a  austretende  unreine 
Gas  zwischen  dem  für  die 
Aufnahme  der  Verunreini- 
gungen bestimmten  Mittel 
(Wasser),  welches  an  der 
Innenwandung  des  Rohres  b 
hcrabfliefst,  und  einem  gegen 
dieses  Mittel  gerichteten 
Gas-  oder  Dampfstrom  hin- 
dnrchget'ührt  wird.  Letzterer 
wird  durch  eine  Streudiisc  c 
in  «las  Rohr  h  eingeführt 
und  dient  nicht  nur  zur  Zcrteilung 
vergröfserung  des  herabfliefsenden 
anch  zur  Fortbewegung  der  (iase. 


und  Oberflächen 
Wassers,  sondern 


KL  7  b,  Nr.  130:989,  vom  27.  März  1902.  Jara.s 
Couston  und  William  l'orritt  in  Perth  (Wexi 
Australien).  Ver- 
fahren   zur  Her- 
sitltung    von  niet- 
losen Kohren. 

Die  Stofskanten 
der  halbkreisförmig 
gebogenen  Blatten 
ab  sind  nach  innen 
verstärkt  nnd  ent- 
weder mit  Nut  und 
Feder  oder  mit  je 
einer  Nut  versehen. 
Sie  werden  durch 
Prefsdruek  mitein- 
ander vereinigt,  ge- 
gebenenfalls unter 
Benutzung  einer 
Schliefsstange  c.  Die  fertigen  Rohre  besitzen  eiui 
völlig  glatte  Aufscnhant. 


Kl.  4SI,,  Nr.  186  2M,  vom  11.  September  IrtOl. 
Banl  Maligner  in  Jena.  Verfahren  zur  Herstellu») 
Unfähiger  verzinkter  Eisenbleche. 

Bekanntlich  haftet  das  Zinn  auf  verzinktem  Eisen- 
blech nur  verhältnisniiifsig  lose,  so  dafs  Lotung 
desselben  sehr  unzuverlässig  sind.  Diesem  ('beistände 
zu  begegnen,  werden  die  Bleche  gemafs  vorliegendem 
Verfahren  ai.  allen  deu  Stellen,  wo  sie  nachher  gelotet 
werden  sollen,  vor  dem  Verzinken  mit  einem  l'berzug 
versehen,  der  sie  gegen  die  Verzinkung  schützt.  l>it>' 
Stellen  werden  dann  für  sich  verzinnt  und  ergeben 
eine  sehr  haltbare  Lötung. 
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Kl.  7n,  Nr.  1356H7,  vom  9.  Juli  1901.  Alphon sc 
Thomas  in  Olabecq,  (Belgien).  Schleppwauen  für 
Walteisen  zum  Schleppen  mich  beiden  Richtungen, 

Her  Mitnehmer  a  für  das  Walzgut  i*t  an  Reiner 
Unterseite    mit   zwei  versetzt    zueinander  stehenden 

Daumen  e  und  f  versehen, 
von  denen  der  eine  oder 
der  andere  vou  einem 
■  seitwärts  beweglichen 
Anschlag -h  einseitig  ge- 
sperrt werden  kann,  so 
daf*  der  Mitnehmer  in 
seiner    aufrechten  Ar- 
bcitsstellung  nach  einer 
Seite  unikipphar  int  und 
naeh  der  andern  Seite 
feststeht.  Wird  hingegen 
der  Anschlag  h  in  die 
Mitte  zwischen  den  bei- 
den Daumen  e  und  f  j;e-  ! 
dreht,  so  kanu  der  Mit-  I 
nehtner  a  nach  beiden  | 
Der  Mitnehmer  h  kann  sieh 


Seiten  gekippt  werden, 
auf  einem  Tragstück  g  befinden,  das  sich  in  halbkreis- 
förmigen Rinnen  p  des  Wagens  c  führt. 


El.  7a,  Nr.  ISÖfil«,  vom  2.  Marz  1900.  Cor- 
nelius Kuhlewind  in  Knoxville  (V.  St.  A.). 
Sitbstlätige  Hicherheilsrorrichtiiiif)  gegen  H'nhenbriirhe. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patente  Nr.  602-110; 
vergi.  „Stahl  und  Eisen*  1902  Seite  44. 


El.  4tte,  Nr.  IM«»,  vom  22.  August  1901.  Joh. 
Carl  Zenses  in  Ke  m  s  c  h  e  i  d  -  II  ad  d  e  n  b  ach. 
Scktennzhammer. 

Bezweckt  wird,  den  Hammer  über  die  ganze 
Fläche  des  Ambosses  zu  führen  und  das  Werkstück, 
(dioe  es  bewegen  zu  müssen,  an  jeder  Stelle  normal 
zur  Amhofsfliiclie  auftreffen  zu  lassen. 

Der  Hammer  n  ist  mittels  Zapfen  b  in  Kulissen 
•ler  Arme  e,  die  mittels  Steuerstange  U  um  Holzen  e 


reht  werden  können,  frei  verschiebbar.  Hei  dieser 
ejtung  führt  sich  die  Hammerachse  mit  Hollen  f  auf 
der  OWlIächengestalt  des  Werkstückes  entsprechend 
Hefortnten  feststehenden  Fflhruugsflächcn  y,  auf  die  sie 
durch  Fedeni  7i  niedergedrückt  werden.  Um  bei  diesen 
»frscliiedenen  Höhenlagen  des  Hammerstieles  eine 
«tets  gleiche  Hubhohe  des  Hammers  zn  erreichen, 
»ird  statt  des  gewöhnlichen  Hebedaumens  gleichfalls 
fin*  entsprechende  Schablone  i  benutzt,  die  aus- 
wechselbar auf  der  seitlich  gelagerten  Antriebswelle  k 
Gefestigt  ist. 

El.  7«,  Nr.  I368S0,  vom  21.  September  1901. 
H.  Sack  in  Rath  b.  Düsseldorf.  Schleppvoirüh- 
lu*H  für  Warmlager  zum  Schleppen  ron  l'nirersal- 
**d  Ähnlichen  Profileisen. 

Statt  der  dnreh  Seile  oder  Ketten  zu  einer  end- 
losen Reihe  verbundenen  Schleppwagen  für  das  Walz- 


gut werden  lange  Schleppwagen  u  von  der  Breite  des 
Warmlagers  benutzt,  die  eine  grofse  Zahl  von  nach 
der  einen  Richtung  hin  nmkippharen  Schleppdaumen  f 
tragen  und  die  von  einer  gemeinsamen  Antriebswelle 
durch  Vermittlung  von  Zahnstangen  n  eine  gleich- 
miifsige  hin  und  her  gehende  Bewegung  erhalten. 
Hierbei  befördern  die  Daumen  f  in  der  einen  Richtung 


■//'/. 


das  Walzgut  auf  dem  Warmlager  weiter.  Ks  soll 
durch  diese  Vorrichtung  das  häufige  Reifsen  und  das 
ungleiche  Längen  der  bisherigen  Wagenverbindungen 
beseitigt  werden. 

Zweckmässig  ist  das  der  Richtbank  h  zugekehrte 
F.nde  der  Wagen  i«  nach  abwärts  gebogen,  um  die 
hier  gerichteten  Werkstücke  über  die  Rippe  k  der 
Richtbank  hinwegzuheben. 

El.  24  a,  Nr.  18«  524, 

vom  25.  Januar  1901. 
Arthur  Wein  hold 
in  Leipzig  - Lin- 
d  e  n  a  n.  Feuerungs- 
anlage. 

In  einem  von  dem 
eigentlichen  Heizraum 
abgesonderten  and  in 
der  Abzugsrichtungder 
Rauchgase  liegenden 
Räume  h  (Gaskammer) 
ist  eine  Feuerbrücke  / 
angeordnet,  welche 
durch  Kanäle  l,  eine 
Verteilungskammer  m 
und  Öffnungen  i  hoch  erhitzte  Sekundärluft  den  ab- 
ziehenden Rauchgasen  zuführt  und  eine  vollständige 
Verbrennung  derselben  bewirkt. 

Kl.  81c,  Nr.  1845*1,  vom  23.  Januar  1901, 
Zusatz  zu  Nr.  182176;  vergl.  „Stahl  und  Eisen14  lOOU 
Seite  70  Edgar  Arthur  Weimer  in  Lebnnon 
( l'enns.).  /  ahrbare  und  selbsttätig  kippende  Gießpfanne. 

Der  Arbeitscvliuder  a  für  die  seitliche  Verschiebung 
und  Drehung  der  l'fanne  b  ist  in  Zapfen  c  drehbar  und 


feststellbar  gelagert,  und  seine  Kolbenstange  nach  Art 
eines  l'nivcrsalgelenkes  mit  dein  Zapfen  d  verbunden, 
welcher  in  der  Nabe  t  des  auf  der  Zahnstange  f  ab- 
rollenden Rades  </  drehbar  ist.  Hierdurch  wird  es 
möglich,  die  (iiefspfanne  rechts-  oder  linksseitig  zu 
kippen. 
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Kl.  19a,  Nr.  135142,  vom  21.  Juni  1!KU.  Hein- 
rich |)  o  r  |t  in  ii  1 1  er  in  Aachen.  l-'.inenhahnschii  ne 
mit  Stegrippen. 

Die  Schiene  ist  heidi  rseit-;  am  Stf^fu fsr  unter 
Berührung  der  oberen  Schienenfiil'sfiüchc  oder  frei  zu 

beiden  Seiten  des 
St  «»'es  mit  ungewalz- 
ten  Langst  ijijipn  n  b 
verseilen,  welche  an 
den    Kiiijrritfsst  eilen 

der  Kleiiim|datten 
entsprechende  Aus- 
schnitte besitzen.  Da- 
durch .     dafs  sich 
beim  Verseil ieben  der 
Eisenhahnscliiene  in  der  Längsrichtung  die  Rippe  n 
oder  b  gegen  die  eingreifende  Klemmplatte  stemmt, 
wird  das  Wundern  der  Schienen  verhindert. 


KL  7  h,  Nr.  IM  783,  vom  30.  .luni 
1001.  Gustav  Alvermann  in 
Witten  a.  d.  Ruhr.  Verfahren 
zur  Herstellung  nahtloser  Möhre. 

Ein  mit  einer  Lüngsbohrung  ver- 
sehener Metallstab  m  wird  in  erhitz- 
tem Zustande  durch  Hindurchziehen 
eines  Durnes  g  erweitert  und  dabei 
eine  Vergrnfserung  des  äiifseren  Ruhr- 
dun  hniessers  >luri  h  ein  aufserhalb 
und  gegenüber  ilem  Dorn  //  ange- 
ordnetes und  gleichzeitig  und  gleich 
förmig  mit  ihm  bew  egte:?  Zieheisen  >/ ; 
verhindert.  Das  Verfahren  wird  mit 
amleren  Dornen  so  oft  wiederholt,  bis 
der  gewünschte  Durchmesser  «»der  die 
gewünschte  Wandstärke  des  Rohres 
erreicht  ist. 


Kl.  .VN-,  Nr.  13«2»N,  vom  D>.  November  1001. 
F:ima  H.  Bourdeaiix  in  <  i  e  ra  I'  n  t  e  im  h  a  u  s. 
Kegelbrecher  mit  um  einen  feststehenden  Hirchkegel 
pendelndem  Hrechmantel. 

Hei  diesem  Kegel 
brci  lier  erfolgt  eine 
beschleunigte  Abfüh- 
rung des  zerklein- 
ertenMuhlgittcs  durch 
die  schwingende  Be- 
wegung des  Brerh- 
iiiannls  »i.  Dieser 
ist  frei  pcr.dclnd  auf- 
gehängt und  besitzt 
eine  nach  unten  kegel- 
förmig zulaufende 
Verlängerung  w.  Iii 
der  Nabe  </  des  Kegel- 
rades k  ist  eiue  in 
sich  zurück  kehrende 
schräge  Nut  ange- 
ordnet, in  weichet •  K HL*-  In  h  laufen.  Bei  der  Drehung 
der  Welle  o,  w  elche  d  -n  inneren  Breehki'irppr  bewegt, 
bewirken  die  Kugeln  h  eine  pendelnde  Bewegung  der 
Verlängerung  n  und  des  mit  ihr  verbundenen  Mantels  m. 


Kl.  40o.  Nr.  DUHM,  vom  17.  August  1!M>1. 
J..scf  Fitz  in  H  i  n  ii  n  a.  liebiigc.  Hydrauliseher 
Sehlagapparat  für  Met-,  Loch-  Stanz-  oder  Hohr- 
Werkzeuge. 

Der  Sehlag.i]'p, ir.it  besteht  aus  einem,  den  Sehlag- 
kulben  e  einhaltenden  (  vlinder  a ,  webhei  durch 
Kohr  b  mit  der  Druck  wnsM-ileitniig  dauernd  verbunden 
ist    und    ein     Allsstcmventil  /    besitzt,    diesen  ZW(.j 


Ventil t eller  tragender 
olieren  und  unteren  ! 
kann   und  durch  eine 
gewöhnlich  in  der 
Das  Ventil  f  wir«! 


Körper  abwechselnd  mit  dem 
Teller  an  der  Sitzhülse  anbogen 
ic  Feder  g  oder  ein  Gewicht  für 
einen  Kndstellung  gehalten  wink 
durch  den  Wasserdruck  entgegen 


der  Wirkung  «ler  Feder»/  geöffnet,  gleich  darauf  durch 
die  mit  grolser  Geschwindigkeit  ausströmende  Wasser- 
masse  weiter  bewegt  und  geschlossen.    Hierbei  ent- 


steht ein  Wasserschlag,  welcher  den  Kolben  e  ent 
gegen  der  Wirkung  eines  elastischen  Mittels  vorwärts 
treibt.  Nach  dem  Schlage  bewegt  das  elastische  Mitte', 
den  Kolben  r  in  seine  Ruhestellung  zurück.  Dirs* 
Bewegung  wird  dadurch  unterstützt,  dafs  das  durch 
die  Feder  f  in  seine  Anfangsstelluiig  zurückgezogene 
Doppel ventil  f  den  Auslafs  e  des  Cylinders  a  vorüber- 
gehend  öffnet  und  dadurch  den  Kolben  c  vom  Wasser- 
druck entlastet.  Dies  Spiel  wiederholt  sich  in 
schneller  Folge. 

Kl.  24  a,  Nr.  134 MO,  vom  27.  Juni  1001.  Max 
Arndt   in  Aachen.  Rauchv*rbrennung*einrichtunq. 

Bei  iliescr  Ruuehverbrenntingseinrichtung  werden 
die  vom  Roste  /•  kommenden  Flammen  und  Rauchgase, 


wie  bereits  bekannt,  in  viele  Teile  zerlegt  und  jedem 
derselben  Sekundärlnft  zugeführt. 

Die  Neuerung  besteht  darin,  dafs  die  die  Flammen 
ii.  s.  w.  zerteilenden  Rohre  d  von  einer  gemeinsamen 
oder  von  mehreren  Luftkumnicrn  c  umgeben  sind,  in 
w  elchen  die  Sekundärluft  vorgewärmt  wird,  x  yz  zeigen 
verschiedene   Ausführungsformen   dieser  Einrichtung. 

Kl.  24  f.  Nr.  1SMS«4.i,  vom  21.  März  1002.  Louis 
Volland  ir  Erfurt.  Eine  Treppenroatfeutrung, 
welche  in  eine  l'lanrostfeuerung  umgewandelt  werden 
kann  und  umgekehrt. 

Der  Roststabträger  r  ist  um  Welle  w  drehbar  und 
wird  als  Schrägrost  durch  Zugstangen  z  in  Stellung 

gehalten,  wobei  «lie 
Blatten  p  sich  mit 
Ansätzen  in  Rasten 
d  der  Wangen  r 
lagern.    Bei  Fm 

Wandlung  des 
Rostes  in  einen 
Planrost  werden 
die  Blatten  p  her- 
ausgenommen, dir 
Wangen  r  in  eine 
wagerechte  I^nc 
fchracht  und  durch 


roststiibe  wieder  eingelegt  und  «Ii 
Schürplatte  in  Hohe  des  Rost«-s  befestigt 


gel 

Bolzen  x  gesichert. 
Dann    werden  die 
Blatten  p  als  Plan 
Schüttplatte  h  als 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  61*5204.  Thomas  Andrew  in  Richmond 
and  Thomas  Kerrison  Belli*  in  London,  Engl. 

Die  Erfinder  verfechten  die  Ansieht,  dafs  die 
I  lierlegenheit  des  Tiegelstahls  gegenüber  Puddel-  und 
Bessemerstahl  (hes.  feineres  gleichmüfsigeres  Komi 
darauf  zurückzuführen  sei.  dafs  der  Tiegelstahl  einen 
^wissen  Wasserstoffgehalt  habe,  den  Puddel-  und 
Bessemerstahl  hei  seiner  Herstellung  verlieren.  Sie 
stutzen  sieh  auf  theoretische  Überlegungen,  eine 
Broharhtung  Prof.  Arnolds,  dafs  Blasen  im  Puddel- 
and  Bessemerstahl  sich  mit  Wasserstoff  gefüllt  er- 
weisen, und  auf  das  angebliche  Zeugnis  hervorragender 
Fachgenossen.  Sie  verbessern  daher  Puddel-  he/.w. 
Bessenierstahlknüppel  (von  etwa  3  bis  4  Quadratzoll 
(^rrschiiitt),  indem  sie  dieselben  bei  Hellrotglut  einer 
Wasseratoflätmosphäre  etwa  15  Minuten  lang  aussetzen 
und  die  darauf  von  Kot-  oder  Weifsglut  *je  nach  dem 
V'jQ  0,10  bis  0,8ä  zugelassenen  Kohlenstoffgehalt)  in 
irgend  eiDem.  keinen  Sauerstoff  abgebenden  Bade  üb- 
•>•  Wecken. 

Nr.  ßlttlSl.  James  D.  Swindell  in  Pitts- 
!ürp,  Pa.    Fördertisrh  für  lilechu-alzenstrafsen. 

Zwischen  je  zwei  Walzengerüsten  ir  sind  Tische  t 
angeordnet,  auf  denen  die  unteren  Teile  einer  oberen, 
i.ad  die  oberen  Teile  einer  unteren  Reihe  endloser 
Ketten  k  bezw.  /  schleifen,  welche  zwischen  sich  das 
ans  dem   einen   Walzcnpaar   austretende   Blech  auf- 


w  r 


nehmen  tun 


dine  dafs  es  sich  werfen  ku 


dem 


^"»1  /  einmünden,  bestimmt  wird.  Her  Brenner  ruht 
*if  einem  wassergekühlten  Träger  I.  Damit  die  nach  / 
streichenden  Flammen  die  Blöcke  allseitig  bespülen, 
*iod  Winkeleisen  w  dazwischen  geklemmt.  1  >ie  ab- 
rtuVhenden  Blöcke  gelangen  auf  Stahlbahnen  *  bis 
Anschlag  a  nnd  werden  mittels  Haken  h  an- 
erbeben  and  fortgeführt. 


narhsten  Wal/.enpaar  zuführen.  Die  Ketten  werden 
m  diesem  Zwecke  über  eigensinnig  umlaufende  Scheibe n- 
reihen  r  bezw.  *  geführt.  Die  Scheiben  sind  an  den 
Kindern  genutet,  in  den  Nuten  liegen  die  Ketten, 
"i  sind  federn«!  aufeinanderdrüekende,  durch  ein  Tritt- 
licbelwerk  auseinander  bewegbare  Zufiihrungs  walzen. 


Nr.  tmrm.  John  B.  Xnu  in  New  York,  N.Y. 
■imeurmofen. 

Die  Beheizung  geschieht  durch  Stichflammen, 
Ifren  Richtung  nach  den  Blöcken  k  hin  durch  die 
V'igting  des  die  ganze  Ofenbreite  einnehmenden 
Brenners  6,  in  welchen  der  Gaskanal  g  und  der  Luft- 


Kl.  (»4022.  Charles  II.  .Morgan  in  Wor- 
cester,  Mas».  Anuärmofen. 

Die  Blöcke  a  werden  wie  üblich  durch  den 
Kolben  b  auf  gemauerten  Lüngstragern  c  mit  daranf- 
liegenden Wasserrohren  d  entlang  gestofsen.  Die 
Trägere  laufen  in  bei  e  stufenförmig  abgesetzte,  eiserne, 
wassergekühlte  Endstücke  f  aus,  welche  im  (ungefähr; 
senkrei  hten  Teil  der  Stufe  eine  Aussparung  haben, 


durch  die  ein  Kolben  </  hindurchtritt.  Wenn  '1er  bei  e 
abwärts  fallende  und  sich  dabei  um  eine  Kante  kippende 
Block  auf  die  vorstehenden  Enden  der  Kolben  ij 
anffällt,  kippt  er  sich  um  eine  weitere  Kante,  so  dafs 
die  auf  der  unteren  Sohle  h  liegenden  Blöcke  die- 
jenige Seite  den  von  i  nach  k  streichenden  Klammen 
darbieten,  welche  zuvor  nach  unten  lag.  Die  weitere 
Fortbewegung  der  Blöcke  auf  h  wird  durch  Cvlinder  »* 
und  Kolben  g  besorgt. 

Nr.  «HS  »Hl.  William  Dirks  in  Beaverfalls 
Pa.  Einrichtung  zum  Fahre»  des  rinderen  Hohrendex 
beim  Walzen  ron  Rohren. 

Die   rotierenden   Scheiben   r  und  *  treiben  das 
Kohstück   t    über    den    Dorn    d.      Das    zuerst  ge- 
walzte Ende  e  des 

(|      r     fki  1  !  Rohres  pflegt  nun 

bvl"*?f"r'  '.^i.  1  fcj !     infolge  seiner 

raschen  Umdre- 
hung zu  schlagen 
u.  s,  w.,  so  dafs 
es  den  Dorn  heftig 
erschüttert  und 

auch  in  Gefahr  gerät,  deformiert  zu  werden.  Um 
dies  zu  verhindern,  wird  in  das  Ende  e  eine  stützende 
Buchse  b  eingesteckt,  welche  auf  der  den  Dorn  d 
tragenden  Stange  w  entlang  gleitet. 

Nr.  «113111».  Samuel  E.Dil  sc  her  in  Pitts- 
burg, Pa.    Ziehen  ron  Kohren. 

Das  Rohr  r  wird  mittels  der  Zugvorrichtung  z 
durch  eine  Reihe  von  Lehren  /  m  n  gezogen,  wobei 
im  Innern  ein  Dorn  d  liegt.  Der  Dorn  besteht  aus 
einer  der  Anzahl  der  Lehren  entsprechenden  Zahl 
von  Abschnitten,  welche  auf  einem  gemeinschaftlichen 
Schaft  aufgesteckt  und  von  solcher  Länge  sind,  dafs 
ihre  (vom  Zugmechanisiiiiis  aus  gesehen)  vorderen 
Enden  in  der  Ebene  der  Lehren   liegen.     Sie  ver- 


MIHI  ,M 


v        j    I  iii  n 


r  ,; 


jungen  sich  so,  dafs  das  Rohr  beim  Zicheu  nur  zwischen 
Lehre  und  vorderem  Ende  jedes  Dornabschnitts  mit 
diesen  in  Berührung  ist  und  an  diesen  Stellen  eine 
fortschreitende  Verminderung  seiner  Wandstärke  erfahrt, 
auf  den  Strecken  zwischen  den  Lebren  aber  eine  Ver- 
minderung seines  lichten  Durchmessers.  Das  zu  ziehende 
Lohr  wird  warm  gemacht,  an  seinem  vorderen  Ende 
über  den  Kopf  Ar  der  Zugstange  .«  zusammengezogen 
und  nun  absatzweise  durch  die  Lehren  gezogen,  wobei 
der  Dorn  zunächst  je  um  die  Länge  eines  seiner  Ab- 
schnitte vorrückt,  aber  stehen  bleibt  sobald  sein  vorderes 
Ende  die  Lehre  l  erreicht  hat. 
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Statistisches. 


28.  Jahrg.  Nr.  7. 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

■enat  Februar  1903 

Werke  ErieugMF 
(Klrrarn)  t 

Gießerei- 
roheisen 

und 

Gutswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Schlesien   .... 

U 

» 
7 
1 

2 
2 
9 

r«3  4'>"» 
15  592 
BU40 
6  741 

3  660 
228« 
34  377 

Uiefsereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  .lanuur  1903  .   .  . 

44 

45 

131121 
144405) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

£5  -Ii  * 

2 

8 

O 

1 

12  m 
3  195 
2  391 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  . 
(im  Januar  1903  .   .  . 

8 

B 

26139  • 
26  867; 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  

II                                         IT»  1 

Hannover  und  Urämisch weiir  

10 
1 
2 
1 
1 

IG 

172  245 
188 
18  49tl 
17544 

7  »wo 

228  713 

Thomasroheisen  Summa.  .  . 
(im  Januar  1903  .  .  . 

31 

33 

444  780 

4618391 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Fcrro- 
sieilium  etc. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

II  .   . 

12 

'S 

1 

1 

34  »15 
18  9*2 
3  4ti5 
3327 

Stahl-  und  Sniegeleisen  etc.  .Summa  . 

lim  Januar  1903  .   .  . 

34 
32 

60039 

77  2öö 

Puddel- 
roheisen 

lohne 
S|>iegeleisen'l. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern.  Württemberg  und  Thüringen .  .   .   .  '  

17 

22 
H 

1 

10 

10  427 
16976 
26  343 

950 
18184 

Puddelroheisen  Summa  ,  . 
(im  Januar  1903  .  .  . 

68 

56 

73 180 

72  188] 

Zu- 
sammen- 

Thomasroheisen  

131  121 

25  139 
444  780 

60  039 
71  ISO 

stellung. 

Erzeugung  im  Februar  11*03 . 

Erzeugung  im  Jann.ir  l!*03  

Erzeugung  im  Februar  1902  , 

Urzeugung  vom  1.  Januar  bis  28.  Februar  11*03  

Krzi"iL'utM'  vom  1  Januar  bis  ''S  Februar  1902 

734  259 

782  484 
597  334 
1  516  743 
1254  022 

Frbfnar 
190S 

Tom  1  J»co»r 

bi.  t-  K-.br.  IS" 

Erzeugung 

J.  r 

Bezirke. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Königreich  Sachsen  

Baven»,  Württemberg  und  Thüringen     .  . 

Saarbc/.irk,  Lothringen  und  Luxemburg  

t 

292  955 

64  9'« 

65  729 
10  Ö08| 

28  164 
10  830' 
281  574 

t 

607  279 
108  361 
118  384! 

21  32»  > 

57  195 

22  812 

581  m> 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

734  259 

1516  743 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller. 

(Hauptversammlung.) 


Unter  dem  Vorsitz  des  Geheimrats  Gern.  L.  Meyer- 
Hannover  fand  am  18.  Marx  in  Berlin  die  Hauptver- 
sammlung des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller  statt.   Generalsekretär  Buec k- Berlin  er- 
stattete den  Geschäftsbericht,  indem  er  die  wichtigsten 
Tagesfragen   des   Wirtschaftslebens   vorführte.  Ein- 
stimmig wurde  darauf  folgender  Beschlufsantrag  ange- 
nommen: „Von  der  Ansicht  ausgehend,  dafs  die  Ilse  der 
Hütte  den  oberschlesischen  Hütten-  und  Walz- 
werken ohnehin  eine  erdrückende  Konkurrenz  bereite, 
hatte    die   Eisenbahnverwaltung    das  genannte 
Hüttenwerk  von  dem  Genufs  der  allen  andern  Werken 
gewährten   Frachtvergünstigung   beim  Bezüge 
von  Rnhrkohlen  und  Ruhrkoks  ausgeschlossen.  Dem- 
gegenüber erklärt  der  Hauptvorstand  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahl-Industrieller,  namentlich  auch 
die  Vertreter  Schlesiens,  in  einer  heute  abgehaltenen 
Sitzung,  dafs  die  Voraussetzung,  von  der  die  Eisen- 
bahnverwaltung bei  der  Differenzierung  der  Ilseder 
Hütte  ausgegangen  ist,  eine  irrtümliche  sei.  Die  beider- 
seitigen Wettbewerbsverhältnisse  seien  vielmehr  durch- 
aus loyale, . und  es  sei  kein  stichhaltiger  Grund  dafür 
vorhanden,  dafs  der  Ilseder  Hütte  allein  die  allen  andern 
Werken  gewährte  Vergünstigung  vorenthalten  bleibe." 
Zur  Beratung  von  Anträgen  zum  neuen  amtlichen 
Warenverzeichnis  wurde  ein  Sonderausschufs  ein- 
gesetzt  Für  die  Beschickung  der  Ausstellung  in 
St.  Louis  zeigt  sich  keine  Neigung. 

Zu  den  Handelsverträgen  wurde  beschlossen : 
„Der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 
der  nach  wie  vor  an  dem  Grundsatz  des  Schutzes 
nationaler  Arbeit  festhält,  ist  der  Oberzeugung,  dafs 
die  Förderung  der  umfassenden  Interessen  der  Eisen- 
industrie an  der  Erhaltung  und  Kräftigung  der  deutschen 
Ausfuhr  den  Abschlags  langfristiger  Handels- 
verträge, in  denen  die  Bindung  der  für  die  deutsche 
Eisenindustrie  wichtigen  fremden  Zölle  festgelegt  wird, 
dringend  notwendig  erscheinen  läfst.  Der  Verein  hält 
es  weiter  für  nutwendig,  dafs  der  deutschen  Eisen- 
industrie die  gleichen  Voraussetzungen  des  Wettbewerbs 
in  den  fremden  Staaten,  wie  den  konkurrierenden  aus- 
ländischen Industrien  gesichert  werden,  dafs  somit 
der  Grandsatz  der  Meistbegünstigung  auch   in  die 
neuen  Handelsverträge  aufgenommen  wird.  Der  Verein 
bedauert  lebhaft,  dafs  seinen  mafsvollen  Vorschlägen 
zum  Schutze  der  deutschen  Eisenindustrie  nicht  ent- 
sprochen worden  ist.   Die  Zollsätze  des  Zolltarifs  ge- 
währen nunmehr  keinen  Raum  zu  Kompensationen; 
vielfach  ist  bereits  nicht  einmal  das  Mindestmafs  des 
notwendigen  Schutzes  gewährt  worden.    Der  Verein 
•pricht    sieh    daher  gegen  jede    weitere  Ermäfsi- 

Oder  Eisenzölle  ans  und  bittet,  dafs,  wenn  solche 
mit  Rücksicht  auf  das  Zustandekommen  der  Han- 
delsverträge nicht  umgangen  werden  könnte,  zuvor  die 
Vertreter  der  Industrie  gehört  werden  sollten.  Es 
tnufs  erwartet  werden,  data  es  der  Reichsregierang  ge- 
lingen wird,  gegenüber  den  prohibitiven  Zöllen  aus- 
wärtiger Staaten  eine  wesentliche  Herabminderung 
dieser  Zollsätze  zn  erlangen  and  dadurch  der  deutschen 
unzulänglich  geschützten  Eisenindustrie  wenigstens  die 
Möglichkeit  dauernden  Wettbewerbs  im  Aaslande  zu 
lichern." 

VII.« 


Zur  Krankenversicherung  wurde  beschlos- 
sen :  „Der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stuhl-Indu- 
strieller erhebt  Einspruch  wegen  einer  Erledigung  der 
Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz  in  dem  gegen- 
wärtigen Reichstag.  Er  ist  der  Überzeugung,  dafs  die 
Ubelstände,  welche  gegenwärtig  in  der  Krankenver- 
sicherung bestehen,  sich  nur  durch  eine  organische 
Reform  aus  der  Welt  schaffen  lassen,  welche  die  als 
Brutstatte  der  Sozialdemokratie  dienenden  freien  Hilfs- 
kassen als  gleichberechtigte  Träger  der  Krankenver- 
versicherung  neben  den  durch  Gesetz  geschaffenen  Kran- 
kenkassen beseitigt,  in  den  Ortskrankcukassen  die 
Alleinherrschaft  der  Sozialdemokratie  bricht  und  das 
Verhältnis  der  Krankenkassen  zu  den  Ärzten  und 
Apotheken  wenigstens  insoweit  regelt,  dafs  das  Mittel 
der  Streiks  und  Boykotts  von  dem  Arbeitsfelde'  der 
Krankenkassen  ausgeschlossen  wird.  Der  Verein  deut- 
scher Eisen-  und  Stahl-Industrieller  hat  an  sich  nichts 
dagegen  einzuwenden,  dafs  die  Krankenuntei  Stützung 
von  13  Wochen  auf  2fS  Wochen  ausgedehnt,  die  Unter- 
stützungszeit der  Wöchnerinnen  von  4  auf  Ii  Wochen 
erweitert,  und  die  Möglichkeit  des  Ausschlusses  der 
Geschlechtskranken  durch  statutarischen  Beschlufs  be- 
seitigt wird,  trotzdem  der  Industrie  durch  diese  Be- 
stimmungen sehr  erhebliche  neue  Lasten  aufgelegt 
werden.  Darin  jedoch,  dafs  diese  Wohltaten  für  die 
Versicherten  vorweggenommen  werden,  ohne  dafs  eine 
organische  Reform  des  ganzen  Gesetzes  an  sie  geknüpft 
wird,  sieht  der  Verein  eine  Gefährdung  einer  solrhen 
künftigen  Reform  überhaupt,  indem  es  ihm  zweifelhaft 
erscheint,  ob  sich  später  eine  solche  vom  Reichstage 
erreichen  lassen  wird,  wenn  den  Vorsicherten  nicht 
gleichzeitig  neue  Vorteile  geboten  werden." 


Zentralverband  deutscher  Industrieller. 


Der  Zentralverband  deutscher  Industrieller  hielt 
am  17.  März  eine  zahlreich  besuchte  Delegiertenver 
Sammlung  unter  dem  Vorsitze  des  Herrn  Geh.  Finanz- 
rats Jencke  im  Kaiserhof  zu  Berlin  ab. 

Herr  Geh.  Rat  Jencke  eröffnete  die  Versamm- 
lung mit  einer  Begrüfsung  der  Erschienenen  und  einem 
Hinweise  darauf,  dafs  die  letzte  Dclegicrtenversamm- 
lung  in  Düsseldorf  stattgefunden,  und  fuhr  dann  fort : 
„Düsseldorf  stand  damals  unter  dem  Zeichen  der  Aus- 
stellung, die  von  den  Leistungen  Rheinland-  Westfalen s 
ein  vollgültiges  Bild  gab.  Die  Entwicklungsgeschichte 
der  Ausstellung,  ihr  Verlauf  und  namentlich  auch  ihr 
Abschlufs  haben  unwiderleglich  bewiesen,  dafs  der 
Zentralverband  das  Richtige  getroffen,  wenn  er  schon 
seit  langem  sich  auf  den  Standpunkt  gestellt  hat,  dafs 
man  nicht  grotse  Weltausstellungen  veranstalten,  viel- 
mehr vorziehen  solle,  Ausstellungen  ins  Leben  zu 
rufen,  welche  einen  engeren  Kreis,  etwa  Provinzen, 
umfafsten,  oder  solche,  welche  als  Fachausstellungen 
zu  bezeichnen  sind.  Einen  Glanzpunkt  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  bildete  die  Ausstellung  der  Firma 
Krupp.  Ich  darf  dies  um  so  mehr  sagen,  als  ich  gar 
nicht  mehr  pro  domo  spreche,  seitdem  meine  Bezie- 
hungen zn  der  Firma  gelöst  sind.  Die  Ausstellung 
der  Firma  Krupp  fand  den  ungeteilten  Beifall  des 
In-  und  Auslandes.  Damals  weilte  der  Inhaber  der 
Firma  noch  unter  den  Lebenden;  die  Anerkennung, 
welche  seiner  Firma  zu  teil  wurde,  warseine -letstegrofsc 
Freude.  Ein  trauriges  Geachick  hat  ihn  auf  der  Höhe 
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seiner  Schaffenskraft  dem  Lehen  entrissen.  Er  hatte 
seiner  Verwaltung  die  Aufgabe  gestellt,  das  gesamte 
Arbeitsgebiet  der  Firma  Krupp  zur  Darstellung  zu 
bringen.  Diese  Aufgabe  war  auf  eine  glänzende  Weise 
gelöst.  Nach  Schlufs  der  Ausstellung  wurde  der  In- 
haber der  Firma  aus  dem  Leben  gerufen.  Die  tra- 
gischen Umstände,  unter  denen  der  Tod  erfolgte,  sind 
noch  in  unserer  Aller  Gedächtnis.  Das  hochherzige, 
ritterliche  Eintreten  Sr.  Majestät  des  Kaisers  und 
Königs  für  den  verstorbenen  Freund  soll  in  der  deut- 
schen Nation  und  in  der  deutschen  Industrie  nicht 
vergessen  werden.  (Beifall.)  Rheinland-Westfalen  hat 
in  einer  imposanten  und  erhebenden  Trauerfeier  seinen 
Gefühlen  weihevollen  Ausdruck  gegeben  und  die  Kund- 
gebung, die  von  dort  ausgegangen  ist,  hat  ihren  Wider- 
hall in  ganz  Deutschland  gefunden.  Das  Direktorium- 
des  Zentralverbandes  hat  sein  Beileid  in  einem  Schrei- 
ben an  die  Frau  Witwe  des  Verstorbenen  und  an  das 
Direktorium  des  Werkes  zum  Ausdruck  gebracht  Es 
sei  aber  auch  mir  heute,  wo  die  Delegiertenversamm- 
lung wieder  zum  erstenmal  zusammentritt,  seitdem  sich 
das  Grab  über  diesem  gröfsten  deutschen  Industriellen 
geschlossen  hat,  gestattet,  einiges  zu  seinen  Ehren 
zu  sagen  und  Zeugnis  davon  abzulegen,  dafs  der  Name 
Krupp  im  Zentralverbande  nicht  vergessen  werden  wird. 

Herr  Friedr.  AI  fr.  Krupp  war  eine  gaoz 
eigenartige  Persönlichkeit  und  ich  wüfste  nicht,  mit 
wein  ich  ihn  etwa  zu  vergleichen  hätte.  Sein  Vater 
war  es  ja  auch.  Als  er,  der  aus  kleinen  Anfangen 
hervorging,  das  Zeitliche  segnete,  war  die  Fabrik  in 
wohlgeordneten  Verhältnisr.en.  Aber  derjenige  kennt 
die  Entwicklung,  welche  die  Fabrik  seit  1887  genom- 
men hat,  schlecht,  der  der  Ansicht  sein  sollte,  dafs 
die  Tätigkeit  und  Verdienste  des  Sohnes  mit  denen 
des  Vaters  sich  nicht  vergleichen  Uelsen.  Ein  jedes 
industrielle  Werk,  welches  auf  verständiger  Grundlage 
ruht,  trägt  den  Keim  der  Weiterentwicklung  in  sich; 
jedoch  handelt  es  sich  immer  von  neuem  darum,  be- 
stehende Branchen  auszudehnen,  verwandte  Branchen 
neu  aufzunehmen.  Insbesondere  gilt  dies  von  einer 
Fabrik,  die  die  Kritik  der  ganzen  Welt  herausfordert. 
Es  ist  nun  das  gröfste  Verdienst  des  Verstorbenen, 
dafs  er  die  Weiterentwicklung  der  Fabrik  in  die  rich- 
tigen Wege  gelenkt  und  in  den  richtigen  Bahnen  zu 
erhalten  verstanden  hat.  Der  seit  1887  erfolgte  grofs- 
artige  Aushau  der  Fabrik  war  zwar  nicht  das  Werk  augen- 
blicklicher Eingebung.  Im  Gegenteil  aufserordentlich 
schwer  ist  man  an  die  darauf  bezüglichen  Fragen 
herangetreten.  Wenn  aber  ein  derartiger  Entschlufs 
gefafst  war,  dann  war  der  Verstorbene  vollständig 
auch  dafür,  plein  pouvoir  für  die  Durchführung  zu 
geben,  dann  kannte  er  kein  Zagen  und  kein  Zögern, 
kein. ängstliches  Sparen.  Dann  stellte  der  Verstorbene 
aber  auch  die  höchsten  Anforderungen  an  die  Ange- 
stellten. Es  durfte  nichts  aus  der  Fabrik  heraus,  was 
nicht  als  das  vollkommen  Beste  bezeichnet  werden 
konnte.  Den  Geist  der  Treue  und  Gewissenhaftigkeit, 
den  schon  der  Vater  dem  Werke  eingepflanzt  hatte, 
hat  der  Sohn  trotz  aller  Schwierigkeiten,  die  mit  dem 
Umfange  des  Werkes  und  der  stets  wachsenden  Zahl 
von  Beamten  und  Arbeitern  sich  noch  steigerten,  durch 
ein  grof>artiges  Beispiel  eigener  Pflichterfüllung  ge- 
nährt und  erhalten.  Das  ist  ein  weiteres  nicht  hoch 
genug  anzuschlagendes  Verdienst  des  Verstorbenen. 
(Hei  fall.)  Nur  kleine  Geister  können  im  Tone  des 
Vorwurfs  die  Behauptung  aufstellen,  dafs  der  Ver- 
storbene im  einzelnen  der  Kenntnis  und  des  Interesses 
an  seinem  Werke  entbehrt  hätte.  Nichts  ist  unrichtiger, 
als  dieser  Vorwurf.  Welches  Slenschen  geistige  Kraft 
und  Fähigkeit  würde  überhaupt  ausreichen,  um  das, 
was  zahlreiche  Kapazitäten  der  Technik  und  der  Wissen- 
schaft hervorbringen,  in  sich  aufzunehmen  und  zu  be- 
einflussen? Das  positive  Wissen  des  Verstorbenen 
war  ganz  erstaunlich  grofs;  aber  erste  Pflicht  des  Heim- 
gegangenen war,  die  großen  Gesichtspunkte  nicht  aus 


dem  Auge  zu  verlieren,  und  dieser  Pflicht  ist  Herr 
Krupp  jederzeit  vollkommen  nachgekommen. 
Niemand  war  so  sehr  von  der  Wahrheit  des  Ausspruchs 
überzeugt,  dafs  der  Arbeitgeber  seinen  Arbeitern  mehr 
als  den  Lohn  schulde.    Niemand  hat  so,  wie  Herr 
Krupp,  die  Wahrheit  des  Ausspruchs  zur  Tat  gemacht, 
und  auf  dem  Gebiete  der  Wo h  1  f  a  h  rt se  i  nrich- 
tungen  war  es,  wo  er  persönlich,   und  in  immer 
steigendem  Mafse  die  allergröfste  und  vollständig  selb- 
ständige Initiative  entwickelte.     Seine  Freigebigkeit 
auf  diesem  Gebiete  kannte  überhaupt  keine  Grenzen. 
Nach  Dank  oder  Undank  fragte  er  nicht.    Ks  waren 
lediglich  Menschenliebe  und  Menschenfreundlichkeit, 
welche  ihn  bestimmten,  das  Leben  seiner  Arbeiter  so 
freundlich  und  angenehm  wie  möglich  zu  gestalten. 
(Lebhafter  Beifall.)   Beim  Tode  von  Alfred  Krupp  im 
Jahre   1887    wurde   die   Befürchtung   häufig  ausge- 
sprochen, ob  es  dem  Sohne  Friedrich  Alfred  Krupp 
gelingen  werde,  das  väterliche  Erbe  auf  der  Hohe 
zu  erhalten.    D:ese  Befürchtungen  Bind  unbegründet 
gewesen.    Der  seinem  Vater  in  die  Ewigkeit  nachge- 
folgte Sohn  hat  die  Gufsstahlfabrik  in  einem  derartig 
gefesteten  Zustand  hinterlassen,  dafs  das  Werk  für 
alle  Zukunft  gesichert  ist    Der  Sohn  hat  diese  Auf- 
gabe glänzend  erfüllt,  er  konnte  seine  Augen  schliefsen 
in  dem  Bewnfstsein,  einen  guten  Kampf  gekämpft  und 
zur  Ehre  der  deutschen  Nation  und  der  deutschen 
Industrie  Hervorragendes  beigetragen  zu  haben.  (Leb- 
hafter Beifall.)   Herr  Krupp  liebte  es  nicht,  persön- 
lich hervorzutreten;  aber  er  war  auch  gegen  seinen 
Willen  eine  politische  Persönlichkeit  in  eminentem 
Sinne  (Sehr  richtig!)  und  das  um  deswillen,  weil  seine 
Person  und  seine  Art  zu  leben  ein  Programm  bedeu- 
teten, das  mehr  sagte  und  mehr  bewies,  als  alle  Dok- 
trinen und  alle  Schulweisheit  und  alle  politische  Par- 
teilehre.   Ein  industrieller  Besitz  von  der  (iröfse  und 
Bedeutung  de»  Kruppschen  Werkes   kaun  nicht  ver- 
waltet werden,  ohne  dafs  zur  Sozialpolitik  Stellung 
genommen  wird.  Und  das  praktische  Programm  Kropp? 
in  dieser  Beziehung  hat  vor  dem  der  Doktrinäre  den 
grofsen  Vorzug  der  gesunden  Anschauungsweise,  der 
Durchführbarkeit  und  des  segensreichen  Erfolges  ge- 
|  habt.  (Beifall.)   Das  Programm  Krupp  hat  ja  aurh 
;  vielfach  vorbildlich  für  die  Gesetzgebung  des  Staate 
gewirkt  Hierin  war  der  Verstorbene  mit  seinein  Vater 
einer  Gesinnung,  aber  auch  in  der  rücksichtslosen 
I  Energie,   mit  welcher  jeder  Versuch   der  Sozial- 
I  demokratie,  in  der  Fabrik  Fufs  zu  fassen,  zurück 
|  gewiesen  wurde.    Wenn  die  deutsche  Industrie  auch 
I  heute  noch  mit  ihrem  bei  weitem  gröfsten  Teile  der 
I  Sozialdemokratie  gegenüber  einen  durchaus  ablehnenden 
und  mit  Recht  unversöhnlichen  Standpunkt  einnimmt, 
soll  sie  nicht  vergessen,  dafs  dieser  Standpunkt  ihr 
erschwert  und  vielleicht  unmöglich  gemacht  sein  würde, 
wenn  der  gröfste  Industrielle  Deutschlands  auch  nur 
ein  Titelchen  von  dem  Grundsatze,  dafs  der  Fabrikant 
Herr  im  Hause  sein  müfste,  preisgegeben  hätte.  Ich 
bezeuge  es,  dafs  in  allen  hiermit  zusammenhängenden 
I  Fragen,  welche  für  die  deutsche  Industrie  Lebens- 
i  fragen  sind,  zwischen  dem  Verstorbenen  und  seiner 
,  Verwaltung  tatsächliche  Übereinstimmung  vorhanden 
war.    Wäre  der  Verstorbene  ein  schwacher  Charakter 
gewesen,  wäre  er  namentlich  sehr  starken  Einflüssen, 
welche  Ende  der  achtziger  und  anfangs  der  neunzig  r 
Jahre  auf  ihn  ausgeübt  wurden,  zugängig  gewesen, 
wäre  er  sich  weniger  derjenigen  Pflicht  bewufst  ge- 
blieben, welche  auf  ihm,  als  dem  ersten  deutschen 
Industriellen ,    ruhte   und  welche   insbesondere  auch 
dahin  ging,  in  seiner  Fabrik  ein  Bollwerk  gegen  da> 
1  Eindringen  sozialdemokratischer  Ideen  zu  schaffen  und 
I  damit  den  Widerstand  der  ganzen  deutschen  Industrie 
zu  stärken  —  wäre  das  alles  gewesen,  so  läge  kein 
Grund  für  die  Sozialdemokratie  vor,  ihn  dermafsen  zu 
hassen,  wie  sie  es  getan  und  noch  jetzt  tut.  (-Sehr 
]  richtig!)  Ein  edler  und  reiner  Charakter,  der  wärmsten 
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Patrioten  einer,   ein  treuer  Freund  der  Arbeiter  und 
Bedrückten,  ein  deutscher  Industrieller  im  vornehmsten 
Sinne  de»  Wortes  ist  in  Friedrich  Alfred  Krupp  dahin- 
gegangen.   Dem  Zentralverbande  war  er  ein  treuer 
Freund,  und  wenn  er  unsere  Versammlungen  auch  nur 
selten  bei  ungewöhnlich  bedeutsamen  Angelegenheiten 
auszeichnete,  so  kann  niemand  besser  als  ich  bezeugen, 
wie  sehr  er  von  der  Bedeutung  des  Zentralverbandes 
und  von   der  Nützlichkeit  seines  Wirkens  überzeugt 
war.    Zu  wiederholten  Malen  hat  er  auch  an  einflufs- 
reichen  Stellen  für  die  Ansichten  des  Zentralverbandes 
gewirkt.    Die  deutsche  Industrie  und  der  Zentralver- 
band haben  in  ihm  nicht  nur  ihren  vornehmsten  Repräsen- 
tanten, sondern  eine  wesentliche  Stütze  verloren,  und 
wir  können  nur  wünschen,  dafs  der  Geist,  in  welchem 
der  Verstorbene  seine  Pflicht  als  Deutscher  und  In- 
dustrieller auffafste,  in  der  deutschen  Industrie  allezeit 
wach  und  wirksam  bleiben  möge  (Beifall).  Das  wollen 
wir  dem  Verstorbenen  in  dieser  Stunde  als  ehrendes 
Andenken  geloben  und  ich  ersuche  Sie,  zum  Zeichen 
der  Einstimmung  sich  von  Ihren  Plätzen  zu  erheben." 
(Die  Versammlung  erhebt  sich,  allseitiger  lebhafter 
Beifall.) 

Die  Versammlung  trat  darauf  in  die  Verhandlungen 
über  die  Tagesordnung  ein. 

Nach  Erledigung  der  geschäftlichen  Angelegen- 
heiten sprach  sich  Hr.  Generalsekretär  H.  A.  Bueck 
in  seinem  Jahresbericht  über  die  Lage  und  die 
Anschauungen  der  Industrie  wie  folgt  ans: 

In  Anknüpfung  an  die  von  dem  Vorsitzenden  mit 
Bezug   auf  die  Ausstellung  in   Düsseldorf  ge- 
sprochenen Worte  zollt  der  Generalsekretär  auch  den 
Mannern,  die  dieses  grofse  Werk  veranstaltet  und  so 
erfolgreich  durchgeführt  haben,  höchste  Anerkennung. 
Ihr  Werk  sei  der  ganzen  deutschen  Industrie  zu  gute 
gekommen,  die  ihnen  zum  gröfsten  Dank  verpflichtet 
sei.   Der  Redner  bezeichnet  dann  als  das  Hauptereignis 
der  Zeit  seit  der  letzten  Dclegicrtcnversammlung  das 
Zustandekommen    des  neuen   deutschen  Zolltarifs. 
Das  Gesamtergebnis  sei  Tür  die  Industrie  wenig  er- 
freulich.   Die  Industriezölle  seien  im  Durchschnitt 
so  niedrig  bemessen ,  dafs  das  Prinzip  des  Schutzes 
der  nationalen  Arbeit  in  Zukunft  nur  sehr  abgeschwächt 
werde  wirken  können.    Als  Ursache  dieser  betrüben- 
den Erscheinung  bezeichnet  Redner  die  zu  niedrige 
Bemessung  der  Zölle  in  dem  ursprünglichen  Entwurf 
und  die  Feindseligkeit  der  Vertreter  der  Landwirt- 
schaft   Die  von  dieser  erhobene  Beschuldigung,  dafs 
der  Zentral  verband  die  Landwirtschaft  verraten  habe, 
weist  der  Redner  entschieden  zurück.    In  Feindselig- 
keit gegen  die  Industrie  wetteiferte  mit  den  Agrariern 
die  Sozialdemokratie  gemeinsam  mit  der  Freisinnigen 
Vereinigung.   Nur  wenige  Abgeordnete  hatten  den  Mut, 
Tnr  die  Industrie  einzutreten.    Unter  diesen  Umstünden 
war  dieStellnng  de»  Reichstagsabgeordneten  Dr.  Beniner 
als  berufener  Vertreter  der  Industrie  ungemein  schwierig. 
Trotzdem  hat  er  mit  dem  Aufwände  gröfster  Kraft 
und  in  mühevollster  Arbeit  die  Interessen  der  Industrie 
nicht  ohne  Erfolg  vertreten  und  sich  deren  Dank  im 
höchsten  Mafse  erworben.    Die  schnelle  Beendigung 
der  Verhandlungen  durch  die  Annahme  des  Antrags 
Kardorff  hatte  der  Industrie  insofern  eine  Enttäuschung 
bereitet,  als  sie  gehofft  hatte,  dafs  ruhige  und  sach- 
liche Erörterungen  die  für  sie  so  ungünstigen  Beschlüsse 
der  Kommission  verbessern  würden.    Trotzdem  müsse 
du  Vorgehen  der  Mehrheitsparteien  gebilligt  und  dank- 
bar anerkannt  werden,  dafs  die  wenigen  Vertreter  der 
Industrie  im  Reichstage  sich  diesem  Vorgehen  ange- 
whlossen  haben.     Eine  andere  Frage  sei,  was  von 
Handels  Verträgen  erwartet  werden  könne.  Die 
Bundesregierungen    würden,    wie    der  Abgeordnete 
r.  Kröcher  verraten  habe,  dem  Tarifentwurf  keine  Tränen 
«ichgeweint  haben,  wohl  in  der  Erkenntnis,  dafs  es, 
d«n  hohen  Tarifen   der  andern  betreffenden  Länder 


gegenüber,  ein  schweres  Werk  sein  werde,  mit  hohen 
Agrarzollen  und  wesentlich  herabgesetzten  Industrie- 
zöllen Handelsverträge  abzuschliefsen,  und  dafs  der 
bestehende  autonome  Tarif  sich  besser  dazu  eignen 
würde.  Der  Reichskanzler  scheine  aber  mit  gutem 
Mut  an  diese  Aufgabe  heranzutreten.  Kr  habe  wieder- 
holt seiner  l  berzeugung  Ausdruck  gegeben,  dafs  eB 
gelingen  werde,  mit  dem  neuen  Tarif  brauchbare  Handels- 
vertrage abzuschliefsen.  Freilich  habe  er  dabei  immer 
nur  von  der  Landwirtschaft,  nicht  von  Industrie  und 
Handel  gesprochen.  Der  Redner  erwähnte  bei  dieser 
Gelegenheit  auch  den  Handelsvertragsverein,  der 
sich  jetzt  ganz  in  den  Händen  der  Führer  der  Frei- 
sinnigen \ereinigung  befinde,  die  mit  der  Sozialdemo- 
kratie an  einem  Strange  gezogen  u-d  deren  hauptsäch- 
lichster Führer  auch  für  die  Wahlen  das  Zusammen- 
gehen mit  der  Sozialdemokratie  als  Parole  ausgegeben 
habe.  Die  erwähnten  Vorgänge  haben  bei  dem  Ge- 
schäftsführer die  I  berzeugung  hervorgerufen,  dafs  die 
Industrie  in  unsenn  Vaterlande  nicht  die  Berücksich- 
tigung finde,  die  ihr  nach  ihrer  Bedeutung  zukomme. 
Unter  dieser  Empfindung  möge  auch  der  Handels- 
minister gestanden  haben,  als  er  seine  vielbesprochenen 
Reden  in  Köln,  in  Bremen  und  in  Hannover  gehalten  habe. 
Der  Geschäftsführer  bedauerte  die  Angriffe,  denen  der 
Handelsminister  wegen  dieser  Reden  ausgesetzt  gewesen 
sei.  Der  Hinweis  des  Ministers  auf  die  realen  Macht- 
verhältnisse, welche  auf  die  Regierung  einwirken,  und 
auf  die  wirkungsvolle  Vertretung  der  agrarischen 
Interessen  im  Reichstage  und  der  im  Zusammenhang 
hiermit  dem  Handel  und  der  Industrie  erteilte  Rat, 
für  eine  ähnlich  wirkungsvolle  Vertretung  zu 
sorgen,  gab  dem  Redner  Veranlassung,  darauf  hinzu- 
weisen, dafs  die  Wählerkreise,  auf  welche  Handel  und 
Industrie  bezüglich  besserer  Vertretung  angewiesen 
seien,  Bich  in  der  Hauptsache  in  den  Händen  der 
Sozialdemokratie  und  des  Zentrums  befänden,  welch 
letzteres  auch  der  Industrie  sehr  wenig  freundlich  ge- 
sinnt sei.  In  Erkenntnis  dieser  Verhältnisse  und  des 
Umstandes,  dafs  eine  Änderung  in  absehbarer  Zeit 
nicht  zu  erwarten  sei,  habe  der  gröfste  und  bedeutendste 
Teil  der  deutschen  Industrie  sich  in  dem  Zentralver- 
bande eine  grofsorganisierte  Vertretungskörperschaft 
gebildet,  der  aber  von  der  Regierung  nicht  genügende 
Beachtung  zu  teil  werde.  Der  Redner  kommt  zu  dem 
Schlufs,  dafs  der  Kampf  gegen  die  Sozialdemokratie 
das  hauptsächlichste  Ziel  der  mafsgebenden  Kreise  und 
der  bürgerlichen  Parteien  sein  sollte.  Das  werde  aber 
bedauerlicherweise  nicht  erkannt.  Der  Staatssekretär 
des  Innern  betrachtete  die  Sozialdemokratie  nicht  mehr 
als  eine  Partei,  die  den  Umsturz  des  Staates  und  unserer 
Wirtschaftsordnung  erstrebe,  sondern  als  eine  Arbeiter- 
partei, womit  sie  in  die  Kreise  der  bürgerlichen  Parteien 
gerückt  werde.  Diese,  abgesehen  von  den  Konser- 
vativen, wetteifern  in  dem  Streben  um  die  Gunst  der 
Arheiter  nnd  der  Sozialdemokraten.  Davon  haben  die 
jüngsten  sozialpolitischen  Verhandlungen  bei 
Beratung  des  Etats  des  Reichsamts  des  Innern  Zeugnis 
abgelegt.  Diese  Verhandlungen  bieten  in  drei  Rich- 
tungen besonderes  Interesse:  Erstens,  wie  schon  bemerkt, 
das  Buhlen  des  Zentrums  und  der  linksliberalen 
Parteien  um  die  (iunst  der  Arbeiter  und  Sozialdemo- 
kraten; zweitens  das  durch  dieses  Streben  wesentlich 
gehobene  Selbstgefühl  der  Sozialdemokraten,  wodurch 
sie  veranlagt  wurden,  mit  cynischer  Offenheit  darzu- 
legen, dafs  sie  dieselben  geblieben  und  sich  bezüglich 
ihrer  Ziele  und  Zwecke  nicht  geändert  buhen.  Die 
Sozialdemokraten  liefern  auch  den  Beweis  für  den  dritten 
Hauptpunkt,  den  schmählichen  Mifsbrauch  der  Tribüne 
des  Reichstags  zur  Verhetzung  der  Massen  und  zur 
Vorbereitung  der  Wähler  im  sozialdemokratischen 
Sinne  für  die  Reichstagswahlen.  Im  Hinblick  auf  all 
diese  Vorgänge  kommt  der  Redner  zu  der  Frage,  ob  die 
zur  Schrankenlosigkeit  ausgeartete  Freiheit 
der  Rede,  der  Presse  und  wohl  auch  des  Verein«-  und 
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Versammlungsrecht!!,  auch  ferner,  wie  bisher,  als  unbe- 
dingten Korrelat  der  höchsten  Staats-  und  Kulturent- 
wicklung anzusehen  sei,  oder  ob  nicht  gerade  die  Er- 
haltung des  Staates  und  unserer  Kultur  unbedingt 
Remedur  erfordere.  In  Anknüpfung  an  die  Vorgänge 
in  Holland  spri  ht  der  Geschäftsführer  dem  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  Dank  und  Anerkennung  für 
sein  mannhaftes  Auftreten  der  Sozialdemokratie  gegen- 
über  aus.  Kr  gibt  seiner  Überzeugung  Ausdruck,  dafs 
die  von  dem  Hrn.  Minister  aufgestellten  Grundsätze 
bei  ihrer  Durchführung  Deutschland  vor  ähnlichen  Vor- 
gängen bewahren  werden.  Er  erkennt  an,  dafs  auch 
die  Reichspostverwaltung  sich  von  ähnlichen  Grund- 
sätzen leiten  lasse,  und  gibt  sich  der  Hoffnung  hin. 
dafs  Bie  auch  bei  den  andern  höchsten  Reichsbehörden 
Eingang  finden  werden  und  dafs  die  Hoffnungen  des 
Abg.  Rösicke  auf  eine,  seine  weitgehenden  sozialen 
Ideen  und  Pläne  fördernde,  soziale  nene  Ära 
Biilow-Pogadowsky  auf  Sand  gebaut  sein  möchten.  Der 
Geschäftsführer  weist  dann  die  Angriffe  desselben 
Abgeordneten  zurück,  der  behauptet  habe,  dafs  der 
Zentral  verband  ein  Gegner  der  Arbeiterversirherungs- 
gesetze  gewesen  sei,  und  kommt  dabei  auch  auf  den 
bedauerlichen  Besch lufs  des  Reichstags  zu  sprechen, 
der  die  Industrie  mit  der  unbegründeten  Erhöhung  der 
Reservefonds  der  ßerufsgenossenschaften  so 
schwer  belastet  hahe.  Der  Zentralverband  habe  in 
einer  Eingabe  schon  vor  längerer  Zeit  den  Reichs- 
kanzler nm  Abänderung  dieser  Gesetzesbestimmung 
gebeten.  Der  Redner  kommt  dann  noch  auf  die  Stellung 
des  Zentral  Verbandes  und  auf  die  neue  Waffe  zu 
sprechen,  die  jetzt  bei  den  Angriffen  gegen  ihn  ver- 
wendet werde.  Man  bezeichne  ihn  nur  als  den  Ver- 
treter der  die  Ruhstoffe  und  Halbfabrikate  erzeugenden 
sogenannten  schweren  Industrien,  während  doch  ein 
Rück  in  das  fast  wöchentlich  in  der  Industrie-Zeitung 
veröffentlichte  Verzeichnis  der  korporativen  Mitglieder 
des  Zentralverbandcs  leicht  die  Belehruug  geben  könne, 
in  wie  weitem  Umfange  er  auch  die  Industrien  der 
Fertigfabrikate  vertrete.  Kr  als  Geschäftsführer 
könne  versichern,  dafs  diese  Industrien  in  Vertretung 
ihrer  Interessen  dem  Bureau  des  Zentralverbandcs  die 
gröfste  Arbeit  auferlegten.  Nach  einem  kurzen  Hinblick 
auf  die  Kartellbewegung  in  Deutschland  schliefst 
der  Geschäftsführer  seinen  Vortrag  mit  dem  ausdrück- 
lichen Hinweis,  dafs  er,  wie  dies  auch  stets  von  dein 
Vorsitzenden  der  Delegierten  Versammlung  hervorgehoben 
werde,  nur  seine  persönlichen  Ansichten  ausgesprochen 
habe.    (Lebhafter  Beifall.) 

Der  Vorsitzende  dankte  dem  Redner  für  seine 
lichtvollen  Darlegungen  und  knüpfte  daran  unter  leb- 
haftem Beifall  der  Versammlung  den  Ausdruck  der 
Freude,  dafs  Hr.  Bueck,  von  schwerer  Krankheit  ge- 
nesen, so  frisch  und  kämpfe smutig  wieder  im  Zentral- 
verband weile,  dem  er  hoffentlich  noch  lange  erhalten 
bleiben  werde.  Hr.  Bueck  dankte  für  die  Ehrang 
und  für  die  ihm  sonst  zu  teil  gewordenen  Beglück- 
wütisehungen  zu  seiner  Wiederherstellung  und  holte 
nach,  dafs  man  sich  im  Zentral  verbände  auch  gegen 
den  Antrag  v.  He  vi  im  Reichstage  wenden  miifste, 
der  die  Erhöhung  der  Altersgrenze  für  jugendliche 
Arbeiter  auf  18  Jahre  und  die  Verkürzung  der  Arbeits- 
zeit der  Arbeiterinnen  herbeiführen  will.  Er  legte 
der  Versammlung  einen  Antrag  vor,  dafs  sie  in  der 
Verwirklichung  des  Antrages  v.  Hevl  einen  im  hohen 
Mafse  schädigenden  Eingriff  in  die  Interessen  der 
Industrie  und  Arbeiterschaft  erblicke  und  das  Direk- 
torium beauftrage,  alle  ihm  erforderlich  erscheinenden 
Schritte  zu  tun,  um  zu  verhindern,  dafs  diesen  An- 
trägen von  den  gesetzgebenden  Gewalten  Folge  ge- 
geben werde.  Der  von  Hrn.  Bueck  eingebrachte  Antrag 
wurde  einstimmig  angenommen. 

Darauf  berichtete  Hr.  Dr.jur.  Sch  wartzkopf  f  über 
die  viermonatige  Tätigkeit  der  in  der  Geschäftsführung 
seit  dem  13.  November  vorigen  Jahres 


H  aup  ta  t  e  1 1  e  für  S  y  n  d  i  k  a  t  s  w-c  s  en,  der«  Auf- 
gabe darin  besteht,  die  Entwicklung  des  Kartellw«ea« 
zu  verfolgen  und   die,  gemeinsamen  Interessen  der 
deutsehen  Kartelle  zu  vertreten.  Von  234  bisher  fest 
gestellten  Syndikaten  haben  sich  tJ4  dieser  HsupUtelle 
angeschlossen,  worunter  ein  Drittel  der  Industrie  für 
Fertigfabrikate  angehört.    Der  Redner  legt  ausführlich 
die   Wichtigkeit    der  Syndikate  und   Kartelle  dar, 
namentlich  auch  im  Hinblick  auf  den  Weltmarkts«*^ 
bewerb ,  und  schliefst  mit  den  Worten :  Schon  stehen 
die  Industriekolonnen  des  Auslandes,  besonders  Nord- 
amerikas, zum  Einbruch  bereit.    Da  gilt  es,  alle  Kräfte 
zusammenzufassen  zum  Heile  des  Ganzen!  (Lebhafter 
Beifäll.) 

Über    den    Absehlnfs   von  Handelsver 
trägen  berichtete  in  einem  lichtvollen  Vortrag  Herr 
Rcgjernngsrat   Leidig,   worauf  der  folgende,  vom 
Direktorium   eingebrachte    Beschlufsantrng  angenom- 
wurde: 

I.  Der  Zentral  verband  deutscher  Industrieller  halt 
nach  wie  vor  den  Schutz  der  nationalen  Arbeit  nm! 
die  Sicherung  des  inneren  Marktes  gegen  die  unter 
wirtschaftlich  günstigeren  Bedingungen  arbeitende 
ausländische  Produktion  für  die  Hauptaufgabe  deut- 
scher Wirtschaftspolitik ;  er  bedauert  daher,  dafs  in 
den  parlamentarischen  Verhandlungen  über  den  Zoll- 
tarif vom  25.  Dezember  1902  zahlreiche  Industrie- 
zolle,  entgegen  den  Vorschlägen  der  Reichsregierum: 
und  des  Zentralverbandes,  ohne  zureichende  Begrün- 
dung herabgesetzt  worden  sind. 

II.  Der  Zentralverband  erblickt  anderseits  ;o 
der  Stetigkeit  der  Handelsbeziehungen  zum  Auslände 
und  in  der  Erschliessung  und  Erhaltung  auswärtig 
Markte  eine  wesentliche  Voraussetzung  für  das  <ie- 
deihen  der  deutschen  Industrie  und  des  deutschen 
Wirtschaftslebens.  Nur  auf  diesen  Wegen  kann  dm 
zahlreichen  und  wichtigen  Zweigen  deutscher  fle 
werbstiitigkeit,  deren  Erzeugung  den  Inland  verbrauch 
übersteigt,  regelmäfsiger  Absatz  und  damit  grofsen 
Massen  deutscher  Arbeiter  gesicherte  Beschäftigung 
gewährt  werden. 

III.  Der  Zentralverband  ist  der  l'berzeognns:. 
dafs  die  deutsche  Handelspolitik  dies  Ziel  nur  er 
reichen  kann 

durch  den  Absehlnfs  langfristiger  Handelsvertrag 
unter  Bindung  der  für  die  deutsche  Ausfuhr  wird • 
tigen  fremden  Zollsätze,  sowie  unter  Herabsetzung 
der  zahlreichen  Zollsätze,  die  die  Produktion  der 
fremden  Staaten  ührrmäfsig  schützen  nnd  ein' 
deutsche  Einfuhr  dorthin  unmöglich  oder  un 
lohnend  machen  würden. 

Durch  die  Handelsverträge  sind  ferner  der 
deutschen  Industrie  die  gleichen  Voraussetzung 
des  Wettbewerbs  in  den  fremden  Staaten,  »i' 
den  konkurrierenden  ausländischen  Industrien  «a 
sichern.  Es  ist  daher  für  die  dentsche  Industrie 
die  Meistbegünstigung  in  allen  mit  Deutschland  im 
wirtschaftlichen  Verkehr  stehenden  ausländischen 
Staaten  festzustellen. 

IV.  Der  Zentralverband  ist  der  Überzeugung, 
dafs  durch  die  Sätze  des  Zolltarifs  in  zahlreichen 
Fällen  lediglich  das  Mindestmafs  des  Schutzes,  dessen 
die  Industrie  im  Kampfe  gegen  die  ausländische 
Konkurrenz  bedarf,  gewährt  wird,  in  zahlreichen 
Fällen  sogar  schon  anter  dies  Mindestmafs  herunte: 
gegangen  ist;  er  spricht  deshalb  den  dringenden 
Wunsch  aus,  die  Reichsregierung  wolle  bei  den  Ver- 
handlungen über  den  Absehlnfs  von  Handelsver- 
trägen auf  weitere  Ermäfsignng  der  Industriezolle 
nicht  eingehen.  Wenn  jedoch  von  solchen  Ertnifsi 
gungen  das  Zustandekommen  der  Handelsverträge 
abhängen  sollte,  so  bittet  der  Zentral  verband,  sie 
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Anhörung  von  sachverständigen  Vertretern  der  be- 
treffenden Industrien. 

V.  Der  Zentral  verband  gibt  sich  der  Hoffnung 
hin,  daß  es  der  Reichsregierung  nicht  nur  gelingen 
werde,  langfristige  Handelsverträge  abzuschließen, 
sondern  auch  dabei  die  von  dem  Zentral  verbände 
im  Interesse  des  gesamten  deutschen  Wirtschafts- 
lebens bezeichneten  Gesichtspunkt«  und  geäußerten 
Wünsche  voll  zu  berücksichtigen.  Er  gründet  diese 
Hoffnung  auf  den  Umstand,  dafs  die  ausländischen 
Staaten,  in  mindestens  gleichem  Mafse  wie  Deutsch- 
land zn  ihnen,  auf  gegenseitig  friedliche  und  beide 
Teile  fordernde  Handelsbeziehungen  angewiesen  sind. 

(Iber  die  Novelle  zum  Kranken Versicherungs- 
gesetz berichtete  Hr.  Dr.  Tille,  und  brachte  namens 
iles  Direktoriums  folgenden  Beschlußsntrag  ein: 

I.  Der  Zentralverband  deutscher  Industrieller  ist 
einverstanden  mit  den  neuen  Vergünstigungen, welche 
die  Novelle  zum  Krankenkassengesetz  den  Versicher- 
ten bietet;  er  billigt  insbesondere  die  Ausdehnung 
der  Krankenunterstütznng  von  13  auf  26  Wochen, 
die  Verlängerung  der  UnterstUtzungszeit  der  Wöch- 
nerinnen von  4  auf  0  Wochen  und  die  Einbeziehung 
der  Geschlechtskranken  in  die  Pflege  der  Kranken- 
kassen. 

II.  Der  Zentralverband  erhebt  jedoch  entschiede- 
nen Einspruch  gegen  die  gesetzliche  Regelung  dieser 
Punkte  ohne  gleichzeitige  Vornahme  der  von  ihm 
und  weiten  anderen  Volkskreisen  Tür  dringend  not- 
wendig erachteten  weiteren  Reformen  des  Kranken- 
kassengesetzes. 

III.  Als  solcher  Reform  bedürftig  erachtet  der 
Zentral  verband  die  durch  ihre  Organisation  der  sozial- 
demokratischen Agitation  völlig  ausgelieferten  freien 
Uilßkassen  und  Ortskrankenkassen  und  das  Ver- 
hältnis der  Krankenkassen  zu  den  Ärzten  und  Apo- 
theken. 

IV.  Gegen  die  Erledigung  der  jetzt  vorliegenden 
Novelle  erhebt  der  Zeutralverband  daher  Einspruch 
in  der  bestimmten  Voraussicht,  dafs  durch  die  vor- 
weggenommene Gewährung  der  bedeutungsvollsten, 
von  den  Versicherten  erstrebten  Vorteile,  also  ohne 
gleichzeitige  Vornahme  der  notwendigen,  im  Inter- 
esse der  Volksgesundheit,  des  sozialen  Friedens  und 
damit  der  Allgemeinheit  liegenden  weiteren  orga- 
nischen Reformen,  diese  nicht  mehr  zu  erreichen  sein 
würden  wegen  des  dann  sicher  zu  erwartenden  Wider- 
standes seitena  des  sozialdemokratischen  Teiles  der 
gewerblichen  Arbeiterschaft  und  daher  auch  seitens 
starker  Parteien  im  Reichstage. 

Die  Resolution  wurde  einstimmig  angenommen. 


Verein  deutscher  Maschinenbau- 
Anstalten. 

Unter  dem  Vorsitz  des  Gebeimrats  H.  Lueg- 
Düsseldorf  tagte  am  19.  März  in  Berlin  die  Hauptver- 
sammlung des  Vereins  deutscher  Maschinenbauanstalten. 
Der  Vorsitzende  begrüfste  die  zahlreich  erschienenen 
Mitglieder  und  Gäste.  Danach  wies  Geheimrat  Lueg 
darauf  bin,  dafs  sich  in  der  Rohstoff-  und  Halbzeug- 
industrie  zur  Zeit  eine  erfreuliche  Besserung  zeige, 
die  nicht  ohne  günstigen  Einflufs  auf  die  Maschineu- 
iudustrie  bleiben  werde.  Eine  erfreuliche  Wirkung  auf 
die  Zunahme  der  Ausfuhr  habe  auch  die  Düsseid  orfer 
Ausstellung  1902  im  Gefolge.  Im  Hinblick  auf  die 
Verhandlungen  Uber  den  Zolltarif  bittet  Redner  die 
Mitglieder,  auf  eine  gröfsere  Unterrichtnng  der  Abge- 
ordneten bedacht  sein  tu  wollen;  nicht  jeder  Wahlkreis 


habe,  wie  Duisburg- Kuhrort  -  Mülheim -Oberhausen  in 
Dr.  Beumer,  einen  so  über  alle  Bedürfnisse  der  deut- 
schen Industrie  unterrichteten  Abgeordneten;  hier  müsse 
in  andern  Wahlkreisen  Wandel  geschaffen  und  die 
'  Abgeordneten  mehr  als  bisher  über  die  Bedürfnisse 
i  der  Industrie  und  insbesondere  auch  des  Maschinenbaus 
unterrichtet  werden.    (Lebhafte  Zustimmung.) 

Dr.  ing.  Schrödter- Düsseldorf  erstattete  hier- 
auf den  Jahresbericht.  Er  hob  zunächst  hervor, 
!  dafs  die  Mitgliederzahl  von  145  auf  164  Firmen  an- 
!  gewachsen  sei,  von  denen  60  der  Gruppe  der  Dampf- 
;  raaschinenbauer  und  73  der  Gruppe  der  Dampfkessel- 
|  fabri kanten  angehören.  Die  Maschinenausfuhr 
belief  sich  im  .Jahre  1902  auf  224  399  t  gegen  239  596  t 
im  Jahre  1901  und  239  802  t,  der  größten  bis  jetzt 
erreichten  Ausfuhr,  im  Jahre  1900.  Die  Maschinen- 
ein fuhr  ist  fast  bis  auf  die  Hälfte  derjenigen  des 
Jahres  1900  zurückgedrängt  worden;  auf  52  120  t  gegen 
69  588  t  im  Jahre  1901  und  99  637  t  im  Jahre  imt. 
Über  ein  Drittel  der  Einfuhr  entfällt  auf  landwirt- 
schaftliche Maschinen.  An  der  Gesamteinfuhr  war 
beteiligt  :  Großbritannien  mit  89,7  (im  Vorjahr 
:if>,9  "/«).  Von  der  Maschinenausfuhr  entfielen  auf  Rufs- 
land 15,4  (18,5  °/»),  Österreich-Ungarn  10,4  <*,«  (11  7»), 
Frankreich  1 1,6 "/»  (8,2 °/«)-  Bezüglich  der  Rubrizie- 
rung der  Maschinen  in  den  Veröffentlichungen  des 
Statistischen  Amtes  hat  letzteres  eine  Revision  zuge- 
sagt. Die  Frage  des  neuen  deutschen  Zolltarifs 
hat  den  Verein  seit  einer  Reihe  von  Jahren  beschäf- 
tigt. Der  Vorstand  hat  veranlaßt,  dafs  unter  dem 
24.  Januar  eine  Eingabe  an  den  Reichskanzler  gerichtet 
und  Fühlung  mit  den  übrigen  für  die  Handelsverträge 
in  Betracht  kommenden  Stellen  genommen  wurde. 
Betreffs  der  Vorbereitung  zu  den  neuen  Handels- 
verträgen macht  der  Vortragende  eingehende  Mittei- 
lungen. Österreich-Ungarn,  dessen  Maschinenzölle  schon 
jetzt  für  einzelne  Zweige  als  Sperrzölle  zu  betrachten 
sind,  hat  in  seinem  neuen  Zolltarif  weitere  zum  Teil  nicht 
unbeträchtliche  Erhöhungen  hierin  eintreten  lassen. 
Rufsland  hat  in  seinem  neuen  Zolltarifentwurf  den 
Satz  des  allgemeinen  alten  Tarifs  für  die  Hauptposi- 
tion der  Maschinen,  nämlich  Maschinen  aus  Gußeisen, 
Kisen  und  Stahl  im  neuen  allgemeinen  Tarif  für  die 
Einfuhr  über  die  Seegrenze  mit  2,55  Kreditrubel  für 
«las  Pud  unverändert  gelassen,  hat  dagegen  für  die 
Einfuhr  über  die  westliche  Landesgrenze  Zuschläge 
von  20  vorgesehen.  Da  nach  russischen  Zeitungs- 
stimmen man  dort  mindestens  ebensosehr  wie  in  Deutsch- 
land den  Abschlufs  eines  neuen  Handelsvertrags  auf 
Grund  angemessener  gegenseitiger  Zugeständnisse 
wünscht  in  der  Erkenntnis,  dafs  der  deutsche  Markt 
für  Rußland  eine  ebenso  grofse  Bedeutnng  hat,  wie 
der  russische  für  Deutschland,  so  dürften  die  vorge- 
sehenen Vorzugszölle  für  die  Einfuhr  zur  See  nicht 
ernst  zu  nehmen  sein ;  immerhin  haben  wir  zunächst 
mit  der  Tatsache  zu  rechnen,  dafs  die  hier  vorge- 
nommenen Zollerhöhungen  direkt  gegen  Deuschland 
sich  richten.  Die  jetzt  für  Deutschland  gültigen  Sätze 
des  russischen  Vertragstarifs,  die  10  bis  18  70  hinter 
den  Sätzen  des  gegenwärtigen  allgemeinen  Tarifs  zu- 
rückbleiben, entsprechen  schon  einem  Wertzoll  vou 
20  bis  BO  und  mehr  Prozent,  bei  dem  abgesehen  von 
einzelnen  Spezialitäten  eine  Ausfuhr  deutscher  Ma- 
schinen ganz  unmöglich  ist  Die  Schweiz  hat  eben- 
falls ihren  neuen  Zolltarif  fertiggestellt  und  in  dem- 
selben die  Maschinenzölle  zunächst  allgemein  verdoppelt, 
d.  h.  den  Grundbetrag  von  4  auf  8  Fr.  erhöht,  ferner 
aber  durch  Einführung  einer  Staffelung  für  die  Ge- 
wichte unter  10 1  noch  wesentliche  weitere  Steige- 
rungen vorgesehen.  Für  die  größte  Sammelposition 
|  der  Maschinen  sind  die  Sätze  bei  einem  Gewicht  von 
I  10000  kg  und  darüber  8  Fr.,  2500  kg  bis  10000  kg 
i  10  Fr.,  500  bis  2500  kg  12  Fr.,  100  kg  bis  500  kg 
i  16  Fr.,  unter  100  kg  20  Fr.,  gegen  4  Fr.  im  gegen- 
I  wältigen  Tarif.    Der  Zoll  für  Nähmaschinen  ist  von 
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Berichte  über  Versammlungen  au»  b'aehvereint*. 


2S.  Jahrg.  Nr.  ?. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 


In  der  letzten  Sitzung  des  Vereins  sprach  Geh. 
Baurat  Bork 

Uber  den  elektrischen  Betrieb  auf  Hauptbühnen. 

In  den  letzten  Jahren  seien  sehr  wesentliche  Fort- 
schritte in  der  Erprobung  dieser  Betriebsweise,  die 
naturgeruufs  von  derjenigen  der  Straßenbahnen  erheb- 
lich abweichen  müsse,  zu  verzeichnen.  Neben  einigen 
gröl'scrcn  Ausführungen  auf  den  italienischen,  franzö- 
sischen und  schweizerischen  Bahnen  sei  im  besonderen 
der  Versuchsbetrieb  auf  der  Wannseebahn  von  Bedeutung 
gewesen.  Dieser  Betrieb  sei  mit  dem  ausgesprochenen 
/weck  eingerichtet  worden,  durch  eingehende  .Messungen 
die  wesentlichsten  GrunJzüge  für  die  Gestaltung  der 
elektrischen  Betriebseinriehtungcn  festzustellen-  und 
durch  längere  Betriebsführung  den  Nachweis  der  Be- 
triebstüchtigkeit zu  erbringen,  sowie  einen  möglichst 
einwandfreien  Nachweis  der  Betriebskosten  gegenüber 
dem  bisherigen  Dampfbetriebe  zu  liefern.  In  erster 
Beziehung  seien  so  ausreichende  Grundlagen  gewonnen 
worden,  dafs  bei  dem  gegenwärtigen  Stande  der  Elek- 
trotechnik die  Möglichkeit  gegeben  sei,  für  jeden  Einzel- 
fall die  zweckmäßigste  Bauart  festzustellen.  In  betriebs- 
technischer Hinsicht  habe  der  Versuchsbetrieb  ergeben, 
dafs,  abgesehen  von  unbedeutenden  Betriebsstörungen, 
die  bei  Neuanlagen  nie  ganz  vermieden  werden  könnten, 
die  elektrische  Zugförderung  als  durchaus  betriebs- 
tüchtig zu  bezeichnen  sei.    Als  ein  wesentlicher  Vor- 


4  auf  20  Fr.  heraufgesetzt,  während  für  Lokomotiven 
eine  Erhöhung  von  10  anf  12  Fr.  vorgesehen  ist  und 
Maschinenteile  roh  vorgearbeitet  nach  wie  vor  mit 
00  Cent  für  100  kg  verzollt  werden  sollen.  Auch  in 
Norwegen  uuterliegt  zur  Zeit  ein  neuer  Zolltarif 
der  Beratung;  nach  der  Vorlage  würden  dort  für  die 
Folge  nur  die  landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Teile 
derselben  zollfrei  bleiben,  während  für  alle  übrigen 
Maschinen  der  jetzt  nur  für  einzelne  Kategorien  der-  ; 
selben  geltende  Zollsatz  von  5  vom  Wert  eingeführt  ! 
werden  soll. 

Im  weiteren  Verlaufe  bespricht  Dr.  Sehrödter 
dann  noch  das  Krankenkassengesetz,  die  Umfrage  über 
die  Sonntagsruhe  und  äul'sert  sich  über  den  Anschlufs 
Deutschlands  an  den  Patent  verband.  Nach  mehreren 
anderen,  innere  Fragen  des  Vereins  betreffenden  Mit- 
teilungen schliefst  der  Redner  seinen  Vortrag  unter  j 
lebhaftem  Beifall. 

Dem  Vortrage  Dr.  Schrödters  folgte  eine  lebhafte 
Erörterung,  an  deren  Schlufs  man  einstimmig  den  vom 
„Zentralverband  deutscher  Industrieller"  bezüglich  der 
Handelsverträge  und  der  Krankenkasscngesctz-Novellc 
gefafsten  Beschlüssen  beitrat 

Regierungsrat  Koch  vom  Kaiserlichen  Statisti- 
schen Amt  hielt  darauf  einen  Vortrag  über  die  Nach- 
weisung der  Maschinen  in  der  deutschen  Handels- 
statistik. Generalsekretär  Stumpf-Osnabrück  erstattete 
sodann  einen  Bericht  der  Kommission  über  Liefe- 
rungsbedingungen der  Syndikate,  worauf 
der  Schlufs  der  Hauptversammlung  erfolgte. 


zug  des  elektrischen  Betriebes  sei  hervorzuheben,  dafs 
die  Züge  sich  aus  einzelnen  Zugeinheiten  bilden  liefsen. 
von  denen  jede  ihre  eigene  Betriebskraft  besitzt.  Es 
liege  auf  der  Hand,  dafs  bei  dieser  Zugbildung  in 
weitgehendster  Weise  dem  wechselnden  Verkehrsbe- 
dürfnisse, wie  solches  bei  Vorortbahnen  stets  auftrete, 
entsprochen  werden  könne.  Beim  Dampfbetriebe  könne 
diese  Anpassungsfähigkeit,  wie  leicht  ersichtlich,  nicht 
in  gleichem  Mafse  erreicht  werden.  Hinsichtlich  der 
Betriebskosten  habe  sich  ergeben,  dafs  sich  diese  bei 
einem  Strompreise  von  G  Pfg.  für  die  Kilowattstunde 
unter  sonst  gleichen  Umständen  kaum  höher  stellten, 
wie  beim  bisherigen  Lokomotivbetriebe.  Sie  würden 
aber  unter  die  Kosten  des  Dampfbetriebes  sinken,  so- 
bald man  die  vorgenannte  bessere  Anpassungsfähigkeit 
des  elektrischen  Betriebes  an  die  jeweiligen  Verkehrs- 
bedürfnisse ausnutze.  Als  weitere  Vorzüge  der  elek- 
trischen Betriebsweise  bei  Voroitsbahnen  seien  der 
Wegfall  der  Rauch-  und  Kufsplage,  sowie  das  geräusch- 
losere Anfahren  anzuführen,  indem  die  starken  Schläge 
beim  Auspuffen  des  Dampfes  entfielen.  Aber  auch  hin- 
sichtlich der  Anfahrbeschleunigung,  die  für  den  Vorort- 
verkehr von  nicht  zu  unterschätzender  Bedeutung  »ei, 
gestalte  sich  der  elektrische  Betrieb  wesentlich  vorteil- 
hafter. Allgemein  wurde  noch  darauf  hingewiesen,  dafs 
auch  an  den  Uberbau  infolge  der  Verteilung  dt«  Adbä- 
sionsgewiclites  auf  eine  gröfsere  Anzahl  Achsen  ge- 
ringere Anforderungen  gestellt  würden.  Em  weitere  Er- 
fahrungen im  vollen  Betriebe  einer  Vorortstrecke  zn 
sammeln,  werde  gegenwärtig  auf  der  Vorortbahn  Berlin 
—  Grofs-Lichtertelde-Ost  eine  elektrische  Zugförderungs- 
anlage eingerichtet  deren  Ausführung  der  Uniou  Elek- 
trizitäts-Gesellschaft übertragen  sei.  Die  Stromversor- 
gung erfolge  mittels  Gleichstroms  von  dem  Elektrizitäts- 
werk Süd- West  in  Schöneberg  durch  neben  den  Geleisen 
liegende  Schienen  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der 
Wannseebahn.  Die  Züge  würden  vorläufig  aus  drei 
vierachsigen  Motorwagen  zusammengesetzt,  von  denen 
die  Endwagen  je  74  Plätze  III.  Klasse,  einen  Führerab- 
teil und  einen  Gepäckraiitn,  der  mittlere  Wagen  58  Plätze 
II.  Klasse  und  einen  Heizkesselraum  für  die  Dampf- 
heizung des  Zuges  enthielten.  Die  Wagen  seien  mit 
je  zwei  Motoren  ausgerüstet,  die  vom  Führerstande  am 
Kopfe  des  Zuges  aus  gesteuert  werden  könnten.  Die 
drei  Wagen  bildeten  im  allgemeinen  eine  Zugeinheit 
Es  liefsen  sich  jedoch  auch  zwei  Wagen  als  Zogein 
heit  verwenden,  weil  der  vorgenannte  Heizkesselraum 
des  mittleren  Wagens  ebenfalls  mit  einer  Steuerung«- 
einriehtung  versehen  sei  und  als  Führerraum  benutzt 
weiden  könne.  Die  Wagen  würden  elektrische  Beleuch- 
tung erhalten.  Die  Zugfolge  solle  bis  auf  weiteres  wie 
beim  bisherigen  Lokomotivbetriebe  10  und  20  Minuten 
betragen.  Ebenso  werde  zunächst  die  Fahrzeit  dieselbe 
bleiben  wie  beim  Lokomotivbetriebe,  um  einwandsfreie 
Vergleiche  zwischen  beiden  Betriebsarten  anstellen  zu 
können.  Zum  Schlufs  wurde  noch  darauf  hingewiesen, 
dafs  gegenwärtig  der  Bau  von  Motoren  angestrebt  werde, 
welche  es  ermöglichen  sollen,  hochgespannten  Wechsel 
ström  zur  Anwendung  zu  bringen,  ohne  den  bisher 
hierbei  verwendeten  Drehstrom,  welcher  drei  Leitungen 
erfordert,  zu  benutzen.  Sollten  diese  Bestrebungen 
Erfolg  haben,  so  werde  damit  ein  weiterer  wesentlicher 
Fortschritt  in  der  Ausgestaltung  der  elektrischen  Zug- 
förderung zu  verzeichnen  sein. 
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Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
ist  durch  Inbetriebsetzung  einer  Anzahl  neuer  Hoch- 
öfen sowie  durch  eine  etwas  bessere  Versorgung  mit 
Rohmaterialien  gewachsen.  Indessen  sind  diu  Trans- 
portechwierigkeiten  durchaus  noch  nicht  gehoben,  tiefen 
Anfang  Harz  hatte  die  United  States  Steel  Corporation 
11  Hochöfen  aofser  Betrieb,  davon  4  wegen  Repara- 
turen, die  sich  aber  unter  anderen  Unistiinden  hätten 
verschieben  lassen. 

Die  wöchentliche  Leistung  der  unter  Feuer  stehen- 
den Ofen  betrug  in  Grofstons: 


Davon  rrzeli|rt 
mit  mit 
Kok«  IloUkohle 


Am  1.  März  1903  .  355  333  t 

1.  Februar  1903  843  111  t 

1.  Januar  1903  353  800  t 

1.  Januar  1902  298  400  t 

1.  Janaar  1901  250  351  t 


348  024 
335  339 
346  073 
291  992 
243  254 


7  309 
7  772 
7  727 

6  408 

7  097 


Die  Vorräte  bei  den  Werken  betrugen: 
am  1.  Januar  1903  ...  99895 
1.  Februar  1903    .  .  119  041 
1.  März  1903    .  .  .  159  353 

.The  Iron  A«e*.  12. 


Erzeugung  an  Besseinerstahlblocken  und  Schienen 
In  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1902. 

Die  Gesauiterzeugung  an  Bessemerstahlblöcken 
betrug  im  Jahre  1902  9  306471  Grofstonnen  gegen 
8  713302  tons  im  Jahre  1901,  weist  mithin  eine  Zu- 
nahme von  593 169  tons  oder  6,8  u,'0  auf.  In  den 
letzten  6  Jahren  wurden  erzeugt: 


Jahr 

1897 
1898 


5  475  315 

6  G09  017 

7  586  BN 


Jabr 

1900 
1901 
1902 


«rof.toD« 

6  68  i  770 

8  713  302 

9  306  471 


Die  nachstehende  Tabelle  weist  die  Erzeugung 
der  einzelnen  Staaten  seit  1899  nach : 


Insgesamt   .  .  17586354  6684770  8713302,9306471 

Die  Erzeugung  aller  Arten  von  Bessemerstahl- 
schienen  belief  sich  im  Jahre  1902  auf  2876  293  Grofs- 
tons,  gegen  2  836  273  t  im  Jahre  1901  und  2  361921  t 
im  Jahre  1900.  Nachstehende  Tabelle  zeigt  die  Er- 
zeugung von  Bessemerstahlschienen  der  einzelnen 
Staaten  in  den  letzten  vier  Jahren: 


Staaten 

1899 
Uro  ("«ton» 

11KM1 
GroUtooa 

1901 
Grofotona 

1902 
Grof.ton» 

Pennsvlvanien  . 

Ohio  *  

Jllinois  .... 
Andere  Staaten  . 

3968779  3488731  4293439  4379516 
1 679 237  1  388 1 24  2 1 5 4 846  >  528  802 
1211246  1115571  1324117  1  443614 
727092    692344   940800  954539 

Staaten 

1899 
Qrof.tooa 

1900 
Orof.lon. 

1901 
Orof.lon» 

1902 
Orol.lon«  | 

Pennsvlvanien 
Andere  Staaten  . 

1224807 

1015960 

1 195255  1  406008  1 148425 
1 1 66  666  1 430  265  1 727  868 

Insgesamt    .  . 

2240767  2  361 921  2836273  2  876293 

Kanadas  Roheisenerzeugung  im  Jahre  1902. 

Nach  der  Statistik  der  „American  Iron  and  Steel 
Association"  belief  sich  die  Roheisenerzeugung  Kana- 
das im  Jahre  1902  auf  319557  t  gegen  244  970  t  im 
Vorjahre.  Von  der  letztjährigen  Erzeugung  wurden 
302712  t  mit  Koks  und  16845  t  mit  Holzkohle  er- 
blasen.  Ein  wenig  über  '  u  der  Gesamterzeugung,  nämlich 
107315  t,  entfiel  auf  basisches  Roheisen,  an  Bessemer- 
eisen wurden  9000  t  hergestellt.  Spiegeleisen  und 
Ferromangan  werden  seit  1H99  nicht  mehr  erblasen. 

Der  Fortschritt  der  Roheisenerzeugung  in  den 
letzten  neun  Jahren  erhellt  aus  folgender  Tabelle: 

Jahr  l  Jahr  (  Jahr  t 

1894  .  .44  791    1897  ..  53  796    1  900  .  .    86  090 

1895  .  .  37  829    1898  .  .  68  755    1901  .  .  244  976 

1896  .  .  60  0150    1899  .  .94  077    1902  .  .  319  557 

Der  Vorrat  an  unverkauftem  Roheisen  stellte  sich 
am  Jahresschlufs  auf  20000  t  gegen  59472  t  am  Sehlufs 
des  Vorjahres.  Die  Zahl  der  Hochöfen  betrug  um 
31.  Dezember  1902  14,  von  denen  nur  7  unter  Feuer 
standen.  Von  diesen  Ofen  sind  9  für  den  Betrieb  mit 
Koks,  4  für  den  Betrieb  mit  Holzkohle  und  1  für  ge- 
mischten Betrieb  bestimmt.  Aufserdem  sind  noch 
4  Koks-  und  2  Holzkohlenhochöfen  im  Bau  begriffen. 

(„Tb«  B.llrtln"  ton  25.  Februar  190S.) 


Knpfererzeagnng  and  Kupferverbrauch 
in  Dentschlund. 

Der  von  Aron  Hirsch  &  Sohn,  Halberstadt, 
veröffentlichten  Kupferstatistik  für  das  Jahr  1902  ent- 
nehmen wir  die  folgende  Zusammenstellung,  welche 
die  Entwicklung  der  Kupfererzeugung  und  des  Kupfer- 
verbrauches in  Deutschland  während  der  beiden  letzten 
Jahrzehnte  in  deutlicher  Weise  vor  Augen  fühlt: 


t 

Au.fuhr 

* 

1 

Verbrauch 
' 

Aalfuhr  t. 
Fabrikat. 

1880 

12  301 

6  478 

13  839 

19  622 

1885 

13  168 

5  706 

17  737 

27  199 

1889 

29  643 

7  146 

22  134 

44  631 

1891 

34  153 

6  244 

24  688 

56  868 

16  543 

1892 

32  498 

6  597 

25  406 

56  103 

16  600 

1803 

38  455 

7  517 

24  011 

60  513 

20  052 

1894 

37  032 

6  608 

25  857 

62  955 

22  167 

1895 

44  365 

6  329 

26  013 

60  362 

24  949 

1896 

56  114 

5  996 

29  700 

85  160 

33  889 

1897 

67  572 

7  182 

29  468 

96  303 

33  091 

1898 

73  290 

6  972 

30  703 

101  518 

36  724 

1899 

70  004 

7  061 

37  646 

102  618 

40  175 

1900 

83  502 

5  504 

32  423 

110  900 

46  939 

1901 

58  620 

5  090 

31  572 

H9  785 

42  240 

1902 

76  495 

4  678 

29  728 

107  906 

45  261 

Wir  ersehen  daraus,  dafs  die  deutsche  Kupferindu- 
strie auf  den  verflossenen  Zeitraum,  abgesehen  von 
dem  Jahre  1901,  mit  Befriedigung  zurückblicken  kann; 
besonders  weist  der  Kupferverbrauch  einen  aufserordent- 
lichen  Fortschritt  auf.»   Er  übertrifft  den  aller  anderen 


•  Der  Verbrauch  in  den  Vereinigten  Staaten  ist 
allerdings  noch  bedeutend  gröfser;  er  betrug  im  Jahre 
1891  96  797  t  und  stieg  bis  zum  Jahre  1902  auf 
schätzungsweise  224  000  t. 
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Länder  des  europäischen  Festlandes  und  stellt  sich 
dem  Englands  an  die  Seite,  das  früher  unbestritten 
der  .Sitz  der  gröfsten  Kupferindustrie  der  Welt  war. 

Die  Gesamtziffern  des  Verbrauches  nach  Verwen- 
dungsurten  verteilen  sieh  nach  der  Quelle  wie  folgt. 

Es  verbrauchten : 


1900 
t 

l-IMI 
t 

t 

hlektnsehe  rabnken    .  . 

Kupferblech-  und  Stangen- 
kupfer-Walzwcrke  .  .  . 

Messing-,  Walz-  und  Draht- 
zieherei werke  .... 

43  000 
18  000 

35  ooo 

26  000 
10  000 
29  UH) 

37  0(H) 
18  000 
32  CKH) 

tIMr  Mr-*inefabrlkaUon  Lt  um 
den  Zlnk'iuaU  gröuer.t 

Chemische    Fabriken  ein- 
sehliefsl.  Vitriolwerke  . 

Schiffswerften ,  Eisenbah- 
nen, fürGufszwecke,  Ar- 
maturen, Legierungen, 

2  000 
19  000 

2  IHK) 
17  IHK) 

2  000 
19  000 

Zusammen  .  . 

117  000    90  (KK) 

108000 

Es  sei  noch  erwähnt,  dafs  die  deutsche  Kupfer- 
produktion für  das  Jahr  1902  au»  heimischen  Erzen 
in  der  Hauptsache  nur  aus  18  749  t  Mansfelder  und 
710  t  Xtudtberger  Kupfer  bestand,  während  alle  anderen 
Produzenten  zum  gröfsten  Teil  ausländisches  Roh- 
material* mit  verhütteten. 


I'rcise  für  Spezialisierungen. 

Das  ,.<\imptoir  des  Minerais  et  Produits  Metallur- 
giques  specialis"  in  Paris  veröffentlicht  die  folgende 
Preisliste  für  Spezialisierungen : 

Keines   Chrom    bei    Bezug    von    mehreren    100  kg 

0.20   H  (.•<!.  Kilogramm. 
Keines    Maugan    bei    liezug   von    mehreren    100  kg 

4,00  f.  d.  Kilogramm. 
Ferro-Silicium,  der  Preis  wechselt  einsprechend  dem 

Sili.  iumgehalt   und    beträgt   bei   25  >   24  für 

10t)  kg. 

Keinem  Molvl.  I.in,  pulverisiert,  1500  ,0  für  100  kg. 
Wolfram   mit   garantiertem  Minimalgehalt   von  90  a)V 

reinem  Wolfram  5,52    M  f.  d.  Kilogramm. 
Ferro  Wolfram.   70  bis  HO"/*,  3.20  \K  f.  d.  Einheit 

des  .Metalles. 

Ferro-Titau,  :i0  "  o  Titan,  1,60  M  f.  \.  Kilogramm. 
Ferro -Chrom.    Kohlenstoffgehalt    zwischen   0,4  und 

l".o,  3,20  ,H  f.  d.  Kilogramm  auf  der  Basis  eine« 

< 'hionigehalts  von  00 "  „  mit  Erhöhung  von  4,8  Pfg. 

auf  die  Einheit  Chrom  hei  mehr  als  00°/«. 
Ferro -Chrom.    Kohlenstoffgehalt,    ungefähr  3ü/u,  1.2 

bis  1,44  .H  f.  d.  Kilogramm  bei  60"  u  Chrom. 
Ferro-Chrom.  7  bis  H  °;0  Kohlenstoff,  0,48  bis  0,56 

f.  d.  Kilogramm  bei  einem  Chromgehalt  von  60  bis 

05  '7«. 

Keines  Vanadium  90  .U  f.  d.  Kilogramm. 

Ferro- Vanadium,  30  "/„  Vanadium,  64  f.  d.  Ein- 
heit Vauadium. 

Heines  Nickel  3,20  .M  f.  d.  Kilogramm. 

Thermit,  rot.  zum  Sehueil'sen  nach  dem  Goldsehmidt- 
sehen  Vetluhreu,  bei  Abnahme  von  50  kg  und  mehr 
2.2t»  ,f  f.  ,1.  Kilogrimm,  für  geringere  Mengen 
2,0t  >  M. 

*  Hierunter  befanden  sich  401321  t  spanischer 
und  portugiesischer  Kiese,  die  bekanntlich  nach  vor- 
rangiger Kc.stting  und  Au>luugung  den  Eisenhütten 
iu  Form  von  purple  ore  zugehen. 
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Der  Schiffbau  am  deutschen  Rhein  In  den  letzten 
Jahren. 

Von  den  an  deutschen  Binnengewässern  liegenden 
I  Schiffbauanstalten  and  Werften,  die  man  als  mittlere 
oder  gröfsere  Betriebe  bezeichnen  kann,  liegt,  ent- 
sprechend der  hervorragenden  Bedeutung  der  Rliein- 
schiffahrt,  die  Mehrheit  im  tiebiete  des  Rheins:  Von 
12  binnenländischen  Werften  finden  wir  7  im  Rhein- 
land. Die  Berufssählong  von  1895  zählte  im  ganzen  138 
Hauptbetriebe  in  rheinischen  Bezirken,  in  der  Haupt- 
sache sind  dies  jedoch  nur  kleine  Handwerksbetriebe, 
die  Tür  die  Herstellung  von  Schiffen  wenig  in  Frage 
kommen. 

Der  Flnfsschiffbau  in  den  letzten  Jahren  verrat, 
wenn  man  die  statistischen  Ergebnisse  seiner  Tätig- 
keit in  Betracht  zieht,  durchaus  nicht  die  schlechte 
Lage.  Der  Bau  an  Flufsschiffen  in  Deutschland  betrug: 

Aniabl    Br  -Krf -T.  Aniahl  Br-k>f.-T 

1899  .  .  167       28  390     1901  .  ,  199      23  908 

1900  .  .    97       16  884     1902  .  .  194  32489 

Hierzu  kommen  gerade  Tür  die  binnenländischen 
Werften  noch  eine  erhebliche  Anzahl  anderer  Bauten : 
Hilfsfahrzeuge  zu  Seeschiffen,  Bagger,  Hellingver- 
schlufsschiffe,  Anlegeponten,  Prahme  u.  ä.  Man  sieht 
aus  alledem,  dafs  die  Zunahme  der  Produktion  noch 
kein  Zeichen  von  gutem  Geschäftsgang  sein  mufs. 

Für  die  speziell  rheinischen  Schiffbauanstalten 
—  es  sind  nach  den  Listen  des  Germanischen  Lloyd 
die  Firmen:  Schiff-  und  Maschinenbau -A.-G. -Mann- 
heim, Christoph  Ruthof-Kastel,  Gebr.  Sachsenberg- Deutz- 
Rofslau  a.  d.  Elbe,  Ewald  Berninghaus-Duisburg,  Mei- 
dericher Schiffswerft,  die  Dortmunder  Union  und  seit 
1902  Schaubach  und  Gracmer-Koblenz  —  ist  eine  Zu- 
nahme ebenfalls  deutlich  zu  erkennen.  Es  betrog 
nämlich  die  Anzahl  der  fertiggestellten  Neubauten 

1900    ...    63  mit  15  862  Br.-Reg.-T. 
1901«   ...    68    „    12  649 
1902    ...    89    „  14708 

Der  steigenden  Zahl  der  Neubauten  steht  eine  Iii 
gleicher  Höhe  bleibende  Anzahl  der  Register-Tons 
gegenüber,  ein  Beweis,  dafs  in  den  letzten  Jahren  be- 
sonders kleinere  Hilfsfahrzeuge  und  ähnliches  Material 
hergestellt  worden  i>t.  Sicher  ist,  dafs  die  rheinischen 
Werften  einen  sehr  erheblichen  Teil  der  binnenlän- 
dischen Produktion  bestreiten.  Es  waren  nämlich  in 
den  letzten  Jahren  die  fertiggestellten  Neubauten  fol- 
gendormafsen  verteilt: 


anf  blBDenläadlaebea  1  davon  auf 
Werften  atxrbai.pt  W. 

rnaiaUcbto 

KuiM  Br.-Raj-.-T. 

Amabl 

Br.  Rcf  .-T. 

1900  .... 

90       17  198 

68 

16  852 

1901  .... 

93      18  589 

68 

12  649 

1902  .... 

130      25  380 

89 

14  708 

Der  bedeutende  Anteil  an  den  Gesamt-Register- 
Tons  des  Jahres  1900  ist  zurückzuführen  auf  den  Bau 
einiger  besonders  grofser  Kähne  auf  der  Werft  von 
Ruthof-Kastel  für  eine  Düsseldorfer  und  eine  Mann 
heimer  Gesellschaft. 

Nicht  uninteressant  sind  die  Ergebnisse  einer 
Untersuchung  der  Heimatshäfen  für  die  neugebanten 
Schiffsräume.  Es  ergibt  sich  daraus,  dafs  das  Liefe- 
rungsgebiet der  rheinischen  Werften  ein  ziemlich  weites 
ist,  jedenfalls  weiter  als  das  anderer  binnenlündischer 
|  schiffbautreibender  Gegenden.  Die  Neubauten  ver- 
teilen sich  auf: 

•  Für  1901  fehlen  die  Angaben  der  Mannheimer 
,  Gesellschaft. 
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 :  :  

1900 

1901 

 1 

1902 

Zahl 

Br.-R.-T. 

Zahl 

Br.  R.-T. 

Z«bl 



Ur.-R.-T. 

Knein    .  .  . 

21 

H941 

30 

/  529 

oO 

.Neckar  .  .  . 

1 

29 

■ 

— 

Main  .... 

i 

4 

400 

A 

4 

200 

Mosel  .... 

9 

106 

1 

90 

Ems 

7 

1831 

9 

690 

7 

306 

Weser    .  .  . 

2 

463 

4 

165 

Elbegebiet.  . 

6 

2119 

8 

2333 

7 

2104 

Uder  .... 

- 

1 

217 

Donau    .   .  . 

2 

132 

2 

22 

7 

181 

Ostsee    .   .  . 

8 

977 

6 

671 

ß 

498 

Nordsee  .  .  . 

1188 

4 

600 

Ausland .  .  . 

3 

126 

2 

24 

4 

1198 

Zusammen 

63 

16862 

63 

12649 

89  1  14708 

Diese  Tabelle  ergibt,  dafs  die  Neubauten  für  den 
Rhein  selber  seit  1900  nicht  unerheblich  zugenommen 
haben,  dafs  aber  anderseits  der  rheinische  Schiffbau 
eine  Bedeutuug  hat,  die  weit  über  die  Grenzen  der 
Provinz  hinausgeht  Bemerkenswert  sind  u.  a.  die  im 
vergangenen  Jahre  vermehrten  Aufträge  fürs  Ausland. 
Es  ist  zu  hoffen,  dafs  die  für  den  binnenländischen  .Schiff- 
bau wesentlich  günstigere  Neuordnung  unserer  Zoll- 
politik auch  den  rheinischen  Werften  in  den  nächsten 
Jahren  neue  wirtschaftliche  Kräfte  zuführt. 

•',  5.  Min  1903.) 


Der  Grnbenbesitz  der  United  States  Steel 
Corporation. 

In  dem  „Engineering  and  Mining  Journal" 
vom  28.  Febr.  d.  J.  wird  auf  die  immer  deutlicher 
hervortretenden  Bestrebungen  der  United  States 
Steel  Corporation  hingewiesen,  den  Eisenhandel 
der  Vereinigten  Staaten  durch  einen  möglichst  ausge- 
dehnten Ankauf  der  Bezugsquellen  von  Rohmaterial, 
der  Eisen-  und  Kohlenfelder,  in  ihre  Hände  zu  bringen. 
Besonders  hat  sich  die  Aufmerksamkeit  der  Gesellschaft 
auf  das  Erzrevier  des  Oberen  Sees  gerichtet,  in  welchem 
sie  durch  den  Ankauf  der  Carnegie  Steel  Company  und  der 
.Illinois  Steel  Company  einen  grofsen  und  wichtigen  Besitz 
erwarb.  In  der  vergangenen  Schiffahrtssaison  stammten 
fast  60*/«  der  gesamten  Eisenerzverladungen  in  Michigan 
und  Minnesota  aus  den  Feldern  der  Corporation.  Doch 
entspricht  diese  Förderung  nicht  der  vollen  Bedeutung 
des  Grubenbesitzes  der  Gesellschaft;  es  würde  ihr 
vielmehr  verhältnismässig  leicht  fallen,  ihre  vorjährige 
Förderung  beträchtlich  zu  überschreiten,  wenn  sie  ihre 
Gruben  bis  zur  vollen  Leistungsfähigkeit  ausbeuten 
würde.  Dazu  kommt  noch,  dafs  diese  Gruben  haupt- 
sächlich in  dem  neueren  Teil  des  Kevieres  liegen, 
welcher  bis  jetzt  noch  nicht  völlig  aufgeschlossen  ist 
und  aller  Wahrscheinlichkeit  nach  länger  vorhalten  wird 
als  die  alten  Felder.  Dieser  an  und  für  sich  schon 
grofse  Besitz  wird  beständig  durch  gelegentliche  Er- 
werbungen erweitert.  Der  kürzlich  vollzogene  Ankauf 
der  Sharon  Steel  Company  war  augenscheinlich  nicht 
mj  sehr  durch  den  Wert  der  Werke  seihst  veranlagt 
worden  als  durch  den  Umstand,  dafs  diese  Gesellschaft 
wichtige  Erzfelder  im  Mesabirevier  besafs;  auch  Uber 
den  Kauf  anderer  Mesabifelder  schweben  noch  Unter- 
handlungen. Welche  Bedeutung  die  Felder  des  Oberen 
Sees  für  die  amerikanische  Eisenindustrie  besitzen,  geht 
40)  besten  daraus  hervor,  dafs  in  den  letzten  Jahren  volle 
drei  Viertel  der  amerikanischen  Roheisenerzeugung 
»ns  Lake  Superior-Erzen  erblasen  sind.  Das  einzige  Erz- 
revier, welches  dem  des  Oberen  Sees  an  Ausdehnung 
Uod  Aussichten  auf  zukünftige  Erzförderung  nahekommt, 
ist  das  von  Alabama,  während  die  südlichen  Erzfelder 
mr  näher  an  «1er  Kohle  liegen,  dafür  aber  ärmere 


Erze  führen.  Auch  anfserhalb  des  Lake  Superior- 
Reviers  scheint  die  United  States  Steel  Corporation 
ihren  Besitz  auszudehnen;  so  hat  sie  einen  grofsen 
Teil  der  Magneteigenerzlager  am  See  Champlain  er- 
worben und  soll  auch  den  Ankauf  der  kanadischen 

I  Gruben  vorbereiten.  Jedenfalls  scheint  unzweifelhaft 
festzustehen,  dafs  binnen  wenigen  Jahren  die  ganze 

!  Erzförderung  am  Oberen  See  in  den  Händen  der  Cor- 
poration liegen  wird.  Ebenso  wird  der  Besitz  an 
Kohlengruben,  welcher  seit  Ankauf  der  Carnegiewerke 
einen  grofsen  Teil  des  Connelsvillefeldes  umfafst,  be- 
ständig ausgedehnt.  In  der  Presse  der  Vereinigten 
Staaten  ist  der  Einflufs  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration auf  die  amerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie 
häufig  erörtert  worden,  während  die  im  stillen  beständig 
vorgeschrittene  Erwerbung  der  Bezugsquellen  von  Roh- 
material verhältnismäßig  wenig  Beachtung  gefunden 
hat,  und  doch  bildet  gerade  dieser  Umstand  das  Funda- 
ment, auf  dem  die  drohende  Alleinherrschaft  der  Ge- 
sellschaft über  den  amerikanischen  Eisenmarkt  sich 
aufbaut.   

Neues  Kohlenfeld  in  Yorkshire. 

Wie  „Coal  and  Iron"  berichtet,  besteht  der  Plan, 
ein  westlich  von  Selby  in  Yorkshire  (England)  ge- 
legenes, 1600  bis  2400  ha  umfassendes  Kohlenfeld  aus- 
zubeuten, welches  angeblich  7  Flöze  guter  Kohle  in 
leicht  erreichbarer  Teufe  enthält.  Die  Kohle  soll  per 
Bahn  nach  Hull  oder  Goole  befördert  werden,  aufser- 
dem  ist  eine  bequeme  Abfuhr  nach  dem  Flufs  Aire 
und  dem  Aire-  und  Calder  Kanal  möglich. 


Nutzbarmachung  von  irischem  Torf. 

Nach  einer  Mitteilungder  Zeitschrift  „Coal  and  Iron" 
vom  10.  März  1903  beschäftigt  sich  eine  Gesellschaft 
von  englischen  Kapitalisten  mit  Versuchen  zur  Nutz- 
barmachung von  irischem  Torf.  Man  hat  ausgerechnet, 
dafs  bei  geeignetem  Betriebe  die  irischen  Torfmoore 
eine  Förderung  liefern  können,  die  der  Kohleneinfuhr 
nach  Irland  für  einen  Zeitraum  von  40  Jahren  ent- 
spricht.   

Die  Ladefähigkeit  der  englischen  Guterwagen. 

Eisenbahn  -  Bau-  und  -  Betriebsinspektor  Frahm 
macht  einige  sehr  bemerkenswerte  Mitteilungen*  über 
die  englischen  Bestrebungen,  angesichts  des  ständigen 
Fallens  der  Eisenbahnrente  bei  fortwährendem  Wachsen 
des  Verkehrs  die  Ladefähigkeit  der  englischen  Güter- 
wagen zu  erhöhen.  In  der  Tat  tragen  die  englischen 
Bahnen  den  gewaltig  gesteigerten  Ansprüchen  des 
modernen  Verkehrs  nicht  genügend  Rechnung.  Die 
Ladefähigkeit  der  englischen  Güterwagen  ist  in  der 
Regel  nur  6  bis  10  t;  es  gibt  zwar  auch  einzelne 
gröfsere  Wagen  von  12  und  16  t  Ladefähigkeit,  aber 
sie  waren  bisher  nur  für  den  Verkehr  auf  dem  eigenen 
Bahnnetz  der  Gesellschaften  nicht  für  den  Durchgangs- 
verkehr bestimmt,  da  die  Bestimmungen  des  Eisen- 
bahnabrechnungshofes dem  Durchgangsverkehr  mit 
gröfseren  als  10  t- Wagen  keine  Rechnung  trugen.  Erst 
i  kürzlich  sind  in  dieser  Beziehung  gewisse  Erleichte- 
!  rangen  eingetreten.  Dazu  kommt,  dafs  die  kleinen 
!  Wagen  wegen  der  Anforderungen  an  die  Schnelligkeit 
i  der  Beförderung  auch  noch  schlecht  beladen  werden ; 
namentlich  im  Stückgüterverkehr  ist  die  Beladung 
vielfach  auf  2,5  bis  4  t  heruntergegangen,  während  im 
Wagenladungsverkehr  mit  Massengütern  (Kohlen, 
Koks,  Erz,  Kies  u.  s.  w.)  die  Verhältnisse  günstiger 

*  „Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahn  Ver- 
waltungen" vom  18.  und  21.  Februar  1903  und  „Zeutral- 
I  blatt  der  Bauverwaltung"  vom  7.  März  1903. 
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liefen.  Di«  kleinen  Wagen  sind  durchweg  ans  Holz 
gebaut,  teuer  in  der  Unterhaltung,  vielfach  nieht  zur 
Selbstentludung  eingerichtet  und  haben  ein  hohes  Eigen- 
gewicht  gegenüber  dein  Gcsumtgewic ht  des  beladenen 
Wagens  (Hü  "ja  gegen  32  bis  H5  M;o  bei  den  15  t-Kohlen- 
wagen  in  Preufseu).  Kiner  Erhöhung  der  Lade- 
fähigkeit stehen  aber  in  Kugland  ungewöhnliche 
Hindernisse  entgegen.  Zunächst  sind  die  Kisenbahn- 
verwaltungen  keineswegs  die  Alleinbesitzer  der  auf 
ihren  Linien  verkehrenden  Güterwagen,  sondern  müssen 
sich  mit  einer  gröfseren  Anzahl  anderer  Eigentümer, 
wie  Zechen,  Fabriken,  Wugengcsellschnften  und  ein- 
zelnen Geschäftsleuten,  in  deren  Besitz  teilen;  denn  von 
den  1  (Kit) (KW)  Guterwagen,  die  auf  den  englischen 
Hahnen  laufen,  sollen  etwa  40  bis  45  " ;»  den  Eisen- 
bahnverwaltungen nicht  gehören,  sondern  sich  auf 
etwa  4000  verschiedene  andere  Eigentümer  verteilen, 
die  natürlich  nur  schwer  für  eine  mit  erheblichen 
Kosten  verbundene  Änderung  ihrer  Wagen  zu  haben 
sind.  Aufser  den  Schwierigkeiten,  die  sich  wegen  der 
vielen  Privatwagen  ergeben,  sind  es  ferner  die  Knt- 
ladevorriehtungen,  die  bei  der  Erhöhung  der  Lade- 
fähigkeit der  Güterwagen  in  Betracht  kommen.  Die 
vielen  und  lutufig  sehr  sinnreichen  Kohlenverladevor- 
richtuugen  in  den  Ausfuhrhäfen  der  englischen  Kiiste 
sind  zum  gröfsten  Teil  —  namentlich  die  zahlreichen 
Kohlenkipner  und  Kippkräne  —  nur  für  Wagen  von 
8  bis  10  t  Ladefähigkeit  eingerichtet  und  teilweise  nicht 
einmal  im  Besitze  der  Eisenbahnen.  Weitere  Schwierig- 
keiten ergeben  sich  aus  dem  Umstände,  dafs  die  Geleis- 
verbindungen auf  den  englischen  Güterbahnhöfen  häufig 
ans  Drehscheiben  bestehen,  die  nur  für  Wagen  mit 
kleinem  Radstand  angelegt  sind,  auch  sind  die  tieleise 
selbst  vielfach  scharf  gekrümmt.  Die  Frage  der  Ände- 
rung der  Verschiebebewegungen  sowie  der  Kupplungs- 
und Bremscinrichtungen  ist  gleichfalls  schwer  zu  lösen. 
Trotz  aller  dieser  Schwierigkeiten  hat  man  nenerdings 
begonnen,  auch  in  England  Versuche  mitgrofsen  Wagen 
anzustellen.  Mehrere  Verwaltungen  haben  Wagen  von 
20  oder  HO  t  Ladefähigkeit  für  die  Beförderung  ihrer 
eigenen  Lokomotivkohlen  eingestellt:  es  sind  dies  zwei- 
achsige Wagen  mit  einem  viereckigen  Kasten,  der  Seiten- 
türen hat.  Auch  für  die  Beförderung  v«n  < )berbaukies 
hat  man  Wagen  von  20  t  Ladefähigkeit  eingestellt. 
Diese  Wagen  sind  ebenfalls  zweiachsig,  aber  zum  Selbst - 
entlalen  eingerichtet.  Zu  dein  Zweck  bildet  der  Wagen- 
kasten einen  mit  der  Spit/.e  nach  unten  gekehrten 
Trichter  mit  einer  Bodenklapne.  Andere  Eisenbahn- 
verwaltungen  haben  grofse  Wagen  zu  verwenden  be- 
gonnen zwischen  Stationen  in  der  Nähe  von  Kohlen- 
zechen und  einem  Ausfuhrhafen,  so  die  englische  Nord- 
ostbahn, die  Kohlen  in  Trichterwagen  von  H2  oder  40  t 
Ladefähigkeit  von  einigen  Zechen  nach  dem  Hafen 
Blyth  befördert.  Diese  Wagen  sind  mit  zwei  Lade- 
trichtern  gebaut,  die  unten  durch  wagercehte  Türen 
geschlossen  werden.  Ferner  hifst  die  Uuledonian-Bahn 
Wagen  von  HO  t  Ladefähigkeit  aber  ohne  Selbstentladung 
zur  Beförderung  von  Lokomotivkohlen,  Ziegelsteinen 
und  anderen  Massengütern  laufen.  Auf  welche  Bauart 
und  Ladefähigkeit  man  schlicfslieh  in  England  kommen 
wird,  läfst  sich  noch  nicht  übersehen.  Nach  Frahms 
Meinung  scheint  es,  als  ob  der  zweiachsige  20  t- Wagen 
am  meisten  Aussicht  hätte  in  grösserer  Zahl  eingeführt 
zu  werden,  und  Wagen  von  grofserer  Ladefähigkeit 
etwa  HO  bis  40  t  -  auch  in  Zukunft  zu  den  Seltenheiten 
gerechuet  werden  müssen. 


SchlencnprUfung. 

im  ersten  diesjährigen  Hefte  der  „Comptes  reudus" 
der  Pariser  Akademie  teilt  C Ii.  Frtmont  folgende 
neue  Methode  der  Schienenprüfung  mit: 

Die  gegenwärtigen  Vorschriften  fordern  bei  der 
Abnahme  von  Schienen  dreierlei  Proben:  einen  Zug- 
versuch, um  die  Festigkeit  und  die  Streckgrenze  des 


Stahls  zu  messen;  einen  Biegungsversuch  unter  stati- 
scher Belastung,  um  die  Höhe  der  Elastizitätsgrenze 
festzustellen,  und  endlich  eine  Schlagprobe  (choc),  um 
die  Schiene  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  Stöfs  und 
Erschütterungen  zu  prüfen.    Dieser  dritte  Versuch  ist 
i  theoretisch  von  der  gröfsten  Wichtigkeit,  denn  wenn 
1  der  Stuhl  zu  weich  ist,  wird  die  Schiene  mehr  oder 
weniger  schnell  ihre  Form  verlieren;  aber  wenn  die 
'  Widerstandsfähigkeit  ungenügend  ist,  können  im  iie- 
|  brauch  plötzliche  Brüche  entstehen,  und  solche  Brüche 
j  kommen  nicht  nur  im  Betriebe,  sondern  sogar  schon 
I  beim  Schienentransport  vor. 

Mit  den  Ergebnissen  des  gegenwärtig  üblichen 
Abnahmeverfahrens  stimmen  nun  aber  die  Betriebs- 
erfahrungen  oft  schlecht  zusammen,  weil  man  bei  den 
Schlagversuchen  voraussetzt,  dafs  die  Schiene  homogen 
ist  und  von  ihr  verlangt,  dafs  sie  sich  sehr  leicht 
deformieren  lasse,  wobei  eine  Maximalbiegung  vor- 
geschrieben ist,  ebenso  aber  auch  die  Gröl'sen  für  das 
Hammergewicht  und  die  Fallhöhe  so  zu  wählen  sind, 
dafs  der  Schlag  die  geprüfte  Schiene  nicht  zerbricht. 
Nun  sind  die  Schienen  aber  oft  wenig  homogen,  und 
diese  Ungleiehförmigkeit  ist  der  Grund,  dafs  die  Prü- 
fungsergebnisse mit  den  Ergehnissen  der  Praxi»  nicht 
übereinstimmen.  Für  die  Ungleiehförinigkeit  der 
Schienen  können  zwei  verschiedenartige  Ursachen  zu- 
gleich in  Frage  kommen,  nämlich  dafs 

1.  der  Stuhlblock  manchmal  einen  Saugtrichter 
von  grofser  Länge  enthält  und  dieser  nicht  immer 
vollständig  entfernt  wird,  wodurch  sich  in  der  Schiene 
ein  kranker  Innenteil  findet;  trotzdem  kann  unter 
diesen  Bedingungen  eine  Schiene  dem  Schlagversuche 
wiederstehen,  weil  ihr  Aufseres  von  guter  Beschaffen- 
heit ist  uud  allein  die  plötzlichen  Spannungen  auf- 

'  nimmt,  während  im  Betriebe  unter  der  Einwirkung 
der  Erschütterungen  und  Schwingungen  der  kranke 
Teil  leicht  spaltet,  die  Spalten  in  die  gesunden  Teile  »ich 
fortsetzen  und  so  den  Bruch  der  Schiene  veranlassen: 

2.  die  mechanische  und  thermische  Behandlung 
der  Schiene  beim  Walzen  und  Abkühlen  sie  hervor- 
rufen, wodurch  die  Innenteile  der  Schiene  im  Gegen- 
sätze zu  den  äufsern  brüchig  werden  können. 

In  beiden  Fällen  ist  es  immer  das  Schieneninnere, 
das  möglicherweise  schadhaft  ist  und  dessen  Mängel 
nach  dem  jetzt  üblichen  Probeverfahren  nur  sehr 
«chwierig  zu  ermitteln  sind,  weil  hei  diesem  nur  die 
äufsern,  im  allgemeinen  gesunden  Schienenteile  auf 
Biegung  geprüft  werden.  Deshalb  ist  es  rationell,  bei 
den  Schlagversuchen  mit  gröfserem  Nachdruck  auch 
den  Innenteil  des  Schienenkopfes  zu  beanspruchen. 

Bei  einer  Reihe  von  Versuchen  arbeitete  Frrmont 
mit  0,5  m  langen  Schienenstücken,  in  deren  Köpfe 
inmitten  ihrer  Länge  ein  60  mm  langer  Ausschnitt 
eingeschnitten  wurde,  der  in  zwei  Ausläufern  von  15  mm 

IUadius  endete,  die  bis  in  die  Mitte  des  Kopfes,  welcher 
der  Beanspruchung  durch  den  Schlag  unterworfen 
werden  sollte,  eindringen.  Jedes  so  vorbereitete  Stück 
wurde    auf  zwei  0,4  m  voneinander  entfernte  Stütx- 

K unkte  gelegt,  die  aus  zwei  halbcylindrischen  und  14mm 
lurchmesscr  besitzenden  Lagern  aus  gehärtetem  Stahl 
bestanden.  Die  angeschnittene  Flache  war  nach  unten 
gewandt,  die  Fallhöhe  des  Schlaggewichts  betrug  5  m. 
Nach  dem  Bruche  wurden  die  beiden  Bruchstücke  der 
Probeschieue  einander  genähert  und  die  Qualität  des 
Materials  entweder  nach  der  in  der  angeschnittenen 
Partie  erkennbaren  Verlängerung  oder  nach  der  Gröfse 
der  Durchbiegung  bestimmt.  Mit  Schienen  von  guter 
Qualität  wurden  auf  0,5  m  Länge  Durchbiegungen  von 
6  bis  20  mm  erhalten,  während  viele  andere  Schienen 
gar  keine  Durchbiegungen  ertrugen.  Die  Messung  des 
auf  die  Stützpunkte  ausgeübten  Drucks  gestattet 
aufserdem,  beim  Vergleich  mit  einem  vorausgegangenen 
statischen  Versuche  zu  bestimmen,  wie  grofs  dir 
Maximalgewalt  beim  Schlage  war.  So  liefern  diese 
Versuche  das  Mafs  für  die  Kraft  und  bei  der  Biegung 
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für  den  durchlaufenen  Raum  und  kann 
die  Grüfte  der  zur  Herbeiführung  des  Bruches  aufgewand- 
ten Arbeit  ableiten. 

Für  die  Praxis  der  Schienenabnahme  aber  genügt 
es,  eine  gewisse  Durchbiegung  vorzuschreiben;  mau 
operiert  dabei  mit  0,5  m  langen,  bei  Herstellung  der 
Schiene  abgeschnittenen  Stücken  und  dient  die  u;2->  ■» 
vom  Schienenende  gelegene  Stelle  als  Angriffspunkt ; 
die  geringe  Länge  des  von  einer  Abfallpartie  ent- 
nommenen Probestücks  gestattet,  die  Versuche  billig 
und  deshalb  viel  häufiger  auszuführen,  als  das  nach 
der  gegenwärtigen  Methode  geschieht. 

O.  L. 

Apparat  cor  Erzengaug  von  (las  durch 
Abdämpfen  von  Koks. 

Dieser  von  Emil  Gobbe,  Ingenieur  in  Jumet, 
angegebene  Apparat  beiweckt  die  Wiedergewinnung 
derjenigen  bedeutenden  Wärmemenge,  welche  der  aus 
den  Koksöfen  oder  Gasretorten  erhaltene  glühende 
Koks  enthält  und  welche  bei  der  allgemein  üblichen 
Methode  des  Ablösrhens  mit  kaltem  Wasser  verloren 
geht.  Statt  mit  Wasser  wird  der  glühend  in  den 
Apparat  gebrachte  Koks  mit  Wasserdampf  gelöscht. 
Die  fühlbare  Wärme  des  Koka  wird  in  latente  und 
zwar  in  Form  eines  den  verschiedensten  Zweckeu 
dienlichen  Gases  übergeführt  nach  der  bekannten  Um- 
setzung HjO  +  C  =  H,  -(-CO,  welche  bei  etwa  000°  C. 
zustande  kommt. 

Der  Apparat  hat  nach  der  Beschreibung  in  „L'Kcho 
des  Mine*  et  de  la  Metallurgie"  Ähnlichkeit  mit  einem 
•  uvsgenerator  und  wird  am  zweckmäßigsten  direkt  vor 
den  Koksöfen  angebracht,  so  dafs  der  Koks  aus  den 
Öfen  unmittelbar  in  denselben  hineingedrückt  werden 
kann,  ist  dies  nicht  möglich,  so  müssen  Vorkehrungen 
zum  Transport  des  glühenden  Koks  in  den  Generator 
getroffen  werden.  Letzterer  besteht  aus  einem  ein- 
fachen cylindrischen  oder  rechteckigen,  oben  mit  einem 
Gewölbe  abgedeckten  Kanin.  In  der  Mitte  desselben 
befindet  sich  eine  verschliefsbare  Öffnung  zur  Ein- 
führung des  Koka.  Es  sind  Vorkehrungen  getroffen, 
welche  gestatten,  das  Innere  des  Apparates  zu  kon- 
trollieren und  mit  eisernen  Stangen  einen  regelmäßigen 
Niedergang  des  Koks,  falls  dies  nötig  sein  sollte, 
herbeizuführen.  Der  Generator  ruht  auf  eisernen 
Säulen.  Der  unterste  ringförmig  ausgebildete  Teil 
taucht  in  einen  kreisförmigen  Wasserbehälter  und  läßt 
sich  aus  diesem  herausheben.  Es  mag  noch  erwähnt 
sein,  dafs  die  Transportwagen  für  den  glühenden  Koks 
mit  einem  Futter  von  feuerfesten  Steinen  versehen 
sind,  um  Wärmeverluste  möglichst  zu  vermeiden  und 
einer  vorzeitigen  Zerstörung  der  Bleche  vorzubeugen. 
Der  Apparat  arbeitet  nun  in  folgender  Weise:  Nach- 
dem der  Koks  eingefüllt  und  die  obere  Öffnung  ver- 
schlossen ist,  wird  Dampf  eingeführt,  der  hierbei  dem 
schon  etwas  abgekühlten  glühenden  Koks  einen  Teil 
Wärme  entzieht  nnd  sich  mit  demselben  in  Wasser- 
stoff und  Kohlenoxyd  umsetzt.  Man  erhält  also  Wasser- 
gas ,  welches  die  sämtliche  fühlbare  Wärme  des  ein- 
gefüllten Koks  latent  enthält.  Das  vollständige  Ab- 
löschen des  Koks  kann  durch  einen  feinen  Wasserstrahl 
vervoBständigt  werden,  wobei  der  erhaltene  Wasser- 
dampf  im  Generator  Verwendung  findet.  Behufs  Ent- 
leerung wird  der  untere  ringförmige  Teil  aus  dem 
Wasserversehl ufs  herausgezogen  und  der  Koks  mit 
Schaufeln  entfernt.  Um  während  dieser  Operation  das 
Eindringen  von  Luft  in  den  Apparat  zu  verhindern, 
wird  im  Innern  desselben  ein  stärkerer  Gegendruck 
hervorgerufen ,  in  dem  man  das  Abzugsrohr  für  das 
Wassergas  etwas  schliefst  oder  den  Dampfzutritt  ver- 
stärkt. Anstatt  der  Entleerung  von  Hand  können  auch 
mechanische  Entleerungsvorrichtungen  zur  Anwendung 
kommen.  Der  Betrieb  des  Generators  kann  ein  stetiger 
oder  unterbrochener  sein. 
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Das  erhaltene  Gas  kann  zu  Kraft-  und  Leucht- 
zwecken Verwendung  finden,  letzteres  besonders  nach 
vorhergegangener  Karburation.  Der  Kostenpunkt  stellt 
sich  nach  Angabe  noch  nicht  auf  die  Hälfte  des  in 
den  üblichen  Apparaten  erhaltenen  Wrassergases,  weit 
der  Koksverbrauch  noch  nicht  halb  so  grofs  ist  wie 
sonst.  Ebensogut  kann  das  Gas  zu  Heizzwecken  Ver- 
wendung finden;  besonders  wird  es  zur  Beheizung  von 
Betörten  empfohlen.  Sind  diese  mit  Gasheizung  ver- 
sehen, so  genügt  ein  einfacher  Ansrhlufs  un  die  vor- 
handene Gasleitung  ohne  irgendwelche  sonstigen  Vor- 
kehrungen. Es  soll  hierbei  eine  BrennstofTersparnis 
von  45  %  erzielt  werden.  Haben  die  Retorten  offenes 
Feuer,  so  läfst  man  das  Gas  in  den  Feuerraum  über 
einem  kleinen  Koksfeuer  austreten.  Auch  zur  Her- 
stellung anderer  Gase  kann  der  Apparat  Verwendung 
finden.  So  wird  noch  vorgeschlagen ,  neben  dem 
Wasserdampf  auch  Luft  eintreten  zu  lassen,  um  hier- 
durch einen  Teil  des  Koks  in  Generatorgas  überzuführen 
und  so  ein  Gemisch  von  Wassergas  und  Generatorgas 
zu  erhalten.  A> 


Ein  neuer  Wasserstandszfclger. 

Durch  die  nachstehend  dargestellte  Konstruktion 
soll  das  lästige  Tropfen  der  Wasserstandszeiger,  be- 
sonders an  den  unteren  Hahn-  oder  Ventilköpfen  sowie 
den  Ablafshähnen  bezw.  Ablaßventilen,  beseitigt  werden. 

Wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich,  dient  zur 
gleichzeitigen  Bewegung  der  beiden,  in  ein  Gehäuse 
eingeschlossenen  Küken  für  Dampf  und  Wasser  nur 
ein  über  dem  Wasserniveau 
angeordneter  Handgriff.  Die 
im  Querschnitt  dargestellte 
eigentümliche  Form  der  bei- 
den Kükenöffnungen,  welche 
gegeneinander  um  180°  ver- 
stellt sind,  ermöglicht  es,  die 
Dampf-  und  Wasserwege  zu- 
gleich oder  einzeln  zu  öffnen 
und  zu  schließen,  um  den 
Wasserstandszeiger  in  oder 
anßer  Betrieh  zu  setzen,  so- 
wie um  prüfen  zu  können,  ob 
der  Dampf-  bezw.  Wasser- 
kanal ungestört  mit  dem 
Kessel  kommuniziert.  Diese 
vier  Stellungen  sind  durch 
die  Marken  Ü  (Dampf)»  W 
(Wasser),  X  (Zu)  und  A  (Auf) 
an  der  Skala  von  außen  w  eit- 
hin kenntlich  gemacht  und 
durch  einen  mit  dem  Handgriff 
verbundenen  Zeiger  leicht  zu 
erzielen.  Die  Verbindung  der 
beiden  Küken  ermöglicht  das 
Ausdehnen  derselben  in  dem 
Gehäuse.  Durch  den  unter  Ver- 
meidung einer  Stopfbüchse 
erzielten  dichten  Abschluß 
des  Wasserhahnes  nach  außen 
hin,  sowie  durch  die  Anord- 
nung des  Ablaßventils  für 
das  Glasrohr  am  oberen  Glaskopf,  also  über  dem 
Wasserniveau,  wird  das  eingangs  erwähnte  Tropfen 
ganz  unmöglich  gemacht  und  dadurch  gleichzeitig  ein 
reinlicher  Betrieb  sowie  ein  dauernd  ungestörtes  funk- 
tionieren des  Apparates,  also  bedeutend  erhöhte  Be- 
triebssicherheit gewährleistet.  An  das  Ablaßventil 
kann  ein  Röhrchen  zum  Abführen  des  Wassers  an- 
gelötet werden.  Die  Gesaintkonstruktion  ist  in  Deutsch- 
land und  anderen  Industriestaaten  zum  Patent  ange- 
meldet und  für  die  Anordnung  des  Ablaßorganes  über 
dem  Wasserniveau  ist  der  Rat  her  Armaturen- 
fabrik und  Metallgießerei,  G.m.b.H.  in  Rath 
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bei  Düsseldorf,  welche  den  Apparat  im  eigenen  Be- 
triebe seit  einem  Jahre  ausprobiert  hat  und  nunmehr 
fabriziert,  der  Musterschutz  erteilt  worden.  Durch 
die  beschriebene  Anordnung  des  Ablafsorganes  werden 
niebt  nur  dessen  Dichtungsrlächen  geschont,  sondern 
auch  die  am  Glase  haftenden  Rückstände  viel  gründ- 
licher entfernt,  als  dies  bei  den  bisher  üblichen  Kon- 
struktionen durch  den  Dampf  geschieht,  so  dafs  der 
Wasserstand  stets  deutlich  erkennbar  ist. 

Die  neue  technische  Hochschule  in  Breslau. 

Die  dem  Landtag  zugegangene  Denkschrift,*  be- 
treffend die  Begründung  einer  technischen  Hochschule 
in  Breslau,  sieht  für  die  Abteilung  für  Chemie  und 
Hüttenkunde  die  Errichtung  folgender  Lehrstühle  vor: 

1.  Eine  etatsmäfsige  Professur  der  I.  Gehaltsklasse 
Tür  anorganische  Chemie.  < 

2.  Eine  Professur  für  allgemeine  Experimental- 
i.hrmie,  welche  doppelamtlich  dem  ordentlichen  Pro- 
fessor dieses  Faches  an  der  Universität  zu  übertragen  ist. 

3.  Eine  etatsmäfsige  Professur  für  organisch  tech- 
nische Chemie,  insbesondere  Farbenchemie. 

4.  Eine  Professur  für  chemische  Technologie ;  die- 
selbe soll  mit  dem  technologischen  Extraordinariat  an 
der  Universität  kombiniert  werden. 

5.  Eine  etatsmäfsige  Professur  der  I.  Gehaltsklasse 
für  Eisenhüttenkunde. 

6.  Eine  Professur  für  Mineralogie  und  Kristallo- 
graphie ist  doppelamtlich  dem  Vertreter  dieser  Fächer 
an  der  Universität  zu  übertragen. 

Diesen  6  Professuren  hat  sich  noch  anzuschließen: 
Eine  Dozentur  für  Metallurgie  aufser  der  des 
Kisens.  Für  andere  Fächer  stehen  den  Studierenden 
der  chemisch-metallurgischen  Abteilungen  die  Vor- 
lesungen und  Übungen  der  Universität  offen.  So  ins- 
besondere- für  Elektrochemie,  soweit  diese  nicht  schon 
von  dem  Professor  der  anorganischen  Chemie  vertreten 
wird,  für  Botanik  als  Studienfach  der  Nahrungsmittel- 
cheinik'er,  für  Geologie  und  Petrographie  zur  Ergän- 
zung des  Unterrichts  der  Hüttenleute.  Für  diese  sind 
auch  orientierende  Vorträge  über  Bergbau-  und  Lager- 
stättenkunde in  Betracht  gezogen,  die  von  Beamten 
des  Oberbergamts  gehalten  werden  können. 


hin  Beitrag  nur  Geschichte  des  oherschiesischen 
Hüttenwesen*. 

In  seiner  liebenswürdigen,  sowohl  für  den  Fach- 
mann als  auch  den  Laien  höchst  anziehend  geschriebenen 
Plauderei:  „Jugenderinnerungen  aus  Oberschlesicn" 
gibt  Geheimer  bergrat  Professor  Dr.  W  e  d  d  i  n  g,  an- 
knüpfend an  Familienerinnerungen  -j-  und  an  seine  eigenen 
Erlebnisse,  ein  anschauliches  Bild  von  dem  Stande  des 
oberschlesischen  Eisenhütten wesens  gegen  Mitte  des 
vorigen  Jahrhunderts,  insbesondere  von  denjenigen 
Werken,  die  zu  jener  Zeit  als  Pflanzstätten  fachmän- 
nischer Bildung  dienten,  indem  sie  junge  Bergbau- 
beflissene in  die  Praxis  einführten.  Da  diese  Schilder- 
ungen wertvolle  Beiträge  zur  Geschichte  des  ober- 
schlesischen Eisenhüttenwesens  bilden  und  zugleich  über 
den  Gang  der  praktischen  Ausbildung  der  Aspiranten 
für  das  höhere  Berg-  und  Hüttenfach  im  p  reu  isischen 
Staatsdienst  zu  damaliger  Zeit  Aufscblufs  geben,  sei 
im  Nachstehenden  einiges  davon  mitgeteilt. 

Wedding  begann  seine  praktische  Tätigkeit  im 
Jahre  1853  in  Malapane.  Dieses  Hüttenwerk  war  durch 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903,  Nr.  3  S.  227. 
•*  Separatabdruck  aus  der  Zeitschr.  „Oberschlesien", 
Februar  1903. 

-J-  Weddings  Grofsvater  war  der  Erbauer  der 
Kriedricbshiitte-Gleiwitz  und  der  Königshiitte  und  hat 
in  Gleiwitz  dtu  ersten  Kokshochofen  des  europäischen 
Festlandes  in  Betrieb  gesetzt. 


Friedrich  den  Grofsen  nach  der  Einnahme  Schlesiens  im 
Jahre  1754  gegründet  worden,  bestand  also  bei  Weddings 
Eintritt  bereits  ein  volles  Jahrhundert  Es  war  in  der 
Nähe  des  Dorfes  Schodnia  an  der  Malapane  errichtet 
worden,  die  an  dieser  Stelle  zum  Betrieb  von  Hammer 
und  Gebläse  durch  ihr  Gefalle  ausreichende  Kraft  bot 
Die  ursprüngliche  Anlage  bestand  aus  2  Hochöfen  und 
einer  Frischfeueranlage  auf  der  anderen  Seite  des  Flusse». 
Für  den  erforderlichen  Brennstoff,  die  Holzkohle,  stand 
in  den  ausgedehnten  Wäldern  ein  anscheinend  uner- 
schöpflicher Vorrat  zur  Verfügung. 

Als  Wedding  nach  Malapane  kam,  stand  das  Werk 
in  vollster  Blüte  und  galt  als  vorbildlich  für  du 
gesamte  Eisenhüttenwesen  nicht  nur  Oberschlesiens, 
sondern  ganz  Deutschlands.  Selbst  Ausländer  —  Eng- 
länder, Franzosen,  Belgier,  Österreicher,  Russen  - 
waren  häufige  Besucher.  Die  Betriebskraft  des  Malapane 
flusses  betrug  bei  1(5  m  Gefalle  etwa  48  P.S.  Es 
war  damals  nur  ein  Hochofen  von  10  m  Höhe  und  etwa» 
Uber  2  m  Kohlensackweite  im  Betriebe.  Derselbe  bes&is 
zwei  Formen  und  auf  der  Gicht  aufgestellte  Winderhitzer, 
die  aus  eisernen  Hosenröhren  bestanden.  Der  Hochofen 
wurde  teils  mit  milden  Brauneisenerzen,  teils  mit  ge- 
rösteten Toneiscnsteinen  unter  Zuschlag  von  Kalk 
beschickt.  Neben  den  Holzkohlen  erhielt  der  Ofen 
damals  bereits  einen  Zusatz  von  Koks,  weil  die  Holr- 
kohlen  zu  teuer  geworden  waren.  Auch  die  Beschaffung 
des  Koks,  der  von  Oberschlesien  mit  Land  fuhrwerken 
herbeigeschafft  werden  mufste,  war  mit  erheblichen 
Kosten  verbunden. 

Das  Roheisen  wurde  hauptsächlich  für  Giefserei- 
zwecke  benutzt.  Zur  Unterstützung  des  Betriebes  in 
aufserordentlichen  Fällen  stand  ein  Kupolofen  zu  Ge- 
bote. Die  Frischhütte  umfafste  ein  einfaches  und  ein 
doppeltes  Frisch feuer,  welche  ebenfalls  mit  Wind- 
erhitzern versehen  waren,  und  besnfs  zwei  gufseiserne 
Aufwerfhammergerüste.  Der  Wind  wurde  durch 
ein  Doppelcylindergebläse  beschafft,  welches  zwei  Cy 
linder  von  3,5  m  Durchmesser  nnd  ebensoviel  Hab 
hatte  nnd  10  bis  15  Wechsel  machte.  Es  lieferte  des 
Wind  sowohl  für  den  Hochofen  wie  für  den  Kupol- 
ofen und  die  Frischfeuer.  Wasserräder  gaben  dir 
Betriebskraft.  Auch  der  Gichtaufzug  für  den  Hochofen 
wurde  mittels  Wasserrad  betrieben.  An  sonstigen 
Betriebsstätten  war  noch  eine  Zeug-  und  Maschinen- 
schmiede und  eine  recht  gut  ausgerüstete  Maschinen 
werkstätte  vorhanden,  zu  deren  Betriehe  eine  Turbine 
von  2  m  Raddurchmesser  diente.  Mit  dem  Hauptwerke 
in  Verbindung  standen :  eine  Anlage  in  Jedlitze  am 
Malapaneflufs,  wo  mit  3  m  Gefälle  und  etwa  60  P.S. 
vier  Frischfeuer  und  ein  Zinkblechwalzwerk  betrieben 
wurden,  und  ferner  eine  Anlage  in  Dembiohammer, 
welche  von  einem  Nebenflusse  der  Malapane.  dem 
Himmel witzerwasser,  die  Betriebskraft  erhielt.  Hier 
befanden  sich  ebenfalls  zwei  Frischfeuer,  denen  der 
Gebläsewind  durch  ein  Kastengebläse  mit  Wellfüfsen 
zugeführt  wurde. 

Nach  der  Beschreibung  der  Werksanlagen  gibt  der 
Verfasser  eine  Charakteristik  der  leitenden  Beamten 
in  Malapane,  wobei  er  besonders  die  Verdienste  her- 
vorhebt, die  sich  der  Oberhütteninspektor  Wach ler 
nicht  nur  um  die  Leitung  der  Werke,  sondern  auch 
um  Ausbildung  der  ihm  überwiesenen  jungen  Leute 
erworben  habe.  Der  praktische  Kursus  des  jungen 
Wedding  begann  mit  dem  Hoehofenprozefs  und  der 
Giefserei,  wo  er  zunächst  Formen  für  verschiedene 
Arten  von  GufsstUcken  nnd  zwar  nacheinander  für 
Geschirrgufs,  Maschinengufs  und  Hartgufs  ausführen 
mufste.  Hartgufs  wurde  nur  selten  für  Grubenräder 
mit  harten  Laufflächen  und  für  Hartwalzen  ausgeführt. 
Alles  wurde  unmittelbar  aus  dem  Schöpfherd  de« 
Hochofens  gegossen  und  nur  grofse  Stücke  wie  Walten 
durch  Abstich.  Für  den  Hartgufs  hatte  der  Hütten 
meister  Abt  ein  besonderes  Verfahren  des  Hochofen- 
betriebes erfunden,  indem  er  von  Zeit  zu  Zeit  einer 
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vorübergehenden  Kohgang  durch  Abbruch  an  Brenn- 
stoff und  Setzung  leicht  reduzierharer  Erze  hervorrief 
und  so  halbiertes  Eisen  erzengte,  worauf  dann  der 
Guß  erfolgt«,  während  inzwischen  schon  wieder  leen- 
und  leichte  Gichten  gesetzt  waren,  um  die  herab 
gegangene  Temperatur  zu  erhöhen,  so  dafs  kurze  Zeit 
darauf  das  Eisen  wieder  in  der  gewöhnlichen  grauen 
Art  flofs.  Die  Hartwalzen  waren  berühmt  in  der 
ganzen  Welt  und  gingen  zahlreich  nach  Nordamerika. 
Der  wichtigste  Teil  der  Giefserei  war  die  Anfertigung 
von  GufsteiTen  für  landwirtschaftliche  Maschinen,  welche 
in  der  Maschincnwerkstätte  zusammengestellt  wurden. 

In  Malapane  wurde  ziemlich  früh  erhitzter  Wind 
beim  Hochofenbetriebe  angewendet.  Schon  im  Jahre 
1834  hatte  man  mit  Versuchen  begonnen,  aber  erst  im 
Jahre  1837  wnrde  der  erhitzte  Wind  regelmäßig  ein 
geführt,  nachdem  man  an  Stelle  eines  eisernen  Spiral- 
rohrenrings, der  um  den  obersten  Teil  des  Hochofens 
gelegt  und  im  Schachtfutter  eingebaut  war,  Apparate 
mit  gußeisernen  Röhren  eingebaut  hatte,  welche  un- 
mittelbar von  der  Gichtflamme  erhitzt  wurden.  Als 
das  Holz  zu  teuer  wurde  und  bessere  Verwendung  fand 
als  für  die  Holzkohlenerzeugung,  wurde  in  einem  ent- 
sprechenden Kokszusatz  Abhilfe  gesucht,  nachdem  man 
die  Windpressung  gesteigert  hatte.  Die  Dauer  der 
meisten  Hüttenreisen  des  Hochofens  lag  zwischen 
40  und  60  Betriebswochen.  Nach  Vollendung  eines 
Probestücks,  bestehend  in  einem  Hartgußgruhcnrad 
mit  Speichen,  kam  der  anstrengendere  Frischfeuer- 
betrieb an  die  Reihe,  welcher  nicht  nur  weit  mehr 
körperliche  Kraft,  sondern  wegen  der  unregelmäfsigen 
Zeiten  auch  eine  sehr  unregelmäßige  Lebensweise  er- 
forderte. Der  Frischfeuerbetrieb  war  eingeführt  worden, 
als  man  nicht  mehr  alles  erblasene  Roheisen  zur  Her- 
stellung von  Kriegsvorräten  brauchte,  weil  dann  der 
Redarf  an  anderen  Gegenständen  nicht  das  erzeugte 
Roheisen  deckte.  Da  Holz  im  Anfang  reichlich  zu 
Gebote  stand,  brauchte  man  sich  über  die  Art  der 
Frischmethode  nicht  sehr  zu  sorgen.  Als  aber  um  1700 
die  Holzpreise  erheblich  in  die  Höhe  gingen,  wurde 
die  Warmfrischmethode  mit  erhitztem  Wind  eingeführt. 
Es  bildete  sich  daraus  jener  Herdfrischprozefs,  der 
noch  heutigen  Tages  unter  dem  Namen  der  schlesischen 
Dreischmalschmelzerei  bekannt  ist.  Im  Jahre  1840 
hatte  der  Maschinenmeister  Mnnscheid  neue  Wärm- 
vorrichtungen und  Düseneinrichtungen  hergestellt,  so 
dafs  nunmehr  durch  die  Erspamng  an  Holzkohle  be- 
deutende Überschüsse  erzielt  werden  konnten.  Frei- 
lich bezog  man  zu  einem  grofsen  Teile  das  für  den 
Frischprozefs  bestimmte  Eisen  allmählich  aus  den 
oberschlesischen  Kokshochofendistrikten.  Nach  Voll 
endung  eines  Probedeuls  wurde  der  Praktikant  zur 
vollkommneren  Ausbildung  im  Frischen  nach  Jedlitze 
geschickt,  wo  der  Betrieb  einige  Abweichungen  zeigte. 
Damals  dachte  natürlicherweise  niemand  daran,  dafs 
jemals  das  HolzkohlenfriBchfeuer  entbehrlich  werden 
könnte. 

Wedding  beschreibt  hierauf  nicht  ohne  Humor 
die  Wohnungs-  und  gesellschaftlichen  Verhältnisse  in 
Malapane.  Aus  seiner  Schilderung  geht  hervor,  dafs 
Oberhütteninspektor  Wach ler,  dem  er  hier  in  warm 
empfundener  Weise  ein  ehrenvolles  Denkmal  setzt, 


I  sich  nicht  nur  mit  der  fachmännischen  Ausbildung  der 
ihm  anvertrauten  jungen  Leute  sehr  eingehend  be- 
schäftigte, sondern  auch  dafür  Sorge  trug,  dafs  sich 
dieselben  wohl  fühlten.  Welche  Anziehungskraft  für 
die  Ausbildung  und  Erziehung  von  Eisenhüttenleuten 
Malapane  besaß,  ergibt  sich  daraus,  dafs  einschließ 
lieh  Wedding  etwa  12  junge  Leute  zusammen  waren, 
die  auf  die  einzelnen  Betriebszweige  verteilt  wurden. 
Viele  derselben  haben  sieh  später  in  ausgezeichneter 
Weise  als  Hüttenleute  bewährt;  darunter  werden  ge- 

!  nannt  S p  r  i  n  ge  r,  der  Erfinder  des  Doppelpuddelofens, 

',  W  i  b  in  e  r ,  E  r  b  r  e  i  c  h  u.  a. 

Die  Köhlerei  wurde  in  der  Nähe  des  Gutes  Radau 
erlernt.  Das  einsame  Köhlerleben  mitten  im  Walde, 
welches  mit  dem  Setzen  des  Probemeilers  endete,  wird 
von  Wedding  sehr  anschaulich  geschildert.  Der  Schluß 
der  Ausbildung  erfolgte  im  Bureau  des  WerkeB  uml 
durch  praktische  Arbeit  in  den  Maschinen  Werkstätten. 

Eine  im  August  1854  eingetretene  Horhtlut  richtete 
starke  Verheerungen  an.  Das  Gebläse  des  Hochofens 
war  aufser  Betrieb  gesetzt  und  der  Hochofenbetrieb 
mufste  vorübergehend  eingestellt  werden.  Da  man 
den  Hochofen  nicht  niederblasen  konnte,  so  war  es 
nötig,  ihn  auszukratzen,  was  auch  geschah;  es  war 
dies  insofern  eine  Behr  interessante  Arbeit,  als  man  bei 
diesem   Auskratzen,   welches   nach   Fortschaffen  des 

!  Wallsteines  und  Ausbruch  des  Tümpels  erfolgte,  all- 
mählich alle  jene  Veränderungen  an  den  Augen  vorbei - 

i  ziehen  sah,  welchen  die  Materialien  im  Ofen  zu  unter- 
liegen hatten. 

Nach  Beendigung  seines  praktischen  Kurses  in 
Malapane  arbeitete  Verfasser  zunächst  in  der  Frie- 
drichsgrube bei  Tarnowitz,  alsdann  auf  der  Blei-  und 
Silberntitte  Friedriehshütte  und  wurde  von  dort  nach 
der  R^'bniker  Eisenhütte  geschickt  Zum  Schlufs  seiner 
praktischen  Ausbildung  kam  er  nach  Königshütte  und 
Königsgrube.  Um  diese  Zeit  bestanden  in  Oberschlesien 
auf  den  königlichen  Werken  fünf  KokB-  und  zwei 
Holzkohlenhorhöfen,  auf  Privatwerken  18  Koks-  und 
Gl  Holzkohlenöfen  und  die  Roheisenerzeugung  bei 
Holzkohlen  belief  sich  auf  rund  41000  t,  die  bei  Koks 
auf  rund  72000  t  Roheisen,  während  in  ganz  Preufsen 
rund  über  260  000  t  Roheisen  und  davon  noch  5200  t 
mit  Holzkohle,  000 1  mit  gemischtem  Material  her 
gestellt  wurden.  Die  Vergrößerung  der  Königshütte* 
war  begonnen,  wenngleich  sie  erst  1860  ihren  Ab- 
schlufs  erhielt.  Sie  umfaßte  vier  neue  Hochöfen  mit 
Zubehör,  eine  Vergrößerung  der  alten  Puddel-  und 
Walzhütte  und  ein  neues  Schienen-  und  Stabeisen- 
walzwerk. DieB  war  natürlich  eine  geeignete  Zeit, 
nach  allen  Richtungen  hin  viel  zu  lernen,  es  scheint 
aber,  daß  die  in  Malapane  den  jungen  Praktikanten 
erwiesene  wahrhaft  väterliche  Fürsorge  ihnen  hier 
nicht  in  demselben  Maße  zu  teil  wurde,  da  die  Zeit 
der  leitenden  Persönlichkeiten  zu  sehr  in  Anspruch 

'  genommen  war,  als  daß  sie  sich  mit  jedem  Einzelnen 
hätten  beschäftigen  können.  Wedding  schließt  daraus, 
daß  es  falsch  sei,  junge  Leute  sogleich  in  große  Be- 
triebe zu  stellen,  ehe  sie  die  Präzis  in  engeren  Grenzen 
kennen  gelernt  haben. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1002  Heft  10  S.  1020  ff 
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Aktiengesellschaft  WeHtWHsehes  Kokssjndikat 
In  Bochnin. 

Aus  dem  Bericht  für  1902  lassen  wir  nachstellend 
die  wichtigsten  Ansahen  folgen: 

„Die  rheinisch-westfälische  Koksindustrie  hat  im 
abgelaufenen  Jahre  ein  wenig  erfreuliches  Bild  geboten; 
das  Berichtsjahr  steht  aber  in  einem  bemerkenswerten 
Gegensätze  zum  Jahre  1901,  indem  dieses  in  seinem 
ganzen  Verlaufe  durch  zunehmenden  Rückgang  gekenn- 
zeichnet war,  während  im  Jahre  1902  der  tiefste  Punkt 
überwunden  wurde  und  einer  sich  stetig,  wenn  auch 
langsam  weiter  entwickelnden  Besserung  Platz  machte. 
Zu  Anfang  des  Jahres  stand  das  Koksgeschäft  unter 
dem  Kinflufs  des  allgemeinen  wirtschaftlichen  Nieder- 
ganges, dessen  Dauer  alle  Erwartungen  übertroffen  hat. 
Bis  zur  Mitte  des  Berichtsjahres  haben  sich  die  Wir- 
kungen dieser  andauernden  Ungu  ist  auf  industriellem 
Gebiet  teilweise  sogar  noch  verschärft  und  erst  im 
zweiten  Halbjahre  hat  sich  im  allgemeinen  und  auch 
auf  dem  Koksmarkte  eine  allmähliche  Besserung  geltend 
gemacht.  Diese  Erholung  des  Koksgeschäftes  hat  im 
Laufe  des  Spätsommers  eingesetzt  und  erhielt  im  Herbst 
eine  fühlbare  Belebung  durch  den  im  Norden  Frank- 
reichs ausgebrochenen  Bergarbeiterstreik,  der  eine  stark 
vermehrte  Koksnachfrage  aus  Frankreich  mit  sich 
brachte.  Wenn  solcherweise  und  durch  den  früh  ein- 
setzenden Winter  begünstigt  die  rheinisch- westfälische 
Koksindustrie  gegen  Schlufs  des  Berichtsjahres  wieder 
zu  annäliernd  normalen  Ahsatzverhältnis-en  gelangt  ist, 
so  lag  dies  vor  allem  daran,  dafs  im  Gegensat/,  zur 
europäischen  Eisenindustrie  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  das  Eisen-  und  Stahlgewerbe  einen  noch 
nie  dagewesenen  Aufschwung  genommen  hat.  Die  mit 
dieser  aufserordentlich  lebhaften  Entwicklung  des  ameri- 
kanischen Eis-en-  und  Stahlverbraachs  verbundene  starke 
Nachfrage  nach  ausländischen  Erzeugnissen  der  Eisen- 
industrie führte  den  deutsehen  Hüttenwerken  erhebliche 
Aufträge  nnd  Arbeitsmengen  zu,  so  dafs  diese  ihre 
grofsen  Lagerbestände  räumen  und  den  l'berschufs  über 
den  Inlandsbedarf  an  das  Ausland  abstoßen  konnten. 
Infolgedessen  hat  die  heimische  Eisenindustrie  ganz 
allmählich  wieder  dazu  übergehen  können,  die  Eisen- 
erzeugung zu  steigern  und  kaltstehende  Hochöfen  wieder 
anzublasen,  so  dafs  sich  schließlich  die  deutsche  bezw. 
Zollvereins  -  Roheisenerzeugung  im  Jahre  DHV2  auf 
8  402000  t  gegen  1901  mit  7  785  887  t,  also  rund  8  "/„ 
höher  gestellt  und  damit  fast  wieder  die  Mengen  des 
Jahres  1900  erreicht  hat.  Naturgemäß  hat  das  West- 
fälische Kokssvndikat  während  des  größeren  Teiles 
des  Berichtsjahres  mit  sehr  erheblichen  Einschrän- 
kungen in  der  Kokserzeugung  rechnen  müssen.  Für 
die  einzelnen  Quartale  ergibt  sich  folgende  Einschrän- 
kung: I.  Quartal  34.58  %,  IL  Quartal  28,77  °/o, 
III.  Quartal  23,03  I V.  Quartal  10.33  "  „.  also  ein 
ganz  allmähliches,  aber  andauerndes  Zurückgehen  der 
Einschränkung,  die  besonders  im  letzten  Jahresviertel 
infolge  der  eingangs  erwähnten  Umstände  wesentlich 
niedriger  ausgefallen  ist,  als  anfangs  vorgesehen  werden 
mußte.  Im  Syndikat  bezifferte  sich  der  Koksabsatz 
des  I.  Semesters  auf  3  003  057  t  gegen  den  gleichen 
Zeitraum  1901  mit  3020502t.  weniger  557  445t  -  15,4"  «. 
dagegen  im  II.  Semester  1902  3  81(1  105  t  gegen  in  1901 
3  213  005  t,  also  mehr  597  040t  =  18.5%."  Im  Ver- 
gleich mit  dem  Vorjahre  weist  das  Berichtsjahr  eine 
nur  recht  geringe  Zunahme  auf;  der  sehr  bedeutende 
und  willkommene  Gegensatz  in  der  Entwicklung  beider 
Jahre  liegt  aber  in  dem  Umstände,  daß  1901  der  Ab- 
satz quartalsweise  zunickging,  während  er  1902  fort- 
schreitend  angewachsen  ist.     Die  Jahresstatistik  über 


j  den  Koksabsatz  auf  sämtlichen  koksproduzierenden 
Zechen  des  Oberbergamtsbezirks  Dortmund  zeigt  für 
1902  folgendes  Bild:  a)  Erzeugung  im  Syndikat  ein- 
schließlich der  mitbeteiligten  Privatkokereien  087:}  162  t, 
b)  auf  4  außenstehenden  Zechen  bezw.  Kokereien 
3308:30  t,  c)  auf  den  Zechen  im  Hüttenbesitz  1  705401 1, 
zusammen  8909453t  im  Werte  von  rund  137  Millionen 
Mark.  Gegen  das  Vorjahr  mit  8  778  207  t  ergibt  sich 
somit  eine  Zunahme  von  2  °/o.  Dagegen  bleibt  gegen- 
über der  bisher  als  höchste  Leistung  dastehenden 
Jahresproduktion  von  9  044  1  57  t  in  1900  für  1902 
noch  eine  Abnahme  von  7  °/o  zu  verzeichnen.  Von  den 
0  873  102  t  gingen  gegen  1901  mehr:  ins  Minetterevier 
252  730  t  -  9  ";„,  ins  Ausland  58  507  t  =  22  °.«.  dagegen 
weniger:  ins  Inland  285  732  t  =  14,5  °/o,  welche  Diffe- 
renz das  Daniederliegen  der  heimischen  Eisenindustrie 
in  1902  deutlich  wiedergibt.  Die  Seeausfuhr  erreichte 
die  äußerst  hohe  Menge  von  430  78G  t  (1001  :  241  435  t), 

i  davon  nach  Amerika  183  895  t,  nach  Asien  7437  t, 
nach  Afrika  1990  t  nnd  nach  Australien  1845  t.  Der 
Rest  von  235G19t  verblieb  in  europäischen  Ländern. 
Es  sei  hierbei  bemerkt,  daß  Englands  Koksausfohr 
im  Berichtsjahr  087  548  t  betragen  hat,  daß  mithin  das 
Westfälische  Kokssyndikat  am  gesamten  überseeischen 
Weltkoksabsatz  mit  40  "/o  beteiligt  war. 

Auf  dem  Gebiete  des  Tarifwesens  bleibt  hervor- 
zuheben, daß  der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 

,  zur  Ausgleichung  der  Vorteile,  die  den  Hochofenwerken 

I  an  der  Ruhr,  der  Saar  und  in  Luxemburg-Lothringen 

I  durch  die  ermäßigten  Frachten  des  Ausnahmetarifs 
vom  1.  Juni  19(51  zu  teil  geworden,  eine  Ermäßigung 
der  Sätze  des  Tarifs  vom  15.  Januar  1894  für  die 
Hochofenwerke  an  der  Lahn,  Dill  und  Sieg  u.  s.  w.  ge- 
nehmigt hat.  Die  hier  für  den  Bezug  von  Koks  und 
Kokskohlen  mit  Wirkung  vom  10  August  1902  ein- 
getretene Ermäßigung  stellt  sieh  für  Entfernungen  bis 
100  km  auf  3  ,M,  für  101  bis  200  km  auf  4  <M  und  für 
weitere  Entfernungen  auf  5  M  für  10  Tonnen.  Wenn 
sonach  vor  dem  10.  August  1902  die  Koksladung  von 
10  t  ab  Dortmund  nach  Siegen  3G»-tf  nebst  etwa  50  Pfg. 
Zechenfracht  kostete  (per  tkm  2,7  Pfg.),  so  reduziert 
der  neue  Tarif  diese.  Fracht  auf  32  ■*  (per  tkm  2,4  Pfg,). 
Wir  bedauern  im  Interesse  der  Hochofenindustrie  im 
Siegerlaud  u  s.  w.  lebhaft,  daß  der  Tarif  v  om  15.  Jamar 
1894  nicht  eine  durchgreifendere  Ermäßigung  erfuhren 
hat,  welche  uns  unbedingt  nötig  erscheint,  um  diesen 
uralten  Hüttenbezirk  wettbewerbsfähig  gegen  das  Aus- 
land zu  erhalten.  Welche  einschneidende  Wirkang 
die  viel  zu  hohen  Koksfrachten  ins  Siegerland  im  Laufe 
der  letzten  10  Jahre  speziell  auf  die  Ahnahmefähigkeit 
dieses  Bezirks  in  Koks  nach  sich  gezogen  haben,  mag 
daraus  ermessen  werden,  daß  derselbe  noch  im  Jahre  1890 
mit  rund  000  000  t  Koksi.ezug  an  erster  Stelle  in  inseren 
Revierabsatz-Registern  verzeichnet  stand,  seit  1898  aber 
bereits  an  die  fünfte  Stelle  gerückt  ist   und  für  das 

[  Jahr  1902  mit  nur  535  700 1  nicht  einmal  die  vor 
12  Jahren  bezogene  Koksinenge  erreicht.    Die  von  uns 

j  seit  Jahren  erstrebte  durchgreifende  Frachtermäßigung 
für  Koks  nach  den  von  der  Ruhr  vorwiegend  bedienten 
großen  Hüttenrevieren  sowie  nach  den  norddeutsche 
Ausfuhrhäfen  harrt  noch  immer  der  Erfüllung.  Neuer- 
dings scheint  die  Staatseisenbahn- Verwaltung  ernstlich 
zur  Beschaffung  von   Kohlen  -  und   Kokswagen  von 

<  größerer  Tragfähigkeit  übergehen  zu  wollen.  Die  In- 
dustrie darf  hierbei  wohl  erwarten,  dafs  die  Eisenbahn 
die  durch  diese  Einrichtung  ihr  erwachsenen  Vorteile 
wenigstens  zum  Teil  zu  Tariferleichterungen  verwendet, 
wie  solche  die  Begegnung  des  ausländischen,  durch 

I  niedrige  Frachten  begünstigten  Wettbewerbs  unbedingt 

I  erfordert." 
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Verein  deutscher  Eisenhöttenleute. 

Kassenführung. 

In  Ausführung1  des  in  der  Vorstandssitznng 
vom  21.  März  d.  .1.  gefafsten  Beschlusses,  wonach 
die  Vereinnahmung  der  Mitgliedsbeiträge  vom 
I.  April  d.  J.  ab  durch  die  Geschäftsführung  zu 
erfolgen  hat,  ergeht  hierdurch  an  die  Mitglieder 
die  Bitte,  für  die  Folge  alle  Zahlungen  an  Bei- 
trägen, Eintrittsgeldern,  sowie  für  das  Jahrbuch 
für  das  Eisenhüttenwesen  zu  richten  an: 
„Verein  deutscher  Eisenhüttenleute44, 
Düsseldorf,  Jacobistrasse  5. 

Zur  Erleichterung  des  Geschäftsganges  wird 
gebeten,  diese  Zahlungen  möglichst  durch  Post- 
anweisung oder  durch  Reichsbank -Giro,  nicht 
aber  durch  Geldbriefe  oder  durch  Barzahlung 
an  unsere  Kasse  zu  leisten. 

Auszug  aus  dem  Protokoll 
Ober  die  Vorstandssitzung  rom  21.  Mftrx  1003, 
Nachmittag«  5  Uhr,  Düsseldorf,  Stadt.  Tonhalle. 

Anwesend  sind  die  Herren:  Lueg  (Vorsitzender), 
Brauns,  Asthöwer,  Dr.  Beniner,  Daelen, 
Kintzle,  Klein,  Massenez,  Servals, 
Springornm,  Schrödter  nnd  Vogel  (Protokoll). 

Entscbuldfgt  sind  die  Herren  :  Belmholtz,  Krablcr, 
Lürmann,  Macco,  Metz,  Schultz,  Tull  und 
Wey  I  and. 

Als  Gäste  die  Herren :  J  e  n  c  k  e  und  Kamp. 
Verhandelt  wurde  wie  folgt : 

Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  widmet  der 
Vorsitzende  dem  inzwischen  verstorbenen  Kassenführer 
de«  Vereins,  Hrn.  Ed.  E Ibers,  einen  warm  empfun- 
deDen  Nachruf. 

Zuerst  nimmt  aladann  die  Versammlung  Kenntnis 
von  dem  durch  Hrn.  Otto  Elbers  in  dankenswerter 
Weise  fertiggestellten  Abschlufs  der  Abrechnung  für 
1902.  Die  Abrechnung  ist  durch  die  HH.  Conin» 
and  Vehling  revidiert  und  als  richtig  befunden 
worden  und  zur  Erteilung  der  Entlastung  durch  die 
Hauptversammlung  fertiggestellt.  Hierauf  wird  an 
Stelle  des  Hrn.  Ed.  Elbers  als  Kassenführer  des  Ver- 
ein« Hr.  Generaldirektor  Kamp  in  Laar  bei  Ruhrort 
»instiminig  gewählt  und  gleichzeitig  dem  Vorstand  als 
Vorstandsmitglied  zugewählt. 

Weiter  wird  bestimmt,  dafs  die  Vereinnahmung 
der  Mitgliedsheitrage  vom  1.  April  ab  durch  die  (ie- 
«ehäftsführung  deB  Vorein»  zu  erfolgen  hat.  Die  Ge- 
w'hifufühning  wird  beauftragt,  die  Überführung  der 
Kiss^nfübrung  von  Bagen  nach  Laar  in  die  Wege 
la  leiten. 

Als  Mitglied  der  Marktberichts-Kommission  wird 
iu  Stelle  des  Hrn.  Ed.  Elbers  Hr.  Rud.  .Spring- 


mann, Teilhaber  der  Firma  Funcke  &.  Elbers  in 
Bagen,  gewählt. 

Hierauf  nimmt  die  Versammlung  Kenntnis  von 
der  durch  das  Hauptkomitcc  der  Industrie-,  Gewerhe- 
und  Kunstausstellung  Düsseldorf  1002  dem  ..Verein 
deutscher  Kiseiihüttenleute"  zum  Zwecke  der  Forderung 
des  Eisenhütten wesens ,  in  erster  Linie  seiner  wissen- 
schaftlichen Ausbildung  und  Weitergestaltung  in  Rhein- 
land und  Westfalen  erfolgten  Überweisung  des  Betruges 
von  100000  H.  Da  dem  Verein  dabei  die  Auflage 
gemacht  wurde,  den  an  die  Ausstcllungsleitung  ge- 
stellten Antrag  des  Brn.  Professor  Dr.  Wüst  auf 
Errichtung  eines  eisenhiittenmönnischcn  Instituts  auf 
der  rheinisch-westfälischen  technischen  Rochschule  zu 
Aachen  zu  erledigen,  so  besehliefst  der  Vorstand,  den 
Betrag  von  100000.«  dem  preufsischen  Kultusminister 
unter  bestimmten  Voraussetzungen  zur  Verfügung  zu 
stellen. 

Weiter  wird  beschlossen,  mit  der  diesbezüglichen 
Eingabe  eine  solche  wegen  Errichtung  von  eisenhütten- 
miinnisehen  Fakultäten  an  den  Königl.  preufsischen 
technischen  Hochschulen  gleichzeitig  einzureichen.  Die 
endgültige  Redaktion  dieser  Eingabe  soll  durch  die 
HH.  Sprtngorum,  Kintzle  und  den  Gesehäfts- 
führer  erfolgen. 

Sodann  gelangen  noch  die  Verhältnisse  der  Duis- 
burger Büttenschule  zur  Sprache. 

Weiter  beschliefst  der  Vorstund,  an  den  früheren 
ReSchlüssen  festzuhalten,  nach  welchen  grundsätzlich 
von  den  im  Ausland  wohnenden  Mitgliedern  des  Vereins 
neben  dem  Mitgliedsbeitrag  noch  die  durch  die  Ver- 
sendung der  Zeitschrift  gegenüber  dem  Inland  ent- 
stehenden Mehrkosten  erhoben  werden ;  demzufolge 
soll  auch  der  Mitgliedsbeitrag  der  (Isterreicher  und 
Luxemburger,  wie  früher  festgesetzt.  25  ,4t  betragen, 
jedoch  erklärt  Vorstand,  eine  Revision  dieses  Be- 
schlusses gegen  Ende   dieses  Jahres   vornehmen  zu 

Wü,len-   E.  Schrödter. 

Änderungen  im  Mitglieder. Verzeichnis. 

Roeeker,  .[.,  Generaldirektor  a.  D. ,  Berlin  W  15, 
Meineckestr.  11. 

Elben,  Otto,  Ingenieur,  Teilhaber  der  Firma  Funcke 
&  Elbers,  Bagen  i.  W.,  Bumboldtstr.  2. 

Glatter,  Aug.,  Eisenhütteningenieur.  Meiningen. 

Haarmann,  Aug.,  Dr.  ing.,  Kommerzienrat,  General- 
direktor der  Aktien  -  Gesellschaft  Georgs  -  Marien- 
Bergwerks-  und  Hütten-Verein,  Osnabrück. 

II  drei,  Heinrich,  Oberingenieur  der  Firma  Fried.  Krupp, 
Essen,  Ruhr. 

Jencke,  Hanns,  Dr.  ing,  Geheimer  Finanzrat  a.D.. 
Dresden. 

Krtth,  C,  Civilingenieur,  Bannover,  Stcintorfeldstr.  37. 

Lürmann,  Fritz  H\,  Dr.  in<i.,  techn.  Bureau  für  voll- 
ständige Bütten-Anlagen,  Osnabrück. 

Muller,  Rieh.,  Regierungsbaumeister,  Stanowitz  bei 
("zerwionka,  O.  S. 

Rapley,  F.  H.,  Vertreter  der  Transportation  Develop- 
ment Co.  (Pressed  Steel  Car  Company),  20  Broad 
Street  House,  London  E.  ('. 

Ropohl,  Albert,  Oberingenieur  der  Aktien-Gesellschaft 
Rudolfshütte.  Teplitz,  Böhmen. 

Schräder,  Carl.  Hütteningenieur  und  Assistent  des 
Dortmunder  Hochot'enwerk»,  llörder  Bergwerks-  und 
Hütten- Verein,  Dortmund,  Leierweg  2. 

Sehättrop,  H.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Harkortstr.  25. 

Sieker*,  M«\r,  Direktor  der  Hagener  Gufsstahlwerke, 
Hagen  i.  Wr. 
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NeueMitglieder: 
Ancion,   DieudonnS,  Industrieller,   Lüttich,  Rue  Paul 
Devaux  f>. 

Arcnd,  ./.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Clevp,  gr.  Markt. 
Dröge,  Konigl.  Bergwerksdircktor  a.  D.,  Herlin  W  10. 

Bendlerstr.  3«i- 
(Soldachmidl,  Dr.,  Oskar,  Vertreter  der  Allgemeinen 

Thermit-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Essen,  Breslau  II, 

Neudorfstr.  06. 
Jagsch.  E.,  Hütteningenieur,  Königshütte  O.-S.,  King- 

strafse  6» 


Palenberg,  Franz,  Ingenieur,  in  Fa.  Palenberg  &  Sand- 
mann, Technisches  Bureau,  Dortmund,  Huherwall  •>«. 

Pirtch,  Edmund,  Betriebsingenieur,  Verein.  Königs-  and 
Laurahütte,  Konigshütte  O.-S.,  Tempelstr.  22» 

Sandmann,  F.  W.t  in  Fa.  Pallenberg  &  Sandmann, 
Technisches  Bureau,  Dortmund,  Hoherwall  28. 

Verstorben: 

Schild,  H.,  Rade  bei  Rendsburg. 

Toldt,  Fritdr.,  Ingenieur,  Graz,  Steiermark. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieur  Macco. 

3.  über  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hochofenexplosionen.  Werent  : 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

Zur  gefälligen  Beachtung!  Am  Samstty,',  den  25.  April,  Abends  8  Uhr,  findet  im  Balkonsaale  dir 
Städtischen  Tonhalle  eine  tfemutliche  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf,  Zweigverein  des  „Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute",  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder  des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung:  1.  Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreiem  Graugufs,  Stahlgnfs  und  Schmiedestücken 
durch  Anwendung  von  Thermit.    Von  Ingenieur  AV.  Mathesius. 

2.  Über  den  gegenwärtigen  Stand  der  elektrischen  Eisendaratcllung  (unter  Vorführung  von  Proben  und 
Lichtbildern).    Von  Ingenieur  Otto  Vogel. 


•  Auf  mehrfach  geäußerten  Wunsch  hin  ist  die  Hauptversammlung  vom  ID.  auf  den  26.  April  ver- 
schoben worden. 
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23.  Jahrgang. 


Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial. 

Von  F.  R.  Eichhoff. 

.Hierzu  die  Tafeln  VII  l.i»  XI.) 


fo  man  unter  Hüttenleuten  die  Eigen- 
schaften des  Flulseisens  bespricht,  kann 
man  fast  ausnahmslos  die  Behauptung 
hören,  dafs  weiches  Flufseisen  besser 
und  betriebssicherer  sei  als  härteres  oder  gar 
hartes  Flufseisen.  Gewöhnlich  wird  diese  Ansicht, 
trotz  der  höheren  Festigkeil  des  letzteren,  damit 
begründet,  dafs  das  harte  Flufseisen  durch  die 
Bearbeitung  ungünstiger  beeinflufst  werde  als  das 
weiche  und  dadurch  seiner  angeblichen  Überlegen- 
heit wieder  verlustig  gehe,  besonders  wird  aber 
auch,  wenigstens  was  Kessel-  und  Schiffsmaterial 
angeht,  auf  schlechte  Erfahrungen  mit  hartem 
Flufseisen  hingewiesen. 

Ich  selbst  habe  bei  der  Verteidigung  des 
weicheren  Materials  oft  die  gleiche  Behauptung 
aufgestellt  und  halte  sie  in  den  letzten  Jahren 
Huch  einigem ale  den  Behörden  gegenüber  zu  ver- 
leidigen. Obwohl  ich  nun  in  beinahe  allen  diesei? 
Pillen  eine  persönliche  Geneigtheit,  meinen  An- 
sichten zuzustimmen,  gefunden  habe,  wurde  mir 
•loch  immer,  und  mit  Becht  offiziell  entgegen- 
gehalten, dafs  es  uns  Hüttenleuten  doch  eigentlich 
»och  an  dem  genügenden  Beweismaterial  mangele, 
und  dafs  die  Verbraucher,  die  Konstrukteure  und 
der  Staat  auf  solche  Ansichten  so  lange  keine 
Rücksicht  nehmen  könnten,  als  dieselben  nicht 
genügend  bewiesen  seien,  auch  wenn  die  gesamten 
Hültenleute  von  der  Richtigkeit  derselben  über- 
zeugt wären. 

VIII.» 


Von  den  meisten  Eisenkonstruktionen  hängt 
die  Sicherheit  von  Leben  und  Eigentum  ab,  und 
es  ist  keinem  Menschen  zu  verübeln,  wenn  er 
nicht  ohne  zwingenden  Grund  bewährte  Arbeits- 
weisen oder  Anschauungen  preisgibt.  Nichtsdesto- 
weniger scheint  es  mir  angebracht  zu  sein,  das 
von  allen  Hüttenleuten  und  von  vielen  Verbrauchern 
lebhaft  empfundene  Gefühl  von  der  Überlegenheit 
des  weicheren  Flufseisens  näher  zu  untersuchen. 

Dem  Stahl  bezw.  dem  Flufseisen  ist  es  auf 
sein*  nr Entwicklungsgänge  wie  so  vielen  anderen, 
einen  grofsen  Fortschritt  bedeutenden  Erfindungen 
ergangen.  Mit  grofsem  Jubel  begrüfst,  wurden 
seine  Eigenschaften  von  vornherein  überschätzt. 
Die  höhere  Festigkeit  gegenüber  Schweifseisen 
wurde  zu  weit  ausgenutzt  und  führte  zu  Miß- 
erfolgen, welche  uns  jahrzehntelang  in  der  Ent- 
wicklung zurückbrachten.  Ich  erinnere  nur  an 
die  Verwendung  von  Kesselblechen  mit  60  bis  GT>  kg 
Festigkeit  am  Ende  der  tlüer  Jahre,  an  die  in 
Dortmund  und  vor  allein  in  Duisburg  im  Auftrage 
der  Holländischen  Regierung  gemachten  ''ersuche 
mit  Brückenträgern  aus  haitem  Flufseisen,  welche 
dazu  führten,  dafs  noch  Ende  der  80er  Jahre  die 
Verwendung  von  Flufseisen  von  dem  Holländischen 
Kolonial-Ministerium  nicht  zugelassen  wurde.  Die 
sehlechten  Ergebnisse  wurden  damals  mit  Unrecht 
auf  die  Verwendung  von  schlechtem  Stahl  zurück- 
geführt, denn  auch  die  Hültenleute  selbst  waren 
noch  nicht  genügend  mit  den  Eigenschaften  des 
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Flufseisens  vertraut  und  kannten  vor  allein  noch 
nicht  das  basische  Flufseisen.  Die  Folge  war 
in  gewissem  Sinne  ein  Rückgang  in  der  Verwendung 
von  Flufseisen  und  nur  ganz  langsam  und  vor- 
sichtig und  mit  ausgesprochenem  Mifstrauen  ging 
man  an  weitere  Versuche  heran. 

Die  Erzeugungsmethoden  des  Flufseisens  waren 
unterdessen,  soweit  die  Gestehungskosten  in  Frage 
kommen,  so  vervollkommnet  worden  und  die  Preise 
so  gesunken,  dafs  es  eine  wirtschaftliche  Not- 
wendigkeit wurde,  die  Verwendung  zu  steigern. 
Wegen  der  früheren  schlechten  Erfahrungen  wurde 
nun  auf  Verwendung  möglichst  weichen  Flufs- 
eisens gedrängt,  und  z.  B.  in  England  durch 
Einführung  der  Härtebiegeprohe  eine  obere  Grenze 
für  die  Festigkeit  bezw.  den  Kohlensloffgehalt 
geschaffen.  Nach  Einführung  des  Martinprozesses 
wurde  das  Zutrauen  zum  Flufseisen  gröfser  und 
umfangreiche  Versuche  führten  in  England  zu 
t'inem  Kompromifs  zwischen  dem  Verlangen  der  | 
Verbraucher  nach  möglichster  Zähigkeit  des  Materials  : 
einerseits  und  den  Er/eugungsbediiigungen  der  j 
Produzenten  anderseits,  welcher  darin  gipfelte, 
dafs  dasjenige  Material,  welches  in  ordnungsmäfsig  i 
geleitetem  Betriebe  mit  den  zur  Verfügung  stehenden 
Rohmaterialien  in  möglichst  gleichmäfsiger  Eigen- 
schaft an  der  unteren  Grenze  der  Festigkeit  her- 
gestellt werden  konnte,  als  das  für  die  Verwen- 
dung am  besten  geeignete,  allgemein  eingeführt 
wurde.  So  entstand  nach  und  nach  die  Vorschrift : 
44  bis  50  kg  Festigkeit  und  IG  %  Dehnung.  Für 
besondere  Verwendungszwecke,  wie  z.  B.  für  Kessel- 
bleche und  Regierungslieferungen,  wo  es  auf  beson- 
dere Güte  ankam,  wurden  jedoch  trotz  der  Schwierig- 
keit der  Erzeugung  und  der  Notwendigkeit  der 
Verwendung  reineren  und  teueren  Rohmaterials 
niedrigere  Festigkeiten  vorgeschrieben.  Wäre  da- 
mals der  basische  Prozefs  bekannt  gewesen,  so 
wären  die  Qualitätsvorschriflen  des  Engl.  Lloyds 
wohl  andere  geworden,  denn  Flufseisen  mit  44 
bis  50  kg  Festigkeit  ist  nicht  das  Ideal  der  Kon- 
strukteure, sondern,  wenn  diese  letzteren  wünschen 
könnten,  so  würden  sie  ein  Material  von  unendlich 
grofser  Festigkeit  bei  unendlich  grofser  Dehnung  j 
als  das  am  besten  geeignete  bezeichnen  müssen. 

Der  grofse  Einflufs,  welchen  England  aur  die  ! 
Eisenindustrie  d  er  ganzen  Welt  ausübte  und  zum 
Teil  noch  ausübt,  führte  damals  zur  Annahme 
dieser  Festigkeitsvorschriften  durch  beinahe  alle 
in  Betracht  kommenden  Länder,  besonders  aber 
auch  deshalb,  weil  England  sich  weigerte,  andere 
Bedingungen  zu  erfüllen,  und  viele  Länder  auf 
den  Bezug  aus  England  angewiesen  waren. 

Jetzt  entwickelte  sich  der  basische  Prozefs  und 
es  war  die  Möglichkeit  gegeben,  noch  weicheres  i 
Flufseisen  regelmäfsig  und  gut  herzustellen.  ' 
In  Deutschland  wurden  die  überlegenen  Eigen- 
schalten dieses  Materials  sehr  bald  erkannt,  und 
wenn  auch  lange  Beratungen  zwischen  Konstruk- 
teuren und  Hüttenleuten  nötig  waren,  um  erstere 


zur  Verwendung  des  weicheren  Materials  zu  ver- 
anlassen, so  wurde  doch  sehliefslich  in  den  Normal- 
bedingungen ein  Kompromifs  geschaffen,  welcher 
die  geringste  englische  Festigkeitsgrenze  von  44  kg 
als  höchst  zulässige  obere  Grenze  festlegte. 

Nachdem  nun  jahrelang  eine  gewisse  Ruhe 
eingetreten  war  und  im  grofsen  ganzen  nur  gute 
Erfahrungen  gemacht  worden  waren,  machte  sich 
aber  sehr  bald  ein  anderer  Faktor  geltend,  welchen 
ich  den  wirtschaftlichen  nennen  möchte,  welcher 
darauf  hindrängte,  mit  den  Festigkeiten  wieder 
hinaufzugehen,  um  leichter  und  bilbger  bauen  zu 
können.  Auch  die  Aufgaben  der  Konstrukteure 
wuchsen,  und  mit  der  wachsenden  Gröfse  der 
Konstruktionen  und  dem  wachsenden  Eigengewicht 
derselben  drängte  alles  wieder  auf  die  Verwendung 
härteren  Flufseisens  hin. 

Lehrreich  sind  da  die  Vorgänge  im  Kesselbau 
und  auch  hier  möchte  ich  auf  England  hinweisen. 
Die  steigenden  Anforderungen  an  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Schiffe  und  die  steigende  Gröfse  der 
Kessel  führte  zu  immer  gröfseren  Flammrohren 
und  dadurch  zu  gröfseren  Blechdicken.  Die 
Wärmedurchlässigkeitsverhältnisse  liefsen  es  un- 
tunlich erscheinen,  gröfsere  Blechstärken  als  *;»  Zoll 
anzuwenden,  es  wurde  daher  die  Festigkeit  ge- 
steigert. Die  Erfahrungen  damit  waren  ungünstig. 
Da  kam,  als  Retter  in  der  Not,  das  Wellrohr 
und  zwar  in  möglichst  weichem  Material  aus- 
geführt. Aber  nun  stiegen  die  Dampfspannungen 
und  damit  wieder  die  Blechstärken  der  Wellrohre. 
Auch  hier  ging  man  nun  mit  der  Festigkeit  des 
Materials  wieder  in  die  Höhe,  auch  hier  machte 
man  wieder  die  schlechte  Erfahrung,  dafs  die 
Betriebssicherheit  herunterging,  indem  sich  die 
gefährlichen  Rifsbildungen  in  bedenklichem  Mafee 
vermehrten.  Auch  in  der  Dicke  der  Mantelbleche 
war  man  an  die  Grenze  gelangt  und  die  steigenden 
Gewichte  der  Kessel  zwangen  zu  einem  gebie- 
terischen .Halt".  Die  Folge  war  einerseits  die 
Entwicklung  der  Wasserrohrkessel,  anderseits  die 
Erhöhung  der  Festigkeit  bis  auf  52  bis  58  kg. 
Schon  die  Verarbeitung  derartiger  Bleche  ergab 
ernste  Schwierigkeiten.  Betriebserfahrungen  liegen 
wohl  noch  nicht  vor. 

Die  unerreichten  Leistungen  unseres  Schiff- 
baues erklären  die  Engländer  mit  der  leichteren 
Bauart  unserer  Schiffe,  und  um  nun  auch  leichter 
bauen  zu  können,  gehen  sie  mit  dem  Gedanken 
um,  nach  und  nach  die  Festigkeit  auch  der  Schiff- 
baumaterialien und  zwar  vorläufig  um  2  kg  zu 
steigern.  Einige,  besonders  ausländische  Behörden 
verlangen  auch  für  Konstruktionsmaterial  schon 
höhere  Festigkeiten.  Unsere  Landdampfkessel- 
bauer machen  immer  wieder  den  Versuch,  mit 
der  Festigkeit  in  die  Höhe  zu  gehen,  um  leichter 
und  vor  allem  billiger  bauen  zu  können,  indem 
sie  z.  B.  statt  34  bis  40  kg  36  bis  40  kg  ver- 
langen, ihre  Kessel  dadurch  also  */3«  =  6  % 
leichter  herstellen. 
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So  sehen  wir  auf  der  ganzen  Linie  das,  was 
ich  und  mit  mir  viele  andere  als  einen  Rückschritt 
betrachten,  sich  entwickeln.  Denn  trotz  des  grofsen 
Fortschrittes,  welchen  wir  in  der  Flurseisen- 
herstellung gemacht  haben,  sind  die  dem  härteren 
Flufseisen  anhaftenden  bösen  Eigenschaften  noch 
ebenso  vorhanden  wie  vordem.  Die  früheren 
schlechten  Erfahrungen  sind  vergessen,  die  alten 
Männer  sind  zum  Teil  dahingegangen  und  die 
neue  Generation  will  die  Erfahrungen  der  alten 
nicht  gelten  lassen  bezw.  versuchen,  ob  nicht 
durch  verschärfte  Abnahmevorschriften  die  natür- 
lichen Eigenschaften  des  Flufseisens  aus  der 
Welt  geschafft  werden  können.  Stehen  doch  viele 
Konstrukteure  auf  dem  Standpunkt :  ,  Wir  schreiben 
euch  die  Qualitätsbedingungen  vor,  welche  wir 
haben  wollen,  und  ihr  Hüttenleute  habt  sie  ein- 
fach so  oder  so  zu  erfüllen." 

Dieses  neuerdings  aufgetretene  Streben  nach 
höheren  Festigkeiten  legt  nun  den  Gedanken  nahe, 
zu  untersuchen,  ob  diese  höhere  Festigkeit  wirklich 
einen  so  bedeutenden  Wert  hat.  Diese  Unter- 
suchung ist  sehr  schwierig,  da  sich  dieselbe  auf 
sehr  verschiedene  Gebiete  des  technischen  Wissens 
erstreckt,  welche  dem  Hüttenmann  nicht  sehr 
nahe  liegen,  besonders  aber  auch,  weil  letzterem 
diejenigen  wissenschaftlichen  Apparate  nicht  zur 
Verfügung  stehen,  welche  nötig  sind,  um  die 
kleinsten  Molekülarbewegungen  des  Eisens  zu 
beobachten  und  zu  messen.  Ich  bitte  daher,  diese 
Arbeit  nur  als  eine  Anregung  zu  betrachten, 
und  spreche  den  Wunsch  aus,  dafs  andere  und 
berufenere  Fachgenossen  auf  gleichem  Gebiete 
Versuche  anstellen  möchten.  Mir  scheint  die 
Festigkeit  der  Materialien  von  weniger  grofser 
Bedeutung  zu  sein  als  die  Fliefsgrenze,  und  meine 
Untersuchungen  haben  sich  in  erster  Linie  auf 
diese  Elasti/.itäts-  oder  Fliefsgrenze  bezogen.  Ich 
habe  jedoch  nur  die  Zugfestigkeit  in  Betracht 
gezogen.  Bekanntlich  verhält  sich  das  Flufseisen 
auf  Druck  etwas  anders  als  auf  Zug.  Da  jedoch 
dieses  abweichende  Verhalten  gewöhnlich  durch 
entsprechende  Wahl  der  Abmessungen  und  Formen 
ausgeglichen  wird  und  die  Abnahmen  immer  nach 
Zugfestigkeiten  vorgenommen  werden,  so  dürfte 
die  Betrachtung  der  Zugfestigkeit  und  Zugfliefs- 
grenze  schon  genügend  Aufschlufs  geben.  Auch 
stand  nur  Blechmaterial  zur  Verfügung,  jedoch 
glaube  ich  von  diesem,  ohne  grofsen  Fehler  auch 
auf  Formeisen  schliefsen  zu  dürfen. 

Um  ein  richtiges  Bild  über  die  Beziehungen 
zwischen  Festigkeit  und  Fliefsgrenze  zu  erhalten, 
sind  im  Laufe  dieses  Sommers  auf  dem  Kruppschen 
Werke  annähernd  700  Versuche  an  Blechproben, 
welche  von  fünf  verschiedenen  Werken  stammen, 
vorgenommen  worden.  Das  Material  ist  zu  um- 
fangreich, um  es  hier  vollständig  bekannt  zu 
geben.  Ich  habe  daher  nur  dasjenige  von  zwei 
Werken  auf  Seite  492  ff.  in  Tabellenform  angefügt 
'Tabelle  I  und  II). 


Die  Proben  sind:    1.  in  dem  Zustande,  in 
welchem  sie  von  den  Walzblechen  abgetrennt  und 
kalt  gerichtet,  2.  warm  gerichtet  bezw.  schwach 
;  geglüht  und  3.  stark  ausgeglüht  gemacht  worden. 
Es  sind   aus   fünf  verschieden  harten  Chargen 
Bleche  von  10,  15,  20,  30  und  40  mm  Dicke 
,  ausgewalzt  und  in  der  vorzüglich  eingerichteten 
i  Versuchsanstalt  des  Kruppschen  Werkes  alle  gleich- 
;  artig  und  gleichzeitig  der  Vorbereitung  unterzogen 
'  worden.   Damit  ist  ein  sehr  zuverlässiges  Material 
geschaffen,    wie  es  bisher  wohl  nicht  vorliegen 
;  dürfte.  Sämtliche  Probestücke  hatten  eine  Zerreifs- 
länge  von   200  und  eine   Breite  von   40  mm. 
Bei   Bestimmung  der   Fliefsgrenze    wurden  die 
,  Belastungsstufen  von  2  zu  2  kg  gesteigert  und 
,  die  diesen  Spannungen  entsprechenden  Dehnungen 
auf  eine  Länge  von  100  mm  gemessen.  Die 
Dehnung  wurde  nach  dem  Bruch  auf  200  mm 
i  gemessen.     Die  Maschine  ist  von  Amsler-Laffon. 
|  Zur    Bestimmung    der   Fliefsgrenze   wurde  ein 
j  Martens -Kennedy -Apparat   benutzt,   welcher  ge- 
stattet, '^oo  mm  abzulesen.    Durch  Messung  mit 
I  zwei  rechts  und  links  an  der  Probe  angebrachten 
|  Apparaten  und  durch  die  Berechnung  der  Durch- 
I  schnittswerte  der  Angaben  beider  Apparate  wurde 
der  Einflufs  der  auftretenden  Biegungen  ausge- 
glichen.   Die  Bestimmung  der  Fliefsgrenze  ist  an 
sich    sehr   schwierig.     Mit   dem   Eintritt  einer 
bleibenden   Dehnung   ist   dieselbe  überschritten. 
Prof.  Martens  hat  nun  festgelegt,  dafs  die  Fliefs- 
grenze überschritten  sei,  wenn  die  bleibende  Deh- 
I  nung  0,03  nun  übersteige.    Bei  den  Kruppschen 
!  Versuchen  wurde  die  bleibende  Dehnung  bis  über 
1  mm  gemessen,  dabei  hat  eine  Be-  und  Entlastung 
bis  zu  neunmal  stattgefunden.    Es  fragt  sich,  ob 
durch  so  häufiges  Be-  und  Entlasten  nicht  eine 
Steigerung    der    Fliefsgrenze    stattgefunden  hat, 
wenigstens  bei  den  Spannungen,   welche  nach 
dem  Eintritt  der  ersten,  kleinsten,  bleibenden  Deh- 
nung gemessen  wurden. 

Um  die  Zahlen  der  Tabellen  I  und  II  anschau- 
licher zu  machen,  habe  ich  dieselben  in  Schau- 
bildern  zusammengestellt   (Nr.  1    bis  6)>*  und 
I  zwar  getrennt  nach  Chargen  und  Blechdicken.  Am 
l  Fufse  des  oberen  Teiles  der  Schaubilder  ist  das 

Verhältnis  der  Fliefsgrenze  zur  Festigkeit  y,  welches 

ich  für  die  Folge  ,S*  nennen  will,  in  Prozenten 
angegeben,  und  diese  Prozentzahlen  durch  darunter 
liegende  Kurven  veranschaulicht  worden.  Sodann 
ist,  ganz  unten,  dieses  Verhältnis  nochmals,  geordnet 
nach  der  Dicke  der  Proben,  bildlich  dargestellt. 
In  diesen  Schaubildern  ist  als  Fliefsgrenze  immer 
,  die  Spannung  eingezeichnet,  welche  einer  bleibenden 
Dehnung  von  0,03  mm  auf  100  mm  möglichst 
genau  entspricht. 

*  Die  Schaubilder  sind  am  Schlufs  des  Heftes  zu 
Tafeln  zusammengestellt  nnd  zwar  enthält  Tafel  VII 
die  Schaubilder  Nr.  1  bis  6,  Tafel  VIII  Nr.  7  bis  11, 
Tafel  IX  Nr.  12  bis  15,  Tafel  X  Nr.  16  bis  25. 
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Tabelle  1. 


— 


l 


Bleibende  Dehnung  bei  Belastungen  f.  d.  qraui  von  Kilogramm  : 


16 


1K 


20 


22 


24 


26 


90 


34  36 


38 


Charge  I. 


1(1 

10 

15 

15 

20 

20 

30 

30 

40 

40 

.  10 

Ki 

.  15 

15 

.20 

20 

.30 

30 

.40  40 

..10 

10 

..15 

15 

..20 

20 

..30 

30 

..40 

40 

10 

10 

15 

15 

20 

20 

30 

3*3 

40 

40 

_         _       0,0050  0,1200 

0,0050  0,0125  >  1.000  — 

0,0025  0,0100  >  1.000  -- 

0,0225  0,2000 


Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 
1,000 


w,,,^.,  0.6100  >  1,000      —  — 

-     0.0025    0,0075   0,0125    0,0375    0,1150    0,4400  >  1,000  - 

Wann  gerichtete  Proben 


37.4  25,4 


-        —        —         —     >  1,000|  — 

_    j  ■  _    I  0.0050  >  1,000  - 

_        _    I     _      >  1,000  - 

0,0075  0,0100  0,0300  >  1,00»' 

0,0025  0.0050  0,0075    0,0125  >  1,000 

Stark  geglühte  Proben 


37.1  25.5 
38,3  30,0 
:1S,3  29,!) 
36,0  33.6 

36.2  39,3 

Charge  II. 


-  >  1,000  >  1,000 

-     >  1.000  - 
>  i,ooo 

-  |    -    >  i,ooo    -       -    !    -   |  - 

Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 


0.0025    0.0050    0,0125  >  1,000 
0,(H>50    0.0325  ■>  1,000  — 
0,0150  >  1.000  — 


_  _     1  1 

I 


0,0250  0,0100    0.1350    (»,3750  >  1.000  -  —     ,  — 

0,0050    0,0100    0.0150    0,0300    0,0875    0,ii850  >  1,000  |  - 

Warm  gerichtete  Proben 


.  10 
,15 
.20 
.30 
40 


10  40,7  21.7 

15  39,0  27,0 

20  39,1  28.5 

30  38,4  30,0 

40  38,5  33,5 


_        —    |     —  0.0100  1,000 

-    [   -        -     >  UHK)  - 

0,0025  >  1.000  -  -  - 

_        _  0,0200 ->  1,000  -  —  —  — 

_         _        0,0025    0,0200  1,000      -  — 

Stark  geglühte  Proben 


.  10 
15 

,  20 
.30 
,40 


10  38,1  27.5 

15  37,7  31,1 

20  37.5  20,8 

30  38.7  32,4 

10  37,9  31,8 


0,0025  >  1,000 

-     >  l.ooo 
>  l.ooo1  — 

>  l.OOO  — 
0,i>o25  0,0075    0.0125  >  1,000  — 


Charge  III. 


Nicht  geglübte,  kalt  gerichtete  Proben. 


10  10  14.1  25,0 

15  15  44.4  26,0 

20  20  43.5  28,0 

30  30  42,3  28,1 

40  40  44,0  23,6 


0,0025  0,0050 

-  0.0025 

-  0,0050 
o.oo25  0.0125 
0,IK)25  0.01)50 


0,0150    0,0325  >  1,000  — 
0,0125  >  l.OOO  - 
0,0350    0,3850  >  1.000  — 
0,0250    0.1300    0,3050  >  1,000 
0,0075    0.0175    0,0400  0,1000 


0,2525 


0,6125  >  1,000 


Warm  gerichtete  Proben. 


,10  10  43.4  22,7 

,  15  15  43.7  25,4 

,20  2o  43.8  20,8 

.  80  30  42.0  27,5 

40  40  42.2  33,5 


..  10  lo  44.4  2s.x 

.  .  15  15  43.0  2M,4 

.  .  20  20  46.5  27.0 

..30  Ho  43.1  -J6.4 

..40  40  12,8  20,5 


-  0,0025 
0,0025 


0,0050 
0,0025 
0,0075 
0,0100 


0.0175  ^-  1,(X'0 
().(K)75      1,000  — 
0.2575  >  1,000  — 
1,000  — 


I 


0,0025,   0.0050    0,0100  >  1.000 
Stark  geglühte  Proben 


—  0.0025    0,0100  >  1,000 

_  0,0075    .  1.000  — 

-         -         -  -  -        -  1.000 

-      >  1,000  - 
.  1,000 
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;' 

r,  -  » 

I  ! 

-*  a 

Bleibende  Dehnung  bei  Belastungen  f.  d.  qmm  von  Kilogramm: 

16       18   i  20 

22         24  26 

28 

30  32 

81  86 

38 

('bärge  IV.                        Nicht  geglühte,  kalt  gerichtete  Proben 

10  10  52,«  22,8 
15  15  51,3  22,6 
20  20  50,2  21,1 
30  30  48,8  23,2 
«  40  50,7  23,0 

—  —        —       0,0050    0,0150  >  1,000 

—  —       0.0025    0,0125    0,0800  >  1.000 

—  0,0050    0,0100    0,0325    0,1125  0,1225 

0,0025    0,0075    0,0125  0,0225 

>  1.000 
0,0350 

0,0625 
- 

0,1175 

0,2675 

0,5375 
- 

>  1,000 

- 

Warm  gerichtete  Proben 


.10  10 

.15  15 

.20  20 

.HO  30 


.«.40 


50,8 
50,8 
49,G 
47,7 
47,8 


21,8 
26,9 
2'2,9 
25,5 
29,5 


_         _  _  0,0025  0,0050 

—  0,0025  0.0125  0,4800  >  1,000 

—  0,0025  0,0600  >  1,000 

—  ,     -  -  0,0250  >  1,000 

—  I  0,0075  0,0150  0,0900  >  1,000 

Stark  geglühte  Proben 


.10  10 

.15  15 

.20  20 

.:«!  30 

.«  40 


51,9  2l>,9 

53.0  19,0 

52,5  22,9 

48,3  24,9 

51,0  28,0 


-      >  1,000 


>  1,000 

>  1,000 
-      >  1,000 

>  1,000 


-  I  - 


Charge  V. 


Nicht  geglüht«,  kalt  gerichtete  Proben 


10  10  60,8  1  7,3 

15  15  «1.5  20,0 

20  -20  60,6  21,4 

(0  30  56,2  2<).4 

«  40  56,8  16,0 


—  —  —     ,  0,0025 

0,0050    0.0150    0,0300    0,0750  0,2600 

0,0075    0,0225    0.0400    0,0975  0,1650 

0,0025    0,0125    0.0175    0,0325  0,0600 

-       >  1.000  - 

Warm  gerichtete  Proben 


0,0100[   0,0250  >  1,000 
>  1.000  - 
0,3250  >  1,000 
0,1225  0,2(i50 


0,4575 


>  1,000 


.  10  10  5«,4  20,3 

.15  15  58,0  23,0 

.20  20  57,0  24.9 

•  30  3<J  54,1  -J4,0 

•  «  40  54,8  22,6 


..10  10 
..15  15 


0,0150! 
!  0,0050 
0,0025  0,1850 
0,0200    0,0325  0,0050 

Stark  geglühte  Proben 


—         -         —      >  1.000 
0,0175  >  1,000  — 
0.1875    0,7500  >  1,000 
0,5925  >  1.000  - 
0,0900  >  1,000  - 


«0.6  18,9 

62,4  20,0 

.2»  20  592  17,8 

•  •30  30  58,2  24.0 

•  «  40  51.6  22,0 


0,0025 


:  — 


0,0100 
0,0025 


—  >  1,000  —  — 
0,0425  >  1,000  - 

—  >  1,000  —  - 
0,0350  >  1,000  —  1  — 
0,0100  >  1,000  —  — 


Um  jedoch  auch  ein  Bild  zu  bekommen,  wie 
sich  das  Verhältnis  S  im  allgemeinen  verhält, 
wurden  als  Beispiel  alle  Proben  des  Werkes  B 
nach  der  Festigkeil  geordnet  und  die  zugehörigen 
Werte  von  E  eingezeichnet  (Nr.  7).  In  das  gleiche 
Bild  sind  auch  die  Werte  von  E  eingetragen, 
welche  einer  bleibenden  Dehnung  von  1  mm  ent- 
sprechen. Auf  Schaubild  Nr.  8  sind  sodann  neben 
der  steigenden  Festigkeit  auch  die  Werte  von  ,S* 
für  bleibende  Dehnungen  von  0,03  und  von  1  mm 
eingetragen  und  endlich  die  Einzelergebnisse  von 
•Nr.  8,  soweit  Festigkeit  und  das  Verhältnis  „S* 
in  Betracht  kommen,  von  2  zu  "2  kg  Festigkeit 
zusammengefafst  und  in  Schaubild  9  dargestellt 
worden,  und  zwar  um  ein  ruhigeres  und  zu 
Milufefolgerungen  berechtigendes  Bild  zu  erhalten. 
Die  Kurve  S  ist  dann  noch  durch  eine  Durch- 
«-hnittslinie  ausgeglichen  worden.    Wie  aus  Nr.  7 


bis  9  zu  ersehen,  werden  die  Schwankungen 
gröfser,  wenn  die  Werte  für  1  mm  eingesetzt,  als 
wenn  diejenigen  für  0,03  mm  eingetragen  werden, 
und  sind  daher  für  die  Folge  nur  letztere  berück- 
sichtigt worden.  Die  gleichen  Aufzeichnungen 
wie  auf  Schaubild  9  finden  sich  auf  Nr.  10  für 
Werk  ,Ä-  und  auf  Nr.  1  1  für  Werk  ,G\  wo- 
durch Material  verschiedener  Herkunft  dargestellt 
wird.  Aus  den  Linien  der  Bilder  1  bis  6  ersieht 
man  zuerst  den  Einflufs  der  verschiedenen  Blech- 
dicken auf  die  Festigkeit  und  Dehnung  und  dafs 
erstere  mit  zunehmender  Dicke  sinkt,  während 
letztere  steigt.  Bei  dem  weichen  Material  erscheint 
der  Einflufs  auf  die  Festigkeit  jedoch  geringer, 
auf  die  Dehnung  gröfser  zu  sein. 

Sodann  ist  der  Einflufs  des  warm  Gerade- 
richtens  und  des  starken  Glühens  sehr  gut  ersicht- 
lich.    Es   ergibt   sich,   dafs  die  Festigkeit  durch 
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das  Warmrichten  nicht  stark  beeinflußt  wird  und 
eine  gewisse  Regelmäßigkeit  in  den  Linienzügen 
eintritt,  daß  aber  andererseits  bei  starkem  Glühen 
die  vorher  erzielte  Hegelmäfsigkeit  wieder  zu  ver- 
schwinden scheint.  Auch  hier  ist  eine  gröfsere 
Zunahme  der  Zähigkeit  und  des  Arbeitsvermögens 
des  weichen  Materials  zu  erkennen.  Ganz  deut- 
lich tritt  auch  die  Eigenschaft  gewisser  härterer 
Flufseisensorten  in  die  Erscheinung,  durch  Glühen 
•in  Festigkeit  zu  gewinnen.  Es  ergibt  sich  ferner, 
dafs  selbst  bei  bestem  Material  und  bei  sorg- 
fältigster Behandlung  noch  riesige  Schwankungen 
in  Festigkeit  und  Dehnung  auftreten  und  dafs  es 
ganz,  unrichtig  ist,  auf  Grund  eines  einzelnen 
Zerreißversuches  ein  Urteil  über  die  Festigkeit 
und  Dehnung  eines  Materials  fällen  zu  wollen, 
und  dafs  alle  Abnahmevorschriften,  welche  die 
Wiederholung  von  Zerreifsvei  suchen  bei  nicht 
bedingungsgemäfsem  Ausfall  der  ersten  Proben 
»erbieten,  den  tatsächlich  bestehenden,  unabänder- 
lichen Verhältnissen  nicht  gerecht  werden.  Es 
ergibt  sich  ferner,  dafs  Versuche  mit  Proben  von 
Material,  welches  durch  Abschneiden  mit  der 
Schere  und  durch  Kallrichten  vorbereitet  ist,  kein 
richtiges  Urteil  über  die  wirklichen  Eigenschaften 
des  Materials  gestatten. 

Betrachten  wir  nun  die  Ergebnisse  der  Unter- 
suchung der  Fliefsgrenze  und  das  Verhältnis  von 
Festigkeit  F  zur  Fliefsgrenze  E,  so  fällt  zuerst 
der  vollständige  Mangel  der  Gesetzmäßigkeit  auf. 
Harte  Proben  haben  oft  niedrigere  Fließgrenzen, 
als  weiche.  Die  Schwankungen  sind  ganz  enorm 
und  regellos  (Nr.  7).  Berechnet  man  das  Ver- 
hältnis S  ■/..  B.  bei  dem  Werke  B,  so  ergibt  sich 
eine  Schwankung  von  37,7  bis  69,3  ?b  (Nr.  S). 
Alle  Bilder  zeigen,  daß  S  mit  steigender  Festigkeit 
und  mit  steigender  Dicke  abnimmt.  Das  Ver- 
hältnis beträgt  durchschnittlich  bei  den  beiden 
weichen  Chargen  60.19  % ,  hei  der  härtesten 
•">4,Sr>  % .  Besonders  auffallend  ist  aber  die 
Krscheinung,  daß  bei  einzelnen  Proben,  ganz 
regellos,  die  Spannung,  welche  eine  bleibende 
Dehnung  von  0,03  mm  erzeugt,  sehr  nahe  und 
dann  wieder  sehr  weit  von  der  Spannung  entfernt 
ist,  welche  einer  Dehnung  von  1  mm  entspricht. 

Diese  anscheinende  Minderwertigkeil  des  här- 
teren Materials  verdient  nun  näher  geprOd  zu 
werden,  und  vor  allem  muß  untersucht  werden, 
wie  sich  die  Fließgrenze  bei  solchen  Bean- 
spruchungen verhält,  welche  bei  der  Bearbeitung 
auftreten.  Betrachten  wir  zuerst  den  Einfluß*  der 
Wärme  auf  das  Flufseisen.  Zu  dem  Zweck 
will  ich  zuerst  die  Versuche  erwähnen,  welche 
Hr.  Prof.  Martens  in  Charlottenburg  bezüg- 
lich des  Einflusses  der  Wärme  gemaehl  hat. 
Ith  habe  aus  den  damaligen  Veröffentlichungen 
«"in  Schaubild  zusammengestellt  (Nr.  12),  welches 
eine  weiche  und  eine  harte  Charge  zeigt.  Wir 
beobachten  da  zuerst  die  Erscheinung,  dafs  die 
Festigkeit  bei  steigender  Temperatur  zuerst  steigt 


1  und  dann  fällt,  während  die  Fließgrenze  bei 
beiden  Materialien  von  vornherein  schnell  abfällt. 

j  Das  Verhältnis  der  Fließgrenze  bei  allen  Tempera- 
turen zur  Festigkeit  bei  20  "  ist  beinahe  gleich, 
es  schwankt  um  3  bis  4  % .  Die  Dehnung  dagegen 
ist  bei  dem  härteren  Material  sehr  viel  mehr  beein- 
flußt als  bei  dem  weichen,  denn  sie  sinkt  bei 
ersterem  auf  8,4  % ,  während  sie  bei  dem  weichen 
nur  auf  IG. 4  %  zurückgeht,  wodurch  die  bei 
hartem  Blech  häufig  auftretenden  Bisse  in  Feuer- 
rohren erklärt  wären.  Zur  Kontrolle  habe  ich 
noch  die  auf  Veranlassung  der  Regierung  der 
Vereinigten  Staaten  gemachten  Versuche  einge- 
zeichnet, welche  eine  gewisse  Übereinstimmung 
mit  den  Martensschen  Versuchen  ergeben. 

Um  nun  die  Einflüsse  der  weiteren  Verar- 
beitung in  der  Kesselschmiede  auf  der  Werft- 
oder in  der  Konstruktionswerkslelle  zu  prüfen, 
wurde  folgende  zweite  Versuchsreihe  gemacht. 
Es  wurde  aus  einer  weichen,  einer  mittleren  und 
einer  harten  Charge  je  ein  Blech  i,  7,  12,  LS, 

,  30  mm  dick  ausgewalzt  und  den  folgenden  Proben 

I  unterworfen,  a)  Je  6  Proben  der  Bleche  4,  7, 
12,  IS  und  30  mm  wurden  mit  der  Schere  ab- 
geschnitten und  kalt  gerichtet,  b)  Je  6  Proben 
der  gleichen  Bleche  wurden  warm  gerichtet,  cj  Je 
6  Proben  der  Bleche  7,  18  und  30  mm  wurden 
schwach  geglüht  und  dann  in  kaltem  Zustande 
12  mal  mit  starkem  Druck  durch  eine  Richtmaschine 
geschickt,  d)  Je  0  gleiche  Proben  wurden  schwach 
geglüht,  nach  dem  Erkalten  auf  dunkelrot  erwärmt 
und  dann  warm  12  mal  wie  vor  behandelt,  bis 
dieselben  nahezu  handwarm  waren,  e)  Je  6  Proben 

J  der  Bleche  1  2  mm  wurden  warm  gerichtet,  gefräst 
und  dann  rotwarm  in  kaltem  Wasser  abgekühlt. 

:  f)  Je  6  Proben  der  Bleche  12  mm  wurden  warm 

'  gerichtet,  dann  durch  Stanzen  mit  einem  16  mm- 
Loch   versehen   und   hierauf  zur  Probe  gefrüxl. 

j  g)  Je  6  Proben  wurden  gleich  behandelt,  jedoch 
wurde  das  Loch  gebohrt.  hl  Je  1  Probe  der 
Bleche  12  mm  wurde  2,  5,  12,  21  und 
48  Stunden  bei  700°  geglüht,  i)  Je  6  Proben 
der  Bleche  12  mm  wurden  bei  hoher  Hitze  so 
lange  erwärmt,  bis  Schweißhitze  eintrat,  und  dann 
an  der  Luft  erkalten  gelassen.  Die  Stellen,  wo 
die  Proben  entnommen  sind,  sind  aus  der  Tafel  XI 
zu  ersehen. 

Die  Resultate  der  Proben  sind  in  Tabelle  III 
zusammengestellt  und  auf  den  Bildern  13,  14,  IT» 
zur  Anschauung  gebracht  derart,  daß  immer  run- 
der Durchschnitt  der  6  Proben  eingetragen  wurde. 
Um  auch  bei  diesen  Proben  das  Verhältnis  S 
prüfen  zu  können,  sind  in  Nr.  16  bis  24  analug 
den  Bildern  7  bis  11  die  Kurven  von  S  einge- 
zeichnet,  nachdem  die  Einzelresultate  nach  der 
Festigkeit  geordnet  worden  sind. 

Davon  ausgehend,  daß  die  warm  gerichteten 
Proben  normale  Resultate  ergeben  haben,  s:itd 
diese  in  braunen  Linien  auf  jedem  Blatt  wieder 
eingezeichnet,  um  dadurch  den  Vergleich  zu  er- 
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leichtern  und  die  Schaubilder  nicht  zu  unklar 
zu  machen.  Die  durch  die  braunen  Linien  dar- 
gestellten Normalresullate  sind  dann  immer  mit 
den  durch  Bearbeitung  beeinflufsten  Resultaten 
verglichen.  Die  warm  gerichteten  Proben  lassen 
denselben  Einflufs  der  Blechdicke  erkennen,  wie 
früher  schon  beobachtet,  auch  die  Linien  der 
Fliefsgrenzen  lassen  keine  Abweichung  von  den 
bei  Krupp  erzielten  Resultaten  erkennen.  Dieselben 
wurden  jedoch  dadurch  festgestellt,  dafs  diejenige 
Spannung  abgelesen  wurde,  welche  eine  totale  j 
Dehnung  von  0,6  bis  0,8  mm  erzeugte,  und 
zwar  in  der  Art,  dafs,  während  die  Maschine 
iangsam  arbeitete,  mit  einem  Zirkel  dauernd  nach- 
gemessen wurde. 

Die  kalt  gerichteten  Proben  lassen  deutlich 
den  Walzeinflufs  erkennen,  welcher  natürlich  von 
der  Temperatur  abhängt,  in  welcher  das  Blech 
fertig  wurde.  Bei  normalen  Verhältnissen  wird 
dieser  Einflufs  bei  12  mm  Dicke  gering.  Die 
Fliefsgrenze  der  nicht  geglühten  Proben  steigt 
anscheinend  bei  weichen  Blechen  mehr  als  bei 
harten.  Bei  12  mm  und  gröfserer  Dicke  ist  der 
Unterschied  nicht  mehr  bedeutend.  Das  Verhältnis  S 
ist  bei  der  weichen  Charge  und  den  geringeren 
Stärken  etwa  80  %,  bei  der  harten  Charge  nur 
65  %.  Am  auffallendsten  ist  es,  dafs  die  Fliefs- 
grenze  bei  den  härteren  Chargen  viel  mehr  unter  , 
die  Normale  sinkt  als  bei  der  weichen  Charge.  1 
Die  Dehnung  sinkt  bei  der  weichen  Charge  für 
alle  Dicken  gleichmäfsig  etwa  5  % ,  bei  den  harten 
Chargen  und  geringen  Dicken  etwa  10  %  und  i 
erreicht  die  Normale  bei  den  dickeren  Proben. 
Vergleiche  Nr.  13,  16  und  17.  Auch  hier  ist, 
wie  bei  Nr.  9  bis  11,  das  Abfallen  der  Kurve  S 
bei  steigender  Festigkeit  deutlich  zu  erkennen. 

Um  den   weiteren  Einflufs  der   Wärme  zu 
verfolgen  und  um  an  die  Proben  auf  Schaubild  1 2 
anzuschliefsen,  sind  zuerst  die  Proben  ad  „h* 
und   ,i*    zu    betrachten.     Die  Tabellen  lassen 
erkennen,  dafs  der  Einflufs  der  längeren  Glühung  I 
erst  nach  12  Stunden  scharf  hervortritt.    In  das  ! 
Bild  13  sind   nur  die   48  Stunden   geglühten  ; 
Proben  eingetragen,  während  Nr.  23  alle  Proben  : 
enthält.     Man  erkennt,   dafs  die  Festigkeit  mit  [ 
der  Dauer  des  Glühens  abnimmt,   während  das 
Verhältnis  S  mit  steigender  Festigkeit  bedeutend 
herunlergeht,  was  ja  auch  natürlich  ist,  da  die 
Fliefsgrenze  für  alle  drei  Härtestufen  beinahe  gleich 
grofs  erscheint. 

Die  Erwärmung  auf  Schweifshitze    läfst  er- 
kennen, dafs  die  Festigkeit  und  die  Dehnung  ab- 
nimmt.    Die  Fliefsgrenze  ist  für   alle  Chargen  | 
wieder  annähernd  gleich  grofs,  während  das  Ver- 
hältnis S  sehr  schnell  mit  steigender  Festigkeit  : 
abnimmt.    Vergleiche  Nr.  14  resp.  24. 

Der  Einflufs  der  Biegung  ist  nur  dadurch  auf 
.  <he  ganze  Stablänge  gleichmäfsig   zu  verteilen, 
d«/s  man  die  Proben  häufig  durch  eine  Richt- 
maachine  hin  und  her  gehen  läfst.  Anfängliche 


Versuche,  die  Proben  an  einer  Stelle  zu  biegen 
und  wieder  zu  richten,  führten  zu  viel  stärkeren 
Beeinflussungen,  welche  jedoch  lokaler  Natur 
waren.  Wie  aus  Nr.  15  resp.  18  ersichtlich,  ist 
die  Festigkeit  bei  der  kalten  Biegung  nicht  be- 
deutend, am  meisten  aber  bei  der  weichsten  Charge 
gesteigert  worden.  Während  jedoch  die  drei 
Chargen  z.  B.  bei  7  mm  Probenstärke  von  der 
normalen  Festigkeit  um  7,2  und  4,9  kg  abweichen, 
ist  die  Fliefsgrenze  der  mittleren  Charge  sogar 
etwas  niedriger  als  die  der  weichen,  und  die  der 
härtesten  ist  nur  um  2,2  kg  höher  als  die  der 
weichsten,  während  die  Festigkeit  doch  um  12,1  kg 
höher  ist.  Die  Dehnung  hat  bei  dem  weichen 
Material  mehr  gelitten  als  bei  dem  harten,  während 
das  Verhältnis  S  wieder  mit  steigender  Festigkeit 
stark  abfällt. 

Der  Einflufs  der  blauwarmen  Biegung  Nr.  15 
resp.  1 9  ist  bedeutend  gröfser,  und  die  Festigkeit 
und  Fliefsgrenze  bedeutend  gestiegen.  Das  Ver- 
hältnis S  ist  bei  dem  weichen  Material  bedeutend 
höher  als  bei  dem  harten,  nämlich  85  %  gegen 
70  % .  Die  Durchschnittszahlen  der  drei  Chargen 
weichen  nur  noch  0,4  bezw.  2.0  kg  voneinander 
ab.  Die  gröfsere  Sicherheit  des  harten  Materials 
ist  also  auf  3  kg  zusammengeschrumpft  gegenüber 
12  kg  Festigkeitsunterschied.  Die  Dehnungen 
haben  wieder  bei  dem  weichen  Material  mehr 
gelitten  als  bei  dem  harten,  sind  jedoch  für  alle 
drei  Chargen  annähernd  gleich.  Bei  der  Beur- 
teilung dieser  Zahlen  darf  nicht  vergessen  werden, 
dafs  bei  dicken  Proben  die  durch  Biegung  bean- 
spruchte äufsere  Faser  mehr  leidet  als  bei  dünnen 
Proben,  und  dafs  daher  die  ursprünglich  zäheren, 
dickeren  Proben  jetzt  mehr  beeinllufst  erscheinen 
als  die  dünnen.   Die  Kurve  S  fällt  wieder  stark  ab. 

Der  Einflufs  des  durch  die  Probe  gebohrten 
Loches,  Nr.  14  resp.  22,  ist  bezüglich  der  Festig- 
keit anscheinend  auf  alle  drei  Chargen  gleich 
grofs,  nur  bei  der  härtesten  Charge  zeigt  sich 
ein  Kilogramm  mehr  Festigkeitsverlust.  Die  Fliefs- 
grenze ist  bei  der  weichen  Charge  um  3,1,  bei 
der  mittleren  um  2,6  kg  gestiegen  und  bei  der 
harten  sogar  um  1,0  kg  gefallen.  Der  gröfste 
Unterschied  in  den  Fliefsgrenzen  beträgt  also  nur 
noch  3,3  kg.  Die  Dehnungen  sinken  von  41/*  % 
auf  3l/j  %•    Die  Kurve  S  fällt  stark  ab. 

Ganz  anders  verhält  sich  die  Festigkeit  bei 
gestanzten  Proben,  Nr.  14  resp.  21.  Sie  sinkt 
bei  der  weichen  um  4,3  kg,  bei  der  mittleren 
um  10,9  kg  und  bei  der  harten  um  11,6  kg. 
Die  Fliefsgrenze  steigt  bei  den  beiden  ersten 
Chargen  um  3,8  bezw.  um  2  kg  und  fällt  bei  der 
härtesten  um  1,7  kg  unter  die  Normale.  Der 
Unterschied  der  Fliefsgrenzen  beträgt  also  nur 
noch  1,9  kg.  Das  Verhältnis  S  beträgt  bei  der 
weichen  Charge  75  <fc  und  bei  der  harten  nur 
59  %.    Die  Dehnungen  sinken  von  3  auf  2  %. 

Die  gehärteten  Proben,  Nr.  14  resp.  20,  lassen 
naturgemäfs  bei  den  harten  Chargen  eine  höhere 
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Steigerung  der  Festigkeit  als  bei  den  weichen 
Chargen  erkennen.  Sic  beträgt  7,2  bis  1 1 ,3 
bezw.  19,9  kg.  Die  Fliefsgrenzen  sind  anscheinend 
sehr  viel  weniger  beeinflufst,  denn  dieselben  sind 
nur  3,3,  4,2  bezw.  3,1  kg  gestiegen.  Demnach 
fällt  die  Kurve  S  stark  ah.  Die  Dehnungen  fallen 
rasend  schnell  von  23,3  auf  15,3  und  auf  5,4  % 
bei  der  härtesten  Charge.  Es  mufs  also  ein 
Konstruktionsteil  aus  hartem  Flufseisen,  welcher 
zufällig  eine  Härtung  erfahren  hat,  als  geradezu 
polizeiwidrig  gefährlich  bezeichnet  werden.  Es 
sind  mir  nun  von  befreundeter  Seite  auch  einzelne 
Frohen  von  sauerem  Martinfl ufseisen  zur 
Verfügung  gestellt  worden.  Leider  war  das  Quantum 
sehr  gering  und  die  Festigkeitszahlen  schwanken  nur 
um  einige  Kilogramm.  Trotzdem  habe  ich  die 
Ergebnisse  in  Tabelle  IV  zusammengefaßt  und  in 
dem  Schaubild  25  dargestellt.  Trotz  der  geringen 
Fesligkeitsschwankungen  läfst  sich  auch  bei  diesem 
Material  im  grofsen  ganzen  die  gleiche  Beobachtung 
machen  wie  bei  den  vorher  behandelten  basischen 
Proben.  Ja  in  vielen  Fällen  ist  sogar  auch  hier 
schon  das  Abfallen  der  Kurve  S  deutlich  zu 
erkennen. 

Endlich  habe  ich  noch  eine  Anzahl  Proben, 
nachdem  ein  Teil  derselben  gehämmert  und  ge- 
bogen worden  ist,  abschleifen  lassen  und  sie  dann 
der  Streckung  unterworfen.  Es  zeigen  sich  dann 
sehr  deutlich  auf  der  Oberfläche  Linien,  welche 
der  ursprünglichen  Beanspruchung  entsprechen, 
soweit  diese  eine  Überschreitung  der  Fliefsgrenze 
verursachte,  und  welche  die  durch  ein  solches 
Fliefsen  des  Materials  veranlagte  Härtung  einzelner 
Teile  dem  Auge  sichtbar  macht.  Besonders  die 
durch  den  Scherenschnitt  verursachte  Beeinflussung 
ist  von  grofsem  Interesse. 

Werden  nun  alle  Ergebnisse  zusammengefaßt, 
so  dürfte  wohl    folgendes  zu  konstatieren  sein: 

1.  die  Fliefsgrenze  steigt  und  fällt  keineswegs 
regelmäfsig  mit  der  Festigkeit ; 

2.  das  Verhältnis  S  sinkt  mit  steigender  Festigkeit; 

3.  das  Verhältnis  S  wird  durch  alle  Bearbeitungs- 
arten stark  beeinflufst  und  sinkt  für  hartes 
Flufseisen  infolge  der  Bearbeitung  mehr  als 
für  weiches ; 

4.  der  Vorteil  der  hohen  Festigkeit  ist  geringer, 
als  bisher  angenommen  wurde,  und  eine 
Konstruktion  aus  hartem  Material  bietet,  wenn 
sie  mit  dem  gleichen  Prozentsatz  der  Festig- 
keit berechnet  würde  wie  eine  solche  aus 
weichem  Material,  geringere  Sicherheit  als 
diese  letztere ; 

5.  weiches  Material  kann  spezifisch  höher  belastet 
werden  als  härteres. 

Es  dürfte  nun  der  Gedanke  auftauchen,  für 
die  Folge  die  Abnahme  des  Materials  nicht  nach 
der  Festigkeit,  sondern  nach  der  Fliefsgrenze  vor- 
zunehmen. Ich  möchte  jedoch  dringend  vor 
einem   ^'eheii  Versuche   warnen,   denn   die  bei 


Krupp  gemachten  Versuche  beweisen,  dafs  die 
Fliefsgrenze  ohne  erkennbare  Ursachen  noch  viel 
mehr  schwankt  als  die  Festigkeit.  Es  wäre  viel- 
mehr wohl  richtig,  durch  umfangreiche  Versuche 
nachzuweisen,  wie  sich  die  Fliefsgrenze  im  all- 
gemeinen und  im  Durchschnitt  zur  Festigkeit 
verhält,  und  dann  müfste  der  der  Berechnung  zu 
Grunde  gelegte  Sicherheitskoeffizient  entsprechend 
diesen  Versuchsergebnissen  für  Material  mit  slei- 

!  gender  Festigkeit  auch  eine  entsprechende  Steige- 
rung erfahren. 

In  vorstehendem  war  ich  gezwungen,  der 
Festigkeit  die  bisherige  Bedeutung  zu  schmälern, 
es  scheint  daher  berechtigt,  die  verschiedenen  Ab- 
nahmebedingungen  einer  Kritik  zu  unterziehen.  Ich 

|  habe  zu  dem  Zweck  die  mir  bekannten  Abnahme- 
bedingungen  bezüglich  der  Festigkeit  und  Dehnung 
in  den  Textabbildungen  1  bis  4  zusammengestellt. 

Betrachten  wir  zuerst  das  Bild  der  Konstruk- 
tionsmateiialien,  so  finden  wir,  dafs  die  Normal- 

;  bedingungen  weitestgehend  Eingang  gefunden 
haben,  dafs  aber  auch  einzelne  Bedingungen 
nennenswert  abweichen.  Gehen  wir  zu  dem 
Schiffbaueisen  über,  so  finden  wir  die  Ab- 
weichungen schon  ganz  bedeutend,  indem  sich 
die  verschiedenen  Vorschriften  nur  noch  2  kg 
decken.  Noch  schlimmer  werden  die  Verhältnisse, 
wenn  wir  die  Bedingungen  für  Kesselmantelblech 
betrachten,  am  schlimmsten  aber  gestaltet  sich 
die  gleiche  Zusammenstellung  für  die  Kesselfeuer- 
bleche. Bei  den  beiden  letzteren  Schaubildern 
ist  es  schon  unmöglich,  eine  Linie  der  gemein- 
samen Spannungen  zu  ziehen. 

Es  ist  notig,  besonders  darauf  hinzuweisen, 
dafs  die  Festigkeitsgrenzen  sehr  oft  zu  eng  gezogeu 
sind,  besonders  da  die  Gleichheit  des  Elastizitäts- 
moduls für  alle  Härtestufen  das  frühere  Bedenken, 
Materialien  von  verschiedener  Festigkeit  zu  einer 
Konstruktion  zu  vereinigen,  grundlos  erscheinen 
läfst.  Sehr  bedenklich  erscheint  auch  die  häufig 
gemachte  Vorschrift,  dasselbe  Material  nach  ver- 
schiedenen Bedingungen  abnehmen  zu  lassen,  da 
das  gewöhnlich  nur  auf  eine  Einschränkung  der 
an  sich  engen  Festigkeitsgrenzen  hinausläuft. 

Angesichts  so  vieler  und  so  abweichender 
Fesligkeitsvorschriften  ist  man  aber  wohl  berechtigt, 
zu  fragen :  Welchen  Wert  haben  nun  solche 
Vorschriften?  Zweifellos  werden  die  Konstruk- 
tionen nach  den  einzelnen  Vorschriften  mit  gewissen 
Sicherheitskoeffizienten  berechnet.  Aber  diese 
Koeffizienten  sind  sehr  verschieden  und  daher 
weichen  die  spezifischen  Beanspruchungen  der 
einzelnen  Konstruktionen  ganz  enorm  voneinander 
ab,  ja  dieselben  sind  oft  bei  einer  Konstruktion 
mehr  als  doppelt  so  hoch  wie  bei  der  andern. 
Es  kommen  auch  nicht  seilen  Verhältnisse  vor. 
wo  die  Konstruktionen  nicht  so  leicht  gemacht 
werden  können,  wie  die  Rechnung  ergibt,  und 
trotzdem  würde  das  Material  verworfen  werden, 
wenn  es  den  vorgeschriebenen  Bedingungen  nicht 
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Tabelle  IV.    Material  aus  England. 


Quillüt 


Blech 

!Cr. 


Bezeichnung 

kalt  gerichtet  

gewöhnlich  geglüht  

48  Stunden  geglüht  

Schweifshitze  

gehärtet  

gelocht  

gelocht   

febohrt  
unkelrotwarm   gebogen    und   nach  ) 
der  Biegung  kalt  bearbeitet  .  .  .  j 
dunkelrotwarm   gebogen   und   nach  \ 
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genügte.  Z.  B.  erwähne  ich  die  Flufsschiffe.  Die 
Aufsenhautbleche  können  selten  dünner  als  7  mm 
gewählt  werden,  weil  diese  Stärke  zum  Schutz 
gegen  äufseie  Stöfse  erforderlich  ist,  während  die 
Berechnung  nur  die  halbe  Dicke  erfordert.  Aber 
wehe,  wenn  bei  der  Abnahme  nicht  die  Festigkeit 
genau  eingebalten  wird.   Die  geringere  Bedeutung 


(Yatigkril  pro  qlwa  in  kg 

U  TT  M  3»  40  41  jt  43  «I  1  4« 


dem  er  dem  Arbeitsvermögen  des  Flufseisens, 
welches  annäliernd  proportional  dem  Produkt  aus 
Festigkeit  und  Dehnung  sei,  das  Wort  geredet  hat, 
ungefähr  folgendes  gesagt:  „Für  Schweifseisen 
ist  in  den  Normalbedingungen  eine  Festigkeit  von 
36  kg  und  eine  Dehnung  von  12  %  verlangt, 
woraus  sich  die  QualitätszifTer  432  ergibt.  Bei 


Abbildung  1.  Konstruktionsmatorial. 


der  Festigkeit  wird  auch  schon  lue  und  da 
richtig  erkannt,  so  sagte  mir  einmal  ein  höherer 
Beamter,  als  er  Lokomotivzubehörbleche,  welche 
statt  37  kg  nur  351/»  kg  Festigkeit  ergeben 
halten,  zurückwies:  „Es  ist  doch  eigentlich  unge- 
heuerlich, dafs  ich  Material,  welches  für  den 
Kessel  ganz  vorzüglich  wäre,  für  diese  untergeord- 
neten Verwendungszwecke  verweigern  mufs.* 


Flufseisen  soll  diese  Qualitätsziffer  800  sein.  Mit 
Rücksicht  auf  die  Sicherheit  der  Konstruktion 
könnte  man   also  die  Beanspruchung  für  Flufs- 

800 

eisen  im  Verhältnis  von  ^  steigern.  Waren  nun  für 

Schweifseisen  700  kg  Belastung  zulässig,  so  müfsten 

800  X  700       ,  __.  .  . 
-^2 —  =  1296  kg  zulässig  sein. 


für  Flufseisen 


(Mummt  in  * ,, 


Abbildung  2.    Srhiffsbleche  und  Scbiffsfonneisen. 


Nun  werden  aber  die  Konstrukteure  mit  Recht 
fragen:  „Womit  sollen  wir  denn  in  Zukunft 
rechnen,  wenn  Sie  uns  das  Einzigste,  was  wir 
bisher  hatten,  fortnehmen?  Wir  hängen  ja  dann 
mit  unseren  Berechnungen  ganz  in  der  Luft!"  Die 
Frage  ist  sehr  berechtigt  und  schwer  zu  beant- 
worten. Herr  Prof.  Krohn  hat  in  seinem  sehr  | 
interessanten  Vortrage  vom  19.  August  1891,  nach- 


Könnte  dieser  Mafsstab  nicht  auch  für  die 
Zukunft  als  der  richtige  und  praktische  festgehalten 
werden?  Bringt  er  nicht  auf  das  deutlichste  zum 
Ausdruck,  dafs  die  Fesligkeil  von  geringer  Bedeu- 
tung ist?  Denn  er  sagt:  Schweifseisen  von  36  kg 
Festigkeit  und  Flufseisen  von  37  kg  Festigkeit 
können  ersteres  mit  nur  700,  letzteres  mit  1296  kg 
beansprucht  werden.     Müssen  wir  uns  da  nicht 
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sagen,  es  wäre  richtiger,  für  die  Festigkeit  einen  I  Material  die  Unvollkommenheiten  der  Bearbeitung 

Spielraum  von  10  bis  12  ja  15  kg  zu  gestalten  und  Zusammensetzung  besser  ausgleicht  als  das 

und  dann  eine  Qualilätszabl  festzulegen,    welche  harte,   wird   ferner  nicht   vergessen,   dafs  alles 

eine  Gewähr  für  das  Arbeitsvermögen  des  Flufs-  Material  mehr  oder  weniger  innere  Spannungen 


('■«ligkcU  pro  inn  in  V? 

MMMM  »mi  <«  »n     t<  4?  is  n  y> 


IVHniMi«  in  % 


Abbildung  3.    Kesselblechc  (Mantelbleche). 

eisens  wäre?     Würde  dann  noch,  entsprechend  hat,  welche  bei  hartem  Material  zu  den  bekannten 

der  mit  steigender  Festigkeit  sinkenden  Elastizität*-  plötzlichen  Kissen  und  Sprüngen  führen,  so  glaube 

grenze,  ein   steigender  Sicherheitskoeffizient   ein-  ich  sagen  zu   können,   dafs  durch  alles  dieses 

geführt    und    entsprechende  Biegeproben    vorge-  der  Vorteil,  den  das  härtere  Material  noch  in 
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Abbildung  4.    KeRselhleche  (Fenerbleche). 


schrieben,  so  wären  alle  Vorbedingungen  für  eine 
sichere  Konstruktion  gegeben. 

Wird  nun  in  Betracht  gezogen,  dafs  das 
weiche  Material  weniger  durch  die  Bearbeitung 
leidet  als  das  harte,  wird  berücksichtigt,  dafs  es 
unmöglich  ist,  irgend  welche  Konstruktionen  so 
genau  zu  arbeiten,  dafs  alle  Teile  die  ihnen 
tugedachte  Spannung  haben,  und  dafs  das  weiche 


etwas  höherer  Fliefsgrenze  hat,  mehr  wie  auf- 
gehoben erscheint. 

Ich  glaube,  dafs  aber  auch  noch  andere 
Gründe  uns  zwingen  werden,  das  weiche  Flurs- 
eisen mehr  zu  bevorzugen,  und  das  sind  die 
neuen  und  modernen  Arbeitsmethoden.  Wenn 
irgend  möglich,  wird  heute  alles  kalt  gebogen, 
gestanzt,  geprefst  und  sonstwie  bearbeitet.  Für 
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solche  Stücke  verlangt  heute  schon  die  Erfahrung 
weiches  Material.  Es  wird  immer  mehr  solche 
Stücke  geben,  die  Anforderungen  werden  immer 
mehr  gesteigert,  und  da  wird  eines  Tages  das 
harte  Material  nicht  mehr  mittun.  Das  Bestreben 
der  Werke,  sich  durch  Lieferung  guter  Qualität 
zu  überbieten,  hat  fördernd  auf  die  Güte  des 
Flufseisens  gewirkt,  die  Güteprüfung  durch  Ab- 
nahme hat  geholfen,'  die  Qualität  zu  steigern, 
die  Zukunft  wird  noch  manche  Fortschritte 
bringen .  aber  die  natürlichen  Eigenschaften 
des  Materials  können  durch  Abnahmevorschriflen 
nicht  geändert  werden;  was  nicht  drin  steckt, 
kann  nicht  herausgeholt  werden,  und  so  wird 
sich  wohl  nach  und  nach  eine  Änderung  der 
heutigen  Ansichten  entwickeln. 

Ich  glaube,  die  Zeil  ist  gar  nicht  mehr 
so  fern,  wo  auch  England  die  Überlegenheit 
des  weichen  Materials  erkennen  wird.  Es  wird 
das  nämlich  dann  kommen,  wenn  die  phosphor- 
armen Erze  selten  und  teurer  werden,  wenn 
basische  Öfen  aus  wirtschaftlichen  Gründen  gebaut 
werden  müssen.  Bis  dahin  werden  wir  aber  noch 
die  unberechtigten  Abnahmevorschriflen  haben, 
welche  uns,  wenn  auch  keine  metallurgischen, 
so  doch  desto  mehr  sonstige  Unbequemlichkeiten 
und  unnötigen  Kosten  machen. 

Die  Textabbildungen  1  bis  4  zeigen  die 
unendlichen  Verschiedenheiten,  mit  welchen  wir 
uns  abfinden  müssen,  sie  zeigen  die  Ergebnisse 
der  fabrikmäfsigen  Herstellung  von  Abnahme- 
bedingungen, mit  welchen  wir  beinahe  täglich 
überschwemmt  werden  und  welche  aus  zufälligen 
Probeergebnissen  Forderungen  aufbauen,  welche 
nur  mit  unglaublichem  Ausfall  ordnungsmäßig 
erfüllt  werden  können.  Ich  erinnere  da  an  die 
Forderung  von  3ö  kg  und  33  %  Dehnung,  an  die 
Forderung  von  42  kg  und  28  %  Dehnung. 

Auch  führen  die  Abbildungen  vor  Augen,  dafs 
man  für  jeden  Auftrag  besondere  ausgewählte 
Chargen  verwenden  mufs,  dafs  man  gezwungen 
ist,  selbst  für  kleinste  Aufträge,  sobald  es  sich 
um  verschiedene  Materialstärken  handelt,  die  ver- 


schiedensten Chargen  zur  Auswalzung  zu  bringen 
Es  ist  unmöglich,  irgendwelche  Lagerbestände  zu 
halten,  und  man  ist  gezwungen,  besonders  für 
Auslandsaufträge,  so  lange  Lieferfristen  zu  fordern, 
dafs  man  konkurrenzunfähig  wird.  Ja,  diese  ver- 
schiedenen Abnahmevorschriften  hindern  uns,  solche 
Fabrikalionsmethoden  einzuführen,  welche  die  Ge- 
stehungskosten erniedrigen  würden  und  welche 
uns  auf  dem  Weltmarkt  leistungsfähiger  werden 
liefsen.  Und  alle  diese  Erschwernisse  eigentlich 
für  ein  Nichts,  für  ein  Vorurteil,  alle  diese 
Erschwernisse  für  eine  den  englischen  Fabrikalions- 
bedingungen  entstammende  Vorschrift,  welche  keine 
andere  Rechtfertigung  für  sich  geltend  machen 
kann,  als  dafs  sie  den  englischen  Fabrikanten 
bequem  liegt.  Sollte  die  deutsche  Industrie  mit 
ihren  Erfolgen  nicht  dasselbe  Recht  haben  wie  die 
englische?  Sollen  wir  auf  dem  Weltmarkt  des- 
halb leiden?  Ich  sage  nein  und  abermals  nein. 
Ich  bitte  meine  Fachgenossen,  weitere  Versuche 
anzustellen  und  die  Richtigkeit  meiner  Ansichten 
zu  bestätigen  oder  deren  Unrichtigkeit  nachzuweisen. 
Sollte  sich  aber  deren  Richtigkeit  herausstellen, 
so  möchte  ich  an  die  Konstrukteure  die  dringende 
Bitte  richten,  langsam  aber  folgerichtig  mit  den 
Fesligkeilen  herunterzugehen  und  auf  den  ge- 
machten Erfahrungen  aufbauend  Bedingungen  zu 
schaffen,  welche  den  wirklichen  Eigenschaften  des 
basischen  Flufseisens  entsprechen.  Es  ist  mir 
natürlich  bekannt,  dafs  ein  solches  Vorgehen  bei 
den  Khissifikationsgesellschaflen  den  gröfsten 
Schwierigkeilen  begegnet,  da  für  dieselben  in 
erster  Linie  die  im  internationalen  Verkehr  an- 
erkannten englischen  Lloyds- Bedingungen  mafs- 
gebend  sind  und  dieselben  den  Marktwert  ihrer 
Schiffe  in  Betracht  ziehen  müssen.  Aber  ich 
spreche  die  Hoffnung  aus,  dafs  auch  diese  bald 
von  englischer  Bevormundung  unabhängig  werden 
und  dafs,  wie  deutsches  Eisen  sich  den  Weltmarkt 
erobert  hat,  sich  auch  die  deutschen  Schiffe,  nach  deut- 
schen Bedingungen  erbaut,  nicht  nurihren  Weltruhm 
erhalten,  sondern  denselben  noch  weiter  entwickeln 
zum  Wohle  des  Vaterlandes  und  seiner  Industrie. 


Ein  neues  Verfahren  zum  schnellen  Beseitigen 
von  Ofenansätzen  und  dergleichen  und  zum  Beseitigen  hinder- 
licher Metallmassen. 

Zur  Geniige  dürften  jedem  Hütteninann,  voran  j  Hochöfen,  Martinöfen,  Kupolöfen,  bei  Schlacken- 
dem Eisenhiittenmann,  die  Schwierigkeiten  be-  j  löchern,  zugelaufenen  Windformen,  bei  Oiefs- 
kannt  sein,  welche  die  Beseitigung  von  an  un-  I  pfannen  u.  s.  w.  Die  erstarrten  Massen  sind 
erwünschten  Stellen  erstarrten  Massen  im  Bc-  meistens  bo  hart  nnd  mächtig,  dafs  das  Durch- 
triebe verursacht,  insbesondere  bei  Ofenansätzen,  brechen  derselben  mit  Stahlmeifseln  häufig  Stun- 
beira    Öffnen   der   versetzten    Stichlöcher   von  den  und  Tage  in  Anspruch  nimmt,  ja  hin  und 
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wieder  sich  als  unmöglich  herausstellt.  Der- 
artige Vorkommnisse,  die  Bich  auch  bei  sorg- 
faltigster und  aachgemäfsester  Überwachung  nie- 
mals ganz  vermeiden  lassen,  haben  oft  schwere 
Betriebsstörungen  und  grofsen  materiellen  Scha- 
den im  Gefolge.  Trotz  vielfacher  Vorschlüge 
hat  sich  bis  jetzt  kein  Verfahren  ergeben,  das 
den  Anforderungen  des  praktischen  Betriebes 
genügte,  in  zuverlässiger  Weise  die  Beseitigung 
jener  Betriebshindernisse  gewährleistete  und  da- 
bei so  billig  und  einfach  wäre,  dafs  jedes  Hütten- 
werk sich  mit  Aussicht  auf  Erfolg  auch  bei 
Verwendung  eines  mehr  oder  weniger  unge- 
schulten Personals  desselben  bedienen  könnte. 
Fritz  W.  Lürmann  berichtete  bereits  1886* 
über  Versuche  auf  amerikanischen  Hochofenwerken, 
die  Ofenansätzo  mit  Petroleum  fortzuschmelzen. 
Das  Petroleum  wurde  in  einem  entsprechend 
grofsen  Lötrohr  dnrch  heifse  Gebläseluft  zerstäubt 
und  vergast  und  die  austretende  Stichflamme  zum 
Schmelzen  der  erstarrten  Massen  benutzt.  Audi 
wurde  Petroleum  mit  der  Gebläseluft  durch  den 
Düsenstock  in  den  Ofen  zur  Steigerung  der 
Ofenhitze  eingeführt.  Bei  allen  diesen,  später- 
hin vielfach  abgeänderten  Verfahren  konnten 
nur  relativ  weite  Löcher  erzeugt  werden.  Die 
Verfahren  arbeiteten  jedoch  langsam  und  be- 
nötigten gut  eingeschulte  Arbeiter.  In  späterer 
Zeit  ist  auch  der  Vorschlag  gemacht  worden, 
die  Ofenansätze  mit  Hilfe  des  elektrischen 
Stromes  fortzuschmelzen.  Aus  naheliegenden 
Gründen  hat  er  sich,  soviel  mir  bekannt,  in 
der  Praxis  allgemeinen  Eingang  nicht  ver- 
schaffen können. 

Um  so  mehr  glaube  ich  dies  einem  neuer- 
dings von  Dr.  Ernst  Menne  in  Creuzthal 
a.  d.  Sieg  aufgefundenen  Verfahren,  welches  er 
auf  dem  dortigen  Hochofenwerk  des  Köln-Mü- 
sener Bergwerks-  und  Aktienvereins  ausgearbeitet 
und  in  eine  für  den  Betrieb  brauchbare  Form 
gebracht  hat,  voraussagen  zu  dürfen.  Das  Ver- 
fahren besteht  in  der  Hauptsache  einerseits  in 
der  Ausnutzung  der  Verbrennungswärme  des  zu 
beseitigenden  Materiales  selbst  und  anderseits 
in  der  möglichst  schnellen  und  vollständigen 
Entfernung  der  geschmolzenen  Masse  aus  dem 
entstehenden  Loche. 

Nehmen  wir  zur  Erläuterung  des  neuen  Ver- 
fahrens einen  Eisenblock  von  etwa  400  mm  Dicke 
an,  der  durchscbmolzen  werden  soll.  Der  kalte 
Block  wird  an  einer  Stelle  mittels  einer  Behr 
heifsen  Knallgasflamme,  etwa  Leuchtgas  und 
Sauerstoff,  sehr  stark  erhitzt.  Die  zu  erwärmende 
Stelle  braucht  nur  sehr  klein  zu  sein,  mufs  aber 
fast  bis  auf  Weifsglut  gebracht  werden.  Ist 
dieser  Punkt  erreicht,  so  wird  die  Sauerstoftzufuhr 
langsam  gesteigert,  aber  sofort  wieder  zurückge- 
schraubt, sobald  die  Hitze  an  der  erwärmten  Stelle 

•  Vgl.  »Stahl  and  Eiien«  1886  Heft  7. 


|  abzunehmen  droht.  Bei  richtiger  Anwärmung, 
d.  h.  wenn  das  Eisen  an  der  Erhitzungsstelle  auf 
die  Verbrennungstemperatur  gebracht  war,  be- 
ginnt nun  sofort  durch  den  in  der  Knallgas- 
flamme im  Überschufs  enthaltenen  Sauerstoff  eine 
intensive  Verbrennung  des  Eisens,  die  fortgesetzt 
durch  vermehrte  Sauerstoffzufuhr  beschleunigt 
werden  kann;  das  Leuchtgas  der  Knallgasflamme 
kann  jetzt  teilweise,  ja  gänzlich  abgestellt  wer- 
den, ohne  dafs  der  Prozefs  gefährdet  wird.  In 
1  wenigen  Augenblicken  ist  ein  Loch  in  den  Eisen- 
!  block  gefressen,  aus  dem  flüssiges  EiBen  und  ein 
intensiver  Funkenregen  herausgeschleudert  wer- 
den. Zweckmäfsig  Bteigert  man  den  Druck  des 
ausströmenden  Sauerstoffs  auf  20  biB  30  Atmosph., 
da  dann  die  ganzen  Erscheinungen,  das  Oxydieren 
nnd  das  Schmelzen  des  Eisens  am  energischsten 
verlaufen  und  auch  die  dünnflüssigen  Massen 
vollständig  aus  dem  Loche  herausgeschleudert 
werden,  so  dafs  es  sogar  gelingt,  von  oben  nach 
unten  senkrechte  Löcher  von  grofser  Tiefe  dnrch- 
zuschmelzen,  aus  denen  die  geschmolzenen  Massen 
fontänenartig  fortgeschleudert  werden.  Das 
Durchschmelzen  des  400  mm  dicken  Eisenblockes 
geschieht  in  der  unglaublich  kurzen  Zeit  von 
1  '■/»  bis  H  Minuten,  sodafs  derselbe  an  seiner 
Oberfläche  völlig  kalt  bleibt.  Der  Lochdurcb- 
messer  beträgt  hierbei  bis  1 00  mm.  Bei  glühen- 
den Massen  geht  das  Durchschmelzen  selbst- 
verständlich noch  schneller.  Das  Ganze  ist  um 
so  überraschender,  als  der  aus  dem  Brenner  aus- 
strömende Sauerstoff  sich  infolge  der  plötzlichen 
starken  Druckverminderung  bis  auf  etwa  —  1 0  u  C. 
abkühlt. 

Von  bekannten  Verfahren,  insbesondere  auch 
dem  Schmelzen  mittels  einer  Knallgasflamme, 
unterscheidet  sich  somit  das  Mennesche  da- 
durch, dafs  die  zum   Durchschmelzen  der  zu 
|  entfernenden  Massen  benötigte  Warnie  nicht  als 
solche  von  aufsen  zugeführt,  sondern  in  den 
zu  beseitigenden  Materialien  und  zwar  durch 
eine  möglichst  energische  Oxydation  derselben 
erzeugt  wird.    Nur  auf  diese  Weise  gelingt  es, 
das  immerhin  bedeutende  Wärraefortleitungsver- 
mögen  jener  Stoffe  zu  überwinden  und  an  der 
.Schmelzstelle  mehr  Wärme  zu  erzeugen,  als  durch 
die  Wärmeleitung  wieder  fortgeführt  wird.  Hierin 
liegt  auch  zugleich  die  Erklärung  für  die  grofse 
Schwierigkeit,  die  das  Durchschmelzen  selbst 
einer  verhältnismäfsig  dünnen  Eisenplatte  mit 
der  heifsesten  aller  Flammen,  der  Knallgasflamme, 
verursacht ;  die  Wärmeableitung  von  der  Erhitzungs- 
stelle  in  die  ganze  Masse  des  Metalles  ist  meist 
nur  wenig  geringer,  alB  die  Menge  der  in  der 
1  gleichen  Zeit  zugeführten  Wärme.    Es  koBtet 
:  deshalb  bei  dem  M e n  n  eschen  Verfahren  hin  und 
;  wieder  die  Erhitzung  einer  Stelle  des  durchzu- 
schmelzenden Metalles  bis  auf  die  Verbrennnngs- 
I  temperatur  desselben  auch  die  meiste  Zeit.  Ist 
I  dieser  Punkt  erst  erreicht,  so  erfolgt  bei  »ach- 
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gemäfser  Veränderung  der  Flamme  das  eigent- 
liche Durchschmelzen  des  Körpers  in  nnfser- 
ordentlich  kurzer  Zeit.  Ans  dem  gleichen  Grunde 
ist  bei  dem  neuen  Verfahren  auch  der  Verbrauch 
an  SanerBtoft"  ein  wesentlich  geringerer,  als  bei 
den  älteren  Verfahren.  Jedes  verbrennende 
Molekül  des  Eisens  wird  von  seiner  Verbren- 
nungswäi  ine  direkt  seinen  Nachbarmolekülcn  mit- 
teilen, und  diese  Wärme  ist,  wie  weiter  unten 
gezeigt  worden  wird,  grofs  genug,  sie  zum 
Schmelzen  zu  bringen.  Höchst  wahrscheinlich 
wird  hierbei  fast  die  gesamte  entwickelte  Wärme- 
menge dem  Eisen  mitgeteilt,  und  man  hätte  nur 
dafür  zu  sorgen,  dafs  sie  sich  nicht  in  der 
Masse  des  Blockes  zwecklos  verteilt.  Wie  be- 
reits angedeutet,  erreicht  man  dies  unschwer 
dadurch,  dai's  man  die  geschmolzenen  Massen 
durch  hohen  Druck  schneller  beseitigt,  als  die 
Wärmeableitung  in  Kraft  tritt.  Dafs  es  auf  diesem 
Wege  möglich  ist,  das  Wärmefortleitungsver- 
mögen  des  Eisens  tatsächlich  zu  überflügeln, 
läfst  sich  experimentell  feststellen:  die  nach 
dem  Menne  sehen  Verfahren  durchlochten  Eisen- 
blöcke bleiben  so  kalt,  dafs  man  sie  mit  der 
Hand  berühren  kann.  Die  örtliche  Wärme- 
entwicklung des  verbrennenden  Eisens  ist  aber 
eine  wesentlich  gröfsere  als  die  des  verbrennen- 
den Wasserstoffes. 

l.Ein  Kilo  Wasserstortgas  entwickeltallerdings 
28  780  W.-E.  (nach  Kegnault),  1  Kilo  Eisen 
nur  1850  W.-E.  Jedoch  nimmt  1  Kilo  Wasser- 
stoff einen  Raum  von  11  166  Liternein,  während  | 
1  Kilo  Eisen  (spez.  Gew.  =  7,8)  nur  0,128  Liter 
ausmacht,  d.  i.  einen  87  240  mal  kleineren  Kaum. 
Demzufolge  werden  beim  Verbrennen  einer  Raum- 
einheit Eisen 

28780     87  240 


W.-E.  entwickelt  als  beim  Verbrennen  einer 
gleich  grofsen  Ranmeinheit.  Wasserst  oft',  oder 
anders  gerechnet:  0,128  Liter  Eisen  entwickeln 
1  65<  >  W.-E.,  0, 1 28  Liter  Wasserstoffent  wickeln  nur 

2h  780  •  0.128 


Man  müfste  demnach,  tun  mit  Wasserstoff 
den  gleichen  Erfolg  der  lokalisierten  Wärme- 
entwicklung wie  mit  metallischem  Eisen  zu  er- 
zielen, etwa  5000  Raumteile  Wasserstoff  hinter- 
einander verbrennen  und  zwar  in  einer  Zeit, 
die  kleiner  ist  als  die,  welche  die  Wärmeablei- 
tung im  Eisen  beansprucht.  Dies  dürfte  prak- 
tisch nicht  ausführbar  sein. 

2.  Abel  selbst  unter  der  Voraussetzung,  dafs 
dies  möglich  wäre,  dafs  die  Wasserstoffflamme 
in  ihrer  ganzen  Ausdehnung  gleichuiäfsig  die 
höchste  Temperatur  habe,  und  dafs  die  ganze 
entwickelte  WiWiue   auf  die  .Schmelzstelle  des 


Eisens  übertragen  würde,  so  würde  sich  dag 
Verbrennen  von  Eisen  doch  noch  güustiger  in 
Bezug  auf  den  Sauerstoffverbrauch  als  das  von 
Wasserstoff  stellen,  wie  aus  folgendem  hervor- 
geht : 

Nach  1.  entwickeln  0,128  Liter  Eisen  eben 
soviel  W.-E.  wie  5014  X  0,128  =  641,8  Liter 

641  8 

Wasserstoff.    Letztere  bedürfen  hierzu      hJ  = 

320,9  Liter  Sauerstoff.  0,128  Liter  Eisen 
brauchen  zu  ihrer  Verbrennung  zu  Eisenoxydul- 
oxyd (Fe3  04)  381  gr  Sauerstoff  oder  381  X  0,7 
(spez.  Vol.  des  Sauerstoffs)  =  266  Liter 
Sauerstoff.  Nimmt  man  nun  die  mittlere 
spez.  Wärme  des  Eisens  zu  0,25  und  seinen 
Schmelzpunkt  mit  1400°  C.  an,  so  bedarf  1  Kilo 
Eisen  zur  Erwärmung  von  0  auf  14U00  C. 
1400  X  <>,25  =  350  W.-E.  und  zur  Verflüssi- 
gung noch  etwa  30  W.-E.,  zusammen  also 
380  W.-E.  Ein  Kilo  metallisches  Eisen  entwickelt 
beim  Verbrennen  mit  Sauerstoff  1650  W.-E. 
1650 

Demnach  können  ,^vj((  =  1,5  Kilo  Eisen  durch 

die  Verbrennungswärme  von  1  Kilo  Eisen  ge- 
schmolzen werden.  Die  gleichen  Mengen  Eisen 
würden  durch  Verbrennung  von  641,8  Liter 
Wasserstoff  mit  320,9  Liter  Sauerstoff  unter 
Voraussetzung  der  oben  angeführten,  praktisch 
nicht  durchführbaren  Verhältnisse  geschmolzen 
werden  können.  Anderseits  erhöht  sich  bei  der 
Benutzung  der  Verbrennungswärme  des  Eisens 
der  Efl'ekt  noch  dadurch,  dafs  das  verbrannte 
Kilo  Eisen  hinzuzurechnen  ist,  sodafs  in  Wirk- 
lichkeit 5,5  Kilo  Eisen  mit  266  Liter  Sauerstoff 
beseitigt  werden  können.  Zur  Erzielung  der 
gleichen  Wirkung  würde  man  theoretisch  392  Liter 
Sauerstoff  und  aul'serdem  noch  784  Liter  Wasser- 
stoff benötigen. 

3.  Die  Verbrennung  des  Eisens  mit  Sauer- 
stoff bewirkt  eine  höhere  Temperatur  als  die 
des  Wasserstoffes.  Letztere  kann  über  2700 4  C. 
nicht  erzeugen,  weil  dann  die  Dissociation  von 
Wasserstoff  und  Sauerstoff  eiue  vollständige 
ist.  Die  Temperatur  des  verbrennenden  Eisens 
berechnet  sich  hingegen  auf  7660°  C. : 

Ist  nämlich  ('  die  Zahl  der  entwickelten 
Kalorien  des  verbrennenden  Stoffes,  P  sein  Ge- 
wicht in  g,  in  C  das  Gewicht  des  Verbrennnngs- 
produktes   und  S  dessen  spez.  Wärme,*  so  ist 

C  X  F         1650  X  1000 
in  C     S  ~~  i:*81  ■  0,156 


7660»  C. 


Diese  theoretischen  Erwägungen  ergeben  so- 
mit in  jeder  Beziehung  einen  erheblich  günstigeren 
Effekt,  als  die  Schmelzung  mit  der  Knallgas- 
flamme. 

•  1'VjO«  (zwischen  1H  bis  45*0.  gemessen)  spez. 
Wärme 0,1 56;  Kopp,  Licbigs  Annulen  1865,  65,  Supp.  III 

S. 

Fe«0»  i'zwixchrn  19  bis  44«  C.  gemessen)  spez. 
Wärme  0.15K5;  Regnault,  Poggendorff»  Annalen  53 S.  60. 
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Die  praktische  Ausführung  des  Verfahrens 
gestaltet  Bich  nun  sehr  einfach,  da  dasselbe 
nur  eine  sehr  geringe,  in  wenigen  Augenblicken 
aufzustellende  Apparatur  benötigt :  einigo  Stahl- 
bomben mit  komprimiertem  Sauerstoff  von  je 
•10  Litern  Inhalt,  deren  jede  etwa  4  cbm  Sauer- 
stoff fafst,  Reduzierventile,  welche  eino  Druck- 
regulierung bis  zu  30  Atmosphären  gestatten, 
eine  Druckschlauchleitung  und  einen  nach  Art 
des  bekannten  Danielischen  Hahnes  konstruierten 
Brenner.  Die  Entnahme  des  Gases  kann  aus 
Gasometern  oder  direkt 
aus  Vergasern  (z.  B.  Pe- 
trolenmverga8ern ,  Gas- 
olinapparaten u.  s.  w.) 
erfolgen.  Am  bequemsten 
für  ben  Betrieb  entnimmt 
man  es  Stahlcylindern, 
in  welchen  dasselbe  auf 
etwa  1 00  Atmosphären 
zusammengedrückt  ist. 

Die  Herstellung  eineB 
zweckm&fsigen  Brenners 
verursachte  anfänglich 
Schwierigkeiten.  Da  der- 
selbe in  tiefer  werden- 
den Löchern,  in  die  er 
eingeführt  werden  mufs, 
von  den  zurückprallenden 
Flammen  und  dem  Sauer- 
stoff umspült  wird,  so 
ergab  sich  die  Notwen- 
digkeit, seine  Spitze  zu 
Benutzen,  die  sonst  als 
kleinere  Masse  schneller 
herunter  schmilzt,  als 
die  durcbzuscbmelzende 
Masse.  Die  bisher  ge- 
bräuchlichen Brenner- 
schutzmittel (Speckstein, 
Platin  u.  8.  w.)  erwiesen 
sich  hierfür  als  unzu- 
reichend, hingegen  zeig- 
ten sich  Köpfe  aus  ge- 
prefster    Kohle,  Koks, 

Graphit,  Retortenkohle,  Magnesit,  insbesondere 
auch  Carborunduin  genügend  widerstandsfähig 

Abbildung  1  (rechts)  zeigt  den  Brenner  mit 
ummanteltem  Brennerkopf  und  Anschlufsstutzen 
für  Brenngas  und  Sauerstoff,  sowie  (links)  die 
Detailzeichnungen  des  Brenners  in  gröfserem 
Maustabe. 

In  dem  Zuführungsrohr  o  für  das  Brenngas 
ist  das  Zuftthrtingsrohr  h  für  den  Sauerstoff 
angeordnet,  welches  am  hinteren  Ende  durch 
eine  Stopfbüchse  c  in  dem  Rohr  a  abgedichtet 
ist.  d  ist  die  Ummantelung  für  den  Brennerkopf 
aus  geprefster  Kohle  oder  dergl.  Zwischen  n 
und  d  ist  ein  mit  nachgiebigem  Material  z.  B. 
Asbestpapier,  gefüllter  Zwischenraum  e  vorge- 


ht 


Abbildung  1. 


sehen,  um  ein  Zerplatzen  der  Ummantelung  beim 
Ausdehnen  des  Rohres  a  zu  vermeiden,  f  sind 
Stellschrauben  für  das  Rohr  b,  <j  und  h  Schlauch- 
ansatzstutzen. Die  Ummantelung  kann  auch 
aus  mehreren  Ringen  zusammengesetzt  sein,  da- 
mit, falls  der  vorderste  Ring  zerplatzt,  die 
Brennerspitze  nur  bis  zum  nächsten  Ring  ab- 
schmelzen kann. 

Neben  Ummantelnngen  aus  schwer  verbrenn- 
lichcm  Material  haben  sich  auch  wassergekühlte 
Brennerköpfe  bewährt,  deren  Einrichtung  Abbil- 
dung 2  zeigt.  Der  Bren- 
nerkopf i    besteht  aus 
Metall,  ist  hohl  und  mit 
einer  Wasserkühlung  k  l 
vorsehen.  Neuerdings 
wird  der  hohle  Brenner- 
kopf   aus    Kupfer  auf 
seiner   Aufsenseite  mit 
Rillen  von  H  bis  4  mm 
Tiefe  versehen.  Diese 
werden  mit  Lehm  aus- 
geschmiert, um  die  Hitze 
der  Flamme  und  des  auf- 
spritzenden Eisens  durch 
einen  schlechten  Wärme- 
leiter zu  dämpfen.  Durch 
diese  Anordnung  erzielt 
man,    dal's    das  Kühl- 
wasser bei  einer  Atmo- 
sphäre Wasserdruck  kaum 
lauwarm  wird.  Der  Bren- 
ner    ist  zweckmäfsig 
mehrere  Meter  lang.  Für 
die  meisten  Zwecke  ge- 
nügt eine  Lochweite  für 
das  äufsere  Rohr  o  von 
etwa   20  mm    und  für 
das  innere  Rohr  b  von 
4  mm.    Die  Aufstellung 
und  Benutzungsweise  des 
Apparates  ergibt  sich  für 
den  Fachmann  aus  dem 
Vorstehenden  ohne  wei- 
tere Erläuterung.  Es  sei 
nur  darauf   hingewiesen,   dafa   die  Einleitung 
der  Durchschmelzurig  am  besten  wie  folgt  zu 
geschehen  hat :   Man  lälst  zunächst  das  durch 
das    äufsere    Rohr    strömende    Brenngas  mit 
grofser  Flamme  brennen  und  reguliert  den  Sauer- 
stoff gleich   mit  relativ  hohem  Druck,  jedoch 
keinenfalls  im  Überschufs ,  hinzu.     Mit  dieser 
Flamme  gelingt   es  leicht,   den  Eisenblock  — 
um     bei   dem  zuerst    gewählten    Beispiel  zu 
bleiben   —  an   einer  Stelle   weil'sglühend  zu 
machen.    Alsdann  verstärkt  man  zunächst  vor- 
sichtig den  Sauerstnffstrom,  ohne  das  Brenngas 
zu  drosseln,  bis  ein  leichtes  Funkensprühen  an 
der  Schmelzstelle  die  beginnende  Verbrennung, 
des  Eisens  anzeigt.    Von  jetzt  ab  kann  man 


Abbildung  2. 
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den  Sauerstoffstrom  beliebig  verstärken  und  auch 
das  Brenngas  ganz  abstellen.  Die  einmal  be- 
gonnene Schmelzung  schreitet  jetzt  rapide  fort 
und  uuter  heftigem  Funkenregen  stürzt  ein  oft 
fingerdicker  Strahl  flüssigen  Eisens  und  von 
Eisenoxyden  aus  dem  sich  tiefer  fressenden  Loche 
heraus.  Den  Brenner  schiebt  man  in  das  tiefer 
werdende  Loch  nach.  Soll  dieses  eng  bleiben,  ; 
so  schiebt  man  nur  das  innere,  den  Sauerstoff  ; 
zuleitende  Rohr  ein,  was  durch  eino  besondere  1 
Auslösungsvorrichtung  bewirkt  wird.  Bei  sehr 
langen  Löchern  steigert  man  den  Sauerstoffdruck 
bis  über  30  Atmosphären, damit  diegeschniolzeuen 
Massen  auf  dorn  langen  Wege  bis  zum  vorderen 
Ende  des  Loches  nicht  wieder  zum  Erstarren 
kommen.  Bei  einem  Bronnerdurchmesser  von 
20  mm  betragt  die  Loch  weite  Gl)  bis  100  mm. 
Will  man  Löcher  von  noch  gröfserera  Durch- 
messer herstellen,  so  bewegt  mau  die  Brenner- 
spitze  am  Rande  des  Loches  entlang. 

Interessant  und   für  die  Praxis  wichtig  ist 
das   Verhalten   von   Kupfer  (Bronze,  Messing) 
gegenüber  dem  Menneschen  Verfuhren.  Dieses 
Metall  verhält  sich  uämlich  völlig  anders,  wie  | 
sich  an  aufeinander  abgeschliffeneu  und  znsam-  j 
mengeschraubten  Eisen-  und  Kapferplatten  zeigen  ■ 
läfst.   Leitet  man  die  Stichflamme  auf  das  Eisen 
uud  schmilzt  dieses,  wie  vorbeschrieben,  an,  so 
kann  man  es  sauber  bis  auf  die  darunter  be- 
findliche Kupferplatte  wegschmelzen,  ohne  dafs 
auch  diese  angegriffen  oder  geschmolzen  wird. 
Dieses  verschiedene  Verhalten  wird  sich  in  dor 
Praxis   verwerten  lassei),  um    voll   Eisen  ge- 
laufene Blas-  oder  Schlackenformen  zu  säubern. 

Die  Anwendung  des  Verfahrens  ist  natürlich  | 
nicht  auf  die  Beseitigung  von  Eisenmassen  be-  ! 
schränkt;  dasselbe  läfst  sich  vielmehr  mit  gleicher  > 
Wirkung  überall  dort  benutzen,  wo  die  zn  be- 
seitigenden Massen  brennbare  Stoffe  enthalten.  , 
So  werden  Hochofenansätze  (zum  Teil  Gemische  j 
von  Eisen,  Schlacken,  Koks,  Kohlenstoffausschei- 
dungen, Cyanverbindungen  n.  s.  w.)  durch  das 
neue  Verfahren  sehr  schnell  beseitigt.  Anfser 
bei   Hochöfen  dürfte   das  Verfahren  auch  bei 
Martinöfen,  Mischeranlagen,   Kupolöfen,  Giefs- 
pfannen,    Kokillen   und  dann    ganz  allgemein 
bei  Demouticrungen  wertvoll  sein,  da  hierbei  die 
Arbeit  des  Durchbohrens,  Abkreuzens  n.  s.  w. 
auf  wenige  Minuten  verringert  wird.  Zum  Schlafs 
noch  einige  Fälle  aus   der  Praxis,   bei  denen 
das  Mennesche  Verfahren  zur  Anwendung  kam 
und  sich  voll  und  ganz  bewährte. 


1.  Ein  Hochofen  war  durch  Rohgang  bis 
fast  zu  den  Blasformen  eingefroren.  Alle  Formen 
waren  vollständig  zu  bis  auf  zwei,  die  auch  nur 
zeitweilig  geöffnet  werden  konnten.  Vor  diesen 
lagerte  rohe  Schlacke;  der  Ofen  nahm  kaum 
noch  Wind  auf.  Vom  Platze  der  herausgenom- 
menen Schlackenform  ausgehend  wurde  in  wenigen 
Minuten  ein  Loch  bis  fast  in  die  Ofenmitte  ge- 
schmolzen, und  da  sich  hier  alles  als  fest  er- 
wies, wurde  (mittels  eines  Brenners  mit  uni- 
gebogener Spitze)  in  dem  Loche  senkrecht  nach 
oben  geschmolzen,  bis  man  zum  flüssigen  Material 
kam  und  so  viel  rohe  Schlacke  abgezogen  wurde, 
dafs  die  Blasformen  wieder  offen  gehalten  werden 
konnten  und  der  Ofen  mit  Ankunft  des  erleich- 
terten Erzsatzes  wieder  gar  wurde. 

2.  Bei  einem  ausländischen  Hochofenwerke 
waren  seit  Monaten  infolge  Vorlagerung  von  über 
1  m  starken  Versetzungen  5  benachbarte  Blas- 
formen eines  30  m  hohen  Ofens  anfser  Tätig- 
keit. Zwar  konnte  man  nach  tagelanger  Arbeit 
mit  Stahlstangen  durchkommen,  doch  liefen  diese 
engen  Löcher  sofort  wieder  zu.  Der  Ofen  blieb  in 
der  Produktion  zurück  and  die  Gefahr  der  Ver- 
gröfsemng  der  Versetzung  wachs  mit  jedem 
Tage.  Es  wurden  nach  innen  konisch  »ich  er- 
weiternde Löcher  (bis  zu  1,80  m  Tiefe)  ge- 
schmolzen. Die  Formen  blieben  nun  dauernd 
offen  und  die  Produktion  erreichte  die  gewünschte 
Höhe. 

3.  Ein  Hochofen  litt  an  sich  stets  wieder- 
holenden Durchbrüchen  durch  den  Gestellpanzer, 
die  nicht  mehr  zurückzuhalten  waren,  da  durch 
das  enge  Durchbruchsloch  des  Panzers  ein  ge- 
nügendes Stopfen  der  Risse  nicht  zu  bewerk- 
stelligen war.  Es  wurden  nun  an  der  Stelle  der 
Durchbrüche  tellergrofse  Stücke  aus  dem  Panzer 
herausgeschmolzen ,  worauf  die  Risse  gestopft 
werden  konnten  und  die  Durchbrüche  aufhörten. 

4.  In  einem  Blechwalzwerke  mufste  ein 
Kuppelungsstück  in  der  Walzenstrafse  ausge- 
wechselt werden.  Dasselbe,  ein  Stahlgufssttick 
von  etwa  400  mm  Länge  und  200  mm  Dicke 
war  von  der  Achse  selbst  im  Holzkohlenfeuer 
nicht  losznbringen.  Durchknarren  hätte  tage- 
lang gedauert.  Zwei  Tage  lag  der  Betrieb 
schon  still.  Es  wurde  nun  durch  das  Kappelungs- 
stück der  Länge  nach  ein  Schlitz  bis  auf  die 
Achse  (welche  nicht  verletzt  wurde)  geschmolzen, 
worauf  das  Stück  binnen  einer  halben  Stunde 
von  der  Achse  gelöst  war. 

Dr.  NW«K-Charlottenburg. 
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Nahtloses  Speichenrad,  Patent  Ehrhardt. 


In  dem  Sondergebäude  der  „Rheinischen 
Metall  waren-  and  Maschinen -Fabrik"  der  Aus- 
stellung Dnsseidorf  1902,  worüber  in  „Stahl 
and  Eisen ■  Nr.  1(3,  1902  berichtet  worden  ist, 
enthielt  die  reich  ausgestattete  Abteilung  „Eisen- 
bahnbedarf  ein  neues  Speichenrad,  dessen  Stern 
durch  Schmieden  und  Walzen  eines  Stahlblocks 


...... 

Abbildung  1. 

hergestellt  war,  und  nmsomehr  die  Aufmerksam- 
keit der  Fachleute  auf  sich  zog,  als  ein  ähn- 
liches Erzeugnis  wohl  als  Scheibenrad  bekannt 
war,  aber  Niemand  es  bis  dahin  für  möglich 
gehalten  hatte,  das  Schluisverfahren  des  Walzens 
auch  auf  einen  Speichenradstern  anwenden  zu 
können. 

Infolge  fortwährender  Zunahme  der  Grüfse 
and  des  (iewichts  der  Wagen  mufs  auf  Er- 
mäßigung   des  Gewichts   der  einzelnen  Teile 


5  % 


Abbildung  2. 

möglichst  Rücksicht  genommen  werden;  das 
geringe  Gewicht  des  nahtlosen  Speichenrades 
ist  deshalb  von  besonderem  Wert. 

Das  Speichenrad  wird  mit  Recht  dem  vollen 
Scheibenrad  im  Eisenbahnbetriebe  vorgezogen, 
was  soweit  geht,  da  Ts  einzelne  Verwaltungen, 
z.  B.  die  Bayrische  Staatsbahn ,  das  letztere 
überhaupt  nicht  zulassen  will,  weil  der  Unter- 
reifen zwischen  den  Speichen  mehr  Elastizität 
besitzt,  die  Befestigung  des  Radreifens  daher  bei 
gleicher  Spannung  dauerhafter  ist  und  demselben 
eine  größere  Sicherheit  gegen  Bruch  gewährt, 


snwie  auch  weil  die  Ausschnitte  die  ('berwacliung 
durch  Besichtigung  nnter  den  Wagen  erleich- 
tern und  das  Klingen  der  glockenartig  wirken- 
den Scheiben  beim  Durchfahren  von  Kurven  ver- 


Abbildung 3. 
Nahtloses  Normal -S|icicbenrad,  Patent  Khrhardt, 
für  15  t-  Radsätze.    Uewicht  etwa  134  kg. 


mieden  wird.  Wenn  nun  die,  in  nachstehender 
Zusammenstellung  angegebenen  Krfolge  und  Vor- 
züge des  Ehrhardtschen  Hades  hinzukommen,  so 
kann  dasselbe  zweifellos  als  das  beste  der  vor- 


Abbildung 4. 
Ansieht  des  Rades  nach  erfolgter  Schlugprobe. 

handeneu  Modelle  bezeichnet  werden,  und  ist 
eine  baldige  allgemeine  Einführung  zu  erwarten, 
auf  welchem  Wege  die  preußische  Staatsbahn- 
Verwaltung  naeh  vorgenommener  sorgiältiger 
Prüfung  bereits  vorangegangen  ist,  indem  die- 
selbe die  Zulassung  als  Wagen-  und  Tenderräder 
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durch  ministeriellen  Erlafs  verfügt  hat;  anch 
die  Königl.  Bayrische  Staatsbahn  hat  diese  Rad- 
sterne zugelassen. 

Da«  Ausschmieden  des  runden  Blockes  von 
dem  bekannten  Vertilkalschnitt  (Abbildung  1) 
kann  sowohl  unter  einem  Dampfhammer  von  15  t 
Fallgewicht,  als  einer  Presse  von  1000  bis  1200  t 
Druck  geschehen,  und  dabei  werden   auch  die 


Abbildung  5. 
Ansicht  des  Rades  nach  erfolgter  Schlagprobe. 

Rippen  der  Speichen  auf  eiuer  Seite  gebildet, 
80  dafs  dieselben  den  in  Abbildung  2  dargestelKen 
Querschnitt  erhalten.  Der  nach  beiden  Seiten 
vorstehende  Unterreithen  nnd  die  daran  an- 
schliefsenden  Speichen  können  nur  durch  darauf 
folgendes  Walzen  in  vollendeter  Form  hergestellt 
werden,  während  das  Ausschneiden  der  Flächen 
zwischen  den  Speichen  durch  Stanzen  unter  einer 


Abbildung  6. 
Ansicht  des  Rades  nach  erfolgter  Suhlagprobe. 

kleineren  Presse  erfolgt,  worauf  der  Stern  bis 
auf  ein  geringes  Abdrehen  des  Unteireifeus  und 
Ausbohren  des,  nach  dem  Schmieden  ausgestofso- 
nen  N'abenlochos  fertig  gestellt  ist.  Abbild.  3 
zeigt  die  Ansicht  de»  fertigen  Rades. 

In  gleicher  Weise,  wie  das  Inland  beginnt 
auch  das  Ausland  die  Vorzüge  dieses  Rades  zu 
erkennen,  wie  aus  dein  Verkaufe  des  englischen 
Patentes  an  die  Patent  Sbaft  &  Axletree  Com- 
pany Limited,  Wednesbury,  hervorgeht,  welchen 
die  Rheinische  Metnilwaren-  und  Maschinenfabrik 
Düsseldorf  vor  Kurzem   gegen  Zahlung  eiuer 


;  namhaften  Summe  und  einer  laufenden  RadBtern- 
|  abgäbe  mit  derselben  abgeschlossen  hat.  Diese 
!  Gesellschaft,  welche   bereits  zu  den  gröfsten 
:  Spezialwerken  für  Eisenbahnwagenbedarf  in  Eng- 
land gehört,  hat  jetzt  durch  die  Vereinigung 
mit   noch  vier  anderen  gleichartigen  dortigen 
Werken  die  gröfste  Leistungsfähigkeit  auf  diesem 
Gebiete  erlangt  und  wird  die  Fabrikation  der 
Ehrhardtschen  Räder  ohne  Verzug  aufnehmen, 
da  die  vorhandenen  Schmiede-  nnd  Walzeinrich- 
tungen  dieses  im  grofsen  Mafsstabe  gestatten 
!  und  entsprechende  Erweiterung  nach  erfolgter 
Einführung  des  Radsystems  bei  der  ausgedehnten 
Kundschaft  im  Inlande  und  den  Kolonien  erfolgt 
sein  wird. 

Die  Eigenart  der  Fabrikationsmethode  ge- 
währleistet eine  vorzügliche  Durcharbeitung  des 
Materials,  welches  hierbei  in  der  der  späteren 
Beanspruchung  des  Rades  günstigsten  Richtung 
erfolgt,  d.  i.  an  der  Speiche  radial,  an  der 
Felge  tangential.  (Siehe  die  Schlagversuche, 
Abbilduug  4  bis  ti). 

Die  Vorzüge  des  nahtlosen  Speichenradea, 
Patent  Ehrhardt,  sind  folgende: 

1.  Da  dem  Rade  jegliche  Schweifsstelle  fehlt,* 
dassolbe  vielmehr  ans  einem  Stück  gefertigt 
ist,  gewährleistet  es  die  gröfstmöglicbe 
Sicherheit  gegen  Bruch. 

2.  Das  nahtlose  Ehrhardtsche  Speichenrad  ist 
bei  gröfster  Sicherheit  gegen  Bruch  minde- 
stens 30  kg  leichter  als  das  geschweifste 
Rad  und  45  kg  leichter  als  das  Scheiben- 
rad, was  eine  grofse  Ersparnis  an  Betriebs- 
kraft bedeutet. 

3.  Das  nahtlose  Speichenrad  hat  eine  konstruk- 
tiv gefälligere  Form,  als  das  Scheibenrad 
und  das  geschweifste  Rad,  bei  welchem  Rück- 
sicht auf  die  Schweifsstellen  zu  nehmen  ist. 

4.  DaB  verwendete  Material  ist  Siemens-Martin- 
Flnfseisen  von  40  bis  50  kg  Festigkeit 
f.  d.  Quadratmillimeter  bei  hoher  Dehnung 
ist  somit  weitaus  fester  und  widerstands- 
fähiger als  Schweifseisen. 

Vergleichsgewichte. 

FlufBeisenscheibenrad  etwa  180  kg 

Schweifueiserncr  Radstern  ....  .  166  „ 
Nahtloser  Ehrhardtscher  Radstern.      „     194  , 

Über  die  Qualität  des  Materials  geben  folgende 
Versuchsergebnisse  Aufscblufs: 

Zcrreifsreaultate  aas  einem  nahtlosen 
Ehrhardtschen  Speichenrad. 

ür*n*.  nunf  tnktion 

|      Probe  aus  der  Felge  .  30,8     46,7     28,0  63,3 
„    „  Speiche  29,5     46,2     2",B  64,0 

•  Der  schweifseiserne  Radstern  besteht  aus  vielen 
iuaammengeschwei£»t«n  Stücken. 
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I.  Schlagversuch  mit  einem  nahtlosen 
Speichenrad, 

vorgenommen  von  dem  Wagen- Ausschurs  der  Königl. 
preußischen  Staatseisenbahn  am  19.  März  1902. 
Schlagprobe  auf  die  Nabe. 

Klntrrlbi'D  ciorn  Kell». 

1.  Schlag    3Q0  mkg    0  mm  Durchbiegung 


2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 


400 

500 
600 
700 
800 
8000 


0 

0,5  „ 

0,5  „ 

0.5  „ 

1,0  „ 

20,0  n 


Schlagprobe  auf  den  Felgenkranz 

iwUch«B  iwel  Speichen. 

rcrtlk.l 

846  mm 
820  „ 
794  , 
771  , 


vor  der  Probe  .  .  . 

1.  Schlag  1500  mkg 

2.  ,      1500    „  . 

3.  „      2000    „  . 

4.  „      3000    „  . 

5.  „      8000    „  . 


846  mm 
816  „ 
845  „ 
844  „ 


Speichen  gekrümmt 


6. 


6000 


l  Fclgenkrtn»  an  der 
f  Speiche  «bgeichert. 


Schlagprobe  auf  den  Felgenkranz  in  der  Richtung 
der  Speiche.  1.  Schlag  6500  mkg.  Speiche  gekrümmt, 
benachbarte  Speiche  gebrochen. 

II.  Schlagversuch  mit  einem  nahtlosen 

•  Speirhenrad. 

Schlagprobe  auf  den  Felgenkranz: 

1.  Schlag  1000  mkg  845  mm  Durchmesser 
„      2000     „    837  , 


3.  Schlag  3000  mkg  775  tum  Durchmesser 

4.  „       4500     „  733 

5.  ,       6000     ,  «!»2 


,    692  . 
Und  unversehrt. 


S«-h lagprobe  auf  die  Speiche: 
1.  Schlag  1000  mkg 

H 

n 
» 

Speiche  stark  gekrümmt.  Rad  unversehrt. 


2. 
3. 
4. 

5. 


21  N  K  i 

3(KH) 
4000 
50tX> 


III.  Sehlagversu 
nahtlosen 


c  h  auf  d  i  e  Nabe  eines 
Speichenrudes. 


2. 


1.  Schlag  2000 

mkg 

5 

mm 

Durchbiegung 

2000 

<• 

12 

- 

N 

3  - 

2000 

n 

IS 

n 

4  " 

2t  M.K) 

■ 

28 
:u 

n 

n 

21  MIO 

■ 

•• 

- 

8.  „ 

2«  MM) 

n 

39 

7.  „ 

2000 

•• 

43 

•< 

l  ' 

3000 

- 

47 

r> 

- 

.i.  „ 

300t  I 

54 

•■ 

10.  , 

3IMK1 

■ 

•» 

11.  „ 

3000 

» 

■  y, 

n 

12.  „ 

3t  m 

73 

n 

4000 

843 

n 

n 

ü  : 

4000 

- 

85 

n 

n 

ir>.  „ 

4000 

- 

92 

n 

n 

l«.  * 

ÖOOO 

99 

" 

•• 

17.  „ 

6000 

n 

109 

•• 

IS.  . 

7<XM> 

n 

11« 

'• 

19.  „ 

7000 

- 

123 

1 

H 

20.  _ 

7000 

n 

Speiche  gebrochen 

Die  thermischen  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 

Von  Fritz  LUrmann  jun.,  Hütteningenieur,  in  Osnabrück. 
(Schlufs  von  Seite  441.) 


II.  Es  wird  dem  Gaserzeuger  atmosphärische  Luft 
nud  Wasserdantpf  zugeführt. 

Auch  hier  wird  wieder  von  1  kg  festem 
Kohlenstoff  ausgegangen  und  man  erhält,  bei 
der  Betrachtung  der  Vorgänge  in  dein  Räume 
a  b  c  d,  auf  dem  oben  entwickelten  Wege  die 
Gleichung  I  :  2473  =  1,6676  t,  -  1,3731t  t, 
—  0,24 1 1  t».  Um  w  kg  Wasserdampf  von  t  Grad 
zu  zersetzen,  sind  0,6676  w  kg  Kohlenstoff  er- 
forderlich.* Es  werden  dabei  erzeugt:  1,5556 
w  kg  Kohlenoxyd  und  0,1111  w  kg  Wasserstoff. 

•  Wie  schon  früher  gesagt,  ist  die  Menge  w  de* 
Waaserdampfes,  welcher  eingeblasen  weiden  kann,  ohne 
den  Gang  des  Gaserzeugers  zu  stören,  abhängig  von 
den  Temperaturen  des  einzublasenden  Wasscrdamptes, 
der  zugeführten  Luft  und  der  entgasten  Kohlen,  und 
der  chemischen  Zusammensetzung  dieacr  Kohlen. 


Dabei  werden  1643  w  Wärmeeinheiten  gebunden.* 
Die  1,5556  w  kg  Kohlenoxyd  und  die  0,1111  w 
kg  Wasserstoff  erhalten  die  Temperatur  t, 
Grad,  würden  also,   wenn  sie  von  0  bis  t!  Grad 

"  Die  Zahl  1643  entspricht  folgender  Berechnung: 
Wenn  1  kg  Wasserstoff  zu  Wusserdampf  verbrenut, 
werden  29  633  W.-E.  frei;  in  1  kg  Wasser  ist  '/»  kg 

29  tWi 

Wasserstoff  enthalten;  dieser  würde  '    '     —  8292  W.-K. 

y 

frei  machen.  Dieselbe  Menge  Wiirme  ist  auch  bei  der 
Zersetzung  des  Wasserdumpfes  erforderlich,  d.  h.  diese 
Menge  Wänue  wird  dabei  gebunden.  Die  bei  der  Zer- 
setzung des  1  kg  Was.serdiinipl'es  frei«  erdenden  "/»  kg 
Sauerstoff  verbrennen  mit  kg  Kohlenstoff  zu  Kohlen, 
oxyd  und  dabei  werden  */,.  -  2173  1049  W.-K.  frei, 
(iebuuden  werden  also  nur  3292  —  1049  ■  1643  W.-K. 
Wenn  anstatt  Wasserdampf  Wasser  in  llussiger  Form 
in  den  Gaserzeuger  geblasen  würde,  waren  anstatt 
1643  W.-E.  2180  W.-K.  in  die  Rechnung  einzusetzen. 
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erwärmt  werden  mäfsten,  an  Wärme  in  sich  auf- 
genommen haben: 

1,5556  w  .  0,2479  t,  -f- 0,1 1 1 1  w  .  3,4046  t,. 
Nun  aber  hatte  der  hierzu  verbrauchte  Wasser- 
dampf  im  Gewichte  von  w  kg  eine  Temperatur 
von  t  Grad;  ferner  hatten  die  0,6667  w  kg  Kohlen- 
stoff im  Moment  der  Verbrennung  wegen  der 
Kontinuierlichkeit  des  Prozesses  bereits  die  Tempe- 
ratur tit  brachten  also  (immer  von  0°  an  ge- 
rechnet) 0,6667  w  .  0,2411  ti  Wärme  mit,  so 
data  zur  Erwärmung  der  ans  dem  eingoblasenen 
Wasserdampfe  gebildeten  Gase  folgende  Wärme- 
mengen nötig  sind: 

1,5550  w  .  0/2479 1,  +  0,1 1 1 1  w  .  8,4040 1. 
—  0,6667  w  .  0,241 1  ti  —  0,4750  w  t. 

Die  an  Stelle  der  mit  dem  Wasserdampfe  ver- 
gasten und  aus  c  d  e  f  nachgerückten  0,6667  w  kg 
Kohlenstoff  haben  von  t»  Grad  auf  t,  Grad  er- 
höht werden  müssen,  wozu  0,6667  w  .  0,241 1 
Ui  —  t<)  Wärmeeinheiten  erforderlich  sind.  Dies 
zti  obiger  Wärmemenge  addiert,  gibt: 

1,5656  w  .  0,2479  U  +  0,1 1 1 1  w  .  3,4046  ti 
0,0607  vr  .  0,24 1 1  t»  —  0,4750  w  x 
+  0,0067  w.  0,2411  (ti  -h) 
und  daraus  folgt: 

a)  -  1613  w  ^0,7639  w  ti  —  0,4750  *:-ö,  1607  w  tj. 

In  dem  Räume  a  b  c  d  des  Gaserzeugers 
werden  durch  Umwandlung  von  1  kg  Kohlen- 


stoffin Kohlenoxyd  2473  W.-E.  erzeugt  und  gleich- 
zeitig zur  Zersetzung  des  Wasserdampfes  1643  w 
W.-E.  verbraucht. 

Die  in  dem  Räume  a  b  c  d  während  der  Zer- 
setzung von  w  kg  Wasserdampf  von  t  Grad 
herrschende  Temperatur  ist  aus  folgender,  nach 
dem  Vorhergehenden  aufgestellten  Gleichung  zu 
berechnen : 

b)  2473  -  1643  w  =  1,6676 1>  -  1,3739 1, 

0,241 1 t,  +  0,7639  w  ti  -  0,4750  w  X  -  0,1607  w  t,. 

Die  Generatorgase  der  Praxis  enthalt«!]  aber 
immer  einen  gewissen  Prozentsatz  Kohlensäure, 
welche  nicht  nnr  bei  der  Entgasung  entstanden 
ist,  sondern  sich  zum  gröfsten  Teil  bei  der  Ver- 
gasung bildet.  Eh  soll  deshalb  auch  die  Bildung 
von  Kohlensäure  im  folgenden  in  Betracht  ge- 
zogen werden. 

Zur  Bildung  von  c  kg  Kohlensäure  sind 
0,2727  c  kg  Kohlenstoff  und  0,7273  c  kg  Sauer- 
stoff erforderlich,  welch  letztere  2,4349  c  kg 
Stickstoff  entsprechen.  Bei  der  Verbrennung 
von  0,2727  c  kg  Kohlenstoff  zu  c  kg  Kohlen- 
säure werden  8080  .  0,2727  c  Wärmeeinheiten 
entwickelt;  für  die  Kohlensäurebildang  ergibt 
sich  deshalb  folgende  Gleichung: 
c)  2203,4160  c  =  0,8105  c  ti  —  0,7494  C  to  —  0,0657  c  t». 

Diese  Gleichung  zu  der  Gleichung  b)  addiert 
ergibt  die  Gleichung: 


2473  -  1643w  +  2203,4160c  +  t4  (0,2411  +  0,1607  w  +  0,0657  c)  +  t.  (1,8739  f  0,7494  c)  +  0,4750wX 
'   '  1,6076  +  0,7639  w  +  0,8105  c. 


Die  nachfolgend  aufgeführte  Zusammensetzung 
von  Gasen,  welche  mit  Luft  und  Wasserdampf 
betriebene  Koksgeneratoren  lieferten,  ist  aus 
Durchschnittsanalysen  ermittelt  worden.  * 

Vol.-Proi.  U«w.-Proi. 

Kohlensaure  ....       6,05  10,0048 

Kohlenoxvd  ....     26,82  27,2053 

Methan  .*                       0,05  0,3928 

Wasserstoff  ....       !»,42  0,7121 

Stickstoff                      68,06  61.5564 


Wenn  dieses  Verhältnis  von  Kohlenoxyd  zu 
Kohlensäure  zu  Grunde  gelegt  wird,  dann  ist 

(2,3333  +  1,6566  w) : '  C  -  32,3093  :  1 1,8963 
■  .  CO, 

CO 

und  hieraus  folgt  0  —  0,8591  -f  0,5728  w.  Setzt 
man  diesen  Wert  für  c  in  die  Gleichung  II  ein, 
so  ergibt  sich : 


III     =  4366,9m7  -  380,8833  wft,  (0,2975  \-  0,1983  w)  +  U  (2,0177  +  0,4293  w)  +  0,4750  w  x 
"  '  "  2,3639+  1,2282  w 

Hierfür  sind  aber  zu  vergasen  ( 1  +  0,6667  w  I  setzung,  auf  die  Temperatur  tt  gebracht  und 
+  0,2727  c)  kg  oder  (1,2343  +  0,8229  w)  kg  I  entgast  werden,  was  durch  die  Wärme  der  Ver- 
Kohlenstoff. In  dem  Räume  cdef  sollen  die  gasungsprodnkte  von  (1,2343  +  0,8229  w)  kg 
Gaskohlen,  von   oben  angegebener  Zusammen-  Kohlenstoff  geschieht;  dann  ist: 


dl 


(1,2343  +  0,8229  w)  1,8182  .  0,2411  tt  +  (1,2343  +  0,8229  w) .  42  .  1,8182  == 


Gaskohle 

(2,3333  +  1,5666  w)  0,2479  +  0,1111  w  .  8,4046  +  (0,8591  +  0,5728  w)  0,2164 


CO                              H  Co, 
4,4638  {  2,4:349  (0,8591  |  0,5728  w)  1  „   ) 


und  hieraus  folgt  : 


[ 


N 


J  0,2440  j 


t- 


(2,3039  +  1,2282  w )  t.      94.25456    -  62,8403  > 
2,9050  +  1,6890  w 


*  Die  chemische  Technologie  der  Brennstoffe.    Von  Dr.  Ford.  Fischer,  Brsunichweig  1901. 
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tg  würde  die  Temperatur  der  abziehenden 
Gase  sein.  Wenn  dieser  Wert  in  die  Gleichung  III 
eingesetzt  wird,  und  wenn  die  Temperatur  in 
der  Zone  a  b  c  d  nicht  unter  1100°  sinken  soll, 
bei  welcher  allein  die  Wasserdarapfzersetzung 


gesichert  ist,  man  also  t ,  =  1  1 00 0  setzt,  so 
erhält  man  für  die  Ermittlung  der  Menge  w  des 
bei  den  verschiedenen  Temperaturen  x  und  t3 
einzublasenden  Wasserdampfes  und  der  einzu- 
blasenden Luft  folgende  Formel: 


IV. 


V 


1346,3580- 
2  (2496,6483 

5874,8009  +  5,8614  t. 


2406,5483  -  0,6822  to  —  0,7548  t  t  L2  (245*5,5483  -  0,6822 


f 


4,4532  to-f  1,3709  t 
0,6822  to  — 0,7548  x) 
1345,3580  —  4,4532  r0  - 


, -  1,3799  x  1 
*„  -  »,7548  X)  I 


Wenn  eine  Gaskohle  von  der  oben  mitge- 
teilten Zusammensetzung  zu  Grunde  gelegt  wird, 
so  ergibt  sich  die  hierunter  folgende  Zusammen- 
setzung der  daraus  erzeugten  Gase,  wenn  ange- 
nommen wird,  dafB  die  schweren  Kohlenwasser- 
stoffe nicht 


Wasserdampf   0,2244  -f-  0,1496  w, 

Kohlensäure   0,8809  f  0,5873  w, 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  .  0,0423  -j-  0,0282  w, 

Kolilenoxyd   2,4285  +  1,6191  w, 

Wasserstoff   0,0452  -f  0,1413  w, 

Methan   0.2706  +  0,1804  w, 

Stickstoff   6,6047  +  1,4274  w. 

Die  theoretische  Menge  der  verbrauchten 
Gagkohle  berechnet  sich  aus: 

(1,2343  -f  0,8229  w)  1,8182. 

Der  Übersichtlichkeit  wegen,  und  damit  jeder 
in  der  Praxis  feststollen  kann,  wie  sich  bei  ge- 
wissen Wind-  und  Dampftemperaturen  die  für  ihn 
günstigste  Zusammensetzung  der  Gase  erreichen 
läfst,  ist  die  nachfolgende  Zusammenstellung  II 
aus  vorstehenden  Formeln  berechnet. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  II  sind  die 
Betriebsergebnisse  eines  Gaserzeugers  zu  ent- 
nehmen, in  welchem  atmosphärische  Luft 
und  steigende  Mengen  Wasserdampf  ein- 
geblasen  werden,  wenn  beide  mit  Temperaturen 
von  100  bis  1000°  C.  zur  Anwendung  gelangen 
und  die  Menge  w  des  Wasserdampfes  so  einge- 
richtet wird,  dafs  die  Temperatur  t,  mindestens 
1100°  bleibt,  und  der  Gehalt  an  Kohlensäure 
in  den  erzeugten  Gasen,  also  deren  Temperatur, 
theoretisch  möglichst  niedrig,  d.  h.  auf  etwa 
830°  C.  gehalten  wird. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  3 
dieser  Zusammenstellung  II  zeigen,  dafs  die 
absolute  Menge  des  einzublasenden  WasBer- 
dampfes  von  1, öl  kg  bei  100  0  Eigentemperatnr 
auf  6,14  kg  bei  1000°  C,  d.  h.  um  4,63  kg 
oder  etwa  307  °/o  gesteigert  werden  kann ;  die 
Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  26  zeigen, 
dafs  die  auf  1  kg  Gaskohle  einzublasende  Menge 
Wasserdampf  von  0,336  kg  auf  0,537  kg,  d.  b. 
um  0,201  kg,  also  auch  um  faBt  60  °/o  durch  die 
Temperaturerhöhung  von  100  auf  1000°  C. 
gesteigert  werden  kann. 

2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  25 
zoigen,  dafs  dabei  die  Mengo  der  auf  1  kg  des 
eingebla«enen  Wasserdampfes  erforderlichen  Gas- 


kohle von  2,980  kg  bei  100»  C.  auf  1,862  kg 
bei  1000°  O,  d.  h.  um  1,118  kg  oder  etwa 
38°/o  fällt,  weil  bei  erhöhter  Temperatur  ent- 
sprechend weniger  Kohle  verwendet  zu  werden 
braucht,  um  die  zur  Zersetzung  des  Wasser- 
dampfes erforderliche  Temperatur  zu  erreichen. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  23 
zeigen,  dafs  dabei  die  Wärmemenge,  welche 
die  aus  1  kg  Gaskohle  erzengte  Gasmenge  ent- 
wickeln kann,  von  5935  W.-E.  bei  100°  C. 
auf  6610  W.-E.  bei  DHU)0  C,  d.  h.  nur  um 
675  W.-E.  oder  etwa  1 1  °/0  steigt. 

4.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  24 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Temperatur 
der  eingcblasenen  Luft  und  des  eingeblasenen 
Wasserdampfes  von  100  auf  1000°  ('.  die  zu 
1000  W.-E.  erforderliche  Menge  Gaskohle  von 
0,169  kg  auf  0,151  kg,  d.  h.  nur  um  0,018  kg 
oder  etwa  1 1  °!0  fällt. 

Wenn  die  Temperatur  der  cinznblasenden 
Luft,  des  einzublasonden  Wasserdampfes  und 
der  erzengten  Gase  durch  Pyrometer  festgestellt 
werden,  kann  man  das  Pyrometer  der  letzteren, 
zwecks  Kontrolle  des  Ganges  des  Gaserzeugers, 
mit  einem  elektrischen  Läutewerk  in  Verbin- 
dung bringen.  Um  die  Wärme  der  abziehenden 
Gase  für  den  Wärröehaushalt  der  Gaserzenger 
nntzbar  raachen  zu  können,  wird  es  sich  em- 
pfehlen, in  den  Fällen,  in  welchen  die  Gas- 
erzeuger weitab  vom  Verbrauchsort  der  Gase 
liegen,  Dampf-  und/oder  Luftüberhitzer  gleich 
hinter  den  Gaserzeugern  einzuschalten,  damit 
man  mit  überhitzter  Luft  und  überhitztem  Dampf 
arbeiten  kann.  Nasser  Dampf  sollte  auf  alle 
Fälle  vermieden  werden. 

Um  den  Gang  des  Gaserzeugers  je  nach  der 
Temperatur  der  abziehenden  Gase  bestimmen 
zu  können,  mufs  die  Menge  der  einzublnsenden 
Luft  und  die  Menge  des  einznblasenden  Wasser- 
dampfes getrennt  regulierbar  sein.  Beim  Kör- 
tingbläser hat  man,  was  besonders  bei  unacht- 
samen Arbeitern  von  Wichtigkeit  ist,  den  Vor- 
teil, dafs  weder  Luft  noch  Dampf  allein  durch 
das  Gebläse  eingeführt  werden  kann;  dies  ge- 
währt im  ersten  Fall  die  Sicherheit  dagegen, 
dafs  die  Temperatur  der  abziehenden  Gase  so 
hoch  stoigt,  dafs  die  eisernen  Teile  der  Gas- 
erzenger leiden,  und  im  zweiten  Fall,  dafs  der 
Gaserzeuger  ausgelöscht  wird.    Wenn  etwa  zu 
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viel  Wasserdampf  eingeblasen  werden  sollte, 
so  wird  die  Analyse  zunächst  neben  einem  hohen 
Kohlensäure-  und  Wasserstoffgehalt  anch  oinen 
hohen  Waaserdainpfgehalt  aufweisen.  Auf  Grund 
der  vorstehenden  Gleichungen  wird  es  auch  er- 
möglicht, den  Anfangspunkt  des  Erlöschens  des 
Generators  festzustellen. 

Wenn  man  die  zu  entgasenden  Kohlen  nicht 
nur  von  aufsen  vorwärmt  und  entgast,  sondern 
don  erzeugten  Koks  in  Retorten  sogar  überhitzt, 
so  wird  man  zur  Erzielung  hoher  Temperaturen 
ein  noch  besseres  Gas  erzeugen  können  und 
zwar  derart,  dafs  die  Kohlen,  welche  automa- 
tisch aufgegeben  werden,  mechanisch,  je  nach 
dem  Gang  des  Generators,  schneller  oder  lang- 
samer vorgeschoben,  und  im  entgasten  Zustande 
als  Koks  der  Vergasung  zugeführt  werden,  wäh- 
rend die  Schlacken  im  flüssigen  Zustande  aus 
dem  Gaserzeuger  abgestochen  werden  können. 
Die  Kohlensäure  aus  dem  Ztischlagmaterial  würde, 
wenn  der  Koks  auf  1100°  C.  in  den  Retorten 
überhitzt  würde,  zu  Kohlenoxyd  reduziert  werden. 
Der  Wassergehalt  der  Kohlen  würde  dann  eben- 
falls in  Wasserstoff  und  Kohlenoxyd  zerlegt  werden. 

III.  Es  wird  dem  Gaserzenger  atmosphärische  Luft 
nnd  Hochofengas  zugeführt.* 

Bis  jetzt  erhitzte  man  auf  den  Hüttenwerken 
mit  den  aus  den  Hochöfen  entweichenden  Gasen 
nur  den  Gebläsewind  und  erzengte  nur  Dampf. 
Die  dann  noch  überschüssigen  (iase  benutzt 
man  seit  kurzem  auf  einzelnen  Werken  zur 
Erzeugung  von  Kraft  iu  Gasmotoren,  sowie  in 
neuester  Zeit  auch  zum  betriebe  der  (Jehläse 
durch  Gaskraftmaschiiien.  Selbst  wenn  Gas- 
erzeuger, z.  B.  für  Martinwerke  u.  s.  w.,  neben 
den  Hochöfen  vorhanden  sind,  bläst  man  doch 
nur  von  dem  durch  die  Hochofengase  erzeugten 
Dampf,  der  meistens  nafs  ist,  da  er  lange  Lei- 
tungen zu  durchlaufen  hat,  ohne  denselben  zu 
überhitzen,  in  die  Gaserzeuger  ein,  mit  der  Ab- 
sicht, darin  ein  besseres  Gas  herzustellen.  Sehr 
viel  vorteilhafter  würde  es  sein,  wenn  man  das 
überschüssige  Hochofengas  unmittelbar  iu  die 
Gaserzeuger  einblasen  und  zersetzen  wollte, 
ohne  den  Umweg  der  Dainpferzeugutig  durch 
das  Hochofengas  einzuschlagen.  Der  mit  dem 
Hochofengas  eingeführte  Staub  würde  in  dein 
Generator  verbleiben,  die  Reinigung  also  auf 
diese  Weise  vereinfacht  und  die  Abkühlung 
der  erzeugten  Gase  mittels  geräumiger,  steiner- 
ner Wind-  und,oder  Gaserhitzer  würde  Verluste 
an  Wärme  vermindern.  Das  Hochofengas,  welches 
den  folgenden  Berechnungen  zu  Grunde  gelegt 
werden  soll,  möge  folgende  Znsammensetzung 
haben : 

•  Die  Regenerierung  der  llurhofenffasi- :  ..Stuhl  und 
Eisen-  1884.  'S.  146;  1893,  S.  fijii;  18911,  S.  70Ü.  8(59. 
891  und  911. 
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Temperatur  t,  der 


g   ^     1  kg  GaakobU  rlbl  Ua. 


Ü    J     lk(  Oatkohle  Kibc  Oa* 


WurnieilivO|;eu,  welche  bei 
IC       der  VrrbreBnDDt;  too  I  cbm 
wjlijder  Oa»e  cntwlckcll  werden 


j:  Wärmemengen,  welche  die 
Jj,1'.'  au«  1  kf  Ga>kohle  erieugte 
■r  lla>menge  entwickeln  kann 


k-  w     1000  W.-K.  erfoidern  an 


tC  w 

3>  !|X 


Die  Vergaaung  »on  l  kg 


Auf  1  kg  Oa.kotlr  kann 
35  ^  WaMardampf  elncebl.  werd, 

1 1 " 

IQ  I  3  IMe  theorel.  Verbrennunge- 
5  I  ■     temperatar  di-r  Oa.c  l»t 


, .        1  cbm  dieser  Oaae  erford.  an 
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Abbildung  6. 


Um  die  Möglichkeit  von  Explosionen  zu  ver- 
meiden, müssen  Luft  und  Hochofengas  getrennt 
in  den  Gaserzenger  eingeblasen  werden.  Die 
Voraussetzungen  für  die  wei- 
ter unten  stehenden  Hererh- 
nungen  sind : 

1.  Die  atmosph.  Laft  tritt  in 
der  Ebene  a  b  (Abbild,  ti)  mit 
der  Temperatur  t0  Grad  ein; 

2.  das  Hochofengas  tritt 
in  der  Ebene  c  d  mit  der 
Temperatur  x  Grad  ein; 

3.  in  dem  Räume  e  f  g  h  wird  die  Gaskohle 
von  der  Lufttemperatur  auf  die  Temperatur  tj 
erhöht  und  aufserdem  entgast. 

Wie  in  den  beiden  vorhergehenden  Fallen 
I  and  II,  erhält  man  bei  der  Betrachtung  der 
Vorgange  in  dem  Räume  a  b  c  d  als  erste  Glei- 
chung: 

I.  2473  =  1,6676  t,  -  1,3739  U  -  0,2411  t,. 

In  dem  Räume  edef  hat  die  Reduktion 
der  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  die  Wasser- 
dampfzersetzung in  Wasserstoff  und  Kohlen- 
oxyd und  die  Erwärmung  der  hierbei  erzeugten 
und  in  den  Hochofengasen  schon  enthaltenen 
Gase  Kohlenoxyd,  Wasserstoff  und  Stickstoff 
auf  t,  Grad  zu  erfolgen.  Zu  den  Vergasungs- 
prodnkten  des  1  kg  Kohlenstoffs  treten  h  kg 
Hochofengas  von  x  Grad,  welche  0,0403  h  kg 
Kohlenstoff  zur  Zersetzung  der  Kohlensäure 
und  0,0435  h  kg  Kohlenstoff  zur  Zersetzung 
des  Wasserdampfes  nötig  haben;  zusammen  also 
0,0838  h  kg  Kohlenstoff.  Dabei  w<  rdeii  ge- 
bildet zur  Zersetzung  der  Kohlensäure  0,1879  h 
kg  Kohlenoxyd  und  durch  Zersetzung  des  Wasser- 
dampfes 0,0073  h  kg  Wasserstoff  und  0,1015  h 
kg  Kohlenoxyd.  Es  entstehen  also  0,0073  h 
Wasserstoff  und  0,2894  h  Kohlenoxyd.  Es 
werden  gebunden  durch  Zersetzung  der  Kohlen- 
säure :  3200  .  0,1476  h  Wärmeeinheiten  und  durch 
Zersetzung  des  WasserdampfeB  1643  .  0,0653  h 
Wärmeeinheiten.    Das  Ergebnis  ist  also: 

(2,3333  +  0,2894  h)  Kohlenoxyd  f  0,0073h 
Wasserstoff  +  4,4638  Stickstoff,  während  die 
h  kg  Hochofengase  noch  zuführen :  0,2653  h 
Kohlenoxyd  +  0,0026  h  Wasserstoff  4-  0,5230  u 
Stickstoff. 

Folgende  Gasmengen  müssen  also  in  dem 
Räume  edef  auf  die  Temperatur  1 1  gebracht 


werden :  (2,3333  -f  0,2894  h  4-  0,2653  h)  Kohlen- 
oxyd -h  (0,0073  h  -f  0,0026  h)  Wasserstoff  -f- 
(4^4638  4-  0,5230  h)  Stickstoff;  von  Obis  t,  Grad 
erhitzt,  nehmen  dieselben  an  Wärme  auf: 
(2,3333  4-  0,5547  h)  0,2179  t„  4-  0,0099  h 
3,10-16  t,  4  ( 1,1638  4-  0,5230  h)  .  0,2440  t,. 
Ks  bringen  aber  die  2,3333  Kohlenoxyd  und 
die  4,4638  Stickstoff:  2,3333  .  0,2479  t,  -j- 
4,4638  .  0,2440  t,  Wärmo  mit.  *  Ferner  bringen 
die  h  kg  Hochofengase:  (0,2653  h  X.  0,2479  — 
0,1476.0,2164  Ii  l-f  0,0026.3,4046  h  X  -(■ 
0,5230  .  0,2440  h  X  r  0,0653  .  0,4750  h  x) 
und  die  0,0838  h  Kohlenstoff:  0,0838  .  0,241 1  t4 
Wärme  mit,  während  nunmehr  (1  4-  0,0338  h) 
Kohlenstoff,  die  bis  jetzt  verzehrt  wurden,  aus 
Raum  efgh  nachsinken  und  (1  4-0,0838  h) 
(tt  —  Ii).  0,2411  Wärmeeinheiten  aufnehmen. 

Es  ist  also: 

3200 . 0,1476  h  -  1643  .  0,0653  h  -  (2,3333 
+  0,5547  b)  0,2479  t-  4  0,0099  h  .  3.4046  t,  4-  (4,4638 

4  0,5230  h  l  0,2440  t.     2,3333  .  0,2479  t. 
-  4,4638  .  0,2440  t,  -  ■  0,2653 . 0,2479  4-  0,1476 . 0.2164 
4  0,0026  .  3,4046  +  0,52;%  .  0.2140  +  0,0653  .  0,4750) 
Ii  X  —  0.083«  h  .  0,241 1  t;  4-  ( 1  4-  0,0838  h ) 
{U  -  U).  0,2411, 

woraus  sich  die  Gleichung  ergibt: 

11.  -  579,6079  h  =_  (1,9087  4-  0,2988  h)  t,  -  1,667«  t, 
-  (0.2411  4-  0,0202  h)  t,  -  0,2652  h  x. 

In  dem  Räume  efgh  wird  die  Temperatur 
der  Gaskohle  —  es  soll  dieselbe  sein,  wie  in 
den  beiden  vorhergehenden  Fällen  -  von  der 
Lufttemperatur,  die  hier  der  Einfachheit  wegen 
gleich  Null  gesetzt  werden  soll,  auf  die  Tem- 
peratur tj  Grad  erhöht.  Aufserdem  aber  werden 
in  diesem  Räume  noch  für  die  in  mechanische 
Energie  umgesetzte  Wärme  für  1  kg  Gaskohle 
42  W.-E.  benötigt.    Dann  ist: 

(1  4  0.0838  h) .  1,8182 .  0,2411  U  4  (1  4-  0,0838  b) 
1,8182  .  42  -  {(2,3333  4-  0,5547  h)  0,2479 
4-  0,0099  h  .  3,4046  4-  (4,4638  4- 0,5230  k)  0,2440}  (1,  -  I, ), 

woraus  sich  die  Gleichung  ergibt: 

(l,f,<i76  4-  0.2988  h)  t,  -  76,3644  -  6,4008  h 
2.1060  4  0,3355  h. 


III.  tj- 


Aus  den  Gleichungen  I,  II,  III  kann  man 
die  verschiedenen  theoretischen  Temperaturen  t  ( , 
tt  und  t3  berechnen,  ferner  das  Gewicht  h  der 
Hochofengase,  welches  man  bei  den  verschie- 
denen Temperaturen  der  Luft  t0  und  den  ver- 
schiedenen Temperaturen  x  der  Hochofengase 
vorteilhaft  einblason  kann,  und  schliel'slich  die 
dazu  erforderliche  Menge  Gaskohle,  sowie  die 
Analyse  der  erzeugten  Gase.  Um  die  Kohlen- 
säure und  den  Wasserdampf  der  Hochofengase 
vollständig  zu  zersetzen,  soll  t2  gleich  1 100  Grad 
gesetzt  werden,  dann  ist: 
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2738,210(1  f  1,3739  t„ 
">  t,SS-  1,667« 


hi  h  =  - 


1585,37««  -  o,»«ort  t„  o. 

2  (298,2200  —  0,0889 


•,55*5  t  "1  /  1768,8286  +  2.8934  t,  I"  1585,3766  -  0,4609  ta  -  0,5586  t  1  '■ 
tj         +   V      298,2206  -  0,0689  t  +  L      2  (298,2206  -  0,0889  t)  I 


Nach  der  früheren  Berechnung  ergibt  sieh  folgende  Zusammensetzung  der  Entgasungsprodukte, 
wenn  angenommen  wird,  dafs  die  schweren  Kohlenwasserstoffe  noch  nicht  zerfallen  siad: 

Wassenlauipf   ( 1  +  0,0838  Ii) .  1,8182  .  0,100000  =  0.1818  +  0,0152  h  HtO; 

Kohlensaure  1  j  0,0838  h > .  1,8182 .  0,009707     0.0176  +  0,0016  Ii  COi; 

Schwer«  Kohlenwasserstoffe.  .  .   .  (1  +  0,0838  h) .  1,8182 . 0,01885»  =  0,0343  -f  0,0029  h  Ci  H«; 

Kohlenoxvd   ,|  f  0,0838  hl .  1,8182  .  0,042419  =  0,0771  +  0,0065  Ii  CO ; 

Wasserstoff   (1  +  0.0858  Ii) .  1.8182  .  0,020154  —  0,03ti»i  -f  0,0031  h  M  ; 

Methan   1 1  +  o.0«:t8  Ii) .  1,8182  .  0,120577  —  0,2192  -f  0,0184  h  VAU; 

Stickstoff   1 1  -f  o,W38  h) .  1,8182  .  0,021862  -   0,0397  +  0,0333  h  N. 


Die  Vergasungsprodukte  sind 

Kohlenoxyil  

Wasserstoff  

Stickstoff  


2,3333  +  0,5547  Ii 
0,0099  Ii 

4,4638  -(-  0.5230  h. 


Die  Zusammensetzung  der  Hase  ist  demnach: 

Wasserdampf   0,1«18  +  0,0152  h 

Kohlensaure   0,0176  -\  O.0015  Ii 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  .  0,0343  +  0,(M »29  h 

Kohlenoxyd   2,41 04  f-  0.5«  12  Ii 

Wasserstoff   0,03««  +  0,0130  Ii 

Methan   0,2192  -}  0.0184  h 

Stickstoff   4,5035  (  0,55ti3  h 

Das  theoretische  tiewicht  der  vergasten  Gas- 
kohlc  berechnet  sich  ans : 

(1  +  0,0838  In  1,8182  =  1,8182  |  0,1524  h. 

Aus  vorstehenden  Angaben  berechnet  sich 
leicht  die  nachfolgende  Zusammenstellung  III. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  III  sind  die 
Betriebsergcbnisso  eines  Gaserzeugers  zu  ent- 
nehmen, in  welchen  immerwährend  atmosphä- 
rische Luft  und  steigende  Mengen  Hoch- 
ofengas eingoblasen  werden,  wenn  beide  mit 
Temperaturen  von  100  bis  1000°  zur  Anwen- 
dung gelangen  und  die  .Menge  h  des  Hochofen- 
gases so  eingerichtet  wird,  dafs  die  Tempe- 
ratur t 2  mindestens  1100°  bleibt,  und  die  Tem- 
peratur der  abziehenden  Gase  nur  wenig  schwankt, 
d.  h.  auf  etwa  860°  gehalten  wird. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  3  dieser 
Zusammenstellung  III  zeigen,  dafs  die  ab- 
solute Menge  der  einzublasenden  Hochofen- 
gase von  1,13  kg  bei  100"  Eigentemperatur 
auf  3,5(3  kg  bei  1000",  d.  h.  um  2,13  kg 
oder  etwa  215  °/°  gesteigert  werden  kann; 
die  Zahlen  der  senkrechten  Reihe  26  zeigen, 
dafs  die  auf  1  kg  (iaskohle  einzublasende 
Menge  Hochofengas  von  0,568  kg  auf 
1,508  kg,  d.  h.  um  1,040  kg,  also  auch 
um  etwa  165  °/o  durch  die  Temperatur- 
erhöhung von  100  auf  1000«  gesteigert 
werden  kann. 

2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  25 
zeigen,  dafs  dabei  die  Menge  der  auf  1  kg 
der  einzubüßenden  Hochofengase  erforder- 
lichen (iaskohle  von  1,761  kg  bei  100°  auf 


0,663  kg  bei  1000°,  d.  h.  um  1,098  kg 
oder  etwa  62  °jo  fällt,  weil  bei  erhöhter 
Temperatur  entsprechend  weniger  Kohle 
vergast  zu  werden  braucht,  nm  die  zur 
Zersetzung  der  Hochofengase  erforderliche 
Temperatur  t3  auf  11 00°  zu  erhalten. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  23 
zoigen,  dafs  dabei  die  Wärmemengen,  weicht' 
die  ans  1  kg  (iaskohle  erzeugte  Gaamenge 
entwickeln  kann,  von  6080  VV.-E.  bei  100° 
auf  7173  VV.-E.  bei  1000°,  d.  h.  um  1093 
W.-E.  oder  etwa  18  °/o  steigt. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  24 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Tempe- 
ratur der  eingeblasenen  Luft  und  der  ein- 
geblasenen Hochofengase  von  100  auf  1000", 
die  zu  1000  W.-E.  erforderliche  Menge 
Gaskohle  von  0,164  kg  auf  0,139  kg, 
d.  h.  um  0,025  kg  oder  etwa  15  °/o  fallt. 

IT.  Es  werden  dem  Gascrzenger  eine  au  Sauerstoff 
reichere  oder  Linde  -Luft,  and  Wasserdampf 
zogeflihrt. 

Linde  hat  das  Verdienst,  zuerst  sanerstoff- 
reichere  Luft  dargestellt  zn  haben.  Nach  seinen 
Angaben  soll  1  cbm  derselben,  wenn  der  Sauer- 
stoffgehalt 50  "«  beträgt,  1  P.S.  erfordern; 
danach  würde  1  cbm  solcher  Luft  etwa  2,70  i) 
kosten,  wenn  Dampfkraft,  und  0,80  wenn 
Wasserkraft  verwendet  wird.  Nach  den  späteren 
Mitteilungen  von  Raoul  Pictet*  will  dieser 
mit  «50  P.S.  täglich  87  000  cbm  Luft  mit  50  > 
Sauerstoff  darstellen,  und  würde  dann  1  cbm 
0,50  (J  bei  Dampfbetrieb  und  0,15',)  bei  Wasser- 
betrieb kosten.  Wenn  ein  Hochofenwerk,  nach- 
dem dasselbe  alle  seine  Kraft-,  Wärme-  und 
Lichtbedürfnisse  durch  Renutznng  der  Hochofen- 
gase befriedigte,  noch  Hochofengase  übrig  hat, 
wird  dasselbe  damit  vielleicht  mit  Vorteil  sauer- 
stoffreiche (Linde  )  Luft  herstellen  können.  Es 
dürfte   sielt  jedoch   nur  in  besonderen  Fullen 

•  „Zeitschrift  für  komprimierte  und  nüssige  tia«e" 
Heft  4,  Juli  1901.  „Dinglers  Polvtechnisehes  Journal' 
1901  Heft  40  S.  639. 
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empfehlen,  die  Verbrennungstemperaturen  in  unse- 
ren Schmelz-  and  anderen  Öfen  durch  an  Sauer- 
stoff reichere  Luft  zu  steigern,  da  bekanntlich 
schon  jetzt  das  sogen,  feuerfeste  Material  den 
bisherigen  Hitzegraden  keine  genügende  Halt- 
barkeit entgegenzusetzen  vermag.  Au»  dem- 
selben Grunde  wurde,  wie  ja  auch  aus  Fall  I 
dieser  Betrachtungen  ersichtlich  ist,  die  Zu- 
führung einer  an  Sauerstoff  reicheren  Luft  allein 
dem  Gaserzeuger  nicht  zuträglich  sein,  auch 
wenn  man  mit  flüssiger  Schlacke  arbeiten  wollte, 
da  die  feuerfeste  Ausmauerung  zu  sehr  leiden 
wurde.  Welche  Wirkungen  eintreten,  wenn  man 
aufeer  der  an  Sauerstoff  reicheren  Luft  Dampf 
oder  Gase,  welche  ganz  oder  teilweise  zersetzt 
werden  sollen,  in  Gaserzeuger  führt,  zeigen 
untenfolgende  Berechnungen. 

Die  Zuführung  sauerstoffreicherer  Luft  in 
den  Verbrennungsraum  unserer  Schmelzöfen  durfte 
vielleicht  auch  vorteilhaft  sein,  wenn  in  ge- 
wissen Fällen  plötzlich  die  Temperatur  im  Gas- 
verbrennungsraume  zeitweise  zu  erhöhen  ist. 
Dieser  Fall  kann  z.  B.  in  der  Praxis  eintreten, 
wenn  man  im  Martinofen  Stahl  zum  Giefsen 
kleiner  Stahlgufsstncke  überhitzen  mufs,  um  mög- 
lichst viele  kleine  Stücke  mit  ein  und  demselben 
Pfanneninhalt  an  Stahl  abgiefsen  zu  können. 
Es  gibt  also  sicherlich  Verhältnisse  in  unserer 
Metallindustrie,  unter  denen  eine  Verwendung 
einer  an  Sauerstoff  reicheren  Luft  gewinnbringend 
ist.  Zur  Erleichterung  der  Beurteilung  dieser 
speziellen  industriellen  Verhältnisse  sollen  die 
folgenden  theoretischen  Berechnungen  aufgestellt 
werden,  für  welche  angenommen  ist,  dafs  die 
im  Anwendung  gelangende  Linde-Luft  50  n/o 
Sauerstoff  enthält. 

Wenn  1  cbm  Stickstoff  1,255330  kg  und 
1  cbm  Sauerstoff  1,430030  kg  wiegen,  dann 
wiegt  1  cbm  der  an  Sauerstoff  reicheren  Linde- 
Luft  1,342630  kg.  Annlog  den  früheren  Be- 
rechnungen entsteht  dann  bei  der  Betrachtung 
der  Vorgänge  in  dem  Räume  a  b  c  d  die  Gleichung  : 
I.  2478  =  0,9037  t.  —  0,B220  U  -  0,2411  U. 

Ferner  die  Gleichungen : 

a)  —  1643  w  =  0,7689  w  t>  —  0,4750  w  t 

—  0,1607  w  U  und 

b)  2473  —  1643  w  =  0,9037  ti  —  0,6220 1„ 

—  0,2411  tt  +  0,7639  w  ti  -  0,4750  w  X 

—  0,1607  wt». 

Zur   Bildung   von  c  kg   Kohlensäure  sind 
0,2727  c  kg  Kohlenstoff  und  0,7273  c  kg  Sauer- 
stoff erforderlich,  welch  letzterer  in  50  °/o  Sauer- 
stoff enthaltender  Linde-Luft  auch  0,7273  c  kg 
Stickstoff  entsprechen.    Dann  ist: 
8060 . 0,2727  c  =  c  t, .  0,2164  +  0,7273  c  t,  .  0,2440. 
Nun  hatten  aber   die  hierzu  verbrauchten 
1,4546  c  kg  Linde-Luit  eine   Temperatur  von 
V»  Grad,  brachten  also  eine  Wärmemenge  von 
1,4546  c  .  0,2377  t«  mit.     Dabei  ist  die  spezi- 
fische Wärme  dieser  Linde- Luft  mit  0,2377 
VIII.» 
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23.  Jahrg.  Nr.  8. 


angenommen.  Die  0,2727  c  kg  Kohlenstoff 
brachten  mit  0,2727  c.  0,2411  t,. 

8080  .  0,2727  c  —  0,2164  c  ti  rr~~~ T7~T:3 
4  0,7273  c  .  0,2440  ti  —  0,2727  c  .  0,24 11 t, 
-  1,4546  c  .  0.2377  U  =  (0,2164  c  4  0,7273  <• .  0,2440 
—  0,2727  c  .  0,241 1)  t,  —  1,4546  c  .  0,2377  t„. 

Aufser  diesen  Gasen  sind  aber  noch  0,2727  c  kg 
Kohlenstoff  als  Ersatz  für  die  0,2727  c  kg, 
welche  in  dem  Kau  nie  a  b  c  d  zu  COt  verbrann- 
ten, aus  dem  Räume  c  d  e  f  in  den  Raum  abed 


hinabgesunken  und  haben  in  der  Temperatur 
von  tj,  Grad  auf  ti  Grad  erhöht  werden  müssen, 
wozu  0,2727  c  .  0,241 1  (t,  —  ti)  benötigt  werden. 
Dies  zur  obigen  Wärmemenge  addiert,  gibt: 

8080  .  0,2727  c  =  (0,2164  c  4  0.7273  c  .  0,2440)  t. 
—  1,4546  c  .  0,2377  to  —  0,2727  c  .  0,2411  tj. 
c)  2203,4160  c  =  0,3939  et,     0,3458  c  U 
-  0,0657  c  ti. 

Diese  Gleichung  mul's  zu  Gleichung  b)  addiert 
werden,  und  man  erhält: 


II.  t,  = 


2473  -  1643  w  +  2203,4160  c  -f  t,  (0,2411  +  0,1607  w  +  0,0657  r)  +  to  (0,6220  4  0,3458  c)  |  0,4750  w  t 


0,9037 


4  0,7639  w 

Wie  oben  soll  c  =  0,8591  4-  0,5728  w  sein,  dann 

4365,9547  —  380,8833  w  4  t..  (0,2975  +-  0,1983  w)  +  to  (0,9191  4  0,1981  w)  -f  0,4750  w  x 


4-  0,393!»  c. 
ist : 


III.  t,: 


1,2421  +  0,9895  w. 


Hierfür  sind  zu  vergasen  (1  -j-  0,6667  w  4 
0,2727  c)  kg  oder  (1,2343  -f  0,8229  w)  kg 
Kohlenstoff.  In  dem  Räume  c  d  e  f  sollen  die 
Gaskohlen   —  es  sind   dieselben,   wie  in  den 


vorhergehenden  Fullen  —  auf  die  Temperatur  t* 
Grad  gebracht  und  entgast  werden,  was  durch  die 
Vergasungsprodukte  von  (1,2343  -j-  0,8229  w)  kg 
Kohlenstoff  zu  geschehen  hat.    Es  ist  aber: 


,1, 


(1,2343  -f  0,8229  w)  1.8182  .  0,2411  U  -f  (1,2343  \-  0,8229  w)  42  .  1,8182 


Gaskohle 

(2,3333  4-  1,5556  w)  .  0,2479  4  0,1111  w  .  3,4046  4-  (0,8591 
CO  H 


0,5728  w)  0,2164 


CO, 


und  hieraus: 


3333  +  0,7273  (0,8591  +  0,5728  w) 


N 


J  0,2440  J(t,  -  t,) 


( 1,2421  +  0,9896  w)  t,  -  94,2686  -  62,8403  w 


1,7832  4-  1,3503  w 


DaB  ist  die  Temperatur  der  abziehenden  Gase. 
Wenn  dieser  Wert  in  die  Gleichung  III  ein- 
gesetzt wird,  und  die  Temperatur  ti  in  der 
Zone  a  b  c  d  wegen  der  vollkommenen  Wasser- 
dampfzersetzung   nicht    unter    1100"  sinken 

19H7.6973  4  1,5944  t  ,  4  0,8470  x 


soll,  wenn  man  also  ti  =  1100°  setzt, 
erhält  man  für  die  Ermittlung  der  Menge  w 
des  bei  den  verschiedenen  Temperaturen  " 
und  t0  einzublasenden  Wasserdampfes  folgende 
Formel : 


IV.  W  = 


2(1780,6149-0,2675  to  -  0,6414  x) 


V 


/5727,41t«  4  1,63K!M.,  . 

0,2675  U    -  0,6414  X  ' 


1780,6149 

Wenn  dieselbe  Gaskohle  wie  früher  zu 
Grunde  gelegt  wird,  dann  ist  die  Zusammen- 
setzung der  ans  denselben  erzeugten  Gase,  an- 
genommen, dafs  sich  die  schweren  Kohlenwasser- 
stoffe nicht  zersetzen  : 

Wassftplanipf   0,2244  4     0,1496  w 

Kohlensänre   0,8809  f     0,5873  w 

Schwere  Kohlenwasserstoffe    .   .  0,0423  +     0.0282  w 

Kohlenoxv«!   2,4285  +     1.6191  w 

Wasserstoff   0,0452  4     0.1413  w 

Methan  0.27t Hl  4     0,1804  w 

Stickstoff    2,0072  4     0,4493  w 

Da«  Gewicht  der  erforderlichen,  50  n/«  Sauer- 
stoff enthaltenden  Linde-Luft  berechnet  sich 
wie  folgt: 


f  1,3333  4  0,7273(0,8591  40,5728t 

L  N  

=  3,9162  4  0,8332  w. 


] 


T  1987,6973  •  1,5944  to  4  0,8470  / 
|^2i  1780,6149  -  0,2675  to  -  0,6414 

Aus  den  vorstehenden  Ausführungen  berech- 
net sich  die  nebenstehende  Zusammenstellung  IV, 
aus  welcher  die  Zusammensetzung  der  Gase  bei 
den  verschiedenen  Werten  von  w  entnommen 
werden  kann. 

Ans  dieser  Zusammenstellung  IV  siuJ  die 
Retriebsergebnisse  eines  Gaserzeugers  z:i  ent- 
nehmen, in  welchen  immerwährend  eine  aauer- 
stoffreicher o  oder  Linde-Lnft  und  Waaser- 
da mpf  eingeblasen  werden,  wenn  beide  mit  Tem- 
peraturen von  100  bis  1000 "  zur  Anwendung 
gelangen,  und  die  Menge  des  Wasserdampfes  so 
eingerichtet  wird,  dafs  die  Temperatur  t,  min- 
destens 1 1 00  "  bleibt,  und  die  Temperatur  der 
abziehenden  Gase  nur  wenig  schwankt,  d.  h.  auf 
etwa  750°  gehalten  wird. 

1 .  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  3 
dieser  Zusammenstellung  IV  zeigen,  dafs  die  ab- 
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solate  Menge  des  einznblasenden  Wasserdarapfes 
von  2,<>ii  kg  bei  100  0  Eigentemperatnr  anf  6,50  kg 
bei  1000  °,  d.  h.  nnr  um  3,84  kg  oder  etwa  144  °/o 
gesteigert  werden  kann ;  die  Zahlen  in  der  senk- 
rechten Reihe  26  zeigen,  dafs  die  anf  1  kg  Was-  , 
kohle  einznblasende  Menge    Wasscrdampf  nur 
von  0,428  kg  auf  0,544  kg,  d.  h.  nur  um  0,116  kg  | 
oder  nnr  etwa  uro  27  °fo  durch  die  Temperatur-  1 
erhöbung  von  100  auf  1000  0  gesteigert  werden 
kann. 

2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  25 
zeigen,  dafs  dabei  die  Menge  der  auf  1  kg  des 
einznblasenden  Wasserdampfes  erforderlichen  Gas- 
kohle nur  von  2,338  kg  bei  100  0  auf  1,838  kg 
bei  1000  °,  d.  h.  nur  um  0,500  kg  oder  etwa 
21  °/o  fallt. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  23 
zeigen,  dafs  dabei  die  Wärmemenge,  welche  die 
aas  1  kg  Gaskohle  erzeugte  Gasmenge  entwickeln 
kann,  nurvon  6566  W.-E.  bei  100°auf7010  W.-E. 
bei  1000  »,  d.  h.  nur  um  444  W.-E.  oder  etwa 
7  °/o  steigt. 

4.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  24  . 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Temperatur 
der  eingeblasenen  sauerstoffreichen  oder  Linde- 
Luft  und  des  eingeblasenen  Wasserdampfes  von 
100  0  auf  1000  0  die  zu  1000  W.-E.  erforderliche 
Menge  Gaskohle  nur  von  0,152  kg  auf  0,143  kg, 
d.  h.  nur  nm  0,009  kg  oder  etwa  6  °/o  fallt. 

V.  Es  wird  dem  (Jasen enger  eine  an  Sauerstoff 
reichere,  also  Linde -Luft,  and  Hochofengas 
zugeführt. 

Wie  im  vorigen  Kapitel  findet  man  bei  der 
Betrachtung  der  Vorgänge  in  dem  Räume  a  b  c  d 

I.  2478  =  0,9037  U  —  0,6220 1.  -  0,2411 1,. 

Die  Vergasungsprodukte  von  1  kg  Kohlen- 
stoff mit  an  50  °/o  Sauerstoff  enthaltender  Linde- 
Luft  sind  2,3333  kg  Kohlenoxyd  und  1,3333  kg 
Stickstoff,  wozu  2,6667  kg  dieser  Linde-Luft 
ton  t«  Grad  erforderlich  sind.  Folgende  Gas- 
meogen  müssen  in  dem  Räume  c  d  e  f  der  schema- 
tischen Figur  (Abbildung  6)  auf  die  Tempe- 
ratur t,  gebracht  werden.  (2,3333  -f-  0,2894  h 
4-  0,2653  h)  Kohlenoxyd  -f  (0,0073  h  +  0,0026  h) 
Wa&seretoff  -f-  (1,3333  kg -f  0,5230  h)  Stickstoff,  , 
von  0  bis  t*  Grad  erhitzt,  nehmen  dieselben  also  an 
Wärme  anf:  (2,3333  +  0,5547  h)  0,2479  tt 
+  0,0099  h  .  3,4046  tf  +  (1,3333  +  0,523()  h) 
0,2440  t,.  Es  bringen  aber  die  2,3333  Kohlen- 
oxyd und  die  1,3333  Stickstoff:  2,3333  . 0,2479 t, 
■f  1,3333  .  0,2440  ti  Wärmemengen  mit;  ferner 
die  h  kg  Hochofengase:  (0,2653  h  t  .  0,2479 
-r  0,1476  .  0,2164  h  t  -f  0,0026  .  3,4046  h  t 
+  0,5230  .  0,2440  ht  +  0,0653  .  0,4750  h  x)  . 
and  die  0,0838  h  Kohlenstoff:  0,0838  h  .  0,24 11t, 
mit,  während  nunmehr  (1  -f  0,0838  h)  Kohlen-  | 
»toff,  die  bis  jetzt  verzehrt  wurden,  aus  Raum 
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e  f  g  h  nachsinken  und  (1  -f  0,0838  h)  (t. 
-tj).0,ätll  Wärmeeinheiten  aufnehmen.  Es 
ist  also:  —  3200  .  0,147«»  h  —  1643  .  0,0653  h 
=  (2,3333  +  0,5547  h)  0,2479  t«  -f  0,0099  h 
.  3,404«  t,  4-  (1,3333  +  0,5230  h)  0,2410  V 

-  2,3333  .  0,2479  t,  —  1,3333  .  0,2440  t, 

—  (0,2653  hx  .  0,2479  +  0,147«  .  0,21«4  h  x 
-t-  0,0026  .  3,404»;  h:  +  0,5230  .  0,24  10  h  X 


4-  0,0653  .  0,4750  h  x)  -  0,083H  h  .  0,2411  t. 
-M  1  +  0,0838  h)  (t,  —  t,) .  0,24 1 1 .  Hieran* 
entsteht : 

II.  -  579,6079  h  =  (1,1448  +  0,2988  h)  t,      0,9087  t. 
—  (0,241 1  +  0,0202  h)  U  —  0,2652  h  t. 

Die  Temperatur  t.,  der  abziehenden  Gase 
wird  analog  wie  oben  gefunden  und  es  ist: 


(1  +  0,0838h).  1,8182  .  0,2411  t.  +  (1  +  0.0838h)  1.8182 .  42  ---  ((2,3333  +  0,5547  h) 


Gaskohle 


0,2479  +  0£0H9li  •  »,-»04«  +  (1,3333  +  0.5230  hl  O.2440  |  ^ 

N  J 


j  n   u_  10.9037  +  0,2988  10  tt 


76,3644  -  6.4008  h 


CO 

t,). 


1,3521 


0,3355  h. 

Aus  den  Gleichungen  I,  II  und  III  kann  man 
die  verschiedenen  theoretischen  Temperaturen  t,, 
t,  und  ta  berechnen;  ferner  das  Gewicht  der 
Hochofengase  h,  welches  man  bei  den  verschie- 
denen Temperaturen  U  der  sauerstoffreicheren 
Luft  und  den  verschiedenen  Temperaturen  x  der 


«3ft,«75H  -  0.2087  U  -  0,358«  i 
'     ~  2  (298,2206  -  O,0H90  ,  ) 


V 


Hochofengase  einblasen  kann,  und  schliefslich  die 
dazu  erforderliche  Menge  Gaskohle  und  die  Zu- 
sammensetzung der  daraus  erzeugten  Gase.  Um 
den  Kohlensaure-  und  Wasserdampf  -  Gehalt  der 
Hochofengase  vollständig  zu  zersetzen,  soll  t: 
gleich  l'OO  Grad  gesetzt  werden;  dann  ist: 

2738,2100  -(-  0.6220  to 
•>U~  0,9037  UD'1 

«35,6751*     0.2087  to  -  0,3586  i 


2220,9201  +  0,8410  t«, 
298,2206  -  0,0890  r 


(298.2206  -  0.0890  / 
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Die  Entgasungsprodukte  sind  dieselben,  wie 
im  vorhergehenden  Teile.  Die  Vergasungspro- 
dukte aber  sind  folgende: 

Kohlenoxvd   2.3131  +  0,5517  h 

Wasserstoff   0,0099  h 

Stickstoff  1,3333+ 0,ß230h 

Die  Zusammensetzung   der  erzeugten  Gase 

ist  demnach: 

Wasserdampt   0.181»  .  0,0152  h 

Kohlensäure   0,0176     0,0015  Ii 

Schw.  Kohlenwasserstoffe.  .  .  0.0313  {  0,0029  h 

Kohlenoxvd                         .  2,4104  +  0,5612  h 

Wasserstoff   0,036«  +  0.0130  h 

Methan   0.2192  -f  0.0184  h 

Stickstoff   1,3730  -t- 0,5563  h 

Das  theoretische  Gewicht  der  vergasten  Gas- 
kohle berechnet  sich  aus: 

1,8182  +  0,1524  h. 

Mit  Hilfe  der  vorstehenden  Angaben  berechnet 
sich  nachfolgende  Zusammenstellung  V. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  V  sind  die  Be- 
triebsergebnisse eines  Gaserzeugers  zu  ent- 
nehmen, in  welchen  immerwährend  eine  säuer- 
st o ffreichero  Luft  und  steigende  Mengen 
Hochofengas  eingeblasen  werden,  wenn  beide 
mit  Temperaturen  von  100°  C.  bis  1000 "  C, 
zur  Anwendung  gelangen,  und  die  Monge  des 
Hochofengases  so  eingerichtet  wird,  dal's  die 
Temperatur  der  abziehenden  Gase  nur  wenig 
schwankt,  d.  h.  auf  etwa  8'  '0  0  C.  gehalten  wird. 

1.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Keihc  3 
dieser  Zusammenstellung  V  zeigen ,  dal's  die 
absolute  Menge  der  eingeblasenen  Hochofengase 
von  1,99  kg  bei  100°  <_'.  Eigentemperatur  nur 


auf  3,67  kg  bei  100(1°  C. ,  d.  h.  nur  um 
1,68  kg  oder  etwa  n4°/o  gesteigert  werden 
kann;  die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  2»> 
zeigen,  dafs  die  auf  1  kg  Gaskohle  einzublasende 
Menge  Hochofengas  von  o,93S  kg  auf  1,542  kg, 
d.  h.  um  1,040  kg  oder  um  «4  %  durch  die 
Temperaturerhöhung  von  100  auf  10oo°C.  ge- 
steigert werden  kann. 

2.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Keihe  25 
zeigen,  dafs  dabei  die  Menge  des  auf  1  kg  der 
eingeblasenen  Hochofengaso  erforderlichen  Gas- 
kohle von  l,0«8kg  bei  loo  ■>  C.nur  auf  0,649  kg 
bei  K»00°  ('.,  d.  h.  nur  um  0,419  kg  oder 
etwa  39  %  fällt. 

3.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  23 
zeigen,  dafs  dabei  die  Wärraemenge,  welche  die  ans 
1  kg  Gaskohle  erzeugto  Gasmenge  entwickeln 
kann,  von Ö50S  W.-E.  bei  100°  C.  auf  7214  W.-E. 
bei  1000°  ('.,  d.  h.  nur  um  706  W.-E.  oder 
etwa  1 1  %  steigt. 

4.  Die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  21 
zeigen,  dafs  infolge  der  steigenden  Temperatur 
der  eingeblasenen  sauerstoffreichen  oder  Linde- 
Luft  und  der  eingeblasenen  Hochofengase  von 
100»  C.  auf  1000  »C.  die  zu  luoo  W.-E.  er- 
forderliche Menge  Gaskohle  nur  von  0,154  kg 
auf  0,139  kg,  d.  h.  nur  um  0,015  kg  oder 
etwa  10 ",o  fällt. 

Einige  der  Fragen,  welche  über  die  Zahlen 
in  den  Zusammenstellungen  II  bis  V  aufge- 
worfen werden  können,  sollen  noch  in  folgendem 
beantwortet  werden. 

Der  in  den  Mitteilungen  der  Zusammen- 
setzung der  Gase  in  den  senkrechten  Reihen  •'» 
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und    12   auftretende    Wassergehalt   der  Gase 
röhrt  von  den  10  %  Wasser  in  den  Gaskohlen 
her ;  diese  werden  während  der  Entgasung  ver- 
dampft,  aber  nicht  zersetzt,  weil  dafür  die 
Temperatur  in  der  Zone  der  Entgasung  nicht 
hoch   genug  ist.    Der  hohe  Kohlonsäuregehalt  I 
in  den  senkrechten  Reihen  6  und  13  der  Zu- 
sammenstellungen II  und  IV  beruht  auf  dem  Ver-  1 
hältnis  von  Kohlensäure  zu  Koblenoxyd,  welches 
die  Analyse  Seite  51«  (1.  Spalte)  zeigt.    Dieses  , 
Verhältnis  von  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  ist  . 
den  Berechnungen  zu  Grunde  gelegt;  wenn  der 
Gehalt  an  Kohlensäure  niedriger  gehalten  werden 
soll,  dann  wurde  auch  die  Menge  des  einzu- 
blasenden Wasserdampfes  geringer  werden  müssen. 
Die  durch  die  Berechnungen  gefundenen  Mengen 
des  zu  zersetzenden  Wasserdampfes  geben  für 
die  den  Berechnungen  zu  Grunde  gelegten  Ver- 
hältnisse das  Maximuni  desselben  an.    Die  Zu- 
sammensetzung der  Gase  ist  in  den  senkrechten 
Reihen  5   bis  11    der  Zusammenstellungen  II 
bis  V  nach  Gewichtsprozenten  angegeben.  Nur 
allein  auf  Grund  der  Angaben  nach  Gewicht 
lassen  sich  die  für  die  Praxis  wichtigen  Er- 
gebnisse aus  der  Gasanalyse  berechnen.  Teils 
aus  Bequemlichkeit,  teils  aus  Gewohnheit  werden 
trotzdem  GasanalyBen  gewöhnlich  nur  in  Volumen- 
prozenten ausgedrückt.     Wird  die  Zusammen- 
setzung   nach    Gewichtsprozenten  angegeben, 
dann  erscheint  der  Wasserstoffgehalt,  wie  auch 
aus  der  senkrechten  Reihe  9  der  Zusammenstel- 
lungen II  und  IV  zu  ersehen  ist,  sehr  niedrig ; 
dieser  Schein  wird  durch  die  Zahlen  in  der 
senkrechten  Reihe  1 6  der  Zusammenstellungen  II 
bis  IV  gehoben,  in  welchen  der  Wasserstoff-  \ 
gehalt  in  Volumenprozenten  so  hoch  erscheint,  j 
wie  man  ihn  neben  einem  so  geringen  Kohlen- 1 
Säuregehalt    in  keiner  derartigen,  der  Praxis' 
entstammenden  Gasanalyse  findet. 

Es  sei  hier  gleich  bemerkt,  dafs  der  Wert 
eines  Gases  am  sichersten  nach  der  Menge 
der  Wärmeeinheiten  und  nach  der  Temperatur 
beurteilt  werden  kann,  welche  das  Gas  bei 
seiner  Verbrennung  liefert.  Erstere  sind  in 
der  senkrechten  Reihe  22  und  letztere  in  der 
senkrechten  Reihe  27  dieser  Zusammenstel- 
lungen II  bis  V  angegeben.  Die  bemerkens- 
wertesten Ergebnisse  der  Berechnungen,  welche 
in  den  Zusammenstellungen  II  bis  V  Platz 
finden,  sind  in  der  folgenden  Zusammenstellung  VI 
wiedergegeben. 

Die  Vorteile  der  Verwendung  der  60  <fc 
Sauerstoff  enthaltenden  Linde-Luft  zeigen  sich 
gegenüber  den  Ergebnissen  der  Verwendung  der 
gewöhnlichen  oder  atmosphärischen  Luft  in 
dieser  Zusammenstellung  VI  als  nicht  bedeutend, 
wie  die  in  der  Reihe  17  auf  1  kg  Gaskohle 
entfallende  Wärmemenge  zeigt,  welche  diese 
Gase  entwickeln  können.  Es  ist  aber  dabei 
nicht  zu  übersehen,  dafs  die  in  der  senkrechten 
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Reibe  2  der  Zusammenstellungen  II  und  III  ver- 
zeichneten Mengen  der  atmosphärischen  Luft, 
welche  erwärmt  werden  müssen,  noch  einmal 
so  grofs  sind,  als  die  Mengen  der  Linde-Luft 
in  der  senkrechten  Reihe  2  der  Zusammen- 
stellungen IV  und  V.  Dagegen  sind  die  Ver- 
brennungstemperaturen  der  mit  Linde-Luft  her- 
gestellten Gase,  wie  in  der  Reihe  23  der  Zu- 
sammenstellung VI  aufgeführt,  um  200  bis 
300  Grad  höher,  als  die  der  anderen  Gase. 
Diese  hohen  Temperaturen  würden  wegen  unge- 
nügender Feuerfestigkeit  der  Steine  für  indu- 
strielle Zwecke  nicht  ausgenutzt  werden  könuen. 
Die  mit  Linde-Luft  hergestellten  Gase  werden 
aber  unmittelbar  zur  Beleuchtung  benutzt 
werden  können. 

Das  Wassergas,  welches  zur  Beleuchtung 
der  Städte,  mittels  der  Auerbrenner,  dient,  er- 
fordert kostbare  Anlagen  und  die  Herstellung 
desselben  ist  durch  die  fortwährende  Umstel- 
lung des  Betriebes  unsicher  und  kostspielig.  1  cbm 
des  Wassergases  zur  Beleuchtung  soll  2450 
W.-E.  entwickeln;  die  auf  1  kg  Gaskohle  mit 
Linde-Luft  hergestellte  Gasmenge  (siehe  Zusam- 
menstellung IV)  erzeugt  bei  einer  Erwärmung  der 
Linde-Luft  und  des  Wasserdampfes  von  100°  (\, 
nach  der  senkrechten  Reihe  23,  wagerechto 
Reihe  1,  65bb"  W.-E.;  nach  der  senkrechten 
Reihe  21,  wagerechte  Reihe  1,  werden  auf  1  kg 
Gaskohle  2,H7  cbm  (Jas  erzengt;  1  cbm  dieser 
Gase  entwickelt  also  2459  W.-E.  Würde  die 
Linde-Luft  und  der  Wasserdampf  auf  1000  0  C. 
erwärmt,  so  würde  1  cbm  des  damit  erzeugten 
Gases  2549  W.-E.  erzeugen;  diese  Gase  würden 
also  mindestens  so  gut  zur  Beleuchtung  sein, 
als  das  sog.  Wassergas.  Selbst  mit  1  cbm  des 
mit  Linde-Luft  und  Hochofengasen  hergestellten 
Gases  würden  nach  der  Zusammenstellung  V 
bei  10U°C.  Eigentemperatur  22-14  W.-E.,  und 
bei  1000"  C.  2147  W.-E.  erzeugt  werden  können; 
also  auch  dieses  Gas  würde  zur  Beleuchtung  be- 
nutzt werden  können.  Die  Hüttenwerke  brauchen 
also  für  ihre  und  ihrer  Nachbarn  Beleuchtung 
nicht  erst  Elektrizität  mit  den  Hochofengasen 
zu  erzeugen,  sondern  können  die  dazu  nötigen 
Gase  unmittelbar  durch  Zersetzung  des  Hoch- 
ofengases in  einem  Gaserzeuger  herstellen. 

Für  die  Verwendung  der  Gase  zu  Heiz- 
zwecken ist  das  Verfahren,  nach  welchem  er- 
hitzte atmosphärische  Luft  und  erhitzte  Hoch- 
ofengase in  den  Gaserzeuger  geblasen  werden, 
jedenfalls  das  günstigste ;  das  zeigen  die  Zahlen 
der  Reihen  4,  8.  12,  IG  und  18  der  Zusammen- 
stellung VI. 

An  Stelle  des  Wasserdampfcs  oder  Hoch- 
ofengases kann  man  auch  die  Auspuffgase  der 
Gasmotoren,  oder  die.  Absrase  der  Schmelzöfen, 
oder  die  Abgase  der  Wärmöfen  iin  Gaserzeuger 
regenerieren  und  die  zu  zersetzende  Menge  der- 
selben, analog  wie  in  den  vorhertrehenden  Fällen, 


1  berechnen.  XaturgcmäTs  mufs  das  Gestell  der 
Gaserzeuger,  welche  mit  an  Sauerstoff  reicherer 
Luft  (Linde-Luft)  arbeiten  sollen,  so  konstruiert 
sein,  dafs  trotz  der  hohen  Temperaturen  tt  eine 
Aufrechterhaltung  des  Betriebes,  gegebenenfalls 
mit  Schlackenabflufs,  gewährleistet  wird.  Wenn 
man  Gaserzeuger  mit  getrennter  Ent-  und  Ver- 

,  gasung  anwendet,   erhöht   man   die   Güte  des 

1  Gases  in  den  vier  letzten  Fällen  noch  dadurch 
wesentlich,  dafs  man  die  Gaskohlen  z.  B.  mit 
der  Abhitze  der  verbrannten  Gase  entgast  und 
den  Koks  so  hoch  wie  möglich  überhitzt.  Es 

j  findet  dann   die  Zersetzung  und  Bildung  der 

!  Gase  unter  allen  Umständen  unter  den  günstigsten 
Bedingungen  statt,  und  es  wird  der  Wasser- 
dampf, vom  Wassergehalte  der  Kohlen  herrüh- 
rend, zersetzt,  während  bei  den  Schachtgenera- 
toren der  ganze  Wassergehalt  der  Kohlen  sich 

'  als  Wasserdampf  in  den  abziehenden  Gasen  wieder- 
findet, dieselben  verdünnt  und  den  Wärmewert 

'  derselben  bedeutend  herunterdrückt.  Man  wird 
also  auf  alle  Fälle  in  den  Generatoren  mit  ge- 
trennter Ent-  und  Vergasung  ein  gleich  mäßigeres 
Gas  wegen  der  Zersetzung  des  den  Kohlen  an- 
haftenden Gases  erhalten.  Dabei  ist  ein  Hängen 
der  Beschickung  im  Generator,  welches  für  den 
Betrieb  der  Gasmotoren  so  störend  wirken  kann, 
beim  Generator  mit  getrennter  Ent-  und  Ver- 
gasung und  mit  mechanischer  Beschickung  aus- 
geschlossen. Die  Gase  der  in  Vorstehendem 
behandelten  Betriebsweisen  der  Gaserzeuger  sind 
zu  benutzen: 

1.  in  Wärm-  und  Schmelzöfen  der  Fabriken; 

2.  in  Heiz-  und  Kochöfen  der  Wohnungen; 

3.  in  Gasmaschinen  aller  Art  und  Gröfsen: 

a)  in  feststehenden  Maschinen, 

b)  in  Lokomobilen, 

c)  in  Schiffsmaschinen, 

d)  in  Lokomotiven, 

4.  zur  Beleuchtung  mittels  Gliihkörper,  z.  Ii. 
Auerbrenner. 

Für  alle  diese  verschiedenen  Verbrauchszwecke 
geben  die  vorstehenden  Rechnungen  den  Weg 
an,  auf  weichein  mau  mit  der  geringsten  Kohlen- 
menge Gas  mit  der  gröfsten  verwendbaren 
Wärmemenge  erzeugt.  Unter  Berücksichtigung 
der  Ergebnisse  dieser  Rechnungen  wird  man  die 
Kosten  aller  vorstehenden  Verwendungszwecke 
billiger  einrichten  können.  Die  Stahlerzeugung 
in  Martinöfen  ist  auf  dem  besten  Wege,  die 
Erzeugung  im  Konverter  zu  verdrängen;  diese 
Wandlung  wird  noch  beschleunigt  werden,  wenn 
man  für  die  Gaserzeuger  der  Martinöfen  nicht 
mehr  allerbeste,  teure  Gaskohle,  sondern  die 
1  nur  den  vierten  Teil  kostende  Gasgruskohle 
i  verwenden  wird.  Den  Wettbewerb  des  Martin- 
stahls gegen  Konverterstahl  unterstützen  dessen 
überwiegende  Güte  und  die  Möglichkeit,  diese 
im  basischen  Martinofen  zu  erzeugen,  ohne  vom 
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Aus  Ludwig  Beeks  Geschieht«  des  Eisens. 


23.  Jahrg.  Nr.  8. 


PhoBphorgehalte  der  für  die  Erzeugung  des 
Thomasroheisens  erforderlichen  Erze  abhängig 
zu  sein.  Die  Verwendung  solcher  Gase  in  den 
Städten  zu  Heizungen  aller  Art  und  zur  Be- 
leuchtung ist  nur  noch  eine  Frage  der  Zeit; 
es  ist  auch  nicht  ausgeschlossen,  dafs  ein  Brenner 
erfunden  wird,  der  schon  in  den  Temperaturen 
gut  leuchtet,  welche  beim  Vei  brennen  der  im 
Vorstehenden  berechneten  Gase  der  Zusammen- 
stellungen II  und  III  erreicht  werden  können. 

Der  Bau  der  Gasmaschinen  hat  in  den  letzten 
Jahren  schon  solche  Fortschritte  gemacht,  dafs 
die  Verwendung  von  GaB  sowohl  zum  Eisen- 
bahn- als  Schiffsbetriebe  in  Aussicht  genommen 
werden  kann.  Wenn  die  Personenbeförderung 
auf  der  Eisenbahn  nicht  durch  die  Elektrizität 
übernommen  werden  sollte,  wäre  die  Übernahme 
des  Betriebes  der  Lokomotiven  durch  Gas  für 
Personenzüge  höchst  willkommen.  Noch  vor 
35  Jahren  wagten  es  die  Eisenbahnen  nicht, 
die  Lokomotiven  mit  Kohlen  zu  heizen ;  damals 
fuhr  man  auf  der  Eisenbahn  Menschen  nur  mit 
Lokomotiven,  welche  mit  Koks  geheizt  wurden, 


ohne  sie  durch  Ranch  und  Staub  zu  belästigen. 
Wenn  der  Dampfkessel  vielleicht  auch  nicht 
ganz  verdrängt  werden  wird,  was  vom  Stand- 
punkte des  Technikers  nur  zu  wünschen  wäre, 
weil  es  der  gefährlichste  Apparat  ist,  dessen 
er  heute  noch  bedarf,  so  wird  doch  seine  Ver- 
drängung naturgemäfs  rascher  vorausschreiten, 
als  seine  Einführung. 

Wenn  die  Schiffsmaschinen  unserer  Kriegs- 
marine mit  Gas  betrieben  werden  könnten,  so 
würdeu  die  Dampfkessel  und  ihre  Leitungen 
mit  den  hochgespannten  Dämpfen,  mit  allen 
ihren  Gefahren  beseitigt  sein.  Weil  die  durch 
Gas  betriebenen  Maschinen  nur  die  Hälfte  der 
Kohlen  brauchen,  wie  die  durch  Dampf  betrie- 
benen Schiffsmaschinen,  reicht  der  Kohlenvorrat 
der  letzleren,  d.  h.  da«  Fassungsvermögen  ihrer 
Kohlenbunker,  für  die  doppelte  Entfernung  aus, 
d.  h.  der  „Aktionsradius"  der  Schiffe  wird  auf 
das  Doppelte  vergröfsert. 

Während  das  abgelaufene  Jahrhundert  in 
dem  Zeichen  des  Dampfes  stand,  wird  das  lau- 
fende Jahrhundert  im  Zeichen  des  Gases  stehen. 


Aus  Ludwig  Becks  Geschichte  des  Eisens. 


Das  in  diesen  Blättern  bereits  öfter  —  zuletzt 
im  Jahrgang  1899,  Seite  28  —  besprochene  Buch 
liegt  nunmehr  vollendet  in  fünf  stattlichen  Bänden 
vor  uns. 

Die  früher  über  den  Fortgang  des  Werks  ge- 
gebenen Mitteilungen  schlössen  mit  dem  Jahre  1850 
ab.  Der  Schlufs  des  vierten  Bandes  umfafst  nun- 
mehr die  Geschichte  der  Jahre  1851  bis  1860. 
Dieser  Zeitraum  bildet,  wie  Beck  sagt,  eine  der 
wichtigsten  Dekaden  in  der  Geschichte  der  Eisen- 
industrie. Sie  beginnt  mit  der  ersten  Weltausstel- 
lung, und  in  sie  fällt  die  folgenreiche  Erfindung 
Henry  Bessemers,  welche  eine  vollständige  Um- 
wälzung in  der  Eisenindustrie  hervorgerufen  und 
dieser  eine  ungeahnte  Eulwicklung  gegeben  hat. 

Die  Industrieausstellung  aller  Völker  zu  London 
im  Jahre  1851  nennt  der  Verfasser  eins  der 
gröfsten  und  erfreulichsten  Ereignisse  des  19.  Jahr- 
hunderts, eine  Leuchte  des  Friedens,  welche  die 
schwarzen  Schatten  der  Zwietracht  und  die  blu- 
tigen Kämpfe  jenes  Jahrhunderts  überstrahlt.  Ge- 
werbeausstellungen  der  einzelnen  Länder  waren 
schon  viele  vorausgegangen,  und  ihre  segensreiche 
Wirkung  auf  die  Entwicklung  der  Industrie  der  be- 
treffenden Länder  war  zum  allgemeinen  Hewufstsein 
gekommen.  Aber  in  der  nationalen  Beschränkung 
lag  eine  Einseitigkeit,  ja  eine  Vergewaltigung  (?) 
des  Wesens  der  Industrie  als  Kunst  und  Wissen- 
schaft, welche  ihrer  Natur  nach  international  ist 


und  nur  in  der  Loslösung  von  nationaler  Be- 
schränkung ihre  volle  Kraft  entfalten  kann.  Diese 
erhabene  Auffassung  der  Industrie  stand  allerdings 
im  Widerspruche  mit  den  überlieferten  Anschau- 
ungen, aber  einmal  als  Grundsatz  erfafst,  wurde 
sie  sofort  mit  Begeisterung  ergriffen,  weil  sie 
eine  Wahrheit  war  und  ein  Fortschritt  auf  dem 
Gebiete  der  Erkenntnis.  Der  Plan  der  Veranstal- 
tung der  Ausstellung  ging  vom  Prinzregenten 
Albert  aus.  „Die  Ausstellung  des  Jahres  1851*. 
sagte  er  in  einer  Festrede,  »soll  uns  ein  treues 
Zeugnis  und  ein  lebendiges  Bild  von  demjenigen 
Standpunkte  der  Entwicklung  geben,  zu  welchem 
die  ganze  Menschheit  gelangt  ist,  und  einen  neuen 
Höhepunkt,  von  welchem  aus  alle  Völker  ihre 
ferneren  Bestrebungen  in  gewisse  Bichtungen  zu 
bringen  vermögen."  Für  die  Eisenindustrie  war 
die  Londoner  Weltausstellung  von  1851  ein  Er- 
eignis von  allergröfster  Wichtigkeit.  Durch  sie 
wurde  zum  erstenmal  die  Massenstahlbereitung 
der  Welt  vor  Augen  geführt.  Alfred  Krupp  in 
Essen  war  es,  der  den  gröfsten  Erfolg  durch 
seine  grofsen  und  vorzüglichen  Gufsstahlstücke 
errang,  denen  selbst  England,  die  Heimat  der 
Gufstahldarstellung,  nichts  Ähnliches  zur  Seite  stellen 
konnte.  Sein  gröfster  Block  wog  2150  kg,  — -nur 
2150  kg,  würde  man  heute  zu  sagen  geneigtsein  — 
aberdamalserschien  ein  solcher  Block  als  etwas  ganz 
Aufsorordentliches,  nie  Dagewesenes.    Die  Firma 
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Friedrich  Krupp  erhielt  denn  auch  allein  von 
allen  Stahlfabriken  die  höchste  Auszeichnung,  die 
&ro£se  Verdienstmedaille,  während  die  berühmten 
Sheffielder  Fabriken  sich  mit  zweiten  Freisen 
begnügen  mufsten. 

Auch  wichtige  Forlschritte  im  Laboratorium 
und  im  Betriebe  sind  im  Laufe  des  Jahrzehnts  1851 
bis  1860  zu  verzeichnen.  Eggertz  erfand  die  kolori- 
metrische  Schwefelbestimmung,  Sonnenschein 
die  Phosphorbestimmung  durch  Molybdatlösung. 
Beim  Hochofenbetriebe  fing  man  an,  die  Be- 
schickungen stöchiometrisch  zu  berechnen,  wäh- 
rend man  bisher  sich  lediglich  auf  den  blinden  Ver- 
such verlassen  hatte.  Im  Jahre  1856  aber  nahm 
Friedrich  Siemens  sein  wichtiges  Patent  auf  die 
Anwendung  der  sogenannten  Regeneratoren  für  Gas- 
feuerungen, und  1857  erhielt  Alfred  Cowper 
sein  Patent  auf  die  Anwendung  des  den  Siemensfeue- 
rungen zu  Grunde  liegenden  Verfahrens  für  die 
Erhitzung  des  Gebläsewindes  bei  Hochofen.  Dafs 
erst  sehr  viele  Schwierigkeiten  überwunden  werden 
mufsten,  bis  die  Cowper-Winderhitzer  sich  als  lebens- 
fähig erwiesen,  ist  bekannt. 

Den  Eisen giefsereien  erwuchs  durch  Einführung 
des  Ireland-Kupolofens  (Patente  vom  25.  Juli 
1853  und  28.  August  1858)  und  der  Schleuder- 
gebläse (Ventilatoren)  ein  wesentlicher  Nutzen. 
Auch  Formmaschinen  für  Röhren,  Schienenstühle, 
Zahnräder  fanden  in  jener  Zeit  Eingang.  Von 
sehr  grofser  Bedeutung  aber  war  die  Erfindung 
des  Stahlgusses  durch  Jakob  Meyer,  Direktor 
des  Bochumer  Vereins,  im  Jahre  1855. 

Im  Jahre  1859  baute  Haswell  seine  Schmiede- 
presse, welche  zum  erstenmal  mit  Erfolg  die 
Aufgabe  löste,  Wasserdruck  für  die  Bearbeitung 
des  schmiedbaren  Eisens  an  Stelle  der  Hämmer 
zu  benutzen;  in  Amerika  erfand  Fritz  etwa  zu 
derselben  Zeit  das  nach  ihm  benannte  Blockwalz- 
werk mit  beweglichen  Rollentischen  und  eigenem 
Antrieb  der  Rollen. 

Henry  Besse  mer,  über  dessen  Lebenslaufund 
Erfolge  in  .Stahl  und  Eisen"  1898,  Seite  301, 
ausführlicher  berichtet  wurde,  erfand  sein  Ver- 
fahren um  die  Mitte  des  sechsten  Jahrzehnts. 
Dafs  es  vieljähriger  vergeblicher  Versuche  bedurfte, 
bis  es  sich  als  brauchbar  erweisen  konnte,  dürfte 
bekannt  sein.  „Es  wurden  auf  vielen  Eisenhütten 
Versuche  nach  meinem  Verfahren  gemacht,"  so 
erzählte  später  Bessemer  selbst,  .aber  alle  fielen 
schlecht  aus,  so  dafs  die  anfangs  sehr  grofsen 
Erwartungen  einer  sehr  kühlen  Nüchternheit  Platz 
machten.  Jeder  behauptete,  das  Ding  könne  nicht 
Rehen.  Ich  machte  dann  21/»  Jahre  lang  Ver- 
suche in  grofsem  Mafsstabe,  die  mich  16000  J? 
kosteten."  Im  Jahre  1859  errichtete  er  dann  in 
Gemeinschaft  mit  Galloway  eine  eigene  Fabrik  in 
Sheffield,  und  1860  nahm  er  ein  Patent  auf  die  jetzt 
allgemein  eingeführte  Form  des  Konverters.  Sehr 
ausführlich  sind  in  Becks  Buche  alle  die  inzwischen 
«gestellten  Versuche  und  Mifserfolge  geschildert. 


Den  Schlufsdes  vierten  Bandes  bilden  wiederum, 
wie   in   den    früheren  Abschnitten,  Mitteilungen 
über   die   Entwicklung   des  Eisenhüttenbetriebes 
I  in  den  einzelnen  Ländern  während  der  Jahre  1851 
bis  1860. 

In  dem  fünften,  1117  Seiten  umfassenden 
Bande  wird  nunmehr  die  Geschichte  des  Eisens 

1  vom  Jahre  1860  an  bis  zum  Schlüsse  des  neun- 
zehnten Jahrhunderts  behandelt.    Beim  Beginne 

i  dieses  Zeitabschnittes  hatte  der  Verfasser  bereits 
seine  fachmännische  Ausbildung  erhalten,  und  er 
sah  deshalb  mit  eigenem  sachkundigem  Blicke 
die  hier  geschilderten  Ereignisse  sich  entwickeln ; 
umfänglicherals  je  ist  die  Fachliteratur  geworden. 
Aber  schwieriger  als  bei  der  Schilderung  längst 
erprobter  Verfahren  ist  es,  hier  Kritik  zu  üben 
und  die  Spreu  von  dem  Weizen  zu  sondern.  Alle 
diese  Umstünde  machen  es  erklärlich,  dafs  dieser 
letzte  Band  der  Geschichte  des  Eisens  mit  grö- 
fserer  Breite  behandelt  ist   als  die  früheren,  und 

i  wenn  vielleicht   manche  innerhalb  des   in  Rede 

[  stehenden  Zeitabschnitts  gemachte  Vorschläge  und 
Versuche,  deren  Bedeutungslosigkeit  klar  zu  Tage 
lag,    ohne  Schädigung  des  Wertes   des  Buchs 

,  hätten  unerwähnt  bleiben  können,  so  findet  der 

I  Verfasser  genügende  Rechtfertigung  durch  sein 
Bestreben ,   tunlichst  vollständig  das  Lehen  und 

!  Treiben  in  den  Eisenhütten  während  der  letzten 
vierzig  Jahre  des  19.  Jahrhunderts  zu  schildern. 

Der  ganze  Band  zerfällt  wieder  in  zwei  Haupt- 
abschnitte, deren  erster  die  Zeit  von  1861  bis 
1870  umfafst.     Das   in  dem  vorhergegangenen 

|  Jahrzehnt  erfundene  Bessemerverfahren  und  die 

|  Siemensfeuerungen  kamen  erst  in  diesem  Zeit- 
abschnitte zur  Gellung  und  vollen  Entfaltung, 
und  die  durch  Einführung  der  Siemensfeuerungen 
gewonnene  Möglichkeit,  höhere  Temperaturen  als 
zuvor  in  Flammöfen  zu  erzeugen,  gab  Veranlas- 
sung zur  Erfindung  des  so  bedeutungsvoll  gewor- 
denen Martin  Verfahrens.  Krupps  Stahlgeschütze 
kamen  während  des  dänischen  Krieges  im  Jahre  1864 
zum  erstenmal  zur  Geltung,  und  eisengepanzerte 
Schlachtschiffe  verdrängten  rasch  die  Holzschiffe, 
nachdem  deren  VVehrlosigkeit  gegen  moderne 
Artillerie  durch  die  Vernichtung  der  türkischen 
Flotte  bei  Sinope  im  Jahre  1853  unwiderleglich 
erwiesen  worden  war. 

In  dem  zweiten  Abschnitte  des  fünften  Bandes 
wird  die  Zeit  von  1871  bis  1900  behandelt, 
also  die  neueste  Zeit  in  der  Entwicklung  der 
Eisenindustrie.  Sie  steht  an  Grofsartigkeit  der 
Fortschritte  hinter  keiner  früheren  Periode  zurück 
und  übertrifft  sie  alle  an  Zahl  der  Erfindungen, 
der  wissenschaftlichen  Untersuchungen  und  litera- 
rischen Arbeiten.  Der  zuvor  begonnene  Kampf 
des  Schweifseisens  gegen  das  Flufseisen  endigte 

I  in  diesen  Jahren  mit  dem  Siege  des  Flufseisens. 
von  welchem  im  Jahre  1 S99  20  Millionen  Tonnen 
mehr  als  vom  Schweifseisen  erzeugt  wurden. 
Welche  grofsen  Fortschritte  im  einzelnen  in  den 
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verschiedenen  Zweigen  des  Eisenhüttenbetriebes 
gemacht  wurden,  ist  zu  allgemein  bekannt,  als 
dafs  hier  ein  näheres  Eingehen  auf  den  Inhalt 
des  betreffenden  Abschnitts  am  Platze  sein  könnte. 
Nur  an  die  Erfindung  des  Thomasverfahrens 
im  Jahre  1878  möge  ausdrücklich  erinnert  werden, 
welches  gerade  für  Deutschland  von  so  erheblicher 
Bedeutung  geworden  ist.  Auch  der  fünfte  Band 
schliefst  mit  einer  Schilderung,  wie  sich  in  den 
einzelnen  Ländern  der  Eisenhüttenbetrieb  ent- 
wickelte.  — 

Fünfundzwanzig  Jahie  seines  Lebens  hat  der 
Verfasser  auf  die  Bearbeitung  des  grofsen  Buchs 
verwendet ;  viele  Jahre  zuvor  ist  er  jedenfalls  mit 
dem  Sammeln  des  Stoffs  beschäftigt  gewesen. 
Wer  selbst  schriftstellerisch  tätig  ist  und  dabei 
erfahren  hat,  welche  Mühe  oft  das  Aufsuchen 
einer  einzigen  Quelle  bereitet,  weifs  den  Fleifs 
zu  würdigen,  mit  dem  hier  Tausende  von  Literatur- 
ei  Zeugnissen  aufgesucht,  durchgesehen  und  gesichtet 


I  wurden,  und  dieser  Fleifs  verdient  um  so  mehr 
I  Bewunderung,  als  dem  Verfasser  die  Benutzung; 
öffentlicher  Bibliotheken  nicht  so  bequem  gemacht 
war,  wie  z.  B.  den  Lehrern  an  Hochschulen.  Dafs 
hier  und  da  vielleicht  eine  etwas  andere  Art  und 
Weise  der  Einteilung  des  Stoffs  wünschenswert 
wäre,  dafs  auch  ab  und  an  kleine  Irrungen  sich 
eingeschlichen  haben,  wird  niemand  besser  wissen, 
als  der  gewissenhafte  Verfasser  selbst ;  betrachte» 
man  aber  die  Leistung  im  grofsen  und  ganzen, 
so  wird  ein  jeder  zugeben,  dafs  hier  ein  Werk 
geschaffen  worden  ist,  welches  in  unserer  Fach- 
literatur seinesgleichen  nicht  besitzt,  ein  Denk- 
|  mal  deutschen  Fleifses  und  deutscher  Gründlich- 
keit, welches  den  Verfasser  um  Jahrhunderte  über- 
leben wird,  eine  Quelle  auch  für  die  Forscher 
später  Zeiten,  welche  den  Namen  Ludwig  Beck 
stets  in  Ehren  halten  werden. 

Ein  Glück  auf!  zu  dem  fröhlichen  Gelingen. 

Ledebur. 
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Kl.  10  a,  Nr.  130 676,  von  5.  Dezember  1901. 
Hugo  Kutscher  in  Herne  in  Westf.  Liegender 
Kokeofen. 

Bei  den  Koksöfen  mit  Unterfeuerung  gemäfs  Patent 
88200  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1896  8.927)  erfolgt  die 
Beheizung  der  Ofen  durch  eine  Anzahl  von  nach  Art 
eines  Bunsenbrenner!«  funktionierenden  Gaszuleitungs- 


Iii 

ii 

1 

juiimtJ 

r»hren,  die  von  in  begehbaren  Kanülen  angeordneten 
Gasrohren  abgezweigt  sind.  Geinafs  vorliegender 
Neuerung  sind  letztere  Rohre  r  herausziehbar  gemacht. 
Bei  vorkommenden  Reinigungen  werden  sie  heraus- 
gezogen, wodurch  sich  die  Möglichkeit  ergibt,  den  sie 
aufnehmenden  Kanälen  k,  die  nicht  mehr  begehbar 
zu  Bein  brauchen,  kleinere  Abmessungen  zu  geben. 


Kl.  10b,  Nr.  136326,  vom  25.  August  1900. 
Wilb.  Neue  und  R.  Sc  Ii  nie  isser  in  Halle  a,  d.  Saale. 
Verfahren  zum  Binden  und  Trocknen  ton  Braun- 
kohlen und  anderer  Kohlenmaterialien. 

Das  Abbinden  bezw.  Trocknen  des  geformten 
Kohlenmateriales,  wie  Braunkohle,  Brikett»,  Kohlen- 
steine  undderg).,  soll  dadurch  beschleunigt  werden,  dafs 
den  Brennstoffen  vor  oder  bei  der  Formung  gemahlener, 


gebrannter  Kalk  zugesetzt  wird  (etwa  8  bis  12  •/•). 
Bei  der  Abloschung  deB  Kalkes  durch  das  im  Brennstoff 
enthaltene  Wasser  wird  so  viel  Wärme  entwickelt,  dafs 
der  gröfste  Teil  des  Wassers  verdampft. 

KI.  24  a,  Nr.  185020,  vom  6.  Oktober  1901. 
R.  Herrmann  in  Magdeburg.  Zugschieber  für  Feue 
rungemnlagen. 

Der  Zugschieber  besteht  aus  einem  spiralförmig 
aus  der  Platte  a  herausgeschnittenen,  jedoch  noch  mit 
ihr  verbundenen  Band,  das  mit  seinem  inneren  Teil 

an  einer  bewegbaren 
Stange  *  befestigt 
ist  Durch  entspre- 
chende Verschiebung 
derselben    wird  der 

Durchgangsq  uer- 
schnitt  für  die  Ab- 
gase geregelt. 


<mmmmm 


Kl.  7  a,  Nr.  136712,  vom  19.  Dezember  1900. 
William  C.  Cronemeyer  in  Mc  Keesport 
(V.  St.  A.).  Waltwerkeanlage  zum  Auswalzen  ro.. 
Blechen  aue  Platinen,  ohne  die  Bleche  zusammenzu- 
falten. 

Gegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  684 128 
und  664  129;  vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1902,  Seite  111. 

Kl.  18b,  Nr.  136421,  vom  31.  Marz  1901.  Brnn» 
Jansen  in  Meiningen.  Verfahren  zur  Herstellung 
einet  zum  unmittelbaren  Oieften  von  Fräsern  geeigneten, 
härtbaren  Werkzeugttmhli. 

Abfallstahl  wird  mit  Roheisen  im  Tiegel  einge- 
schmolzen, und  der  überflüssige  Kohlenstoff  des  Metall  - 
bades  durch  Puddeln,  %.  B.  durch  tüchtiges  Umrühren 
des  Tiegclinhaltes  bei  geöffnetem  Tiegel  wieder  abge- 
schieden. Der  Stahl  wird  dann  zu  Fräsern  vergossen 
und  soll  ein  derartig  gleichmäfsiges  Gefüge  und  eine 
so  grofse  Bearbcitungsfiihigkeit  besitzen,  dnfs  es  nicht 
nötig  ist,  die  Werkstücke  vor  der  Bearbeitung  aus- 
zuglühen. 
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Kl.  5d,  Nr.  <  34937,  vom  18.  September  1001, 


Zusatz  su 
Seite  216. 
für  Ber 
bansen 


Nr.  133454;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903 
Gutehoffnungshütte,  Aktienverein 
bau  und  Hüttenbetrieb  in  Ober- 
d.).  Wettersehacht  mit  Fördereinrichtung. 


Der  stete  Abschlufs  zwischen  dem  Depressions- 
oder Rompressionsraum  und  der  äufseren  Luft  wird 
gebildet  durch  die  Troinmelüiigel  <i  eines  Kreisel- 
wippers  bekannter  Bauart  und  die  Wandung  des  Trommel- 
griiftuses  e,  wobei  auf  dem  Wipper  in  entsprechenden 
Abständen  Dichtungsstreifen  k  angeordnet  sind. 


Kl.  40«,  Nr.  135575,  vom  5.  Februar  1901. 
Societä  di  Pertusola,  Ltd.,  in  Pertusola 
(Italien).    Röstofen  mit  drehbarem  Herd. 

Der  Röstofen  besitzt  einen  runden  drehbaren 
Herd  h,  der  mittels  Rollen  r  auf  einer  Plattform  p 
drehbar  gelagert  ist.   Diese  Plattform  wird  von  einem 


Kl.  10a,  Nr.  134972,  vom  7.  November  1899. 
Societe,  Anonyme  des  combustibles  inten- 
«ifs  in  Brüssel.  Verfahren  zur  Darstellung  von 
druekftettm  Skhtnrlzkoks. 

Stein-  und  Braunkohlen,  welche  für  sich  allein 
keinen  Hochofenkoks  ergeben  würden,  werden  mit 
4  bis  15  %  Holzteer,  der  durch  Alkalien  verseift 
worden  ist,  vermischt  und  dann  in  gewöhnlicher  Weise 
in  Koksöfen  verkokt  Der  verseifte  Holzteer  zersetzt 
sich  erst  bei  hoher  Temperatur  und  gibt  wie  ein 
Kohlehydrat  nascierenden  Graphit  frei,  der  sich  in 
den  Poren  des  Kokskörpers  festsetzt  und  die  einzelnen 
Teilchen  desselben  zusammensch weifst  Steinkohlen, 
deren  flüchtige  Bestandteile  bei  niedriger  Temperatur 
destillieren ,  Kann  man  außerdem  noch  fein  pulve- 
risiertes Kolophonium  zusetzen,  dessen  Destillation 
bei  der  Temperatur  beginnt,  bei  welcher  die  flüch- 
tigen Bestandteile  der  Kohle  aufhören  zu  destillieren. 


Kulben  k  getragen,  welcher  sieh  in  dem  hydraulischen 
Cylinder  führt  Durch  Zu-  oder  Ablassen  von  Druck- 
wasser wird  die  Plattform  p  und  damit  der  Herd  h 
gehoben  oder  gesenkt  Hierdurch  lifst  sich  die  Tem- 
peratur des  Röstgutes  regeln,  indem  die  Heizgase  der  | 
Feuerung  f  bei  angehobenem  Herde  stärker  als  bei  i 
gesenktem  Herde  auf  das  Röstgut  einwirken. 


Kl.  48  b,  Nr.  134863,  vom  14.  Mai  1901,  Zusatz 
zu  Nr.  129212;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  903 
Alexander  Watzl  und  Ludwig  Frankenschwert 
in  Nürnberg.  Verfahren  zum  Cbtrziehen  von 
Metallen  mjt  anderen  Metallen  durch  Aufschmelzen. 

Zum  Überziehen  kompliziert  profilierter  Metalle 
werden  letztere,  nachdem  sie  von  allen  Uneinigkeiten 
und  Oxyden  gesäubert  und  erforderlichenfalls  mit 
Desoxydationsmitteln  bestrichen  sind,  in  einer  feuer- 
festen Stahlform  mit  dem  Uherzugsmctall  umgössen. 
Die  feste  und  allseitige  Vereinigung  beider  Metalle 
erfolgt  sodann  nach  dem  Verfahren  des  Hauptpatentes. 


K1.31a,Nr.i:tö044,  vom 

24.  Juli  1901.  Alfred 
Friedeberg  in  Berlin. 
Tiegelofen  mit  beweglichem 
Boden. 

Der  Eisenmantel  b  ist  Uber 
die  Schamotteausfütterung  a 
hinaus  verlängert.  Der  be- 
wegliche Ofenboden  c  dichtet 
gegen  Mantel  b  ab".  Seine  zur 
Aufnahme  des  Brennstoffes 
dienende  Platte  t  besitzt  ge- 
ringeren Durchmesser  als  der 
Mantel  b.  Der  verbleibende 
freie  Kaum  r  dient  als  Wind- 
kasten für  den  durch  in  zu- 
strömenden Wind. 


Kl.  24  f,  Nr.  18513»,  vom  20.  Oktober  1901. 
Hermann  Zutt  in  Mannheim.  Feuerbrückc  für 
W  ändert  ostfeusrungen. 

Bei  Wanderrosten  ist  die  Feuerbrücke  f  dem  Ver- 
brennen stark  ausgesetzt  Um  dies  zu  vermeiden,  ist 
dieselbe  gemafs  vorliegender  Erfindung  aus  einzelnen 


Ringen  hergestellt,  welche  über  eine  Stange  #  mit 

Jrofsem  Spiel  gesteckt  sind.  Diese  Stange  lagert  in 
en  offenen  Lagern  /  des  Kost  wagen«  w.  Beim  Be- 
wegen des  Wanderrostes  heben  Schlacke  und  Asche, 
welche  an  dem  Rost  haften,  die  unmittelbar  auf  dem 
Rost  liegenden  Ringe  f  an  und  drehen  sie,  wodurch 
immer  neue  Stellen  derselben  dem  Feuer  ausgesetzt 
werden. 


Kl.  18«,  Nr.  185141,  vom 7.  Juni  1901.  J.  Koeniger 
in  Köln  a.  Rh.  Verfahren  zur  Herstellung  wetterfester 
und  verhüttungsfähiger  Briketts  aus  sandartigen  oder 
mulmigen  Erzen  u.  der  gl. 

Die  zu  brikettierenden  Stoffe  werden  trocken  mit 
Kalk,  Magnesit  und  Borax  in  berechneten  Mengen  ver- 
setzt und  dann  mit  einer  Auflösung  von  roher  Schwefel- 
säure in  Wasser  nach  festgesetztem  Verhältnis  durch- 
gemischt. Die  Masse  wird  hierauf  in  Formen  geprefst 
und  die  Briketts  an  der  Luft  getrocknet.  Zu  100  kg 
Erz  mit  50  bis  CO  %  Eisen  werden  etwa  18,2  kg  Kalk 
(CaO),  2,6  bis  4,5  kg  Magnesit  (Mg  CO*),  2,1  bis  4,2  kg 
Borax  (Na»B«Oi),  5  bis  8  Teile  Schwefelsäureanhvdrid 
(SOs),  25  und  mehr  Teile  WaRscr  (HiO)  verwendet. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  698104.  Johu  F.  Budke  in  Canons- 
bürg,  Pa.  Gest  eil  zum  Transportieren  und  Auf- 
bewahren von  Walten. 

Das  Gestell  liesteht  aus  zwei  wagerechten  Trägern  /, 
aus  je  zwei  Schienen,  zwischen  denen  vier  senkrechte 
Träger  u  und  v  stehen,  wovon  zwei,  z.  ß.  «,  umklapp- 

bar  angeordnet 
und  oben  durch 
Schleifen  s  mit 
den  Trägern  r  ver- 
bunden sind.  Die 
vier  Tracer  kön- 
nen mit  Hügeln  b 
an  die  Haken  h 
eines  oberen  Ge- 
stells angehängt 
werden,  an  wel- 
chem bei  fr  ein 
Kran  oder  dergl. 
anfafst.  Die  Bügel 
b  werden  durch 
Stücke  c  zwischen 
Schienen  »'  ge- 
halten. Beim  Ent- 
nehmen von  Wul- 
zen aus  dem  Gerüst  werden  die  Träger  u  nieder- 
geklappt, nebst  t  unter  die  Walzen  geschoben,  darauf 
wieder  aufgerichtet,  dnrch  s  an  t  befestigt  und  das 
Traggestell  mit  Hilfe  des  oberen  Gestells  an  einem 
Kran  oder  dergl.  aufgehängt,  so  dafs  die  Walzen  nach 
Abrücken  der  einen  Gerüstseite  aus  dem  Gerüst  ent- 
fernt werden  können.  Die  Walzen  werden  beim  Nicht- 
gebrauch zweckmäfsig  in  dem  Gestell  liegend  auf- 
bewahrt. 


Absti 


Nr.  691  474.  Lutter  Lincoln  in  Boston,  Muss. 
(ich  für  Hoch-  oder  Kupolöfen. 
Damit  das  geschmolzene  Eisen  nicht  mit  dem  der 
Windpressung  entsprechenden,  unbequemen  Druck  aus 
dem  Abstich  austritt,  ist  ein  Behälter  b  an  den  Ofen  o 
angebaut,  in  welchem  das  Eisen  nach  dem  Gesetz  der 
kommunizierenden  Köhren  bis  zur  Rinne  r  aufsteigt 


Teil  der  Flammengase  durch  r  bezw.  *,  der  kleinere 
durch  /  bezw.  m  abgeführt  wird.  Damit  die  Regenera- 
toren nicht  von  Flugstaab  und  dergl.  verstopft  werden, 
sind  in  den  Luftkanälen  Wassertröge  e  an  solchen 
Stellen  angebracht,  dafs  die  über  die  Brücken  d  bezw.  e 
fliegenden  Teilchen  von  ihnen  aufgefangen  werden. 


nnd  durch  diese  ohne  Druck  ausfliefst,  während  es  im 
Herd  bis  zum  Schlackenabstich  s  steht.  Der  Behälter 
ist  mit  einer  Einrichtung  versehen,  um  darin  über  dem 
Flüssigkeitsspiegel  Lufrpressung  zn  erzeugen.  Durch 
diese  Kann  der  Inhalt  von  b  in  den  Herd  zurück- 
gedrückt werden,  wenn  er  zu  kalt  geworden  ist.  Den 
Pnrapenstöfsen  entsprechend  oszilliert  das  Eisen  ein 
wenig  zwischen  o  nnd  b,  was  die  Durchmischung  be- 
günstigt.  

Nr.  695182.  James  D.  Swindell  in  Pitts 
bürg,  Pa.    Regenerativ- Puddelofen. 

Der  Herd  a  ist  an  den  Seiten  mit  einem  wasser- 
gekühlten Doppelmantel  von  solcher  Gestalt  bekleidet, 
dafs  der  Herdumrifs  ein  Oblong  bildet  (in  der  Zeich- 
nung längs  der  kleinsten  Achse  geschnitten),  b  ist  eine 
der  ArbeiUtüren,  r  e  sind  Lnftkanäle,  /  m  Gaskanäle, 
<f  h  und  i  fr  die  zugehörigen  Rcgeneratnrkammern.  Der 
Ofen  wird  mit  wechselnder  Plammonriehtung  betrieben, 
wobei  durch  geeignete  Stellung  von  Ventilen  der  gröfst« 


Zu  demselben  Zweck  sind  die  Fächerwerke  •  fr  seit- 
wärts von  den  aus  dem  Herdraum  niederfübrenden 
< tHsknoalstrecken  /  m  angeordnet  und  seitlich  durch 
eine  Wand  dagegen  abgeschlossen,  so  dafs  die  durch  l  m 
niederfallenden  Flugstaubteilchen  sich  bei  n  o  sammeln. 

Nr.  692  746.  Samuel  T.  Wellman,  Charles 
H.  Wellman  und  John  W.  Seaver,  Cleveland, 
Ohio.  Vorrichtung  zum  gleichseitigen  Ausstofsen  und 
Beschicken  von  Koksöfen. 

Auf  dem  Wagen  w  wird  zwischen  seitlich  ver- 
schiebbaren Seitenwänden  s  und  auf  dem  durch  Zahn- 
rad *  vorwärts  verschiebbaren  Boden  b  die  einzutragende 
Kohle  so  aufgebracht,  dafs  der  Stapel  seine  Form 
behält,  wenn  die  Seitenwände  ein  wenig  abgerückt 


I  werden.    Auf  dem  vorderen  Ende  des  Bodens  b  ist 
,  eine  Ausstofsvorrichtnng  a  lose  aufgesteckt,  welche, 
|  wenn  b  vorbewegt  wird,  den  Koks  ans  dem  Ofen  o 
ausstofst,  wobei  gleichzeitig  die  neue  Kohle  eingeführt 
I  wird.    Darauf  werden  die  Türen  t  und  m  herabgelassen, 
a  an  einer  Laufkatze  /  angehängt  nnd  b  zurückgezogen, 
so  dafs  a  an  der  Laufkatze  aufgehängt  und  die  Kohle 
im  Ofen  bleibt.   /  wird  um  den  Ofen  herum  wieder 
auf  die  vordere  Seite  des  Ofens  gebracht 


Nr.  692240.  S.  C.  Collin  in  Philadelphia. 
Vorrichtung  sunt  Anschliefssn  kippbarer  Öfen  an  die 
Gas-  und  Luftleitung. 

a  stellt  einen  Ofen  etwa  von  der  Art  der  kipp- 
baren Puddelöfen  dar.    b  ist  eine  der  Zuleitungen, 

z.  B.  die  für  Gas. 
Sie  ist  mit  dem 
Ofen  durch  ein 
feuerfestes  Knie- 
stück c  in  Metall- 
mantel verbunden, 
der  mit  Kühlmän- 
teln bei  d  nnd  c 
versehen  ist.  Das 
Kühlwasser  strömt 
durch /zu  und  nach 
dem  Ringgefäfa  g 
ab,  welches  zusam- 
men mit  dem  Flantsch  h  des  Knies  einen  Wasser- 
verschlufs  bildet  Soll  der  Ofen  gekippt  werden, 
so  wird  das  Knie  abgerückt  (vergl.  punktierte  Stellung), 
wobei  es  mit  Rädern  j  auf  geeigneten  Schienen  rollt. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


■ 

Einfuhr 
Januar;  Februar 

Ausfuhr 
Januar  Februar 

1902 

1903 

190-2 

1908 

Erze: 

F  !*•;»•  nerzi*     stark    oi-vnhul  Lii/t*    fv  on  vpri*»r«*f*h1  nr  Lpn 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

Thnrnn «^rhlnrkpn  aTAmahlpn  ^Thnma«nhn*nhat  mrtlih 

Roheisen.  Abfill«  on«  Halbfabrikate: 

t 

379  7X3 
129  «96 
9  793 

:t  363 

III  Q  1  t 

l\f  Öl  I 

1 

534  193 
151  381 
13912 

6  304 
i  tt  "iüi 

483 

t 

389  218 
3O20 
13  202 

37  375 

1)1  212 

75  461 

t 

554  953 
3  123 
19  130 

14  74:t 

(  *  OS/ 

128  819 

noiieisen,  Aijlalle  u.  Ilululanrikate  zusammen 

22  775 

23  171 

164  108 

218  149 

Fabrikate  wie  Fassonelsen,  Schienen,  Bleche 

n.  a.  w  : 

. ..  ' 

Iii 

51  492 

58  093 

Eisen  bahnlaschen,  Schwellen  etc  

1 

1 

7  095 

10  787 

3 

428 

168 

22 

10 

43  990 

67  18t 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

3  23 1 

3  821 

r.i  r.:t7 

61  497 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

2  In 

181 

•V/  l.iO 

Ii'    VI  ü  i 

V>  MIO 

235 

HM 

1  404 

1  758 

1  Mi'.) 

3  08G 

35 

24 

93s 

1  161 

26  800 

23  599 

113 

200 

17  898 

1 4  539 

Kassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

(5  294 

8  678 

2ri7  809 

281  li'i 

Hans  grooe  Eisenwaren: 

1  *>77 

1  Sil 

!  552 

4  171 

6X 

1 10 

1  548 

Z  i  o 

1  JjQ 

1  rJ 

109 

227 

Brücken  und  ßruckenhcstandteile  

.  in.) 

•Iii/ 

1  1 

~~  IS 

1  o 

*  i 

tJUil 

Elsen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 

1 1 

11 1 
V 1  * 

.*i  i.i 

SS 

'.»3 

7  050 

6  760 

6 

94 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  n»li 

2875 

847 

7  176 

9  416 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

t  ()9S 

1  VI.'O 

15  819 

i  *J  O  wir 

19  909 

Oll 

60 

IH7 

3  768 

,       abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

Ii-  i.i 

IS 

1  o 

zi  i 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

2»; 

25 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

40 

51 

410 

418 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

10 

UJ 

5 

25 

9  994 

7  771 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

8 

94 

Ul 

39 

567 

620 

Feine  Elsenwaren: 

90 

123 

1  080 

1  186 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

421 

97 

221 

243 

2  7 16 

3  351 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

198 

212 

S77 

1  095 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen ;    Fahrradieile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

32 

98 

:;12 

5<)3 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Hotorfahrräder)    .  .  . 

1 

3 

l 

5 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  ihirurg.  Instrumenten*. 
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23.  Jahrg.  Nr.  8. 


Klnfulir 
Januar  Februar 


ismc» 


IVOS 


Januar  Februar 


m-i 


1008 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  filr  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

Schreinfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren   .  . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen: 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

geleisen :  1'ersonenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Rohren  

.         ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  tiberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigeräle  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn-Mascliinen  ....   

Weberei-Maschinen  

Oamnfmaschinen  

Maschinell  für  Holzstoff-  und  Papierlabrikation  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieh  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

DampfhAmmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  über  wiegend  aw  Holz  

„  „  „  Gu/seissn  

„  »  »    schmiedbarem  Eisen  . 

„  m  n    ander,  unedl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kralzenheschläge  

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-SeeschilTe,  ausgenommen  die  von  Holz  \  "3 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  J  '~i 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  

Zusammen:  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


16 
17 
1 

18 
2 
18 

« 


7  329 


4-7 
58 
5 

62 
7 
7 

18 

350 
H 


464 

37 
195 
310 
993 
«44 
156 
27 
147 
29 
19 
117 
101 
7 
9« 
21 
1 

19 
«l 
1  147 

74 

3  880 
576 
5.9 


5  151 
13 


■2 

:: 


14 

22 
1 

17 

2 

38 

« 


5  396 


60 
131 

7 

t;s 
15 
52 
6 

673 


512 
9 
«7 
109 


640 
«05 

38 
324 
7 

24 
295 
100 

13 

22 
118 


31 
154 
1  378 

175 
4  344 

678 
135 


«347 


15 


1 

:: 


I 


41  562 


43  «07 


952 
7 
2« 
20 
210 
7 
97 


69  452 


3  967 
378 
144 

54 
14 

367 
618 
1  161 


1  055 
551 
984 

1  862 
755 

1  069 

2  428 
1  223 
1  4«9 

177 
334 
218 


59 
211 

599 
58 

243 
SSO 
9  197 

198 
18  898 
4  783 

188 


30  708 

r.t 


208 
2 


189 
12 
3 
27 
179 
8 
134 


77  513 


1426 

53« 
90 

83 
50 
332 
178 
1  238 


945 
340 

1  022 

2  112 
560 

14-10 

3  655 
792 

3  232 
148 
455 
713 
998 
64 
32 
1  074 
18 

292 
1  38« 
8  015 

21  s 
20  490 
6  420 

19.; 


31  25« 
61 


190 
2 


I 


I 


522  191 


611  431 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Allgemeiner  Bergmannstagin  Wien  1903. 


In  Ausführung  des  auf  dem  Bergmannstage  in 
Teplitz  1899  gcfafsten  Beschlusses,  den  nächsten  All- 
gemeinen Bergmannstag  im  Jahre  1903  in  Wien  abzu- 
halten, hat  sich  nunmehr  das  vorbereitende  Komitee 
gebildet,  und  richtet  an  alle  Fachgenossen  innerhalb 
und  aufserhalb  Österreich- Ungarns  die  Einladung,  sich 
mit  ihren  Damen  an  diesem  vom  21.  hiR  2H.  Sep- 
tember 1903  abzuhaltenden  Allgemeinen  Bergmanns- 
tage  recht  zahlreich  zu  beteiligen.  Dem  mit  den  (rrund- 
bestimmungen  später  mitzuteilenden  Programme  gcmäis 
werden  aufser  den  zu  fachwissenschaftlichen  Verhand- 
lungen, zum  Besuche  von  industriellen  Anlagen  und 
zum  geselligen  Verkehr  bestimmten  Zusammenkünften 
Ausfluge  in  die  Umgebung  der  Residenz,  sowie  nach 
Leoben  und  Eisenerz  veranstaltet  werden.  Das  Komitee 
unternimmt  die  Vorbereitungen  in  der  Hoffnung,  dafs 
der  Versammlungsort  die  von  alters  her  gerühmte 
Anziehungskraft  ausüben  und  Berufsgenossen  aller 
montanistischen  Kreise  Österreich-Ungarns  und  des 
Auslandes  in  ansehnlicher  Zahl  zu  der  Vereinigung 
zusammenführen  werde. 

Die  Anmeldungen  werden  unter  der  Adresse  des 
.Komitees  für  den  Allgemeinen  Bergmannstag  Wien 
1903u  (I.,  Nibelungengasse  13)  wegen  der  nötigen 
Vorbereitungen  bis  1.  August,  längstens  über  bis 
1.  September  1.  J.  erbeten,  worauf  das  Komitee  die 
Aufnahmskarte  erteilen  wird.  Der  der  Anmeldung 
beizusclilief»cnde  Beitrag  ist  mit  15  Kr.,  für  die  am 
Feste  teilnehmenden  Damen  mit  10  Kr.  festgesetzt; 
es  steht  aber  den  Teilnehmern  auch  frei,  Familien- 
karten  zu  :-M>  Kr.  zu  verlangen.   Die  zu  haltenden  Vor- 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Frankreichs  Elsen-Industrle  In  den  Jahren  1901  nnd  1902. 


Roheisen : 

1901 

1902 

Frl«cber*l- 

flut.w.ren 

! 

Zntammen  j 

Frtteherel- 
roh.l.en 

Ulrf.erelroh- 
cl.cn  und 
Uul.w.ren 

!.  Sebmrl*. 

ZiMimmen 

„          „    gemischtem  Brennstoff . 

1  800  234 
1 1  828 

1  - 

5'ii  «:« 
:>  171 

10  167 

2  361  «57 
10  999 
10  11,7 

2  001  272 
10  960 

397  SSI 

2  :»;».*) 
14-71« 

2  399  15« 
13  555 
14710 

Insgesamt  .  . 

1812  002      576  761      2  38*823 

2  012  232       415  liif) 

2  127  127 
3s.il  il 

200  170 

i«i  50« 

Schweifseisen 

1901 

1902 

lUndeL- 
bchltBen       pl,rn  Bleche 

Zu- 
••nimrn 

Schienen 

lUndeL- 
el*rn  Bleche 

/,«■ 

216 

315  282     32  300 
4  351  j     1  106 
2iii«7o:     9  230 

347  79S 
5  457 
213  900 

320 

- 

357  867    43  085 
4  5:i2      1  ots 
210142  1    8  832 

401  272 
5  5SO 
218  974 

Insgesamt  .  . 

210 

524  303    12  63«    567  155 

320 
101 

572  511  |  52  965 
•IS  23*    10  329 

«25  82« 
>  i,7l 

1  träge  müssen  bis  längstens  1.  August  I.  .1.  dem  Komitee 
!  bekannt  gegeben  werden,  welches  bestimmen  wird,  ob 

sie  in  einer  allgemeinen  Versammlung  oder  in  einer 

Sektionssitzung  gehalten  werden  sollen. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Frühjahrsversammlung  findet  am 
7.  und  8.  Mai  in  London  statt.  Auf  der  Tagesordnung 
stehen  folgende  Vorträge: 

1.  Über  die  angebliche  Diffusion  des  Siliciums  in 
das  Eisen.    Von  E.  Stead. 

2.  Der  Einflufs  von  Schwefel  und  Mangan  auf  Stahl. 
Von  Professor  J.  O.  Arnold  und  ti.  B.  Water- 
house,  Sheffield. 

3.  Der  Siemens  -Martinprozel's.  Von  Oberstleutnant 
L.  Cubillo,  Trubia,  Spanien. 

4.  Die  Anwendung  von  elektrischen  Öfen  im  Hütten- 
wesen.   Von  Albert  Keller,  Paris. 

5.  Uber  hohlgeprefste  Achsen.  Von  M  er  c  ad  er, 
Pittshurg. 

6.  Ein  neuer  (iiehtverschlufs.  Von  Axel  Sahlin, 
Millom. 

7.  Die  Fabrikation  von  Portlandzement  aus  Hoch- 
ofenschlacke.   Von  C.  von  Schwarz,  Lüttich. 

8.  Über  den  Talhotprozefs  mit  Hämatiteis«n.  Von 
B.  Tal  bot,  Leeds. 

9.  Die  Wirkung  von  Flugstaub  auf  die  Wärmeleistung 
der  Winderhitzer.    Von  B.  H.  Th  waite.  London. 

j    10.  I  ber  Snssex-üufseisen.  Von  Professor  T.  Turner, 
Birmingham. 
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1901 

1902 

Stahl 

Han- 

Beuemer- 

lUn- 

Beweuer- 

Schienen 

delt-      Bliche  |  Zu»t,mmen 

nnd  8.  M  - 

|  Schienen 

del*- 

Bleche  Zoietnroco 

vnd  S.  *.. 

| 

el«en 

Block« 

ei«*n 

Blicke 

266967 

352056  77174    09ti  1  «7 

816677 

273153 

335363 

74298 

682814 

1014984 

Siemens-MartinBtahl    .   .  . 

-2t.=>ßl 

241268  190961  456793 

61)8674 

28281  289006  200121 

517408 

020366 

Puddelstahl  

5026       171)  5196 

_ 

11287 

754, 

1304  i 

108-4     -  1084 

999 

51 

1004 

r 

12841        78  12919 

12598 

117 

12715' 

aus  Altmaterial  

1743     1522  :5265 

4678 

992 

5670 

Insgesamt  .  . 

29  152* 

614018  269908!  1175454 

1425351 

301434 

653931  276287 

1231652 

16353U0 

9906 

39913 

6379 

56198 

2(19949 

Kohlenlager  in  Turkestan. 

Iut  „Bulletin  de  la  Sucicte  de  l'Industrie  Minerale", 
Band  II  1903,  S.  352  macht  Ingenieur  Levat  gelegent- 
lich einer  Beschreibung  der  Goldscifen  in  der  Buchara, 
einige  Mitteilungen  über  in  der  Nähe  des  zentral- 
asiatisch-russischen Bahnnetzes  gelegene  Kohlenfelder. 
Dieselben  enthalten  vorwiegend  eine  gasreich-lignit- 
Slinliche  Kohle,  deren  beste  Sorten  bei  der  kalori- 
metrischen Trohe  eine  Wärmeleistung  von  5000  bis 
5500  Kalorien  ergaben;  der  Aschengehalt  beträgt  im 
Durchschnitt  8*/«.  Die  wichtigsten  Lager  befinden 
sich  in  der  Reihenfolge  von  Osten  nach  Westen  aufge- 
zählt in  der  Nähe  folgender  Ortschaften  hezw.  Städte: 
Andidjan,  woselbst  auch  goldführende  Konglomerate 
vorkommen;  l'cht-Kurgan,  wo  ein  Lager  von  10  m  Ge- 
samtmächtigkeit sich  befindet  (wovon  4  tu  reine  Kohle), 
dessen  Krtragsfahigkeit  vom  Verfasser  auf  500  000  t 
jährlich  geschätzt  w  ird ;  Kokand,  Khodjent,  Samarkand, 
(itnkent  und  Turkestan.  Zwischen  den  letztgenannten 
beiden  Orten,  70  Werst  von  der  Bahnlinie  nach  Orenhurg, 
soll  eine  sehr  gute  langflammige  Kohle  in  einer  Mäch- 
tigkeit von  1,5  bis  2  m  vorkommen.  Auch  Petrolcum- 
lager  sollen  in  Turkestan  und  der  Bucharei  zahlreich 
vrhanden  sein. 


Manganerzförderong  in  Brasilien. 

Die  Forderung  von  Manganerz  in  Brasilien  hat  in 
den  letzten  .fahren  sehr  bedeutende  Fortschritte  gemacht. 
Im  Jahre  1N07  wurden  reichhaltige  Manganerzlager  bei 
(  orumbä  (Staat  Matlo  Grosso)  und  bei  Nazareth*  i. Staat 
Bahia)  entdeckt.  Während  die  ersteren  bis  jetzt  nicht 
systematisch  ausgebeutet  werden,  haben  die  Arbeiten 
an  den  letzteren  im  Jahre  18Ü8  begonnen,  indessen 
entstammt  auch  jetzt  noch  der  weitaus  gröfste  Teil 
des  Ertrages  den  in  den  Jahren  1893  bis  1895  in  Bearbei- 
tung genommenen  Fundstellen  im  Staate  Minus  Geraes.*" 
Hier  sind  besonders  die  Lagerstätten  bei  Miguel  Burnier 
und  Quelitz  wichtig.  Die  Fundstätten  bei  Miguel  Burnier 
wurden  zunächst  im  Tagehan  bearbeitet,  nachdem  man 
indessen  zu  einer  gewissen  Tiefe  gelangt  war,  erschien 
es  rätlich,  zum  unterirdischen  Abbau  überzugehen.  Die 
beiden  bedeutendsten  Firmen  sind  „Usina  Carlos  Wigg" 
und  die  „Sociedade  Geral  de  Minas  de  Manganez, 
Gonealves  Kanins  &  Co."  Nach  Analysen,  welche  in 
London  und  in  der  Hergschule  zu  Ouro  l'reto  gemacht 
worden  sind,  enthält  das  Erz  55,02  und  54.92  l\'n  metal- 
lisches Mangan,  während  der  I'hosphorgehalt  nur 0.021  L> 
oder  weniger  beträgt.  Ks  wird  angenommen,  ilafs  ans 
den  bestehenden  Anlügen  „einige  Millionen  Tonnen'1 
gefördert  werden  können. 

Die  wichtigsten  Anlagen  des  Mangandistrikts  bei 
Queluz  sind  die  „Suei/te  Anonyme  d<  s  Mines  de  Man- 
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ganese  ile  Oure  Pretou  und  die  vorerwähnte  „Sociedade 
Geral  de  Mine«  de  Manganez";  sie  liegen  etwa  9  km 
von  der  Stadt  Lafayette  und  der  Zentralbahn  entfernt, 
wohin  dns  Erz  mittels  Schmalspurbahn  gebracht  wird. 
Die  Gewinnung  ist  leichter  alanei  Miguel  Burnier  und 
geschieht  im  Tagebau.  Der  Mangangehalt  wird  zu 
49  bis  51  der  I'hosphorgehalt  auf  0,08  bis  0,15% 
angegeben.  Neue  Fundstätten,  die  etwa  4  km  von 
Lafayette  entfernt  liegen,  sind  kürzlich  in  Bearbeitung 
genommen  worden. 

Die  Hauptfundstätte  im  Staate  Bahia  liegt  etwa  26  km 
von  Nazareth  entfernt  nnd  wird  über  Tage  abgebaut. 
Eine  Sendung  von  1600 1  soll  48,04  %  metallisches 
Mangan  und  0,035  */«  Phosphor  ergeben  halten.  Der 
Vorteil  liegt  hier  darin,  dafs  da*  Erz  von  Nazaretli 
aus  dutch  Boote  direkt  auf  Ozeandampfer  verladen 
werden  kann,  und  es  wird  mit  der  Möglichkeit  gerechnet, 
dafs  Bahia  in  dieser  Beziehung  dem  Staate  Mina» 
Geraes  künftig  erfolgreich  Wettbewerb  bietet.  Das  im 
Staute  Matto  Grosso  bekannte  Manganerz  liegt  25  bis 
30  km  südlich  von  Corumbä  und  etwa  350  m  über  dem 
1'araguuyHusse.  Der  Abbau  soll  leicht  nud  Störung 
durch  Wasser  nicht  zu  befürchten  sein;  der  Versand 
in  Flufsdampfern  bis  zum  Meere  würde  sich  wohlfeil 
bewerkstelligen  lassen.  Je  nachdem  der  Wechselkurs 
8  od«  12  Penee  für  ein  Milreis  beträgt,  soll  die  Ge- 
winnung und  Beförderung  einer  Tonne  Erz  bis  Rio 
kosten:  für  Miguel  Burnier-Erz  22,2  bis  40,3  Milreis. 
für  Lafayette  Erze  18,5  bis  30  Milreies.  Unter  Hinzu- 
rechnung von  15  bis  18  Milreis  für  Seefracht  stellen 
sich  danach  die  Kosten  in  Europa  für  Miguel  Burnier- 
Erz  auf  37  bis  58,3,  für  Lafavette-Erz  auf  33'  ,  bis 
4H  Milreis. 

Seit  Beginn  des  Abbaus  sind  ausgeführt  worden: 

Tonnen  in  Tonnen  iu 

11*00  kg  1000  kf 

1894   1430  1898  27  110 

1895   5  570  1899  62148 

1W!«5   14  710  1900   127  348 

1897   14  370  1901    98  828 

Letztere  Menge  stammte  zu  etwa  95  °/«  aus  Minas 
Hernes  und  wurde  in  Rio  de  Janeiro  verschifft:  die 
Ausfuhr  aus  Bahia  betrag  nur  1470  t. 

Danach  hat  Brasilien  im  Jahre  1901  fast  ',»  der  auf 
900  000  t  berechneten  Weltproduktion  geliefert,  und 
es  wird  in  brasilianischen  Fachkreisen  angenommen,  dafs 
diese  Menge  künftig  vervielfacht  werden  könnte,  da  die 
manganhaltigen  Gebiete  dieses  Landes  die  ausgedehn 
testen  der  Welt  sein  sollen.* 
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*  Im  Jahre  1902  sollen  auf  englischen  Schiffen 
allein  143  720  t  gegen  S4&37  t  im  Jahre  1901  ver- 
schifft sein;  offizielle  Statistiken  liegen  noch  nicht  vor. 


Digitized  by  Google 


15.  April  1903. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stuhl  und  Eisen.  537 


Eisenindustrie  in  Argentinien. 

Eine  eigentliche  Grofseisenindustrie  kann  in  Argen- 
tinien nicht  bestehen,  <la  die  Rohmaterialien.  Eisen- 
erze und  Kohlen,  im  Lande  bisher  ungenügend  ge- 
fanden werden.  Für  die  Eisenvcrarheituiigsanlageii 
müssen  die  Hochofen-  und  Wak Werksprodukte  daher 
»us  dem  Auslande  kommen.  Es  arbeiten  namentlich 
ii  Buenos  Aires  eine  ganze  Anzahl  von  Eisenkonstruk- 
tionswerkstätten und  Eisengiefsereien,  von  denen  die 
mifsten  je  über  300  und  die  mittleren  je  100  bis 
AlO  Arbeiter  beschäftigen.  Viele  dieser  Anlagen  sind 
»ach  mit  Fabrikationseinrichtungen  für  Geldschränke, 
landwirtschaftliche  Geräte,  Bettstellen  und  dergleichen 
versehen.  Zahlreiche  Eisengiefsereien  beschäftigen  sich 
zugleich  mit  Messing-,  Bron/.e-  und  Tiegeigufa.  Soviel 
bekannt,  besteht  nur  ein  eigentliches  Eisen  Walz- 
werk, welches  zeitweilig  400  bis  500  Arbeiter  ein- 
gestellt hat.  Von  Kleineisenzeugfabriken  sind  mehrere 
Anlagen  zur  Herstellung  von  Schrauben,  Nieten  und 
Drahtstiften  zu  nennen,  auch  betreibt  man  Drahtzieherei 
und  Fabrikation  von  Draht ge weben.  Einige  Werk- 
stätten haben  sich  für  grüfsere  Schiffsreparaturen  ein- 
ceriehtet.  Die  grofsen  Eisenhahngesellschaften  haben 
utiirli«  h  ihre  Reparaturwerkstätten ,  in  denen  zum 
Teil  sogar  eigne  Waggonbauten  zusammengestellt  wer- 
den. Die  gröfste  geschlossene  Anlage  dieser  Art  ist 
wohl  diejenige  der  Südbahn  in  der  Rundeshauptstadt, 
wo  zur  Zeit  über  1000  Leute  arbeiten.  Eine  bedeu- 
tende Eisenbahnwerkstätte  befindet  sich  auch  in  der 
Stadt  Cördoba.  Fernersind  verschiedene  Kesselschmieden 
vorhanden,  welche  zugleich  Eismaschinen,  Armaturen 
und  andere  Fabrikeinrichtungen  liefern.  Es  fehlt  auch 
nicht  an  Spezialfabriken  für  Maschinenbau,  Aufzüge, 
Wollpressen,  Pumpen,  landwirtschaftliche  Maschinen, 
kohrengufs  und  feinere  Schmiedearbeiten.  Ferner  sind 
neuerdings  zwei  Fabriken  zur  Herstellung  von  email- 
lierten Blechgeschirren  errichtet  worden,  welche  der 
grofsen  Einfuhr  dieser  Waren  wohl  Abbruch  tun 
werden.  Die  zumeist  fertig  geschnittenen  Bleche  kommen 
»as  England. 

In  den  fabrikmäfsig  betriebenen  Anlagen  der 
Metallverarbeitung  sind  nach  oberflächlicher  Schätzung 
in  Buenos  Aires  vielleicht  5000  Arbeiter  eingestellt, 
während  es  aufserdem  noch  etwa  350  bis  400  hatid- 
»erksinäfsig  betriebene  Werkstätten  für  kleine  Schmiede- 
arbeiten mit  je  10  bis  30  Arbeitern  gibt. 


Das  Waehstum  der  Elsen-  and  Stahlindustrie  im 
Maga  radistrikt. 

Die  neuere  Entwicklung  des  Eisenhüttenwesens 
in  der  Umgegend  von  Buffalo  und  der  Niagarafille 
beginnt  mit  dem  Jahre  1H8!>,  in  welchem  die  Firma 
Rogers,  Brown  &  Co.  den  alten  am  Niagaraflufs  ge- 
legenen Ofen  Tonawanda  erwarb  und  die  Tonawanda 
Iron  &  Steel  Company  gründete.  Nach  Umbau 
'ff*  alten  im  Jahre  1871  "erbauten  Ofens  wuchs  die 
Beschäftigung  des  Werks  in  dem  Mafse,  dafs  1800 
ein  zweiter  Ofen  in  Betrieb  gesetzt  wurde.  Im  Jahre 
1892  kaufte  die  Buffalo  Furnace  Company, 
welche  von  der  Firma  M.  A.  Hanna  &  Co.  Cleveland, 
geleitet  wird,  den  ausgeblasenen  Ofen  der  alten  Union 
Iron  Company  und  baute  eine  neue  Anlage,  der  auch 
ein  Holzkohlenhochofen  zugefügt  wurde.  Im  Jahre  1809 
wurde  die  Lackawanna  Steel  Company  gegründet. 
Dieselbe  erwarb  einen  mehrere  Tausena  Acres  um 
fassenden  Landstrich  bei  Stonv  Point,  welcher  sich 
1,8  km  entlang  der  Küste  des  liriesees  erstreckt.  Das 
hier  gegründete  Hochofenwerk,  welches  seiner  Voll- 
endung nahe  ist,  umfafst  0  Hochöfen  und  eine  sehr  gut 
tosgestattete  Schiffsentladungsanlage.  Auch  die  beiden 
Ofen  der  Buffalo  &  Susqueh  an  na  Iron  Company 
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an  dem  Hafen  von  Süd  Buffalo,  in  unmittelbarer  Nach- 
barschaft der  Werke  der  Luckawanna  Steel  Company 
i  gelegen,  gehen  ihrer  Vollendung  rasch  entgegen.  Man 
glaubt  annehmen  zu  dürfen,  dafs,  wenn  alle  diese  An- 
lagen in  Betrieb  sind,  die  jährliche  Erzeugung  an  Roh- 
eisen und  Eisen-  und  Stahlfertigfabrikaten  im  Niagara- 
distrikt, welche  im  Jahre  ISNs  gleich  Null  war  und 
IHSIH  250000  t  betrug,  im  Jahre  1WU  auf  über  1  5«  10 000  t 
steigen  wird. 

(N.ch  .Iron  Age"  »om  28.  Februar  1903.) 


Hochofen  znm  Verhütten  von  Flugstaub. 

Von  der  Northside  Iron  Co.  im  vergangenen  Jahr 
ausgeführte  Schmelzversuche  dienten  dem  Zweck,  die 
den  Hochöfen  von  Sharpsville,  Pennsyl vanien,  ent- 
stammenden Flugstuubhablen  nutzbar  zu  machen,  welche 
viele  Tausend  Tonnen  hmelzwürdiges  Material  ent- 
halten und,  abgesehen  von  den  etwa  verursachten 
Transportkosten,  kostenfrei  zur  Verfügung  stehen.  Der 
Versuchsofen  war  bis  zur  (rieht  10, '57  m  hoch  und 
besafs  einen  Kohlensackdurehmesser  von  2,2S  m.  Die 
Erhitzung  des  Windes  erfolgte  in  einem  eisernen  Wind- 
erhitzer mit  18  Rohren.  Um  das  Ausblasen  des  Flug- 
stunbes  nns  der  Gicht  zn  vermeiden,  war  der  Ofen- 
sehacht 3,35  m  über  die  mit  3  Einsatztiiren  verseht  ne 
Gicht  verlängert  worden.  Die  mit  dem  Ofen  erzielten 
Ergebnisse  waren  unbefriedigend,  da  es  unmöglich 
war.  die  Einsatztiiren  zu  kühlen,  und  der  unvollkommene 
Schlufs  der  Türen  das  Beschicken  des  Ofens  zu  einer 
geradezu  lebensgefährlichen  Arbeit  machte.  Seitdem 
ist  die  Verlängerung  des  Schachtes  über  die  Gicht 
wieder   entfernt    und  sollen    die  Versuche  demnächst 

wieder  aufgen«:  nen   werden.    Man  beabsichtigt  nun, 

nach  Inbetriebsetzung  des  Ofens  auf  gewöhnlichem 
Wege  und  nachdem  der  erste  Abstich  erhalten  ist, 
den  Flugstanb  durch  die  Formen  einzublasen;  die  Pres- 
sung des  Windts  soll  0,2  bis  0,28  kg/ticm  betragen. 

.Iron  «ud  Slerl  Tr»d»»  Journ»!",  7.  Mi»  HH>3. 

Kohienstoffarnies  Ferrochrom. 

Seit  einiger  Zeit  werden  kohlenstoffarme  Chrom- 
eisenlegierungeii  mit  einem  3'J/o  nicht  übersteigenden 
Kohlenstoffgehalt  auf  elektrometallurgisehem  Wege 
hergestellt.  In  Anbetracht  des  Umstandes,  dafs  diese 
Legierungen  erheblich  teurer  sind  als  die  entsprechen- 
den kohlcnstoffreieheti  (7  bis  80/„  enthaltenden \  Ferro- 
ebrome,  beschäftigt  sich  das  .Echt,  des  Mines  et  de 
la  Metallurgie"  vom  9.  Februar  1003  mit  der  Frage, 
ob  sich  die  Verwendung  dieser  kohlenstoffarmen  Chrom- 
eisenlegierungen  vom  wirtschaftlichen  Standpunkt  aus 
lohne.  Die  Chromeisenlegicruugen  werden  oesonders 
in  der  Panzerpjatten-,  Geschofs-  und  Werkzeugstahl- 
fabrikatioii  gebraucht.  Der  verwendete  Stahl  enthalt 
1  bis  2  'Vo  Chrom  und  etw  a  0,75  "  .,  Kohlenstoff.  I  m 
beispielsweise  einen  Chromstahl  mit  2  ">  Chrom  zu 
erhalten,  mufs  man  dem  Stahlbad  3"  >  einer  Chrom- 
eisenlegierung  mit  05  >  Chrom  zusetzen,  wodurch  man 
dem  Bade  in  dem  einen  Falle  (kohlenstoffurme  Legie- 
rung* 0,0!» "  in  dem  anderen  Falle  (kohlenstoffreiche 
Legierung)  0.21  Kohlenstoff  zuführt;  der  Gcsumt- 
gcbalt  des  Bades  steigt  hierdurch  von  0,75  auf  O.H  i  '\o 
bezw.  0,90  u/'o.  Nach  Ansicht  mancher  Metallurgen 
dürfte  ein  so  geringer  Unterschied  im  Kohlenstoff- 
gchalt  keine  wesentliche  Rolle  spielen,  dagegen  macht 
die  genannte  Zeitschrift  geltend,  dafs  der  Preis  des 
Chromstahls  durch  Zusatz  einer  kohlenstoffarmen  Le- 
gierung bei  der  verhältnismäfsig  geringen  Hohe  des 
Zusatzes  gleichfalls  nur  wenig  gesteigert  werde;  bei 
Panzerplatten  soll  diese  Steigerung  nur  l  bis  2  ',  j  des 
Verkaufspreises  betragen;  die  grofsere  Reinheit  des 
Produktes  sei  hierdurch  nicht  zu  teuer  erkauft. 
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Nochmals  die  Kartellfrafre  In  Theorie  und  Praxi». 

Wir  erhalten  das  folgende  offene  Schreiben  mit 
dem  Ersuchen  um  Abdruck  in  dieser  Zeitschrift : 

Offene  Antwort  an  Seine  Exzellenz  Herrn 
D  r.  von  R  o  1 1  c  n  b  u  r  g. 

Ew.  Exzellenz  danke  ich  verbindlichst  für  Über- 
sendung der  Broschüre  ..Die  Kartellfrage  in  Theorie 
und  Praxis",  der  Sie  die  Form  eines  offenen  Briefes 
an  mich  gegeben  haben,  und  deren  Hauptinhalt  sieh 
mit  meinem  Artikel  in  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  2  be- 
schäftigt. 

Der  Umfang  Ihrer  Broschüre  lüfst  erkennen,  dafs 
sie  weniger  eine  Widerlegung  meines  kleinen  Aufsatzes 
bezweckt,  als  eine  weitere  umfassende  Erörterung  über 
Kartelle  u.  s.  w.  herbeiführen  soll.  Ich  bedauere  sehr, 
darauf  nicht  eingehen  zu  können,  und  zwar  aus  fol- 
genden (iründen : 

Sie  besprechen  eine  Fülle  von  sozialpolitischen 
und  wirtschaftlichen  Fragen,  die  irh  vorlaufig  nicht 
untersuchen  kann,  weil  meine  Zeit  durch  andere,  mir 
näher  liegende  Angelegenheiten  vollständig  ausgefüllt 
ist  und  die  Abfassung  einer  längeren  Widerlegung 
meine  zur  Erholung  bestimmten  parlamentarischen 
Osterferien  beeinträchtigen  würde.  Auch  bezweifle 
ich,  dafs  die  schon  im  November  durch  Ihren  Artikel 
in  der  „National- Zeitung1"  eingeleitete  Polemik  heute 
noch  ein  so  allgemeines  Interesse  erregt,  um  eine 
neue  Veröffentlichung  meinet  seits  zu  rechtfertigen. 
Ich  sehe  mich  zu  einer  solchen  um  so  weniger  ver- 
anlagt, als  der  Zweck  meines  Aufsatzes  in  „Stahl 
und  Eisen*  erreicht  und  damit  die  Sache  für  mich 
erledigt  ist.  Dieser  Zweck  war:  meine  Fiichgenossen 
auf  die  Art  der  Behandlung  derartiger  Fragen  und 


die  Beurteilung  des  Unternehmertums,  der  Heirhen  n.  s.  v. 
in  Gelehrtenkreisen  aufmerksam  zu  machen.  Eine 
längere  Auseinandersetzung  über  die  von  Ihnen  an- 
geregten Fragen  war.  wie  auch  damals  betont,  schon 
wegen  Raummangels  in  dem  genannten  Fachblatt  aus- 
geschlossen. Diese  mir  auferlegt«  Beschränkung  raafs 
ich  heute  nochmals  hervorheben,  weil  Sie  in  Ihrer 
Gegenschrift  wiederholt  bemängeln,  dafs  meine  Be- 
gründung nicht  erschöpfend  sei.  Ob  im  übrigen  die 
von  mir  entwickelten  Ansiehten  durch  Ihre  Broschüre 
genügend  und  schlagend  widerlegt  worden  sind,  lasse 
ich  dahingestellt.  Sie  enthält  gewifs  einige  Gedanken, 
die  beachtenswert  erscheinen.  Ob  aber  Ihre  Methode, 
Argumentation,  die  Aussprüche  von  Gelehrten  und  das 
meist  dem  Auslande  entlehnte  Beweismaterial  aus  ver- 
gangenen Zeiten  für  die  wissenschaftliche  Beurteilung 
der  zwischen  uns  schwebenden  Hauptfrage,  nämlich 
der  deutschen  Kartelle,  ausreichen,  überlasse  ich  der 
Entscheidung  der  Fachgelehrten. 

Aus  den  erwähnten  (iründen  bedauere  ich  sehr, 
die  Diskussion,  soweit  sie  mich  betrifft,  zum  Abschltif* 
bringen  zu  müssen.  Sollten  Sie  an  irgend  einer  Stelle 
die  Erörterung  wieder  aufnehmen,  so  hege  ich  nur  den 
Wunsch,  dafs  Sie,  anstatt  wie  bisher  am  Kartellwesen 
Kritik  zu  üben,  ein  positives  Programm  zur  Beseitigung 
der  von  Ihnen  erwähnten  Mängel  aufstellen. 

Ferner  würde  ich  in  diesem  Falle  dringend  Uta 
Ihre  praktisch  ausführbaren  Vorschläge  bitten  für  die 
jenigen  Wirtschaftsformen  und  Organisationen,  die  Sie 
für  die  Industrie,  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer,  zum 
Heile  des  Vaterlandes  empfehlen. 

Köln,  31.  März  19n3. 

Ihr  verehrungsvoll  ergebener 
Jul.  Vorster,  M.  d.  A. 


Vierte  lja  h  rs-Marktberichte. 

(Januar,  Februar  und  März.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  mit  Beginn  des  Monats  Dezember  v.  .1.  in 
der  al  Ige  meinen  Lage  der  Stahl-  und  Eisenindustrie 
eingetretene  Besserung  hat  erfreulicherweise  angehalten 
und  stetige  Fortschritte  gemacht.  Hank  der  dauernd 
lebhaften  Nachfrage  in  fast  allen  Artikeln  sind  die 
meisten  Werke  auf  längere  Zeit,  zum  grofsteu  Teil 
für  das  ganze  erste  Halbjahr  vollauf  beschäftigt,  so 
dafs  ihnen  ein  voller  Betrieb  gesichert  bleibt. 

Leider  ist  trotz  der  starken  Nachfrage  eine  ent- 
sprechende Aufbesserung  der  Preise  nichl  durchzu- 
führen gewesen,  da  trotz  des  vermehrten  Bedarfs  noch 
immer  eine  Unsicherheit  auf  dem  Markte  herrschte, 
die  das  Vertrauen  in  die  Konjunktur  nicht  aufleben 
liefs,  was  in  erster  Linie  auf  die  seinerzeit  getätigten 
grofsen  Spekulationskiiufe  zurückzuführen  ist.  Die  da- 
mals zu  beträchtlich  unter  den  Herstellungskosten  liegen- 
den Preisen  von  Händlern  gekauften  grofsen  Mengen, 
gingen  natürlich  nicht  gleich  in  den  Konsum  über 
und  beeinflussen  somit  den  Markt.  Seit  kurzem  hat 
sich  aber  auch  hierin  eine  Besserung  bemerkbar  ge- 
macht, indem  es  gelang,  nach  und  nach  etwas  höhere 
Preise  zu  erzielen,  und  hat  es  den  Anschein,  dafs  hei 
Deckung  des  späteren  Bedarfs  der  Verbraucher  und 
Händler  die  Werke  lohnendere  Arbeit  als  seither  finden 
werden. 


Die  reichlichere  Beschäftigung  in  der  Eisenindustrif 
hatte  im  allgemeinen  einen  besseren  Abruf  in  Kohlen 
zur  Folge.  Der  Verlauf  des  ersten  Vierteljahrs  liefs 
sich  weit  freundlicher  an,  als  im  Jahre  vorher,  die 
Erneuerung  der  Kohlenverträgc  zu  teilweise  ermäi'sigten 
Preisen  ging  schlank  vorsieh.  Für  Hochofenkoks 
hat  das  Kokssyndikat  für  die  mit  dem  1.  Januar  be- 
gonnene neue.  Abschlufspcriodo  den  bisherigen  Preis 
von  15  .#  f.  d.  Tonne  bestehen  lassen.  Die  Kokereien 
waren  in  allen  drei  Monaten  beinahe  voll  beschäftigt: 
trotzdem  die  Zechen  bemüht  sind,  nach  den  langen 
und  einschneidenden  Einschränkungen  mit  ihren  Koke- 
reien so  schnell  wie  möglich  wieder  in  normalen  Be- 
trieb zn  kommen,  ist  es  augenblicklich  doch  bei  dem 
so  rasch  anwachsenden  Bedarf  kaum  möglich,  die  an 
geforderten  Koksmengen  sämtlich  zu  liefern.  In  Koks 
kohlen  hat  sich  infolge  dieses  Umstandes  in  letzter 
Zeit  Knappheit  ergeben,  die  sich  wahrscheinlich  noch 
verschärfen  wird. 

Das  E i  s e n s t  e i  n  g e s  c  h  ä  f  t  ist  lebhafter  ge- 
worden. Durch  die  Ende  vorigen  Jahres  erfolgte 
Preisermäfsigung  von  4  .4/  für  gerösteten  Spat  und 
2  <.H  für  10  t  für  Rohspat  ist  es  möglich  geworden, 
wieder  gröfserc  Mengen  ar  die  niederrheinisch-west 
falischen  Hochofenwerke  abzusetzen.  Die  Vorräte 
haben  sieh  in  den  beiden  ersten  Monaten  d.  ,1.  um 
etwa  30000  t  vermindert   und  gestatten   die   für  das 
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zweite  Vierteljahr  abgeschlossenen  LieferutigMiiengcn 
nieder  volle  Förderang.  Der  Verein  für  den  Verkauf 
von  Siegerländer  Eisenstein  hat  in  seiner  kürzlich 
stattgehabten  Generalversammlung  die  Fordereinschnin- 
kung  vom  25  auf  15%  herabgesetzt  und  wird  zur 
Aufhebung  der  Einschränkung  schreiten,  sobald  eine 
»eitere  Befestigung  des  Marktes  eintritt.  Im  Nassaui- 
srhen  ist  das  Geschäft  in  Roteisenstein  ebenfalls 
lebhafter  geworden,  es  werden  höhere  Preise  gefordert 
isil  zum  Teil  auch  bewilligt. 

Der  Markt  in  ausländischen  Erzen  war  fest 
snd  waren  Preisermäfsigungen  nicht  durchzusetzen. 

In  Roheisen  hat  sich  die  Marktlage  gebessert. 
Die  lebhatte  Nachfrage  aus  Amerika  hat  angehalten, 
und  sind  auch  gröfsere  Abschlüsse  zu  etwas  besseren 
Preisen  getätigt.  Erfreulicherweise  hat  auch  der  In- 
landsbedarf zugenommen  ;  Paddel-  und  Stahleisen  wird 
in  gröfsere r  Menge  abgerufen,  und  namentlich  ist  das 
Geschäft  in  Giefsereiroheisen  äufserst  lebhaft  gew  orden. 
Für  das  3.  Quartal  sind  bereits  gröfsere  Mengen  ver- 
kauft. Für  Lieferungen  ab  1.  Juli  ist  der  Preis  für 
Hiitnatit  um  1,--  erhöht  und  für  Giefsereiroheisen  III 
um  2  M,  damit  die  Spunnung  der  seitherigen  Preise 
für  Nr.  I  und  Nr.  III  vermindert  wird. 

Auf  dem  Schrottmarkt  hat  die  Festigkeit  der 
Preise  weiter  zugenommen. 

Das  Stabeisengeschäft  hat  sich  nennens- 
wert gegen  den  Schlafs  des  letzten  Viereljahrs  1902 
üfehoben.  Dasselbe  würde  sich  unstreitig  besser  ent- 
wickelt haben,  wenn  nicht  seitens  einiger  Grofshändler 
zu  den  überaus  geilrückten  Preisen  ans  Dezember  1Ü02 
bedeutende  Quantitäten  eingekauft  wären,  die  einst- 
weilen noch  den  Wi  rken  selbst  bei  Abgabe  ihrer 
Offerten  eine  festere  Haltung  erschweren.  Die  Nach- 
frage nach  Stabeisen  war  so  stark,  dafs  es  keine 
Mühe  kostete,  hinreichende  Beschäftigung  zu  erhalten. 

Das  Form  eisen  geachäft  hat  die  im  Frühjahr 
übliche  Bewegung  angenommen  und  macht  sich  nach 
wie  vor  ein  starkes  Deckungsbedürfnis  geltend. 

Auf  dem  Draht  markt  ist  eine  durchgreifende 
Besserung  noch  nicht  zu  verzeichnen,  wenn  auch  mit 
■ler  Wiederaufnahme  der  Bautätigkeit  ein  Mehrbedarf 
sieh  geltend  macht.  Die  Preise  konnten  noch  nicht 
trlioht  »erden,  wenigstens  nicht  für  das  Inland,  doch 
uhlt  das  Ausland  jetzt  kleine  Preiserhöhungen,  nach- 
dem die  deutschen  Werke  nicht  mehr  gewillt  sind 
noch  weiter  zu  den  seitherigen  starke  Verluste  bringen- 
den Preisen  zu  verkaufen,  wie  sie  dies  in  den  letzten 
Monaten  gegenüber  der  mit  billigen  deutschen  Knüppeln 
arbeitenden  belgischen  und  englischen  Konkurrenz 
gegenüber  zu  ihrem  Schaden  tun  mufsten. 

Dos  Geschäft  in  (irobblech  blieb  fast  während 
des  ganzen  Vierteljahres  nach  Menge  und  Erlös  unbe- 
friedigend, in  den  letzten  Wochen  zeigte  sich  jed-uh 
auch  hier  eine  gewisse  Belebung  und  zwar  sowohl 
auf  dem  inländischen  wie  auf  dem  ausländischen  Ab- 
satzgebiet; namentlich  in  Material  für  Dampfkessel, 
Behälter  und  Röhren  haben  sich  die  Bestellungen 
wieder  etwas  gemehrt. 

Die  Entw  icklung  des  F  ei  n  b  1  e  c  h  m  a  r  k  t  e  s  ist 
eine  fortschreitende  und  berechtigt  zur  Hoffnung  auf 
baldige  Wiederkehr  gesunder  Verhältnisse. 

In  Eisenbahnmaterial  waren  die  Werke 
hinreichend  beschäftigt. 

Die  Nachfrage  nach  gufseisernen  Röhren 
war  im  Januar  d.  J.,  wie  dies  im  Winter  meistens  der 
r»H  ist,  noch  schwach,  sodal's  ein  Teil  der  Produktion 
wf  Lager  genommen  werden  muhte.  Im  Februar  und 
Marz  ist  die  Nachfrage  aber  wieder  reger  geworden. 

Der  Bedarf  in  Maschinen  hat  sich  zwar  etwas 
Cfhobcn,  er  ist  aber  noch  immer  ungenügend  und  in- 
tolgedesaen  sind  die  Preise  gedrückt. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  fol^t: 

M  nal 

Monat 

atonal 

lau 

Jan. 

P»hr 

reor. 

um*. 

Kohlt«  und  Koks: 

.* 

J» 

.M 

FUmmkohlcn  .... 

9,7.'.  10,2.', 

9,7*- 10,25 

Kukskohlrn.  g«wa*rh#n 

meliiirlM  *  y«rkl 
m    UaVIIVl  (  V«      6f  fl  1. 

■•"•e  IUI    [IIA  IIMUtIj  ">  CIlC 

9,50 

»,50 

»,50 
~ 

1 '.  Itfl 

1  j,00 

En«: 

10,'JO 

10,20 

10,20 

Geröel.  .Spatei.en.tein 

14,00 

14,00 

14,00 

Somorroetro  f.  ■  B. 

Rotterdam     .   .  . 

-. 

- 

_ 

tfnhpiKMn*  lainla.irAi*.i..,.ii 

_          f      Nr  1 
Preise   f      M  „ 

•bHMt'\Hto.tit  : 

Ä".  fh/i 

1,  Hi 

O  1  ,W 

*'»  CMl 
o„  ,ih.i 

55  00 

Art  f  MI 

Uesüenier  ab  HQtt6 

,.          fOr***'*lla-  Pud- 
l'reise  lvj  ,  .  Ju" 

1   o  f  1  •*  t  M.« •  n  nr  I 

lOualii  .Puddel- 
biegen  1 v  -  . 

\  eisen  Siegt-rl. 

5.1,00 

5«,OfJ 

Stahleisen,  weiisna,  mit 

nicht  Obern, ("„Phos- 

phor, ab  Siegen    .  , 

5s,no 

58,00 

Thomaaeisen  mit  min- 

A  .  ä    u     i  a*  .*  4lj 

destens  1A"  n  Mangan, 

frei  Vxrbraurhsstelle, 

netto  (U»m*  .... 

55,00 

i7,oo 

67,00 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

— 

— 

— 

Suiegeleisrn,  10  bis  12"  9 

««.00  «7.00 

(.6,00 -«\0O 

ftft.oo—  «i*t04i 

Engl.  Gi«re«reirohei>«n 

Nr.  Hl,  frei  Huhrort 

««,00  «7,00 

$7,00 

6*,00  -  70,0t» 

Luxemburg.  Puddeleiaen 

ab  Luxemburg  .    .  . 

«4,00 

45,00 

Gewalztes  Elsen: 

Siebsisen  Scbweils- 

1 15,00 

1 17,00 

1 20,00 

Klu  1  e- 

in'.'rui 

ins  ini 

Iii?  ft4\  1  tii  iMi 

Winkel-  und  r'aeoneisen 

xn  Ihnlicben  Grund- 

preisen all  Stabemen 

mit  Aufschlagen  nach 

der  Skala. 

Träger,  ab  Bürbach  .  . 

105,00 

105,00 

105.00 
150,00 

Bleche,  Keeeel-  .... 

150,00 

150,01) 

.       Kcuoda     .    .  . 

125,00 

125.1)0 

125,00 

,      dünne  .... 

137,50 

137,:* 

187,54) 

Stahldraht, &.S  mm  netto 
ab  Werk  

110,00 

120,00 

120,00 

Draht  au  »Schwei  l'eaiaen. 

gewohnt,  ab  Werk  etwa 

130,00 

130,00 

180,00 

besondere  Qualität. n 

Die  Redaktion. 


II.  Obersohlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  allgemeine  Lage  des 
Montanmarktes  zeigte  gegenüber  dem  vorigen  Quartal 
ein  etwa«  günstigeres  Bild.  Zink  und  Kohle  erfreuten 
sich  einer  recht  regen  Nachfrage  und  guter  Preise, 
wenn  auch  gegen  Ende  des  Vierteljahrs  der  Kohlen- 
markt etwas  abflaute.  Für  alle  Artikel  der  Eisen- 
branche  zeigt  sich  ein  entschiedener,  langsam  ein- 
setzender Aufschwung.  Der  Umstand,  dafs  die  Preise 
auf  ein  so  niedriges  Niveau  gefallen  waren,  dafs  ein 
weiteres  Sinken  nicht  mehr  zu  erwarten  war,  sowie 
die  Aussicht  auf  eine  Belebung  der  Bautätigkeit  im 
Frühjahr  regte  die  Handlerkreise  zu  gröfseren  Kaufen 
an.  Aus  dem  Umstände,  dafs  die  Besserung  nur  oine 
geringe  und  langsam  fortschreitende  war,  kann  ge- 
schlossen werden,  dafs  das  spekulative  Element  bei  der 
Besserung  der  Marktlage  zurücktritt  und  tatsächlicher 
Bedarf  die  Auftrage  herbeiführt. 

K  i)  h  1  e  n.  Das  oln  rschlesische  Steinkohlengeschäft, 
welches  zu  Anfang  des  Vierteljah»s  die  grofse  Leb- 
haftigkeit des  Vuri|iiartals  zeigte  und  Verladezifl'ern 
brachte,  welche  diejenigen  des  Vorjahres  weit  über- 
stiegen, flachte  im  weiteren  Verlaufe  merklich  ab. 
Hatte  der  strenge  Winter  den  Bedarf  an  Steinkohlen 
wesentlich  erhobt,  so  verminderte  das  zeitige  Nach- 
lassen desselben  die  Nachfrage  erheblich  und  wirkte 
daher  ungünstig  auf  den   Absatz  ein.  Andererseits 
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wurden  durch  «Ii»-  in  diesem  Jahre  frühzeitig,  mit  dem 
27.  Februar,  eröffnete  Schiffahrt  ilie  Verladungen  be- 
günstigt, so  dufs  das  Gesamtbild  des  Absatzes  in  diesem 
Vierteljahr  cm  immerhin  günstiges  zu  nennen  ist.  Im 
Marz  zeigten  wie  alljährlich  die  Yerbrau  her  große 
Zurückhaltung,  um  nach  Möglichkeit  von  den  mit  dem 
1.  April  eintretenden  Sninme  rpreiscn  zu  profitieren.  In» 
allgemeinen  liel's  der  Verkehr  in  kleineren  Sortimenten 
zu  wünschen  übrig,  wahrend  der  Absatz  in  gruben 
Sorten  durchweg  zufriedenstellend  war.  Gegen  Ende 
des  Vierteljahrs  entsprach  er  nicht  mehr  der  Leistungs- 
fähigkeit der  uberschlesischen  (iruhen  und  es  mufsten 
daher  Feierschichten  eingelegt  werden. 

Was  den  Versand  nach  dem  Auslände  anbetrifft, 
so  ist  zu  erwähnen,  dufs  Österreich- Ungarn  als  guter 
Abnehmer  für  obersehlesische  Kohle  auf  den  Markt 
trat  und  sich  daher  der  Absatz  nach  diesen  Landern 
lebhaft  entwickelte,  wahrend  der  Versand  nach  Ruß- 
l.md  weniger  belangreich  war.  Dir  Versand  zur 
Hauptbahn  an  Steinkohlen  betrug: 

im     I.  Vierteljahr  1«»:}    ...    4178210  t 
„    IV.  „        UI02    ....    47!»0<)7ii  t 

„     I.        „  ....   3  7:t7ü7o  t 

entsprechend  einer  Abnahme  von  12,77  " ,<:■  gegenüber 
dem  so  hervorragend  guten  Vori|uartal  und  einer  Zu- 
nahme von  10.54  %  gegenüber  dem  gleichen  (Quartal 
des  Vorjahres. 

Die  Lage  des  Koksmarktes,  welche  namentlich 
zu  Anfang  des  Bcrichtsqnartals  viel  zu  wünschen  übrig 
liel's,  hat  sich  im  Verlaufe  desselben  infolge  des  leb- 
hafteren ltetriebes  iler  Eisenwerke  und  der  Zinkhütten 
etwas  gebessert,  ohne  dafs  die  l' reise  davon  profitiert 
hätten.  Die  Nebenprodukte  der  Koksfabrikation  w  aren 
gnt  gefragt  bei  hohen  Preisen  für  Sulfat,  Teer  und 
Pech,  nur  Benzol  konnte  sich  unter  geringen  Preis- 
schwankungen von  seinem  Tiefstände  nicht  erholen. 

Krzmarkt.  Der  Bedarf  an  Krzen  hielt  sich  in 
der  bisherigen  Hohe  und  sin«!  Veränderungen  in  den 
Bezugsquellen  nicht  eingetreten.  Die  Hocbofciiw erke 
haben  den  wesentlichen  Teil  ihrer  alten,  noch  zu  hohen 
Preisen  angekauften  Krzvorriite  aufgebraucht  und  ver- 
arbeiten jetzt  zumeist  Krze,  die  zu  der  gegenwärtigen 
Marktlage  entsprechenden,  also  billigeren  Preisen  ein- 
gedeckt worden  sind.  Line  Zufuhr  überseeischer  Krze 
fand  der  geschlossenen  Schiffahrt  wegen  nicht  statt, 
dagegen  war  die  Kinftihr  sinlrussischer  Provenienzen 
ziemlich  lebhaft  und  überall  lobt  man  die  (Qualität  und 
gute  Vcrhüttharkcit  dieser  für  das  obersehlesische 
Rc.ier  neuen  Erzart.. 

Roheisen.  Der  gegen  «las  letzte  Vierteljahr 
etwas  gesteigerte  Bedarf  der  Walzwerks-  und  Gießerei- 
betriebe  wirkte  im  Berichts<|uartu!  auf  eine  Reduktion 
iler  lbdicisenhestande  bei  gleichzeitiger  Zunahme  der 
Roheisenerzeugung  bin.  Der  Absatz  an  die  auswärtige 
Kundschaft  war  befriedigend.  Die  Preise  konnten 
eine  Aufbesserung  zwar  noch  nicht  erfahren,  zeigen 
am  Quartalsschluß  jedoch  steigende  Tendenz. 

Stabeisen.  Im  Stabeisengeschiift  trat  mit  «lern 
Beginn  des  Jährt'**  eine  Besserung  der  Verhältnisse 
ein,  indes  macht  die  Gesundung  der  Marktlage  nur 
langsame  Fortschritte.  Der  Bedarf  nahm  stetig  zn  und 
liefen  Auftrage  reichlicher  ein.  so  dafs  die  oberschle- 
siseben  Walzwerke  im  De-rit lit.-i|iiar1;il  wieder  ciniger- 
mafsen  beschilft  igt  waren.  Allerdings  war  hieran  das 
Ausland  mit  einem  wesentlichen  Prozentsätze  beteiligt, 
doch  last  skIi  erfreulicherweise  k'-nstatieren.  dafs  die 
Aufnahmefähigkeit  de«  InKindes  sieh  in  steigen  ler 
Tendenz  bewegt.  Der  bisher  zuni' kgi  lialtene  1-Yuli- 
jahrsbedarf  trat  mehr  und  mehr  hervor  und  umfang- 
reiche Wasserverladungen  konnten  vorgenommen  werden. 


um  5  Jl  f.  d.  Tonne  erhöht  werden.  Wie  in  den  Vor- 
quartalen, war  insbesondere  Feineisen  lebhaft  gefragt. 
Bestellungen  in  Mittelsorten  gingen  in  zufriedenstellen- 
dem Umfange  ein,  während  von  Grob-  und  Konstruk- 
tionseisen nur  Träger  zufriedenstellenden  Absatz 
fanden.  Im  Durchschnitt  waren  die  Walzeisenpreise 
noch  stark  verlustbringend  und  standen  nach  wie  vor 
in  einem  argen  Mißverhältnis  zu  den  hohen  Preisen 
des  Altzengs. 

Draht.  Zu  Beginn  des  Berichtsquartals  zeigte 
sich  das  Drahtwarengeschäft  wenig  belebt.  Im  Ver- 
laufe desselben  hob  sich  der  Bedarf  jedoch  und  kann 
die  Beschäftigung  am  Qnartalsende  als  eine  befriedi- 
gende bezeichnet  werden.  Die  Preise  haben  keine 
Veränderung  gegen  das  vierte  (Quartal  1!H»2  erfahren. 

G  ro  b  b  l  e  c  h.  In  Grobblechen  war  der  Beschäfti- 
gungsgrad ein  völlig  ungenügender  uml  hielten  sich 
die  Preise  demgemäß  auch  auf  dem  früheren,  größten- 
teils verlustbringenden  Stande. 

Feinblech.  Wahrend  in  den  Monaten  Januar 
uml  Februar  noch  ein  genügender  Kingang  von  Auf- 
trägen zu  verzeichnen  war  und  noch  Feierschichten 
eingelegt  werden  mußten,  hat  sich  im  Monat  März 
der  Feinblechmarkt  außerordentlich  belebt,  so  daß 
zur  Zeit  wieder  reichliche  Beschäftigung  vorliegt.  Für 
neue  Abschlüsse  in  U;ualitütsfeinblechen  wurden  auch 
höhere  Preise  erzielt. 

Kisenbah  nmaterial.  Im  Absatz  von  Eisen- 
bahumaterialien  hat  sich  im  Berichtsquartal  gegenüber 
dem  Vorquartal  nichts  geändert.  Die  Werke  waren 
mit  Abwälzung  von  Schienen  nach  Mußgabe  früherer 
Auftragserteilungen  mäßig  beschäftigt,  die  Besetzung 
mit  rollendem  Material  war  unzureichend  und  in  Klein- 
eisenzeug  herrschte  gleichfalls  intensiver  Arheitsniangcl. 
Die  Preise  für  l'nterlagsplatten  und  Laschen  waren 
für  die  Werke  stark  verlustbringend. 

Kisengi  efserei    und  Maschinenfabriken. 


Die  Eisengießereien  und  Maschinenfabriken 


:d»er- 


schlesis*  lien  Montanreviers  hatten  auch  im  verflossenen 
Vierteljahr  schlechte  Zeiten  durchzumachen,  da  aus- 
reichende Arbeit  nur  zu  verlustbringenden  Preisen  zu 
beschallen  war.  In  Handelsguß  hielt  dieser  Zustand 
fast  das  ganze  Quartal  hindurch  an,  dagegen  hat  das 
Geschäft  in  Gußrohren  durch  den  endlich  im  Februar 
erfolgten  Zusammenschluß  der  Werke  eine  wesentliche 
Belebung  bei  aufgebesserten  Preisen  erfahren. 

Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  .«  r.  <i.  Tonn.- 

Gießereiroheisen   55     bis  ßl 


70 


78 


55 
58 


Hämatit  

Qualität* -Puddi  lroheisen     .       .  . 
Qualität*  Siemens-Martinroheisen  .  — 
(ie  walzt  es  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen  110      „  130 

Kesselbleche  150      ^  1G0 

Flußeisenbleche  180  „140 

Dünne  Bleche  RIO      r  ll<> 

Stahldraht  5,:4  mm   —  121» 

Glei,vitz.  den  7.  April  VM.K. 

EufHhrate  Obcr*chl«ien. 


III.  Grofsbritannien. 


Middlesbro-on-Tees,  7.  April  l«*.tt. 

Wie  im  letzen  (Quartal  1902  w  urde  auch  im  ersten 
Vierteljahr   1!HW    das   Rohcisengeschäft    durch  Ein- 
greifen einiger  Spekulanten  im  ruhigen  Gang  gestört. 
Ks  ist  merkwürdig,  wie  in  der  Zeit  von  Weihnachten 
des  Quartals  das  bisherige  Minimalgruudpreisniveau     bis  in  die  ersten  Wochen  des  Januar  die  Preise  seit 


Die  Preise  t„r  Walzwerkspr.  .f  .ktc  festigten  steh  unter 
diesen  Umstünden  weiter  und  konnte  im  letzten  Monat 
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J  ah  reu  in  der  Regel  am  niedrigst«-!)  standen.  Zu  An- 
fang des  Jahres  stellte  sich  Middlesbrough  Nr.  3  G.  M.  B. 
Roheisen  auf  47  —,  Warrants  dafür  auf  40,4'/*,  Ha- 
matit  gemischt  auf  57  9.  Es  entwickelte  sieh  eine 
langsame  gleichmiifsige  Besserung,  die  bis  Mitte  Fe- 
bruar anhielt.  Wahrend  jedermanns  Augen  auf  Amerika 
gerichtet  blieben,  machten  sich  plötzlich  einige  Lon- 
doner Häuser  daran,  grofae  Einkäufe  von  Warrants 
tiod  Rixen  ab  Werk  auf  Lieferung  bis  Ende  Juni  vor- 
zunehmen. Die  Ursache  wurde  auf  verschiedene  Weise 
zu  erklären  gesucht.  Am  wahrscheinlichsten  ist  die 
Annahme,  dafs  die  unternehmenden  Häuser  mit  sehr 
gutem  Erfolg  für  sich  Preise  anderer  Metalle,  be- 
sonders von  Kupfer  und  Zinn,  getrieben  hatten  und 
nun  ähnliches  auf  Roheisen  durchzusetzen  suchten. 
Die  Preise  wurden  langsam  höher  getrieben,  bis  am 
l!t.  März  Warrants  63,0',«  Käufer  standen,  und  G.  M.  H. 
Nr.  :5  529  für  prompte  Lieferung  kostete.  Seitdem 
ist  ein  Rückgang  eingetreten.  Am  31.  März  waren 
die  Preise  51  10  bezw.  51  6.  Die  Anfrage  seitens 
Amerika  und  das  Geschäft  nach  dort  war  ziemlich 
lebhaft,  flaute  nach  und  nach  aber  ab  und  beschränkte 
»ich  znlet2t  fast  nur  auf  Hämatit-Uualitaten  und  Eisen 
Bach  bestimmten  Analysen,  worauf  sich  die  Hutten  hier 
in  den  wenigsten  Fällen  einlassen  wollten,  weil  sie 
stark  mit  Ordres  versehen  waren  und  die  Produktion 
srlatt  abgenommen  wurde.  Giefserei-Qualitaten  waren 
im  ganzen  Vierteljahr  knapp,  während  Hämatit  erst 
allmählich  besseren  Absatz  fand,  als  die  Preise  für 
Stahlplatten,  Schienen  n.  s.  w.  erhöht  wurden.  Dank 
der  grofsen  Abladungen  nach  Amerika  (nahezu  51000 
tons)  und  infolge  des  milden  Winters  betrugen  die 
Verschiffungen  im  ersten  Vierteljahr  1903  von  hier 
and  Nachbarhufen  beinahe  300  000  tons,  was  bisher  in 
deo  ersten  Monaten  früherer  Jahre  nie  erreicht  worden 
ist.  Gleichzeitig  wuchsen  die  hiesigen  Warrautläger 
auf  134  535  tons  (wovon  1300  tons  Iluinutit)  an.  Der 
Bahnversand  ist  durch  stärkeren  inländischen  Ver- 
brauch ebenfalls  gröfser  geworden.  Dies  zeigt,  dafs 
die  Hütten  imstande  gewesen  sind,  den  hoch  gespann- 
ten Ansprüchen  zu  genügen.  Es  sind  jetzt  83  Hoch- 
öfen hier  im  Gang.  Die  Produktionsfähigkeit  der- 
selben ist  erheblich  gestiegen.  Einer  stellte  sogar  im 
Laufe  einer  Woche  über  1700  tons  Hätuatiteisen  her.  Bei 
Vergleich  mit  dem  ersten  Vierteljahr  1900  und  1903 
ergab  sich  für  die  Verschiffungen  folgender  inter- 
mauter  Vergleich:  ^ 

küsten  weise   95  150  gegen  167  251 

nach  Frankreich    ....    17  612     „         7  925 

Belgien   23  44b     „         4  :U9 

Deutschland  und  Holland  127  205     „       22  310 

Amerika   0         „       51  100 

Oesamtverladungcn  294000  tons  gegen  290 000  tons.* 
Für  Stahlknüppel  sind  die  Preise  der  deut- 
schen Hütten  jetzt  so  weit  erhöht  worden,  dafs  die 
Einfuhr  hierher  abgenommen  hat.  Das  noch  statt- 
findende Geschäft  wird  meistens  gegen  alte  Abschlüsse 
von  importierenden  Händlern  gemacht.  Stahlbleche 
u.  s.  w.  sind  jetzt  ebenfalls  zu  teuer,  um  von  Deutsch- 
land bezogen  zu  werden.  Die  Preise  sind  dort  mehr 
ffestiegen  als  hier,  und  die  im  Betrieb  stehenden  Walz- 
werke hier  sind  besser  beschäftigt.  Die  Blechfabri- 
kation wurde  von  einer  Hütte  gänzlich  aufgegeben, 
und  eine  andere  grofse  Gesellschaft  hat  den  Betrieb 
»nf  einer  Hütte  noch  immer  eingestellt.  Die  Preise 
für  Stahlbleche  hoben  sich  im  Februar  von  .£5—10—0 
auf  £  5  —  12—6,  anfangs  März  auf  £  5-15-0  und 
Ende  März  auf  £  6—0-0.  Stahlwinkel  gingen  von 
£  5—5—0  auf  £  6 — 12—6,  und  Eisenbleche  von 
i.-G_5_0  auf  £  6—15—0,  Stabeisen  von  £  6-0—0 
»uf  £  6— 10-  -0,  Wellbleche  ebenfalls  teurer. 

•  Diese  Zahlen  sind  der  hier  erscheinenden  Sta- 
tistik der  HH.  Wm.  Jacks  &  Co.  entnommen. 


Als  Nachtrag  zu  den  inzwischen  bekannt  gewor- 
denen Betriebsresultaten  des  vorigen  Jahres  möchte 
ich  nicht  unerwähnt  lassen,  dafs  die  North  Easteru 
Steel  Co.  keine  Dividende  verteilt,  und  die  South  Dur- 
hain Steel  Co.  im  Jahre  1902  33  240  £  verdiente  gee 
125  834  £  in  1900  und  179  296  X  in  189'.».  Das  1 
sultat  für  1902  genügt  nicht,  um  die  Hypothekenzinsen 
voll  zu  bezahlen. 

Der  Schiffbau  zeigt  wieder  etwas  mehr  Leben, 
nicht  allein  durch  Beendigung  des  Tischlerstreiks, 
welcher  22  Wochen  dauerte,  sondern  auch  infolge 
neuer  Aufträge.  Die  Löhne  änderten  sich  wenig. 
Auf  den  Stahlwerken  trat  nach  den  Ermittlungen  für 
Dezember,  Januar,  Februar  eine  Ermässigung  von  2  i  7<> 
für  die  nächsten  3  Monate  ein.  Anf  den  Eisenwalz- 
werken bleibt  es  beim  alten.  Die  Kisenformcr  er- 
halten durch  Schiedsspruch  eine  Herabsetzung  von 
2'  -i  %  auf  Stücklohn  und  1/—  Wochenlohn  für  Löhne 
von  35,'—  und  darüber.  Die  Kohlenber^lcute  erhalten 
vom  9.    bezw.  16.   Februar  ab   eine    Erhöhung  von 

1     4  ,0. 

Die  Frachten  behaupteten  sich  im  allgemeinen. 
Der  erste  Dampfer  nach  Stettin  geht  heute  ab,  und 
es  hielt  ausserordentlich  schwer,  dafür  volle  Ladung 
zu  erhalten.  Rate  5/ —  per  ton.  Frachten  sind  nach 
Hamburg  4  —,  Rotterdam  und  Antwerpen  3/9  bis  4,  . 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Janair  KVbrutr  Mär* 

Mlddleabroiifrh  Vr.SOJIIt    47/-     47  4     47/41  ,  M  61/-      52  9 

W»rr»nu  Cuu  Käufer 
Micl<Ue>brough  . 

do.    HiiitiAtU  . 
Schottlwh«  MS.. 
Oumberl«Dd  lläm*tit 

Es  wurden  verschifft  von  Januar  bis  März: 

1903  .   .  .   .  295  93S  tons  davon  22  310  tons 

1902  ....  235  502  „  .  30011  „ 

1901  ....  21879«  „  „  50050  .. 

1900  .  .   .   .  293  889  „  127  205  .. 

1899  ....  287  401  ,  81  006  „ 

1898  ....  245  159  „  .  48  403  „ 

1897  ....  287208  „  „  64239  „ 

1896  ....  241  914  „  „  47  525  „ 

1895  ...      174003  „  .,  22  750  „ 

1894  ....  224:  WO  „  .  35  105  „ 

1893  ....  190289  „  24321  , 

Heutige 
Lieferung : 


40  41,  4*.-    «7/1»  ,  51  i'/.  W  5  0'/, 

nicht  Dotiert 

(.VI     Mi  Ii        6.1  1     55  71  ,  M  «  57/r, 

6\'3     4S  Ii' ,    5S;  —     60,  rto  7'/,  61  7 


o 


a  5 


o  QfJ 


2"° 
°5 


Preise   (7.   April)    sind    für  prompte 


M.B. 


Middlesbrough  Nr.  1  G 

-  8  „,\      .  •  • 
a  „4  Gielserei  .  . 

„  „4  Puddel  .  .  . 

Hämatite  Nr.  1,2,  3 
gemischt .... 
Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  .  . 
„  Hämatite  .... 

Schottische  M.  N  

Cumberland  Hämatite   


53  — 
50  6 
5(1  I 
4s  6 

58  - 
.   .  49  9 


3  -i 

Ii 

M 


54  8 

«0-- 


Eisenbleche 

Stahlbleche 

Bandstahl 

Stabeisen 

Stahlwinkel 

Eisenwinkel 


ab  Werk  hier  £  6.15 

»  •»  K 

n       n  » 


r  £  0.1.)—  \ 

*  6-~  ■—      f.  d.  ton  mit 

»   '  •     •  V         Ol ,  .  o.' 

.  6.10  I 

5.10/- 

6.10  —  ; 


Disconto. 


Die  Wochenbörse  verlief  heute  sehr  flau.  Die 
Haussepartei  scheint  sich  zurückzuziehen.  Von  Amerika 
liegen  keine  neuen  Geschäftsaussichten  da.  Warrants 
geben  seit  Ende  v.  W.  1  —  nach  und  übt  dies  starken 
Druck  aus.  N.  3  G.  M.  B.  wird  zu  50  6  für  prompte 
Lieferung  angeboten,  ohne  Käufer  zu  finden. 

//.  Honntbttk. 
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23.  Jahrg.  Nr.  8. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Der  Handclssachverständige  beim  deutschen  General- 
konsulat in  New  York  Hr.  Waetzoldt  berichtet  über 
den  amerikanischen  Kisenniarkt  wie  folgt : 

Die  allgemeine  Lage  des  Marktes  für  Roheisen, 
Stahlhalbfabrikate  und  Walzwerkserzengnisse  läfst  sieh 
dahin  zusammenfassen,  dafs  für  Giefsereiroheisen  und 
Altmaterial  der  Markt  besonders  an  di  r  atlantischen 
Küste  für  die  Kinfuhr  offen  bleibt.  Nach  einigen  Be- 
richteii  soll  sogar  schottisches  Kisen  bei  günstigen 
Durchfrachten  in  Cincinnati,  0.,  verkäuflich  sein. 
Deutsches,  in  der  Qualität  den  hiesigen  Marken  Nr.  1 
und  2  „foundry-  entsprechendes  Koheisen  ist  zum 
Preise  von  21  Dollars  pro  ton,  ex  Schiff,  gesucht  und 
konkurriert  erfolgreich  mit  Koheisen  ans  dem  Süden 
des  Landes.  Die  Knappheit  an  Rohmaterial  für  die 
Herdofenstahlwerke  gibt  auch  basischem  und  low  phos- 
phorus  Koheisen  erhöhte  Gelegenheit  zur  Hinfuhr. 
Spiegeleise«  ist  stet*  absatzfähig.  Stahlhalbfabrikat 
bleibt  absatzfähig  wie  im  Vorjahre.  Mit  Rücksicht 
auf  den  hiesigen  Eingangszoll  gilt  dies  besonder*  für 
Waren  in  Preisen  bis  zu  einem  Cent  pro  11»..  /wischen 
10  und  13  Cents  pro  Ib.  und  über  1(5  Cents  pro  lb. 
Auch  Schweifseisenhalbfabrikat,  llolzkohlenluppen  und 
Brammen  finden  Absatz.  Von  Walzwerkstabrikaten 
sind  Flacheisen,  Rundeisen,  Quudrateisen,  ferner  Stahl- 
schienen und  Konstruktionsmaterial,  Walzdraht  im 
Preise  von  weniger  als  4  Cents  pro  lb.  und  runder, 
gezogener  im  Werte  von  mehr  als  4  Cents  pro  lb. 
absatzfähig.  Weniger  aussichtsvoll  ist  die  Absatz- 
gelegenheit für  Feinbleche  geworden,  und  die  Einfuhr 
von  Grobblechen  und  geschweifsten  Rohren  ist  fast 
gänzlich  ausgeschlossen.  Sollte  der  bevorstehende  Streik 
der  Nieter,"  der  sich  auf  Brückenbau  und  Hochhau- 
konstruktion, Kessel-  and  Schiffbau  erstrecken  kann, 


gröfsere  Dimensionen  annehmen,  so  werden  die  hiesigen 
Walzwerke,  welche  Konstruktionsmaterial  herstellen, 
den  entsprechend  verminderten  Bedarf  decken  können, 
und  die  Einfuhrmöglichkeit  wird  demgemäß  geringer 
werden.  Da  der  Streik  die  Werke  der  American 
Bridge  Company  trifft,  so  ist  eventuell  die  Vergebung 
von  Lieferungen  an  europäische  Fabriken  möglich. 
Namentlich  dürfte  dies  für  die  Verträge  amerikanischer 
Firmen  über  Lieferungen  im  Auslände  zutreffen,  die 
infolge  des  Arbeiterausstandes  nicht  eingehalten  werden 
können. 


Die  Preisnotierungen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
j  periode  wie  folgt : 


1903 

M 

h 

m 

Ii 

e 
u 

II 

II 

Dollar«  ffir  dl«  Tonn« 

Giefserei   Koheisen  Stan- 
dard Nr.  2  b.co  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Koheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

licsseincr -Roheisen  \  . 
Graues  Puddeleisen  !  =  4  = 
Bessctnerkniippel     j-  —  -3 
Schwere  Stahlschienen  ah 
Werk  im  Osten  .... 

22,75  22,25 

21.75  21,25 
21,85  21,  «0 
20,—  20,50 
29.50  29,50 

28,-  28 - 

1 

22,25  22,25 

21.75  21.25 
21,85  21,85 
20,75  21,— 
30,— 31,- 

28,-28- 

18,75 

15,- 
17,50 
18- 

31- 

28,- 

Ont«  Tür  da«  Pfund 


Behälterbleche  .  .  |  ,  I  1.75  1.00  1,00  1,601  1.G0 
Feinbleche  Nr.  27.  3^5  2,«5  2.ti5  2,110  2,6Sl  3,- 
Drahtstifte  .  ...  j   £*    1.85   1,90  2,       2,-  2,05 


Industrielle 


Rheinlsch-Wegtnilischeu  Kohlen-Syndikat. 

In  der  am  28.  März  in  Essen  abgehaltenen 
95.  Zcehenbesitzer-Versanimlung  wurde  der  Bericht 
des  Vorstandes  erstattet.  Demnach  hetrugdie  rechnungs- 
mäfsige  Beteiligung  im  Monat  Februar  bei  23'  i  Arbeits- 
tagen 1  sä  Mi  Ol  4  t  und  die  Förderung  4011943  t,  so  ' 
dnl's  sieh  eine  Minderförderung  ergibt  ven  701071  t 
gleich  15.90  ",  "  der  Beteiligung  gegen  14.70"  ■>  im 
Januar  1903  und  21,45%  im  Februar  1902.  Auf  den 
Arbeitstag  berechnet  stieg  die  rechnungsniäl'sige  Be- 
teiligung gegen  Februar  1902  um  10  959  t  gleich  5,00% 
und  die  Förderung  nm  2008t)  t  gleich  13,0«%.  Ab- 
gesetzt wurden  4O.1H0H7  t,  gleich  arbeitstäglich  173707t 
d.i.  gegen  Februar  1902  18  750  t  gleich  12.10  „mehr. 
Der  Sefbstverhrauch  der  Zechen  belief  sich  auf  1  071  7tiSt 
leich  20,51";«  des  ( iesamtabsatzes.  Für  Rechnung 
er  Zechen  w  urden  84  897  t  gleich  2.10%  des  Gesamt- 
absatzes im  Landdelit  abgesetzt.  Auf  alte  Verträge 
wurden  5950  t  gleich  0,15  ',„  des  Gesamtabsatzes  ge- 
liefert und  für  Rechnung  des  Syndikats  2S7«07«t 
gleich  71.21  %  des  »iesamtabsatzes  versandt.  Es  be- 
trug derarbeitstägliche  Versand  an  Kohlen  12701  I).-  W„ 
an  Koks  2711  D.  W.  und  an  Briketts  509  D.  W.,  zu- 
sammen 10041  D.W. 

Zum  Bericht  wurde  noch  folgendes  ausgeführt:  Aus 
der  vorstehenden  Nachweisung  über  Forderung  und 
Absatz  im  Februar  dieses  Jahn  s  sowie  der  Vergleichs- 
zahlen gegen  Januar  dieses  Jahres  und  Februar  vorigen 
Jahres  ist  zu  ersehen,  dafs  die  Forderung  um  704  071  t 


Rundschau. 


gleich  15.90%  hinter  der  rechnnngsraäfsigen  Beteili- 
gung zurückgehlieben  ist.  Dabei  ist  dieselbe  aber  um 
351525  t  höher  als  die  des  Februar  1902.  Der  arbeits- 
tägliche Versand  ist  um  2O10D.  W.  gleich  14.37%  ge- 
stiegen. Die  beiden  ersten  Monate  des  laufenden  Jahres 
weisen  gegen  die  gleiche  Zeit  des  Vorjahrs  einen  um 
5M035  Doppelwagen  gleich  13.75%  oder  arheitstüglicb 
berechnet  2154  Doppelwagen  höhern  Versand  auf.  Es 
sind  dieses  Zahlen,  die  doch  gewifs  eine  Besserung 
der  Verhältnisse  bekunden.  Ks  lauten  denn  auch  die 
Berichte  '  über  die  Beschäftigung  der  verbrauchenden 
Industrien  fortgesetzt  günstig.  Besonders  die  Eisen 
industrie,  in  erster  Linie  die  grofsen  Eisen-  und  Stahl- 
werke, hat  einen  erheblichen  Zuwachs  von  Arbeit  er- 
halten, so  dafs  die  Inbetriebnahme  einer  weitern  An- 
zahl von  Hochöfen  notwendig  geworden  und  eine  nor- 
male Ausnutzung  der  Betriebseinrichtnngen  ermöglicht 
ist.  Es  ist  zu  hoffen,  dafs  diese  Besserung  anhalten 
wird  und  möglichst  einen  weitern  Fortgang  nimmt, 
damit  auch  die  Preise,  über  die  noch  schwer  geklagt 
wird,  allmählich  ebenfalls  eine  Besserung  erfahren. 
Wahrend  so  Industriekohlen  regelmäfsig  abgefordert 
werden,  mufs  festgestellt  werden,  dafs  Hausbrandkohlen 
entsprechend  der  überaus  milden  Witterung  ungenügend 
abgenommen  werden,  und  es  sind  besonders  die  magern 
und  halbmagem  Sorten,  deren  Absatz  Schwierigkeiten 
bereitet.  In  Kokskohlen  ist  es  dagegen  dem  Syndikat 
zur  Zeit  nicht  möglich,  den  Bedarf  voll  zu  decken, 
was  seinen  Grnnd  hauptsächlich  in  der  erheblich  ver- 
stärkten Herstellung  auf  den  Syndikatszechen  hat  Zu 
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Punkt  2  der  Tagesordnung  wurde  auf  Vorschlag  des 
Vorstandes  und  des  Heirates  für  das  zweite  Viertel- 
jahr 1903  beschlossen,  die  bisherige  Förderungsein- 
sehränkung  von  20°,u  beizubehalten. 


Sürlher  Maschinenfabrik  Torm.  H.  Hammerschmldt. 

Aus  dem  Berieht  des  Vorstandes  geben  wir  folgendes 
wieder:  „Wenn  auch  «las  Geschäftsjahr  1902  ein  un- 
günstiges Ergebnis  gebracht  hat  und  aufs  neu«  mit 
einem  Verlust  abschliffst,  so  ist  doch  in  diesem  Jahre 
ein  Stillstand  der  rückwärtigen  Bewegung  für  unsere 
Fabrik  eingetreten  und  vielleicht  eine  kleine  Besserung 
ra  verzeichnen.  Wohl  ist  der  Umsatz  von  1  054  390,70  .H 
auf  858  358,88,  H  zurückgegangen,  doch  war  der  Kingang 


von  Auftrügen  gröfser  und  regelmäfsiger  wie  im  Vor- 
jahre und  deshalb  waren  weitere  Arbettcrentlassungen 
nicht  nötig.  Die  erzielten  Verkaufspreise  liefsen  da- 
gegen in  allen  Branchen  viel  zn  wünschen  übrig  und 
im  Grofstnasrhinenbau,  z.  B.  in  der  Biauereibrnnche, 
für  Eisenkonstruktionen  und  Bleeharbeifen,  für  Trans- 
missionen u.  s.  w.,  waren  dieselben  noch  immer  verlust- 
bringend. In  den  Unkosten  sind  soweit  überhaupt 
möglich,  Einschränkungen  eingetreten.  Das  Jahr  1902 
zeigt  einen  Verlust  von  71  381,91  .//  gegen  13(1425.16  J(. 
im  Jahre  1901.  Diese  Untcrbilanz  ist,  nach  Abzug  des 
Vortrages  von  16  469,01  ans  dem  Reservefonds  nach 
Besehlufs  unseres  Aufsichtsrates  gedeckt  worden." 
Die  vorhandenen  und  eingegangenen  Aufträge  belaufen 
sich  am  1.  Februar  1903  auf  337  544,97  .H  gegen 
233  727,83  Jf  im  Vorjahre. 


Vereins -Nachrichten. 


Friedrich  Toldt.  f 

Am  16.  März  d.  J.  verschied  in  (Jraz  nach  länge- 
rem Kranksein  im  44.  Lebensjahre  der  Frivatdozent 
»n  der  Technischen  Hochschule  daselbst,  Stahlwerks- 
direktor a.  D.  Friedrich  Toldt.  In  ihm  ist  ein 
aof  dem  Gebiete  des  Eisenbüttenwesens  bewährter 
Fachmann  frühzeitig  dahingegangen. 

Friedrich  Toldt,  im  Jahre  1859  in  Wien  geboren, 
begann  nach  Vollendung  seiner  Studien  die  praktische 
Laufbahn  als  Hütteningenieur  bei  der  Österreichischen 
Alpinen   Montangesellschaft  in   Schwechat,  verblieb 


über  Rcgenerativ-Gasöfen.  Die  Chemie  des  Eisens.  Die 
Verwendung  der  Hochofen  -  Gichtgase  zur  Erzeugung 
motorischer  Kraft.  Die  erstgenannten  Schriften  sind 
auch  ins  Russische  und  Französische  übersetzt  worden. 

Der  Schaffensfreudigkeit  und  erfolgreichen  Tatig-  , 
keit  des  Verblichenen   hat  der  Tod   ein  frühes  Ziel 
gesetzt. 

Ii.  I.  1\ 


hier  drei  Jahre  und  widmete  dann  derselben  Gesell- 
schaft seine  Dienste  auf  den  Hochofenwerken  in  Neu- 
Wg  und  Vordernberg.  Danach  war  er  eine  Zeitlang 
Betriebsingenieur  des  der  Firma  Gebr.  Böhler  gehöri- 
gen Gufsstahlwerkes  Kapfenberg.  Im  Jahre  1897  trat 
fr  als  Adjunkt  in  den  Lehrkörper  der  k.  k.  Berg- 
akademie in  Leoben  ein,  woselbst  er  nahezu  2  Jahre 
Vorlesungen  über  Hüttenkunde  hielt  und  gleichzeitig 
ftr  die  Hörer  des  Bergfaches  Encyklopädie  der  Hütten- 
konde  dozierte.  Eine  schwere  und  aufregende  Zeit 
begann  für  den  Heimgegangenen  mit  der  im  Jahre 
1*99  erfolgten  Übernahme  der  technischen  Leitung 
'kr  neugebildeten  Aktiengesellschaft  „Salamander- 
Werke-*  in  Riga,  ein  Unternehmen,  das  bei  der  Un- 
gunst der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  trotz  aller  An- 
strengungen nicht  zu  halten  war.  Mit  dem  Keim  der 
Krankheit,  die  ihn  nun  dahingerafft,  kehrte  Toldt  im 
Herbst  1901  nach  Österreich  zurück  und  suchte  seit- 
'lem  in  Graz  und  zum  Teil  in  Gries  bei  Bötzen  Er- 
holung. Trotz  seiner  Kränklichkeit  habilitierte  er  sich 
noch  als  Privatdozent  für  Eisenhüttenkunde  an  der 
Technischen  Hochschule  in  Graz  und  übernahm  ferner 
:»it  Anfang  dieses  Jahres  nach  dem  Rücktritt  des  Hof- 
rat* Höfer  die  Reduktion  der  „Österreichischen  Zeit- 
4|brift  für  Berg  und  Hüttenwesen".  Auch  für  unsere 
Zeitschrift  hat  der  Heimgegangene  im  Laufe  der  Jahre 
«ine  Reihe  beachtenswerter  Beiträge  geliefert. 

Von  den  gröfseren  wissenschaftlichen  Veröffent- 
lichungen Toldts  seien  genannt :  Chemisch-kalorische 
t'ntenuchungen  über  Generatoren  und  Martinöfen,  sowie 


Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Adamitcki,  Victor,  Ingenieur,  Warschau,  Foksalstr.  11. 

rem  Becken,  (»'.,  Ingenieur,  Ruhrort,  Hafenstr.  70. 

Fiseker,  Julius,  Direktor  der  Stahlwerke  Rieh.  Linden- 
berg Söhne,  G.  m.  b.  H..  Zweigniederlassung  Berlin, 
Berlin  S\\'.,  Lindenstr.  11. 

Hukn,  R.,  Ingenieur  i.  F.  F.  A.  Münzner,  Obergruna 
b.  Siebenlehn  i.  S. 

Mies,  Herrn.,  Oheringonieur,  Dillinger  Hüttenwerke, 
Dillingen  Saar. 

Medvednikoff,  \V.,  Ingenieur  der  Hüttenwerke  Krama- 
torskaja,  Kramatorskaja,  Gouv.  Charkow,  Rufsl. 

Moh»,  (»War,  Ingenieur,  industrietechnischer  Berater, 
Düsseldorf,  Kreuzstrafsc  24. 

Mueller,  Otto,  Ingenieur,  Hüttendirektor  a.  D.,  Wies- 
baden, Kaiser  Friedrich-Ring  86. 

Nau,  John  Ii ,  Metallurgical  Engineer,  35  Broadway, 
New  York. 

Nestmann,  Rudolf,  Oberingenieur  der  Maximilianshütte, 

Haidhof,  Oberpfalz. 
I'araouin,  IVUk.,  Hütteningenieur,  Franken thal,  Pfalz. 
Svhneefufs,  E.,  Ingenieur,  Dortmund. 
Sckri/der,  Dr.  Friedr.  Aug.,  Chemiker  der  Duisburger 

Eisen   und  Stahlwerke,  Duisburg.  Wallstr.  34. 
Schröder,  Dr.  Geora,  Gewerbe-Inspektor,  Fulda,  Hein- 

richstr.  13. 

Schwarz,  Tjard,  Königl.  Marine-Oberbaurat  und  Schiff- 
bau-Betriebsdirektor, Wilhelmshaven.  Adalbertstr.  3a, 

Stuning,  /'.,  Ingenieur,  Essen  Ruhr,  Kabrstr.  18. 

i'ehlendahl,  Otto,  Oberingenieur  d.  F.  Paul  Schmidt 
&  Desgraz,  technisches  Bureau.  Hannover,  Prinzen- 
strafse. 

Neu«  Mitglieder: 

Bruns,  Heinrich,  Civilingenieur.  i.  F.  H  Diederichsen. 

technische  Abteilung,  Kiel,  Niemannsweg  90. 
Conti,    Antonio,    Direttore.    Generale    delle  Offieine 

Meccaniche,  Milano,  Fnori  Porta  Vigentina. 
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•28.  Jahrg.  Nr.  8. 


fleideprim,  Oberingenieur,  Kattowitz  O.-S. 
Kaiser,  Oencraldirektor  der  ßuderusschen  Eisenwerke, 
Wetzlar. 

Letfde,  (hkar,  Oberingenieur  der  Ludw.  Loewe  A.-O., 

Charlottenhnrg,  Rönnestr.  11. 
Mariliier,  H..  Ingenieur  Civil  des  Mines,  Berlin  W.  15, 

Kaiser-Allee  209. 
Opprrmann,    Königl.  Regierung«-    und  Gewerberat, 

Arnsberg. 

WinUek.Otto,  Diplom.  Hütteningenieur,  Laurahütte  O.-S. 


Verstorben: 
Braetech,  II.,  Direktor,  Breslau. 

Braune,  Technischer  Direktor  der  Stummschen  Werke, 

Neuukirchen,  Bez.  Trier. 
Miani,  (iuglielmo,  Ingenieur,  Milano. 
Hieve.  Fritz,  Ruhrort. 

Röchling,   Frttz,   i.  F.  Gebr.  Röchling,  Völklingen 
Saar. 

Zech,  Emil,  Chefchemiker,  Hörde  i.  W. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  26.  April  1903* 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung : 

1.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.   Referent:  Herr  Direktor 

Eichhoff. 

2.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Referent: 

Herr  Civilingenieiir  Macco. 

3.  Uber  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlagten  Hochofenexplosionen.   Referent  : 

Herr  Direktor  Schilling. 

4.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergl. 

Referent:  Herr  Dr.  Menne. 

Zur  gefälligen  Beachtung  I  Am  Samstag,  den  25.  April.  Abends  8  Uhr,  findet  im  Balkonsaale  der 
Städtischen  Tonhalle  eine  gemütliche  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf,  Zweigverein  des  „Vereins 
deutscher  Kiscnhiittenleute".  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder  des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung:  1.  Herstellung  von  poren-  und  lnnkerfreiem  Graugufs,  Stahlgufs  und  Schmiedestücken 
dureh  Anwendung  von  Thermit.    Von  Ingenieur  W.  Mathcsius. 

2.  l'ber  den  gegenwärtigen  Stund  der  elektrischen  Eisen  larstellung  (unter  Vorführung  von  Proben  uud 
Lichtbildern).    Von  Ingenieur  Otto  Vogel. 


*  Auf  mehrfach  geaufserten  Wunsch   bin  ist  die  Hauptversammlung  vom  11).  auf  den  26.  April  ver- 
schoben worden. 
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Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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Dr.  big.  E.  Schrödter,  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 
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Nr.  «.).  1.  Mai  1903.  23.  Jahrgang. 

—  —  —    —  ------- 

Stenographisches  Protokoll 

der 

Haupt-Versammlung 

Ve rein»  deutscher  Gisenhnttenleute 

am  26.  April  1903,  Nachmittags  12' ,  Uhr, 

m  der 

-Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tages-Ordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.   Abrechnung  und  Entlastung  für  1902. 

2.  Weiches  and  hartes  Flulselsen  als  Konstruktionsmaterial.    Referent:  Hr.  Ingenieur  K ichhoff. 

8.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver.  Staaten.  Referent:  Hr.  Ingenieur  Macco,  M.  <1.  A. 

4.  Ober  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlagten  Hochofenexplosionen.   Referent:  Hr.  Direktor 
Schilling. 

5.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergleichen.   Referent : 

Hr.  Dr.  Menne. 


|ie  zahlreich  besuchte  Hauptversammlung  wurde  von  dem  Vorsitzenden  Hrn.  Geheimen 
Kommerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  mit  folgender  Ansprache  eröffnet: 

Indem  ich  die  heutige  Hauptversammlung  eröffne,  heifso  ich  Sie  namens  des  Vor- 
standes herzlich  willkommen;  vor  allem  richte  ich  diese  Begrüfsung  an  die  Herren, 
welche  wir  die  Ehre  haben,  als  unsere  Gäste  anzusehen,  ich  nenne  insbesondere  Hrn.  Regierungs- 
präsident Schreiber.  Obwohl  Hr.  Regierungspräsident  Schreibor  erst  seit  wenigen  Wochen  sein 
neues  Amt  bekleidet,  so  ist  er  doch  für  den  Verein  kein  Fremder;  der  Vorein  hat  schon  früher  den 
Vorzug  gehabt,  ihn  hier  in  seiner  Mitte  zu  sehen,  als  er  noch  Oberregiernngsrat  bei  der  hiesigen 
Königliehen  Regierung  war;  in  seiner  Eigenschaft  als  solcher  bat  er  auch  dem  Verein  schon  einen 
wesentlichen  Dienst  geleistet,  indem  wir  seiner  Mitwirkung  unsere  neuen  Satzungen  und  die 
Verleihung  der  Korporationsrechte  des  Vereins  verdanken.  Von  welchem  Werte  diese  Änderungen 
hi  den  rechtlichen  Verhältnissen  unseres  Vereins  gewesen  sind,  beweist  die  Entwicklung,  welche 
der  Verein  seit  jener  Zeit,  nämlich  seit  Anfang  1897,  genommen  hat.  — 
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Protokoll  der  Hauptversammlung  rom  211.  April  1903. 


23.  Jahrg.  Nr.  f>. 


Als  ich  Ihnen,  m.  Ii.,  am  .Schlüsse  des  September  v.  J.  den  Geschäftsbericht  erstattete, 
befanden  wir  uns  no<  ii  unter  der  vollen  Last  des  Druckes,  unter  dem  unsere  Werke  schon  seit 
geraumer  Zeit  zu  leiden  hatten;  ich  wies  damals  darauf  hin,  dafs  als  Grund  für  die  mifslichen 
Verhältnisse  einerseits  die  Zunahme  unserer  Produktion,  anderseits  die  starke  Abnahme  des 
inländischen  Verbrauchs  anzusehen  sei,  so  dafs  daher  der  inländische  Eisenverbraiich  zu  der  stark 
vergrößerten  Leistungsfähigkeit  unserer  Eisenwerke  nicht  im  richtigen  Verhältnis  stehe.  Als  ein 
erfreuliches  Zeichen  für  die  innere  Kraft  unserer  Eisenindustrie  konnte  ich  damals  bezeichnen, 
dafs  es  trotzdem  gelungen  sei,  die  Produktinn  im  allgemeinen  aufrecht  zu  erhalten,  dafs-  dies 
aber  nur  der  energischen  Aufnahme  der  Ausfuhr  zu  verdanken  geweseu  sei.  Seit  jenem  Zeit- 
punkte ist  eine  entschiedene  Besserung  der  Verhältnisse  festzustellen. 

Mit  Beginn  des  neuen  Jahres  hat  sich  der  einheimische  Bedarf,  der  sich  so  aufserordentlich 
zurückgezogen  hatte,  fast  auf  allen  Gi bieten  gehoben;  in  letzter  Zeit  ist  die  Bautätigkeit,  wie  von 
allen  Seiten  gemeldet  wird,  erheblich  lebhafter  geworden,  und  da  es  anderseits  auch  noch  möglich 
gewesen  ist.  fiir  mehrere  Monate  hinaus  reichliche  Mengen  für  die  Ausfuhr  zu  verschliefsen,  so  ist 
die  Beschäftigung  auf  unseren  Werken  gegenwärtig  allenthalben  als  eine  befriedigende  anzusehen. 

Freilich  lassen  die  Preise  fiir  die  Fertigfabrikate,  welche  unsere  Werke  durchschnittlich  er- 
zielen, immer  noch  erheblich  zu  wünschen  übrig. 

Es  ist  allgemein  bekannt,  dafs  Bestrebungen  im  Gange  sind,  um  einen  festen  Ziisammen- 
schlnfs  unserer  Stahlwerke  für  längere  Zeit  zu  erzielen,  durch  welchen  nach  Möglichkeit  eine 
Regelung  der  Erzeugung  und  Erzielung  angemessener  Preise  erreicht  werden  soll.  Wird  diese 
Vereinigung  gelingen,  so  bin  Wh  nicht  besorgt,  dafs  anch  die  Vei bandsbildung  in  Fertigfabrikaten 
weitere  Fortschritte  machen  wird  und  dadurch  mil'slielic  Verhältnisse  beseitigt  werden,  welche  in 
vergangener  Zeit  und  jetzt  zu  vielen  Klagen  Anlafs  gegeben  haben.  Im  Interesse  unserer  natio- 
nalen Arbeit  ist  dabei  auch  namentlich  auf  solche  Verständigungen  Wert  zu  legen,  die  dazu  führen, 
dafs  die  Ausfuhr  unserer  Fertigfabrikate  möglichst  unterstützt  wird.  Bei  der  hohen  Leistungs- 
fähigkeit unserer  Werke  wird  in  Zukunft  auch  bei  dem  lebhaftesten  inländischen  Geschäftsgange 
es  stets  unausbleiblich  sein,  dafs  wir  einen  Teil  unserer  Erzeugung  ins  Ausland  schicken.  Aber 
an  dem  Grundsatz  tnufs  unter  allen  Umständen  festgehalten  werden,  dafs  die  Ausfuhr  aus  national- 
ökonomischen Gründen  für  uns  um  so  vorteilhafter  ist,  je  weiter  der  Grad  der  Bearbeitung  bei 
den  ausgeführten  Fabrikaten  vorgeschritten  ist.  - 

Um  unsere  Ausfuhr  zu  erhalten,  sind  natürlich  gute  und  langfristige  Handelsverträge  für  uns 
von  griifster  Bedeutung.  Wie  allgemein  verlauthart,  sind  die  Verhandlungen  wegen  Abschlusses  neuer 
Handelsverträge  gegenwärtig  im  Gange.  Ich  spreche  gerne  die  Hoffnung  aus,  dafs  es  unserer 
Reichsregierung  gelingen  möge,  hierbei  in  Bälde  zu  einem  günstigen  Ergebnis  zu  gelangen,  da 
die  alsdann  zu  erwartende  Sicherheit  und  Ruhe  zur  weiteren  Entwicklung  des  Geschäfts  un- 
zweifelhaft beitragen  wird.  — 

Indem  ich  mich  nunmehr  der  Entwicklung  unseres  Vereins  zuwende,  kann  ich  feststellen, 
dafs  dieselbe  nach  allen  Richtungen  hin  eine  fortschreitende  gewesen  ist;  die  Mitgliederzahl  ist 
seit  vorigem  Herbst  von  1*7-1  »i  auf  2*11  gestiegen,  trotzdem  der  Tod  gerade  seit  jener  Zeit  zahl- 
reiche Lücken  in  unseren  Mitgliederkreis  gerissen  hat;  erst  in  den  letzten  Wochen  haben  wir 
wieder  den  Verlust  von  zwei  hervorragenden  Mitgliedern  bei  unseren  Freunden  an  der  Saar  zu 
verzeichnen  gehabt. 

Im  Februar  d.  .1.  hat  der  Verein  einen  aufserordentlich  harten  Schlag  dadurch  erlitten,  dafs 
-ein  getreuer  Ka*seiiverwalter ,  Hr.  Komnierzienrat  Eduard  Elbers,  jäh  wie  eine  Eiche,  die 
durch  den  Sturmwind  gefällt  wird,  dahingerafft  wurde.  Schon  bei  Gründung  des  Vorgängers 
unseres  Vereins,  des  Technischen  Vereins  für  Eisenhüttenwesen,  war  Hr.  Elbers  tätig  und  schon 
bald  nach  der  Gründung  wurde  ihm  ein  Vorstandsanit  übertragen.  Seit  dem  Jahre  1K68,  also 
volle  :t.">  Jahre,  widmete  er  sich  mit  bewunderungswürdiger  Aufopferung  und  Liebe  der  Führung 
'ler  Kassengeschäfte  des  Vereins;  trotzdem  diese  mit  dem  Wachsen  des  Vereins  im  Laufe  der 
Jahre  eine  enorm  steigende  Arbeitslast  mit  sich  brachten,  hat  er  das  Amt  bis  zu  seiner  Todes- 
stunde beibehalten.  Dafs  wir  die  hohe  Gestalt  des  Verstorbenen,  der  uns  zu  seinen  Lebzeiten 
so  viele  und  wieiitige  Dienste  geleistet  hat,  der  uns  in  fröhlichen  Stunden  durch  seinen  Gesang 
-o  häutig  erfreut  hat,  nicht  mehr  unter  uns  sehen,  ist  für  uns  alle  ein  tiefer  Schmerz.  Eduard 
Klbcrs'  Angedenken  wird  in  unserer  Mitte  fortleben.  Ich  bitte  Sie,  sich  zum  Zeichen  dessen 
von  Ihren  Sitzen  zu  ei  heben. 

Was  die  Vereinszeitschrift  „Stahl  und  Eisenu  anlangt,  so  erscheint  dieselbe  jetzt  in  einer 
Auflage  von  4sr»ii.  Das  zu  bewältigende  Material  ist  so  stark  angeschwollen,  dafs  die  Redaktion 
zu  einer  nicht  unwesentlichen  \  ergi ölserung  des  Umfanges  hat  schreiten  müssen;  während  in  den 
letzten  Jahren  der  Umfang  der  Hefte  des  ersten  Vierteljahres  im  Durchschnitt  343  Seiten  betrug, 
ist  er  im  laufenden  Jahre  auf  P52  Seiten,  also  um  etwa  25  '>  gestiegen. 
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Die  Fertigstellung:  der  Neuauflage  der  „Gemeinfafslichen  Darstellung  den  Eisenhüttenwesens", 
die  schon  bei  der  letzten  Hauptversammlung  als  bevorstehend  angekündigt  wurde,  hat  sich  leider 
infolge  Überlastung  der  Geschäftsführung,  insbesondere  auch  durch  die  Ausstellung  noch  hinaus- 
gezögert. Es  ist  jetzt  .jedoch  der  erste  Teil  vollständig  fertiggestellt,  der  zweite  Teil  ist  zur 
Hälfte  abgesetzt  und  wird  nunmehr  in  allernächster  Zeit  das  Werkchen,  dessen  Herst  ellnnir  nament- 
lich in  Bezug  auf  das  viele  statistische  Material   mühevoll  und  zeitraubend  ist,  herauskommen. 

Der  zweite,  wiederum  durch  Hrn.  0.  Vogel  bearbeitete  Band  des  „Jahrbuches  für  das  Kisen 
htittenwesen",  dessen  erster  Band,  wie  bereits  auf  voriger  Hauptversammlung  erwähnt,  allseitig 
freundliche  Aufnahme  gefunden  hat,  ist  gegenwärtig  in  der  Presse  und  wird  den  Mitgliedern  binnen 
kurzem  zugehen.    Sein  Umfang  wird  ebenso  grofs  wie  im  Vorjahr  sein. 

Was  die  Neuheransgabe  des  „Normalprofilbuches"  anlangt,  so  sind  seitens  der  übrigen 
beteiligten  Vereine,  nämlich  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  des  Verbandes  deutscher  Architekten- 
nnd  Ingenieur- Vereine  und  des  Verbandes  deutscher  Schiffswerften  inzwischen  die  Delegierten  für 
die  gemeinsame  grofse  Kommission  ernannt  worden.  Seitens  unseres  Vereins  siud  die  Uli.  Hau- 
mann, Märklin,  Malz  und  Schrödter  in  die  Kommission  gewählt  worden.  Die  Gesamnitkominission, 
zu  der  aufserdem  noch  zwei  Vertreter  des  Reichsmarincamts  entsendet  werden  sollen,  wird  voraus- 
sichtlich bald  ihre  Tätigkeit  aufnehmen. 

Die  Frage  des  Feuerschutzes  für  Eisenbauten,  über  die  an  dieser  Stelle  bereits  früher 
berichtet  wurde,  ist  inzwischen  soweit  gediehen,  dafs  das  von  den  beteiligten  drei  Vereinen,  näm- 
lich dem  Verein  deutscher  Ingenieure,  dem  Verband  deutscher  Architekten-  nud  Ingenieur- Vereine 
und  unserem  Verein  gemeinsam  herauszugebende  Musterbuch  für  den  Feuerschutz  von  Kisenbauten 
nunmehr  im  Entwurf  fertig  vorliegt.  Die  Herausgabe  dieses  Musterbuches  ist  für  die  nächste  Zeit 
zu  erwarten. 

Durch  das  Hauptkomitee  der  Industrie-,  Gewerbe-  und  Kunstausstellung  Düsseldorf  li'<»2  ist 
unserm  Verein  zum  Zwecke  der  Fördemng  des  Risenhiittenwesens,  in  erster  Linie  seiner  wissen- 
schaftlichen Ausbildung  und  Weitergestaltung  in  Rheinland  und  Westfalen,  ein  Betrag  von  Dmhmu»  h 
überwiesen  worden.  Dem  Verein  wurde  dabei  anheimgegeben,  den  an  die  Ausstellungsleitung 
gestellten  Antrag  des  Hrn.  Professor  Dr.  Wüst  auf  Errichtnug  eines  eisenhüttenmännischrii  Instituts 
auf  der  Rheinisch -Westfälischen  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  zu  erledigen.  Der  Vorstand 
hat  inzwischen  in  dieser  Angelegenheit  beschlossen,  dem  preußischen  Kultusminister  den  Betrag 
von  100 000  -A  zur  Verfügung  zu  stellen  unter  den  Voraussetzungen: 

1.  dafs  das  zur  Aufnahme  des  eisenhüttenmannischen  Instituts  bestimmte  Gebäude  in  einer 
den  Bedürfnissen  wohl  entsprechenden  Weise  errichtet  wird; 

2.  dafs  dieses  Gebäude  ausschließlich  für  die  Lehrzwecke  der  Hüttenkunde  Verwendung  findet: 

3.  dafs  aine  besondere  hüttenmännische  Fakultät  an  der  Hochschule  errichtet  wird,  und  diese 
mit  Lehrstühlen  und  Lehrmitteln  in  ausreichender  Weise  ausgestattet  wird; 

4.  dafs  der  Bau  baldmöglichst  begonnen  und  fertiggestellt  wird, 

und  ferner  beschlossen,  in  dieser  Eingabe  gleichzeitig  auch  den  Antrag  auf  Errichtung  einer 
besonderen   hüttenmännischen  Fakultät  an  der  Technischen  Hochschule  in  Aachen  einzureichen. 

Wir  hoffen,  dafs  dieser  Bitte  bald  entsprochen  nnd  damit  eine  Einrichtung  geschaffen  wird, 
die  bitter  notwendig  ist  und  dem  ganzen  Vaterlande  zum  Segen  gereichen  wird.    (Beifall,  i 

Nach  diesen  geschäftlichen  Mitteilungen  erhielt  Hr.  Director  Coninx  das  Wort  zur  Abrechnung 
für  1902.  Seinem  Antrag  anf  Entlastung  wurde  entsprochen  nnd  dabei  Gelegenheit  genommen, 
Hrn.  Otto  Elbers  für  die  interimistische  Verwaltung  des  Kassenführeramtes  den  Dank  des  Vereins 
auszudrücken. 

(Fortsetzung  in  iKolMi  r  N uiti mei .  1 
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W  (iarrett  Uber  den  Stahltrust  und  die  unabhängigen 

Walzwerke. 


Die  Krage,  ob  es  den  kleineren  unabhängigen 
amerikanischen  Walzwerken,  welche  auf  den 
Bezug  fremden  Rohmaterials  angewiesen  sind, 
möglich  sein  wird,  den  Wettbewerb  mit  der 
United  States  Steol  Corporation  auszuhaken,  be- 
schäftigt gegenwärtig  die  amerikanische  Fach- 
presse. Der  bekannte  amerikanische  Walzwerks- 
tachmann W.  (iarrett  führt  in  oiner  soeben 
erschienenen  Abhandlung  aus,  dafs  für  manchen 
energischen  Mann,  welcher  jahrelang  in  der 
Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  tätig 
gewesen  ist.  und  welcher  infolge  der  Zusammen- 
legung vieler  Betriebe  durch  die  United  States 
Steel  Corporation  seiner  Tätigkeit  beraubt  wurde, 
es  eine  wichtige  Frage  sei,  ob  es  erstens  möglich 
«ei,  Rohmaterial  so  billig  zu  beschaffen  und 
zweitens  dieses  so  billig  bei  beschränkter  Pro- 
duktion weiter  zu  verarbeiten,  dafs  es  gelinge, 
mit  Erfolg  gegen  die  United  States  Steel  Cor- 
poration in  Wettbewerb  zu  treten,  und  ob  es 
daher  zu  empfehlen  sei,  neue  kleinere  Werke 
mit  beschrankten  Mitteln  zu  errichten.  Er  glaubt 
diese  Fragen  auf  Grund  seiner  Kenntnis  der  ameri- 
kanischen Verhältnisse  bejahen  zu  können.* 
Bezüglich  der  Beschaffung  des  Rohmaterials 
spricht  Harren  die  Meinung  aus.  dafs  es  der 
l'nited  States  Steel  Corporation  unmöglich  sein 
werde,  auf  die  Dauer  die  riesigen,  bisher  auf- 
geschlossenen Mengen  Erz  in  der  Hand  zu 
behalten,  dafs  es  ihr  ferner  unmöglich  sei,  alle 
Transportmittel  zu  Wasser  und  zu  Lande  zu 
beherrschen,  da  sie  kein  aussihliefsliches  Recht 
auf  dieselben  habe,  nnd  dafs  man  endlich  in 
Cleveland  mit  unabhängig  gebliebenen  Firmen 
langfristige  Lieferverträge  zu  Preisen  machen 
könne,  welche  einen  erfolgreichen  Wettbewerb 
gestatteten.  Die  gegenwärtigen  hohen  Roh- 
eisenpreise seien  künstlich  herbeigeführt ,  was 
schon  ans  dem  geringen  Preisunterschied  zwi- 
schen Halb-  und  Fertigfabrikaten  hervorgehe, 
ein  Unterschied,  der  ohne  den  ausländischen 
Wettbewerb  noch  geringer  sein  würde.  Die 
hohen  Preise  für  Halbfabrikate  wirken  natür- 
lich der  Entwicklung  der  kleineu,  Blech,  Stab- 
eisen und  Draht  erzengenden  Werke  entgegen, 
ferner  hält  die  Verteuerung  des  Roheisens  und 
Schrotts  Leute  mit  beschränktem  Kapital  davon  ab, 
ihr  Geld  in  Bessernd-  oder  Mai  tinwerken  zur  Er- 
zeugung ihres  eigenen  Bedarfs  an  Knüppeln,  Pla- 
tinen u.  s.  w.  anzulegen,  (iarrett  ist  indessen  der 
Meinung,  dafs  sich  die  gegenwärtigen  Koheisen- 


*  „The.  Iren  Trade  Review",  5.  März  1903  S.  33. 


preise  auf  die  Dauer  nicht  halten  werden,  da 
nicht  nur  die  Steel  Corporation  in  nächster  Zeit 
noch  einige  weitere  Hochöfen  in  Betrieb  setzen 
wird,  Sendern  auch  noch  zahlreiche  andere  Werke 
Roheisen  erblasen. 

(iarrett  gibt  alsdann  eine  kurze  Schilderu-ig 
der  neuesten  Walzwerksanlagen  zur  Erzenguug 
von  Handelseisen  von  9'/»  bis  3H  min  Durch- 
messer n.  s.  w.  der  Carnegie  Steel  Company  in 
Duquesne,*  welche  eine  durchschnittliche  täg- 
liche Erzeugung  von  600  t  zu  liefern  imstande 
sind,  und  wirft  die  Frage  auf,  ob  es  möglich 
sei,  mit  einem  beschränkten  Kapital  ein  Walz- 
werk von  gleicher  Leistungsfähigkeit  zu  erbauen. 
Zur  Beantwortung  dieser  Frage  entwirft  er  den  in 
Abbildung  1  wiedergegebenen  Plan  eines  Walz- 
werks, dem  er  einen  Kostenanschlag  hinzufügt. 

Das  Ausgangsmaterial  bilden  6-  oder  7  zöllige 
Blöcke,  welche  in  einer  Hitze  zn  bis  3zölligem 
Rund-  oder  Qnadrateisen  ausgewalzt  werden  sollen : 
ferner  sollen  Flacheisen  von  1  X  \ U  bis  4  X  1  Zoll 
gewalzt,  werden.  Den  (irundrifs  eines  solchen 
Walzwerks  zeigt  Abbildung  1 ;  dasselbe  soll  250  t 
in  24  Stunden  erzengen ,  eine  gröfsere  Anzahl 
von  Sorten  als  die  Duquesne- Werke  liefern  und 
in  vollendetem  Zustande  200  000  $  kosten.  In 
drei  derartigen  Werken  läfst  sich  demnach  eine 
tägliche  Erzeugung  von  750  t  erreichen.  Jede 
Anlage  umfafst  einen  oder  zwei  Laughlinscln 
kontinuierliche  Wärmöfen,  eine  IS  zöllige  Strafse 
mit  zwei  Gerüsten,  gegenüber  dem  zweiten  Gerüst 
ein  anderes  Gerüst  in  Tandemaufstellung,  so 
dafs  das  Walzen  hier  kontinuierlich  erfolgt. 
Ferner  ist  eine  12 zöllige  Strafse  vorhanden; 
dieselbe  besteht  aus  fünf  in  einer  Linie  liegenden 
Gerüsten  und  drei  Gerüsten,  die  ebenfalls  in 
Tandeinanf8tellung  dem  ersten  Gerüst  gegenüber- 
stehen. Die  ersten  vier  Gerüste  der  Fertigstrafse 
sind  demnach  kontinuierlich.  Gegenüber  dem 
ersten  Gerüst  der  IS  zölligen  Strafse  sind  die 
bei  Trioblockwalzwerken  üblichen  Hebetische 
vorgesehen.  Die  Hzölligen  Blöcke  werden  in 
sechs  Stichen  auf  2^  Zoll  im  Quadrat  herab- 
gewalzt und  dann  in  das  zweite  Gertist  über- 
geführt ,  wo  sie  in  zwei  weiteren  Stichen  auf 
1  •*  4  Zoll  im  Quadrat  gebracht  werden ;  da  diese 
zwei  Stiche  hintereinander  liegen,  ist  der  Prozefs 
kontinuierlich  und  das  Walzstück  wird  einer 
Schere  zugeführt,  welche  zwischen  der  IS  zölli- 
gen und  der  12zölligcn  Strafse  liegt.  Beim 
Walzen  von  llt-  bis  5,s zölligem  Eisen  inufs  das 
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Walzstiick  in  zwei  Teile  geschnitten  werden, 
da  das  Warmbett  nnr  200  Fad  lang  ist.  Alle 
Sorten  von  ■/<  Zoll  und  mehr  Durchmesser  können 
aas  dem  ganzen  Block  ausgewalzt  werden,  bei 
einigen  gröberen  Sorten  lassen  sich  sogar  stärkere 


als  6  zöllige  Blöcke  verwenden.  Die  Anzahl  der 
zum  Betrieb  dieses  Walzwerks  —  z.  B.  beim 
Herabwalzen  von  «>  zölligen  Blöcken  bis  auf 
3, 4  zölliges  Rundeisen  —  benül  igten  Leute  ist 
geringer  als  in  Duquesne.  Ks  sind  erforderlich: 
Ein  Mann  zur  Bedienung  der  Hebe- 
tische an  der  18 zölligen  Strafte; 
ein  Mann  an  den  Scheren,  drei 
Manu  an  der  12  zölligen  Strafso 
und  vier  Mann  zum  Richten  der 
Stabe.  Beim  Walzen  von  Flach- 
eisen oder  Winkeln  können  aller- 
dings mehr  Leute  erforderlich 
werden,  was  bei  dem  folgenden 
Kostenanschlage  berücksichtigt 
ist,  indessen  spielen  die  Arbeits- 
löhne bei  dem  ganzen  Anschlage 
eine  wrhältniainafsig  geringe 
Rolle,  so  dafs  ein  Mann  mehr  oder 
weniger  nicht  viel  Unterschied 
macht.  Die  Einzelheiten  des  Ko- 
stenanschlages zeigt  die  folgende 
Zusammenstellung: 

imlUr 

1  Vorarbeiter  nn  den  Würmöfen  7,00 
3  Hilfsarbeiter  (zu  je  2,50  $)  .  7,50 
1  Manu  zum  Hinsetzen  ....  1,50 
'_'  Mann  an  den  Generatoren   .  4,00 

Löhne  bei  den  Wannofen  20,00 

• 

1  Vorwalzer   12,00 

I  Walzer    4,00 

5  Arbeiter  (zu  je  2,50  jf)  .  .  .  12,50 
1  Mann  an  der  Schere,  12iöll. 

Strafse   2,00 

1  Mann  beim  Richten  (zu  je 
1 ,76  f)   7,00 

2  Mann  zur  Bedienung  der  Hebe- 
tische an  der  lHzoll.  Strafse 
(zu  je  2,50  #)   5,00 

1  Vorarbeiter  an  der  Schere  .  3,00 
5  Mann  zum  Schneiden  und  Ver- 
laden der  fertigen  Stäbe  (zu 

je  1,76  $)   8,75 


Löhne  beim  Walzen 


54,25 


1  Maschinist   3,00 

3  Heizer   5,25 

1  Mann  zum  Forlschaften  der 

Asche   1,50 

(J  Tagelöhner  zum  Ausladen  der 
Kohle  und  für  sonstige  Ar- 
beiten   0,00 


I8,7fl 


men  Maschinen ,  Kcs- 
sel  u.  s.  w  


I  Walzendreher     ......  5,00 

1  «ehilfe   2,60 

1  Schlosser   5,00 

1  Schmied   4,00 

1  Schmiedegehilfe   2,00 

Löhne  Tür  doppelte  Schicht  18,50 

9,25 
2,75 

12,00 


Löhne  für  einfache  Schicht  . 
1  Maschinist  


Löhne  für  Unterhaltung 


■ 
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'/.  ti  sammen  stell  nnif;  DolUr 

I.iHiitc  !iri  den  Wiirninft'ii   20,00 

Luhne  heim  Wulzen                           ...  r>4,25 

M.txliiiir.  Krsscl  it.s.«.    1H,75 

l.-ilme  für  l'ntrrhaltung    12,00 

summa  ....  mr>,oo 


Bei  einem  Durchschnitt  von  125 1  kommen  dem- 
nach auf  die  Tonne  84  Cents  für  sämtliche  Löhne. 
Ks  ergeben  sich  alsdann  die  folgenden  Gesamtkosten: 

Kohle  für  die  Wärmöfen,  200  Pfund  zu 

1,75  /  die  Tonne  

Kohle  fürDarapferzeugun},',  tiOO  Pfd. 
zul,7n  /  die  Tonne 


S 

£ 

i 

r. 
- 


*  i 


t*  'S 

1  % 


JS 


3 


- 


2 
1 


0,175 

0,525 
0,60 


Verlust  durch  Abbraud,  2°/o  zu  30/ 
Verlust  durch  Abfall-Enden,  6 
zu  30  $  =  1,8  /  nnd  '/»  für 

Schrottwert  gutgeschrieben  .  .  0,t)0 
Material,  Abnutzung,  einschliefs- 

lieh  der  Walzen  u.  s.  w..    .  .  0,50 

Gesamtlöhne   0,84 

Gesamtkosten  für  die  Tonne 
von  dem  Empfang  des  Blok 
kes  bis  zum  Verladen  des 

fertigen  Materials  ....  3,540 

Hierzu  kommen  natürlich  noch 
die  VerwaltnngskoBten.  Diese  Auf- 
stellung entspricht  einer  Walzwerks- 
anlage;  um  die  Leistungsfähigkeit 
der  Dnquesne  -  Werke  zu  erreichen, 
wären  drei  solcher  Anlagen  erforder- 
lich, wobei  sich  indessen  Verwal- 
tung«- und  Allgemeinkosten  im  Ver- 
hältnis verringern.  In  den  über  die 
Duquesne-Walzwerke  veröffentlichten 
Berichten  werden  keine  Angaben 
über  die  Walzkosten  gemacht,  so  dafs 
sich  in  dieser  Beziehung  kein  Ver- 
gleich anstellen  lafet.  Indessen  ist 
es  möglich,  die  Anlagekosten  der 
beiden  Anlagen  einander  gegenüber 
zu  Stollen.  Garrett  tut  dies  in  folgen- 
der Weise: 

Um  die  in  Dnquesne  erzielten 
Ergebnisse,  mit  einem  Block  von 
18  X  22  Zoll  beginnend,  zu  er- 
reichen, sind  nötig:  Ein  schweres 
Blockwalzwerk,  welches  gerade  nicht 
so  teuer  wie  die  40 zöllige  Strafse  in 
Duquesne  zu  sein  braucht  —  letzteres 
hat  über  500  000  $  gekostet  —  sich 
aber  doch  auf  mindestens  100  000  g 
stellt;  ferner  ein  kontinuierliches 
Knüppelwalzwerk  mit  einer  Antriebs- 
maschine von  5000  P.S.,  fliegender 
Schere,  einem  automatischen  Kühl- 
bett, Kran  n.  s.  w.,  welches  gleich- 
falls mindestens  400000  $  kostet. 
Endlich  braucht  man  zwei  Fertig- 
strafsen,  eine  13  zöllige  und  eine 
10  zöllige,  jede  mit  einem  470  Fnfs 
langen  Warmbett.  Diese  Strafsen 
mit  Maschine,  aber  ohne  Gebäude, 
kosten  über  800000  0,  wozu  man, 
um  sicher  zu  gehen,  noch  100000  g 
für  die  gesamten  Gebäude  rechnen 
mufs,  wodurch  sich  ein  Gesamt- 
betrag von  900  000  §  ergibt.  Wir 
erhalten  demzufolge : 
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PolUr 

ein  Blockwalzwerk   400  000 

ein  kontinuierliches  Walzwerk  .  .  400  000 
zwei  Fertigstrafsen   900  000 

1  700000 

Diesen  Kosten  gegenüber  stehen  die  für 
3  Walzwerke  (wie  vorstehend  beschrieben)  im 
Betrage  von  600  000  8,  so  dafs  sich  ein  Preis- 
unterschied von  1  100  000  $  ergibt. 

Zn  Gunsten  der  Duquesne- Anlage  kann  der 
Einwand  erhoben  werden,  dafs  die  Herstellungs- 
kosten eines  kleinen  6  X  6  zölligen  Blocks  be- 
deutend gröfser  als  die  eines  18  X  22  zölligen 
sind.  Garrett  räumt'  dies  ein,  macht  dagegen 
aber  geltend,  dafs  diese  grofsen  Blöcke  wieder 
erhitzt  und  je  nach  Erfordernis  in  ein  oder  zwei 
Hitzen  zu  Knüppeln  ausgewalzt  werden  miifsten, 
was  ungefähr  1,80  8  f.  d.  Tonne  koste,  so  dafs 


2.  Abgesehen  von  etwaigen,  durch  die,  Ver- 
wendung kleinerer  Blöcke  verursachten  Mehr- 
kosten —  nach  Garrett  werden  keine  Mehrkosten 

'  verursacht  -  ist  aufser  den  eigentlichen  Selbst- 
kosten fein  anfserordentlicher  Betrag  von  K  bis 
\0  8  f.  d.  Tonne  zu  decken,  welcher  dazu  dient, 
eine  Verzinsung  des  stark  verwässerten  Kapitals 
der  Corporation  zu  ermöglichen.  Dies  sind  Lasten, 
die  einem  mit  mittlerem  oder  kleineiem  Kapital 
arbeitenden  Betriebe  erspart  bleiben. 

3.  Wenn  ein  6  X  6  zölliger  oder  8  X  8 zölliger 
Block  ein  neuer  Handelsartikel  würde,  wie  dies 
bei  dem  4 zölligen  Knüppel  nach  Einführung  der 
(iarrettschen  Walzwerke  der  Fall  war,  so  würde 
der  Preis  desselben  bald  auf  einen  den  Betrieb 
lohnenden  Stand  kommen. 

4.  Die  in  einem  Block  beim  Erkalten  utatt- 
findende  Saigernng  wächst  bekanntlich  mit  der 


 ■    '  ~  l — .  «.  .  i  i 


Abbildung  3.    Vor-  nnd  Blockwalzwerk  zu  zwei  Fertigstabeisenstrafsen. 


die  direkt  gegossenen  kleinen  Blöcke  sich  nicht 
teurer  als  die  gewalzten  Knüppel  stellten.  Ver- 
zinst man  den  Betrag  von  1100000  §,  welcher 
dein  Unterschied  der  Anlagekosten  der  beiden 
verschiedenen  Walzwerke  entspricht,  mit  5  °/°t 
so  ergeben  sich  56000  8  jährlich,  welche  bei 
einer  jährlichen  Erzeugung  von  etwa  150  000  t 
einen  Zuschlag  von  36,;/io  Cents  auf  die  Tonne 
Blöcke  ausmachen,  ganz  abgesehen  von  der 
gröfseren  Abnutzung,  Abschreibung  u.  s.  w.  bei 
den  schwereren  Strafsen,  so  dafs  8,16  8  zum 
Ausgleich  der  Mehrkosten  der  kleinen  Blöcke 
zur  Verfügung  stehen. 

Kurz  znsammengefal'st  gipfelt  die  Garrettsche 
Beweisführung  in  folgenden  Sätzen: 

1 .  Eine  Walzwerksanlage  zur  Erzeugung  von  j 
600  t  Handelseisen  täglich,  wie  sie  die  Dmiuesne- 
Werke  der  Carnegie  Steel  Co.  liefern,  kann  mit 
einem  Kostenaufwand  von  600  000  $  erbaut 
werden  gegen  1  700  000  0,  welche  für  eine 
Anlage  nach  Muster  der  Dn«|uesne  -  Werke  er- 
forderlich sind. 


(iröfsc  des  Blockes  nnd  ist  in  vielen  Fällen  die 
|  Veranlassung,  dafs  bis  zu  '/a  <le9  oberen  Teiles 
j  des  Blockes  für  manche  Zwecke,  z.  B.  Fabri- 
kation von  Achsen,  Schienen,  verzinnten  Blechen 
n.  s.  w.  unbrauchbar  wird.  Das  deutet  eigent- 
lich darauf  bin,  dafs  man  bezüglich  der  Block- 
gröfse  die  wirtschaftliche  Urenze  überschritten 
hat,  und  spricht  zu  Gunsten  der  kleinen  Blöcke. 

5.  In  Anbetracht  des  Unistandes,  dafs  die 
amerikanischen  Stahlformgufswerke  —  ungefähr 
75  in  allem  —  nur  mit  einer  Schicht  arbeiten, 
da  das  (Helsen  und  Formen  nur  bei  Tage  statt- 
tindet,  schlägt  Garrett  vor,  in  der  Nachtschicht 
auf  diesen  Werken,  zur  Ausnutzung  der  vollen 
I  Leistungsfähigkeit,  kleine  Blöcke  für  den  Verkauf 
I  herzustellen.  Ferner  glaubt  er,  dafs  schon  in 
naher  Zukunft  der  Typus  eines  mit  einem 
Handelseisen  walzweik  verbundenen  Stahlform- 
gufswerks  in  die  Erscheinung  treten  \M  ide,  dem 
man  zwei  basische  Öfen  hinzufügen  könne;  als- 
dann würden  die  phosphnrarmen  Abfall-Enden 
des   basischen  Materials   einen    Nützlichen  nnd 
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wertvollen  Schrott  für  den  Bauren  Stahlform- 
gufs  bilden. 

Aul'ser  dem  oben  erschienenen  Plan  eines 
Hundelseisenwalzwerks  gibt  Garrett  noch  den 
Grundrifs  eines  Drahtwalzwerks  (Abbildung  2), 
um  Walzdraht  Nr.  5  in  einer  Hitze  aus  7X7- 
zölligen  Blöcken  von  6U0  Pfund  Gewicht  auszu- 
walzen, und  den  Plan  eines  Vor-  und  Block- 
walzwerk zu  zwei  FertigstabeisenstnifHen  (Ab- 
bildung 3).  Die  letztgenannte  Anlage  gestattet, 
dafs  während  des  Auswechseins  der  Walzen  auf 
der  einen  oder  auf  der  andern  Stral'se  bestandig 
weiter  gewalzt  wird. 


Es  erscheint  unmöglich,  die  Ausführungen 
des  Amerikaners  Uarrett  unverändert  auf  deutsche 
Verhältnisse  zu  übertragen,  und  die  Besitzer 
kleiner  deutscher,  sogenannter  roiner  Walz- 
werke sind  vorläufig  wohl  kaum  in  der  Lage, 
aus  den  Vorschlägen  Garretts  Nutzen  zu 
ziehen.  Erstens  darf  der  Unterschied  zwischen 
den  deutschen  Verbandsbildungon  und  den  ameri- 
kanischen Verhältnissen  nicht  aufser  acht  gelassen 
werden.  Bei  uns  findet  durch  die  Verbände  eine 
Regulierung  dos  Preises  und  der  Mengen  dor 
Produktion  statt ;  die  Verbände  umfassen  den 
gröl'sten  Teil  der  Produzenten.  Die  Amerikaner 
sind  weiter  fortgeschritten,  bemühen  sich  aufscr- 
dem,  in  erster  Linie  durch  Vereinfachung  der 
Betriebe  und  durch  Konzentrierung  der  einzelnen 
Fabrikationszweige,  die  Herstellungskosten  zu 
ermäfsigeu,  und  sind  bestrebt,  durch  diese  Kr- 
mäfsigung  den  aufsenstehenden  Wettbewerb  zu 
erdrücken.  Während  es  also  denkbar  erscheint, 
dafs  ein  amerikanischer  Besitzer  eines  reinen 
Walzwerkes  Roheisen  zu  niedrigeren  Preisen 
erhält,  wie  die  United  States  Steel  Corporation 
solches  herstellt  oder  verkauft  (denn  nur  etwa 
>><)  °/o  der  Produktion  werden  durch  die  letztere 
vertreten),  scheint  das  in  Deutschland  beinahe 
ausgeschlossen,  da  der  Syndikatspreis  für  alle 
Käufer  mafsgebend  ist.  Die  von  Uarrett  be- 
züglich der  Beschaffung  des  billigen  Roh- 
materials gemachten  Voraussetzungen  treffen  für 
Deutschland  also  nicht  zu. 

Was  ferner  die  Vergleichung  der  in  groß- 
artigster und  kostbarster  Weise  errichteten 
Duqncsne-  Walzwerke  mit  den  vom  Verfasser 
vorgeschlagenen  betrifft,  so  ist  zuerst  zu  er- 
wähnen, dars  für  deutsche  Marktverhältnisse  ein 
Walzwerk,  welches  250  t  Handelseisen  (nur 
Rund-,  (Quadrat-  und  Flacheisen  von  12- -35  mm) 
in  21  Stunden  zu  erzeugen  in  der  Lage  ist, 
schon  die  Leistungsfähigkeit  der  bedeutendsten 
deutschen  Walzenstrafse  derartig  übertrifft,  dats 
man  nicht  von  einer  ., eiliges«  hrankten  Er- 
zeugung" reden  kann  und  dafs  es  schon 
Schwierigkeiten  machen  würde,  die  Erzeugung 


einer  solchen  Strafse  zu  verkaufen,  geschweige 
denn  diejenige  von  drei  Strafsen. 

Es  ist  schon  wiederholt  darauf  hingewiesen 
worden,  dafs  man  in  der  Anlage  einzelner 
Werke,  was  die  Grofsartigkeit  und  Kostspielig- 
keit betrifft,  zu  weit  gegangen  ist  und  dafs  eine 
!  weisere  Beschränkung  oft  wirtschaftlich  richti- 
ger gewesen  wäre.  Um  einen  solchen  Fall 
scheint  es  sich  nach  der  Ansicht  Garretts  auch 
bei  den  Duquesne- Walzwerken  zu  handeln  und 
ist  ihm  daher  wohl  in  seinen  Ausführungen 
recht  zu  geben.  Jedoch  scheint  uns  anderseits 
auch  der  von  ihm  genannte  Preis  von  200  000  0 
sehr  niedrig.  Die  von  ihm  gegebene  Selbst- 
kostenrechnung  ist  nach  den  vorliegenden  Zeich- 
nungen nicht  genau  auf  Richtigkeit  zu  prüfen, 
besonders  erscheint  es  beinahe  unmöglich,  mit 
einer  Belegschaft  von  41   Mann  i.  d.  Schicht 

—  82  Mann  i.  d.  Doppelschicht  das  Material 
für  eine  Produktion  von  250  t  Stabeisen  abzu- 
laden, zu  transportieren,  zu  wärmen,  zu  walzen, 
zu  schneiden,  zu  richten,  zu  bündeln  und  zu 
verladen.  Die  hoben,  in  Ansatz  gebrachten 
Einzellöhne  für  die  ersten  Arbeiter  können  die 
zu  niedrige  Arbeiterzahl  auch  nicht  ausgleichen. 
Im  übrigen  erscheinen  0,84  &  =  3,70  -  #  an 
Gesamt-Arbeitslöhnen  bei  den  Ansprüchen,  welche 
hier  in  Deutschland  an  Handelseisen  gestellt 

I  werden,  unwahrscheinlich  niedrig. 

Der  Abfall  von  nur  ü  °jo  des  Einsatzes  er- 
scheint in  Anbetracht  der  vorgesehenen  Ver- 
wendung von  kleinen  Rohblöcken  zu  niedrig  ge- 
griffen, wenn  das  Stabeisen  keine  Doppelungen 
haben  soll,  denn  jeder  Rohblock  hat  einen  mehr 
oder  weniger  schaumigen  Kopf,  welcher  sogar 
schon  beim  Walzen  Schwierigkeiten  machen 
dürfte.  Auch  der  in  Ansatz  gebrachte  Betrag 
von  0,50  $  =  2,20  Ji  auf  die  Tonne  für 
Schmier-  und  Dichtungsmaterial,  Lager,  Walzen, 
Reserveteile,  Abnutzung  und  Instandhaltung  von 
Rohrleitungen,  Kesseln,  Generatoren,  Maschinen, 
Scheren  n.  s.  w..  für  GeleiBe,  Rangierarbeiten, 
Lokomotivbetrieb  u.  b.  w.  ist  unwahrscheinlich 
niedrig.  Überhaupt  macht  die  ganze  Rechnung 
den  Eindruck,  als  wenn  sie  von  jemand  aufge- 
stellt sei,  der  danach  ein  Walzwerk  verkaufen 
will,  der  sich  aber  wohl  hüten  würde,  unter 
persönlicher  Haftung  danach  den  wirklichen  Be- 

'  trieb  zu  übernehmen.  Wären  die  Zahlen  von 
Garret t  richtig,  so  müfste  er  in  der  Lage  sein, 
unter  deutschen  Verhältnissen  bei  einem  Halb- 
zeugverbands-Rohblockpreis  von  77,50  f  Fracht 

—  80  .M  und  bei  einem  Kohlenpreis  von  13  tM 
für  Generatoren  4-  10  Jl  für  Kesselkohlen 
franco  Werk  Stabeisen  von  12 — 35  mm  zn 
13,14  M  durchschnittlich  effektiv  für  alle  Sorten 
über  den  Rohblockpreis  zu  erzeugen. 

Aber  selbst  angenommen,  die  Zahlen  wären 
richtig,  so  würde  doch  immer  das  deutsche  reine 
Walzwerk  mit  nennenswerten  und  in  schlechten 
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Zeiten  seine  Existenz  bedrohenden  höheren  Selbst- 
kosten arbeiten  als  diejenigen  grofser  Betriebe, 
welche  ihre  eigenen  Erze,  Kohlen,  Hochöfen 
und  Thomaswerke  haben,  abgesehen  davon, 
dafs  die  grofsen  Werke  viel  leichter  in  der 
Lage  wären,  derartige  billig  arbeitende  Walzen- 


straffen  zu  errichten  oder  alte  durch  solche 
neue  zu  ersetzen.  Jedenfalls  würden  sie  keinen 
Augenblick  zögern,  günstig  arbeitende  Einrich- 
tungen eines  kleinen  Walzwerkes  nachzubilden, 
um  ihren  \'orsprung  vor  den  reinen  Walzwerken 
zu  sichern. 


Über  Bau  und  Betrieb  einer  kombinierten  Grob-  und 

Universalstrafse. 

Von  J.  Hübers-Frankfurt  a.  M. 


In  der  nachstehenden  Abhandlung,  welche 
sich  an  meine  früheren  Aufsätze  in  „  Stahl  und 
Eisen"  *  anschliefst,  bin  ich  von  dem  Gedanken 
ausgegangen,  dafs  jedes  Werk  sich  einerseits 
bestreben  mufs,  ein  möglichst  grofses  Walz- 
programm in  einer  Anlage  zu  erledigen,  auder- 


Wie  aus  Abbildung  1  ersichtlich,  habe  ich 
zwei  Hollöfen  für  ausreichend  gehalten,  um  bei 
vollem  Betriebe  beider  Strafscn  die  Blöcke  zu 
wärmen.  Als  Betriebskraft  habe  ich  Dampf  ge- 
wählt, weil  über  den  elektrischen  und  den  Gas- 
motoren-Antrieb ein  abschliefseudcs  Urteil  noch 


E 


Alibildnng  1. 


A  Rollöfen  B  Block«tr«f».  C  W»rm»cbereu  D  Wirov 
Öfen.  E  Vor-.lMD.  F  Wippen.  O  Btr«nr.  U  Roll 
J  Querttbub.     K   Scheren.  I. 

M  Haiprl.    1«  K«llUg«r. 


seit»  aber  gezwnngen  ist,  mit  der  Möglichkeit 
zu  rechnen,  dafs  infolge  einer  schlechten  Konjunk- 
tur nicht  zwei  Strafsen  nebeneinander  betrieben 
werden  können.  Ich  habe  geglaubt,  diese  Auf- 
gabe für  eine  Grob-  und  Universalstrafse  da- 
durch am  besten  lösen  zn  können,  dafs  ich  beide 
Strafsen  durch  eine  gemeinsame  Ofen-  und  Ma- 
schinenanlage  betreibe,  so  dafs  man  in  der  Lage 
ist,  sowohl  beide  Strafsen  zusammen,  wie  auch 
bei  schlechten  Zeiten  jede  einzeln,  den  Aufträgen 
entsprechend,  arbeiten  zu  lassen. 


•  „SUhl  und  Eisen*-  1902,  Nr.  24  S.  1362;  1908 
Nr.  3  S.  174. 


aussteht.  JeeineZwillingstnaschiue  mit  Hoch-  und 
Niederdruckcylinder  treibt  die  Blockstrafse  und 
Fertigstrafse  an.  Von  den  Öfen  ans  gesehen, 
an  der  rechten  Knrbelseite  der  Maschinen,  kupple 
ich  die  Gerüste  für  die  Grobstrecke ,  an  der 
linken  Seite  die  der  Universalstrafse  an.  Getrennt 
will  ich  nun  zuerst  die  Anlage  und  Kalibrierung 
einer  Grobstrafse,  dann  einer  Universalstralse 
besprechen. 

I.  Die  Grobstrafse. 

Da  ich  als  Walzprograinni  für  obige  Stral'se: 
(^uadrateisen  von  45  bis  loo  mm,  Kundeisen  von 
42  bis  »5  mm,  Flacheiseu  von  80  bis  200  mm, 
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Winkelcisen  von  50  bis  100  mm,  dazu  U-Eiseu 
u.  8.  w.  annehme,  so  halte  ich  es  für  am  zweck- 
mäfsigsten,  wenn  man  diese  Abmessungen  ans 
12  zölligen,  rohen  oder  vorgewalzten  Blöcken 
herstellt,  die  man  in  der  Blockstrafse  auf  das 
verlangte  Quadrat  abdrückt. 

Die  Maschine  dur  Blockstrafse  hatte  maxi- 
mal etwa  «iOO  P.S.  zu  leisten  und  (iO  bis  8u 
Touren  in  der  Minute  zu  machen.  Die  Ballen- 
lange  der  Walzen  des  Triogerüstes  beträgt 
2000  mm  bei  850  mm  Durchmesser.  Eine  gute 
Kalibrierung  für  dieses  Gerüst  wäre  folgende: 

W  al  z  e  n  5  mm  S  |>  r  u  n  g. 

I  nt.  rr«  K.lim-r  In  mm:       Dlierr«  K»lib«r  in  ram : 

318 .  200  2b2  .  2(50 

2B9.215  217.217 

22(i  .170  173  . 178 

182  .  137  13fl  .  139 

14«.  112  115.115 

122  .  100  101  .  94 

Den  verlangten  Abmessungen  der  Fertig- 
fabrikate angepaßt,  wird  der  Block  ausgewalzt 
—  Wippen  vor  und  hinter  der  Walze  erleichtern' 
die  Arbeit  —  zur  Warmschere  geleitet,  in  Stücke 
geschnitten  und  diese  in  den  Wärmofen  geführt. 
Die  Herdoberfläehe  des  Ofens  liegt  mit  der 
Hüttensohlc  in  gleicher  Höhe  und  hat  eingebaute 
Bollen  aus  feuerfestem  Material,  die  Maschinen- 
antrieb erhalten  und  die  vorgewärmten  Stücke 
nach  Bedarf  nach  der  entgegengesetzten  Seite 
des  Ofens  zur  Vorst  rafse  der  Grobstrecke  hin- 
führen. Der  Transport  des  ausgewalzten  Blockes 
von  der  Blockstrafse  geschieht  mittels  einer 
durchgehenden  Bollenanlage  bis  zur  Vorwalze 
der  Grobstralse.  Den  Antrieb  erhält  letztere 
wieder  durch  eine  Zwillingsmaschine  mit  Hoch- 
und  Niederdruck,  einer  Leistung  von  maximal 
1200  P.S.  bei  «0  bis  80  Tonren  in  der  Minute, 
während  das  Vorgelege  für  den  Strang  150  bis 
200  Touren  machen  soll.  Die  Übersetzung  ge- 
schieht am  besten  durch  Seilantrieb,  doch  soll 
man  den  Seilen  keinen  gröl'seren  Durchmesser 
als  50  bis  55  mm  geben,  da  sich  diese  in  der 
Praxis  in  Bezug  auf  Betriebssicherheit  am  besten 
bewährt  haben.  Die  Vorwalze  besteht  aus  einem 
Triogerüst,  dessen  Walzen  1600  mm  Ballenlänge 
und  ÜÜO  mm  Durchmesser  haben.  Da  die  Vor- 
strafse  lediglich  den  Zweck  hat,  das  in  der 
Blockstraße  vorgewalzte  Eisen  weiter  auszu- 
strecken, so  empfiehlt  es  sich,  Spitzb<igenkaliber 
einzudrehen.  Bei  I  nun  Sprung  der  Walzen 
schlage  ich  folgende  Kalibergröfsen  vor:  166, 
155,  145,  130,  120.  110.  100.  ü5,  90  und 
85  mm.  Ein  einfacher  Hebel  vor  und  hinter 
dem  Gerüst  erleichtert  die  Arbeit.  Der  letztere 
Hebel  läuft  auf  einer  Gleitschiene,  die  von  der 
Vorstrafse  bis  zum  ersten  Gerüst  der  Fertig- 
strecke reicht.  Wenn  das  Walzstück  demnach 
den  letzten  Stich  in  der  Vorwalze  erhalten  hat, 
wird  es  abgeschnappt   und  durch   den  hinteren 


Hebel  zum  ersten  Stich  in  der  Fertigwalze  ge- 
bracht. Die  Fertigstrafse  ist  eine  Doppel-Duo- 
Anlage,  deren  Walzen  400  mm  Durchmesser  und 
1200  mm  Ballenlange  haben.  Sie  besteht  aus 
vier  Doppel-Duo-Gerüsten : 
I.  (ierüst  ein  Doppel-Duo  —  Qaadratwalze, 


II. 
III. 


IV. 


Doppel- Duo  —  Stufenwalze, 
„   unteres  Duo  —  Stauchwalze  für  scharf- 
kantig Flacheisen, 
„   oberes  Duo  —  glatte  Flachwalzen, 
„   unteres  Duo  —  Stauchwalze  für  abge- 
kantet und  abgerundet  Flacheisen, 
Radreifen  u.  s.  w., 
„   oberes  Duo  —  glatte  Flachwalzen,  oder 
das  ganze  vierte  Gerüst  zum  Wech- 
seln auf  Profileison  nach  Bedarf. 

Das  erste  Gerüst,  die  Quadratwalze,  miifste 
folgende  Kaliber  erhalten;  oben  und  nuten  125, 
115,  105,  95,  85,  75,  66,  57,  50,  47  und 
45  mm  Quadrat. 

Das  zweite  Gerüst  ist  die  in  Abbildung  2 
dargestellte  Stufen-  oder  Staffelwalze,  welche 
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Abbildung  2. 

einerseits  dazu  dient,  das  im  ersten  Gerüst  vorge- 
walzte Quadrateisen  scharfkantig  in  zwei  Stichen 
zu  walzen,  anderseits  dasselbe  für  Flacheisen 
herunterzudrücken. 

Im  dritten  Gerüst  liegt  die  Stauchwalze,  die 
den  Zweck  hat,  das  scharfkantige  Flacheisen 
auf  das  ßreitemafs  herzustellen.  Da  ich  als 
stärkstes  Flacheisen  HO  mm  und  als  schwächstes 
6  mm  angenommen  habe,  so  habe  ich  19  Hoch- 
kantkaliber vorgesehen  ,  die  sämtlich  35  mm 
eingedreht  sind  und  von  3  zu  3  mm  in  der 
Breite  abnehmen.  Das  erste  Kaliber  ist  also 
35  +  35  .  60,  das  zweite  35  -f  35  .  57,  54,  51 
u.  s.  w.  bis  herab  zu  35  -f-  35  .  8  mm.  Soll  nun 
z.  B.  140.15mm  gewalzt  werden,  so  nimmt 
man  das  Kaliber  35  +  35  .  18,  hebt  die  obere 
Walze  um  70  mm  oder  um  etwas  weniger,  steckt 
das  Flacheisen,  welches  etwa  142  .  16  mm  haben 
mnfs,  hochkant  durch  und  gibt  dem  Eisen,  welches 
jetzt  139  .  16  mm  ist,  noch  den  Flachstich  im 
oberen  Duo,  1  mm  drückend  auf  140.  15  mm. 
Besondere  Sorgfalt  ist  auf  die  Einstellung  der 
Führungen  zu  legen,  die  stets  durchaus  senk- 
recht zum  Kaliber  stehen  müssen.  Zum  besseren 
Verständnis  diene  die  Skizze  der  Stauchwalze 
(Abbildung  3). 
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Das  vierte  und  letzte  Gerüst  dient  für  ge- 
wöhnlich dazu,  im  unteren  Duo  die  Stauchwalze 
für  abgekantetes,  abgerundetes  Flacheisen,  Rad- 
reifen u.  8.  w.  und  im  oberen  Duo  die  beiden 
glatten  Flachwalzen  znm  Fortigstich  aufzunehmen. 
Dieses  Eisen  wird  genau  so  hergestellt,  wie  oben 
für  scharfkantiges  Flacheisen  beschrieben.  Ich 
brauche  daher  nicht  darauf  einzugehen,  doch 
füge  ich  die  Abbildung  4  bei,  in  welcher  einige 
Kaliber  —  man  nimmt  natürlich  nur  die  gang- 
barsten eingezeichnet  sind.  Soll  nun  im 
letzten  Gerüst  Protiloisen  gewalzt  weiden,  so 


Gerüst  mittels  Flachwalzen  und  vertikalen  Kopf- 
.  walzen  hergestellt.*     Da  jedoch   im  letzteren 
Falle  die  Erzeugungsnienge  wegen  der  vielen 
Stiche  in  einem  Gerüst  sehr  begrenzt  gewesen 


ist ,  so 


war  man  schon  seit  einer  Reihe  von 


Abbildung  3. 

kuppelt  man  ab  und  walzt  während  der  Zeit 
des  Einbaues  scharfkantiges  Flacheisen  oder 
Quadrat,  so  dafs  ein  Aufenthalt  nicht  eintreten 
kann  wahrend  der  Walznng. 

Vor  den  letzten  drei  Gerüsten  werden  zweck- 
mäfsig  »>  bis  8  m  lange  Wippen  angebracht, 
welche  die  Handhabung  der  Walzung  sehr  ver- 
einfachen, so  dafs  nnr  ein  Wralzer  vor  jedem 
Gerüst  erforderlich  ist;  dieselben  können  alle  drei 
von  einem  .Tungen  bedient  werden.  Hinter  dem 
letzten  Gerüst  befindet  sich  der  Rollgang,  der 
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Abbildung  4. 

das  Walzstück  aus  dem  Fertigstich  zur  Warm- 
säge bringt  und  von  dort  zum  Kaltlager,  auf 
welches  die  Stücke  gezogen,  und  wo  sie  so  viel 
wie  möglich  im  warmen  Zustande  gerichtet  werden, 
um  danach  zu  erkalten.  Der  Querschub  J  hinter 
den  letzten  drei  Gerüsten  bringt  das  in  diesen 
fertiggewalzte  Quadrat-  und  Flacheisen  auf  den 
Rollgang. 

II.  Die  Universalstrafse. 

Als  zum  Walzprogramm  dieser  Strafse  ge- 
hörig nehme  ich,  anschliefsend  an  meiue  beiden 
vorangegangenen  Aufsätze,  folgende  Abmes- 
sungen an :  Bandeisen  und  Röhrenstreifen  von  80 
bis  200  mm  Breite  und  1  bis  5  mm  Dicke.  Dieses 
Kisen  wurde  früher  und  wird  auch  heute  noch 
vielfach  teils  in  Kaliberwalzen,  teils  nach  dem 
alten  Universalwalzverfahi  cn  im  Trio-  oder  Duo- 


Jahren  bemüht,  die  vielen  Flachstiche  auf  eine 
Anzahl  von  Gerüsten  mit  glatten  Walzen  zu 
verteilen  und  in  jedem  Walzenpaar  nur  einen 
Stich  zu  machen.  Dadurch  bat  man  mit  bestem 
Erfolge  eine  bedeutende  Vergröfserung  der  Er- 
zeugung erreicht,  weil  in  jedem  Gerüst  zu  gleicher 
Zeit  ein  Stich  gemacht  werden  konnte.  Die 
Arbeit,  welche  in  dem  alten  Verfahron  die  Kopf- 
walzen leisten  mufsten,  nämlich  die  Herstellung 
des  richtigen  Breitenmaises,  wird  in  der  neueren 
Erzeugungsweise  durch  den  Hochkantstich  er- 
setzt. Sämtliche  vorkommende  Breiten  von  80 
bis  200  mm  werden  ans  Platinen,  welche  in  der 
Blockstrafse  vorgewalzt  werden,  fertig  gemacht. 
Der  Gang  der  Walzung  ist  folgender: 

Da  das  Metergewicht  der  Erzeugnisse  einer 
Universalstrafse  bedeutend  weniger  beträgt  als 
das  einer  Grobstrafse,  so  genügt  es,  wenn  man 
die  Blockstrafse  für  zehnzöllige  Blockauswalzung 
einrichtet.  Das  Triogerüst  dieser  Strafse  hat 
demnach  Walzen  von  18<)0mm  Ballenlängo  und 
«50  mm  Durchmesser.  Eine  gute  Kalibrierung 
wäre  folgende: 

Walzen  5  nun  Sprung. 

UnK-re«  K»llber  In  nun       Obere«  Kaliber  In  mm 

262  .218  '220  .  220 

22«  .  188  191  .  191 

195.15«  100.160 

164  .  135  138  .  138 

140.112  115.115 

120.  96  94.  94 

Quadrat  87  Quadrat  80 

„     73  „67 

Genau  wie  bei  der  Einrichtung  der  Grob- 
strafse sind  auch  hier  Wippen  vor  und  hinter  dem 
Gerüste  vorgesehen,  das  ausgewalzte  Eisen  wird 
auch  hier  mittels  Rollenganges  zur  Warmschere 
geführt,  in  Stücke  geschnitten,  in  den  Wärm- 
ofen und  von  dort  zur  Vorstrafse  der  Universal- 
strafse geleitet.  Die  Vorstrafse  hat  analog  der 
Grobstrafse  ein  Triogerüst  von  1800  min  Ballen- 
längo und  «300  mm  Durchmesser.  Da,  wie  schon 
eingangs  bemerkt,  sämtliche  Erzeugnisse  aus 
Platinen  hergestellt  werden,  so  fällt  der  Vor- 
strafse die  Aufgabe  zu,  dieselben  aus  dem  vor- 
gewalzten Quadrat  der  Blockstrafse  auszuwalzen 
und  auf  Mafs  abzustauchen.  Zu  dein  Zwecke 
müssen  Staffel-  und  Stauchkaliber  vorhanden 
und  würde  die  Kalibrierung,  wie  Abbildung  5 
zeigt,  einzudrehen  sein.  Sechs  Staffelkaliber 
breiten  das  Eisen  aus  und  13  Hochkantstiche, 
von  10  zu  10  mm  abnehmend,  stauchen  es  auf 
das  verlangte  Mafs,  worauf  die  Platine  durch 

*  Dasselbe  Prinzip  hat  der  Ainerikuner  (irey 
seiner  Triigerstrafre  zu  Grunde  gelegt. 
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den  Hobel  hinter  der  Walze,  wie  bei  der  Grob- 
strafse,  zum  ersten  Gerüst  der  Fertigstrafse 
gebracht  wird. 

Die  Fertigstrafse  hat  vier  Doppel-Dno-Ge- 
rüste.  Die  Walzen  haben  500  mm  Rallenlänge 
und  400  mm  Durchmesser.  Das  fünfte  Gerüst 
ist  ein  einfaches  Duo,  in  welchem  sich  dio  zwei  | 
Fertigpolierwalzen  befinden.  Will  ich  nun  z.  R. 
Hi5  X  2  mm  walzen,   so  nehme  ich  von  der 


mt  10  mm  nl'firl.i 


5 


Abbildung  5. 


Vorwalze  eine  Platiue  von  etwa  1(52  X  30  mm, 
gebe  im  ersten  Hörnst  der  Stral'sc  je  unten  und 
oben  einen  Flachstich,  dann  im  zweiten  Gerüst 
dieselben  beiden  Stiche,  im  dritten  Gerüst  im 
oberen  Duo  einen  Flachstich,  so  dafs  ich  nach 
diesem  fünften  Stiche  einen  Streifen  habe,  der 
ungefähr  107  mm  breit  und  10  mm  dick  sein 
wird.  Im  unteren  Duo  des  dritten  Gerüstes 
wird  der  Streifen  nun  auf  etwa  1 02  mm  Hoch- 
kant  gestaucht,  erhält  noch  drei  Polierstiche, 


zwei  Stiche  im  vierten  und  den  letzten  im  fünften 
Gerüst,  nnd  wird  man  dann  das  verlangte  Mafg 
165  .  2  mm  erhalten.  Die  Stauchwalze  hat  sechs 
Kaliber,  welche  sich  durch  Verstellen  der  Ober- 
walze beliebig  einstellen  lassen.  Aus  Abbil- 
dung 6  ist  die  Art  einer  derartigen  Kalibrierung 
ersichtlich.  Vor  dem  zweiten,  dritten  nnd  vierten 
Gerüst  befinden  sich  wieder  die  Wippen,  welche 
die  Handhabung  der  Walznng  erleichtern.  Vor 
den  beiden  letzten  Stichen  erhalt  das  Eisen  durch 
die  an  den  Standern  angebrachte,  möglichst 


Abbildung  0. 

durch  Dampfkraft  betriebene  Abstreifvorricktnng 
die  nötige  Politur. 

Da  die  Erzeugnisse  der  UniversalBtrafse  teils 
gewickelt,  teils  geschnitten  werden,  so  sind  zwei 
Scheren,  ferner  ein  Haspel  für  Kund-  nnd  eine 
Wickelmaschine  für  Langgebnnde  vorhanden. 
Die  letztere  soll  so  konstruiert  sein,  dafs  die 
Aufwicklungsscheibe  horizontal  mit  der  Htitten- 
sohle  liegt,  wodurch  die  Handhabung  wesentlich 
erleichtert  wird. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  noch  darauf  hin- 
weisen, dafs  die  Walzwerkshalle  möglichst  ge- 
räumig und  die  Dachkonstruktion  möglichst  stark 
zu  wählen  ist. 


Über  die  Einwirkung  von  Kohlenstoff,  Kohlenoxyd  und 
Kohlensäure  auf  das  Eisen  und  seine  Oxyde. 

Von  E.  Baur  und  A.  Glaessner. 

(Anorganisches  Laboratorium  der  Königl.  bayrinchen  technischen  Hochschule  in  München.) 


So  wichtig  die  Frage  ist,  welche  Prozesse 
im  Hochofen  vor  sich  gehen,  auf  welche  Weise 
die  Reduktion  der  Erze  im  Hochofen  erfolgt, 
so  wenig  befriedigend  ist  die  Darstellung  dieser 
Verhältnisse  in  den  einschlägigen  Lehrbüchern. 
Anläßlich  einer,  obiges  Thema  behandelnden 
Arbeit,  die  wir  in  der  Zeitschrift  für  physi- 
kalische Chemie*  veröffentlicht  haben,  wurden 
wir  auf  die  häutigen  Widersprüche  in  diesen 
Lehrbüchern,  auf  die  nicht  selten  unrichtige 
Darstellung  der  in  Hede  stehenden  Verhältnisse 

'  „Zeitschrift  für  phyüikalische  Chemie"  43,  354. 


aufmerksam.  Wir  wollen  es  nun  unternehmen, 
dio  von  uns  erhaltenen  Resultate  mit  den  be- 
züglichen Angaben  in  den  Handbüchern  für 
Eisenhüttenkunde  zu  vergleichen. 

Ziehen  wir  von  den  Gxyden  des  Eisens  nur 
Eisenoxyd,  Eisenoxydnloxyd  und  Eisenoxydul  in 
Hetracht,  so  entsteht  für  uns  zunächst  die  Auf- 
gabe, die  Einwirkung  von  Kohlenoxyd  auf  diese 
drei  Substanzen  zu  studieren.  Die  Reduktion  des 
EisenoxydB  durch  Kohlenoxyd  ist  bereits  von 
Hraithwaite*  untersucht,  welcher   zu  dem 


•  „Chein.  News«  72,  211. 
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RnulUt  gelangte,  dal's  bei  Dunkelrotglut  Eisen- 
oxyd im  Überschufs  Kohlenoxyd  völlig  in  Kohlen- 
säure verwandelt.  Ks  blieben  somit  noch  die 
beiden  folgenden  Prozesse  zu  untersuchen: 

I.  FeO  |  CO     Fe  \  CO, 
II.  Fe» O,  -f-  CO  -  3  FeO  i  CO- 

Nun  wirkt  aber  die  bei  diesen  Prozessen 
entstehende  Kohlensaure  wieder  oxydierend  auf 
Eisen  bezw.  Eisenoxydnl,  so  dafs  wir  zu  fol- 
genden Gleichgewichten  gelangen  : 

I  a)    Fe  O  +  CO  <      *~  Fe  +  CO, 

IIa)   FejOi-fCO«     '"HK.'O  f  ('(Ii 

Wir  haben  nun  diese  beiden  Gleichgewichte 
untersucht,  d.  h.  wir  haben  festgestellt,  welches 

Konzentrationsverhältnis  ^  bei  verschiedenen 

Temperaturen  mit  FeO  und  Fe  bezw.  mit  FejO, 
und  FeO  im  Gleichgewicht  ist.  Wir  verwen- 
deten für  ^unsere  Versuche  folgenden  Apparat 


a  =  PonelUnrohr, 

h  —  Schiffchen  rall  SubMant, 

.•  =  Käialvlle  de«  Thermoelemente!, 

./  -  Kauucnukatopreo, 

*  =  QueektilberdlehluB»;, 

fy  =  Au.lriUMIell.  dei  Thermoelemente. 

(Abbildung  1):  Ein  einseitig  geschlossenes  Por- 
zellanrohr a  wurde  mit  einem  dünnen  Flatin- 
draht  umwickelt,  dnrch  welchen  der  elektrische 
Strom  der  Lichtleitung,  durch  einen  vorgeschal- 
teten Widerstand  reguliert,  hindurchgeschickt 
wurde.  In  das  Rohr  wurde  ein  Porzellan- 
schifTchen  i  gebracht,  das  einmal  mit  einein  Ge- 
menge von  FeO  und  Fej04,  ein  andermal  mit  Fe, 
FeO  beschickt  war.  Das  Porzellanrohr  war  behufs 
thennischer  Isolation  mit  Magnesia  und  Sand 
umgeben.  Indem  wir  nun  die  Substanz  in  dem 
Rohr  abwechselnd  mit  Kohlenoxyd  und  Kohlen- 
säure bei  derselben  Temperatur  behandelten  und 
nach  bestimmten  Zeiten  das  Gas  analysierten, 
ergab  sich  die  Zusammensetzung  des  Gases,  das 
bei  dieser  Temperatur  mit  der  im  Schiffchen 
vorhandenen  Substanz  im  Gleichgewicht  war. 
Auf  diese  Weise  wurde  für  Temperaturen  von 
330°  bis  990°  dio  Untersuchung  ausgeführt; 
die  so  erhaltenen  Werte  wurden  in  ein  Koordi- 
natensystem eingetragen,  dessen  Ordinate  die 
Volumenprozente  Kohlensäure,  dessen  Abscisse 
die  Temperatur  angibt.  Es  ergeben  sich  so 
die  in  Abbildung  2  eingetragenen  Kurven  Fe  0, 
Fe3  04  und  Fe,  FeO.  Die  Kurven  geben  also 
die  Zusammensetzung  des  Gases  an,  das  bei 
den  verschiedenen  Temperaturen,  mit  FeO  und 


I  Fe»04  bezw.  FeO,  Fe  im  Gleichgewicht  ist.  Die 
Volumenprozente  Kohlenoxyd  des  Gaues  ergeben 
sich  aus  dem  aus  der  Tafel  abgelesenen  Wert 
für  Kohlensäure   durch   Subtraktion  von  100. 

Nun  ist  es  bekannt,  dafs  das  Kohlenoxyd 
bei  Anwesenheit  gewisser  Körper  zerfällt,  ge- 
mäl's  der  Formel 

2  CO     CO,  +C. 

Auch  dieser  Prozefs  verläuft  nicht  voll- 
ständig, sondern  führt  zu^einem  Gleichgewicht. 
I  Wir  haben  hier  zwei  Phasen  (den  Kohlenstoff 
und  die  Gasphase)  und  zwei  Bestandteile  (C  und  Ol, 
somit  nach  der  Phasenlehre  2  Freiheiten.  Neh- 
men wir  als  Druck  eine  Atmosphäre  an,  so 
können  wir  noch  die  Temperatur  variieren  und 


Abbildung  2. 


erhalten  für  die  verschiedenen  Temperaturen  ver- 
schiedene Werte  für  das  Konzentratiousverhältnis 
CO 

.    Boudouard*   hat   diese  Untersuchung 

i  •  »» 

ausgeführt  und  die  von  ihm  erhaltenen  Werte 
sind  ebenfalls  in  unserer  Kurventafel  (Abbildung  2) 
eingezeichnet.  Um  zu  zeigen,  wie  sich  diese 
Kurve  mit  abnehmendem  Drucke  ändert,  haben 
wir  (links  von  ihr)  diejenige  eingezeichnet,  die 
sich  bei  einem  Druck  von  Atmosphäre  er- 
gibt. Mit  steigendem  Drucke  verschiebt  sich  die 
Kurve  nach  rechts,  weil  sich  mit  steigendem 
Drucke  das  Gleichgewicht 

2  CO«  -_*CO.  +C 

nach  der  Seite  der  Kohlensäure  verschiebt  d.  h. 
bei  derselben  Temperatur  mehr  Kohlensäure 
entsteht. 

Nun  schneidet  die  von  Boudouard  er- 
mittelte Kurve  die  unseren  in  2  Punkten,  und 


•  Bali.  soc.  dum.  [»}  23,  137. 
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mir  bei  den  durch  sie  bestimmten  Temperaturen 
ist  Kohle  neben  Eisen  und  Eisenoxydul  bezw.  neben 
Fiscnoxydul  nnd  Eisenoxyduloxyd  bei  Gegenwart 
von  Koblonoxyd  und  Kohlensäure  dauernd  beständig. 
Das  wird  sofort  klar,  wenn  man  bedenkt,  dal«  wir 
liier  Bestandteile  in  4  Phasen,  also  ein  voll- 
ständige« Gleichgewicht,  haben,  das  nur  bei 
einer  bestimmten  Temperatur  erfüllt  sein  kann. 
Wir  müssen  uns  nun  die  Frage  vorlegen:  was 
geschieht,  wenn  bei  einer  anderen  Temperatur 
Kohle  mit  Eisenoxydul  und  Eisen  bezw.  Eisen- 
oxyduloxyd und  Eisenoxydul  bei  Gegenwart  von 
Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  anwesend  ist? 
Nehmen  wir  an,  wir  brächten  bei  einer  Tem- 
peratur, die  niedriger  ist  als  die  dem  Schnitt- 
punkt entsprechende,  nämlich  «H5  °,  Kohle  zu 
dem  Gleichgewicht  von  Fe  und  FeO  mit  CO 
und  C()i  (im  Diagramm  dargestellt  durch  einen 
Punkt  des  linken  Astes  der  Kurve  Fe,  FeO), 

dann  befriedigt  das  bestehende  Verhältnis  l>() 

keineswegs  das  Gleichgewicht  2  CO  ^  C  -f- 
00* ;  es  wird  somit  eine  Reaktion  eintreten,  die 
so  lange  fortschreitet,  bis  eine  der  festen  Phasen 
aufgebraucht  ist.  Ks  läl'st  sich  auch  folgern, 
dafs  die  feste  Phase,  welche  verschwinden  mufs, 
zunächst  das  Eisen  sein  wird.  Denn  das  Gleich- 
gewicht 

2  CO  «     *■  C-f  »■<>,  1. 

ist  erst  erfüllt,  wenn  die  Konzentration  der  Kohlen- 
säure gröfser  ist,  als  das  Gleichgewicht 

Fe  0  |  CO  <      >  Fe  !  CO»  2. 

verträgt.  Des  weiteren  läfst  sich  sagen,  dafs 
während  des  Prozesses  die  Menge  des  vorhan- 
denen Kohlenstoffes  zunehmen  wird,  bis  schliel's- 
lich  das  Gleichgewicht  1  erfüllt,  ist,  und  eine 
der  festen  Phasen,  in  diesem  Falle  wie  gesagt 
das  Eisen,  verschwunden  ist. 

Ganz  analog  liegen  natürlich  die  Verhält- 
nisse, wenn  wir  statt  von  Eisenoxydul  und  Eisen, 
von  Eisenoxyduloxyd  und  Eisenoxydul  ausgehen 
und  zu  dein  im  Gleichgewicht  befindlichen  System 
festen  Kohlenstoff'  bei  einer  Temperatur  zu- 
setzen, die  niedriger  ist  als  «45  °.  In  diesem 
Falle  verschwindet  dann  zunächst  das  Eisen- 
oxydnl.  Selbstredend  ist.  der  ganze  Vorgang 
aufser  mit  Kohlenabscheidung  mit  einer  Volumen- 
verminderungverbunden,  da,  wieGleichnng  1  zeigt, 
ans  2  Volumen  Kohlenoxyd  ein  Volumen  Kohlen- 
säure entsteht.  Wir  konnten  diese  Verhältnisse 
experimentell  bestätigen.* 

Anders  aber  gestalten  sich  die  Dinge,  wenn 
wir  von  einer  Temperatur  rechts  vom  Schnitt- 
punkte, also  höher  als  «85  °,  ausgehen.  Hier 
ist  das  Verhältnis  von  Kohlenoxyd  zu  Kohlen- 


*  Siehe  die  ohen  zitierte  Abhandlung  in  der  „Zeit- 
-Hirift  für  physikalische  Chemie". 


säure  ein  derartiges,  dafs  Gleichgewicht  2  mehr 
Kohlensäure  erfordert,  als  Gleichgewicht  1  ver- 
tragen kann.  Es  wird  daher  diejenige  Reaktion 
eintreten,  bei  der  Kohle  verschwindet,  nämlich 

C-fCüi      "2  CO. 

Diesmal  ist  es  also  die  Kohle,  die  aufge- 
braucht wird.  Der  Vorgang  ist,  wie  leicht  er- 
sichtlich, mit  Volumenverraehrung  verknüpft, 
da  aus  Kohle  und  einem  Volumen  Kohlensäure 
2  Volumina  Kohlenoxyd  entstehen.  Auch  dies 
konnten  wir  experimentell  bestätigen. 

Aufser  dem  Auftreten  oder  Verschwinden 
von  Kohle  je   nach  der  gewählten  Temperatur 

!  konnten  wir  aber  noch  eine  andere  Beobach- 
tung machen,  die  sich,  ebenso  wie  das  oben 
Besprochene,   vorhersagen    liefs.     Wir  sahen, 

I  dafs  bei  niedriger  Temperatur,  also  links  von 
der  Bou  douardschen  Kurve,  von  den  festen 
Phasen  zunächst,  das  Eisen  verschwindet,  indem 
Eisenoxydul  auftritt.  Lassen  wir  nun  die  Reak- 
tion weiter  fortgehen,  so  tritt,  falls  man  unter- 
halb «45°  arbeitet,  Eisenoxyduloxyd  auf  und 
schliefslich  ist  das  Eisenoxydul  verschwunden ; 
wir  haben  also  bei  diesen  Temperaturen  einen 
Oxydationsprozefs  vor  uns.  Es  rührt  das  daher, 
dafs  das  Gleichgewicht  2  CO  „ C  -f  CO, 
unterhalb  «45 0  eine  gröfsere  Konzentration  an 
Kohlensäure   verlangt,    als   die  (ileichgewichte 

FeO  +  CO  «  *  Fe  +  CO,  und 
FeaO.  +  CO  <     v3FeO  +  CO, 

vortragen.  Es  Überwiegthier  die  Konzentration 
der  Kohlensäure  so  weit,  dafs  die  Oxydations- 
wirknngen  derselben  die  Reduktionswirkung  des 
Kohlenoxyds  fibertreffen. 

Wie  gestalten  sich  nun  die  Verhältnisse  bei 
höherer  Temperatur,  also  rechts  von  der  Bon- 
donardschen  Kurve?  Wir  sahen,  dafs  hier 
die  Kohle  verschwindet,  indem  sie  mit  Kohlen- 
säure Kohlenoxyd  bildet.  Dieses  Kohlenoxyd 
wirkt  nun  reduzierend,  und  vom  Eisenoxydul- 
oxyd ausgehend,  beobachten  wir  zuerst  das  Auf- 
treten von  Eisenoxydul,  dann  von  metallischem 
Eisen.  Wir  erkennen  somit,  dafs  Kohle  neben  Eisen- 
[  oxyduloxyd  und  einem  Gase  von  bestimmtem 
(»ehalte  an  Kohlensäure  und  Kohlenoxyd  nur 
I  bis  «45  "  dauernd  beständig  ist,  bei  Tempera- 
I  tnren  von  «45  bis  «85  0  nur  mit  Eisenoxydul 
und  oberhalb  685  0  nur  noch  mit  metallischem 
Eisen.  Diesen  Folgerungen  entsprechen  die 
Versuche,  die  in  der  Abbildung  2  durch  die 
Punkte  n  bis  f  dargestellt  sind,  und  bezüglich 
deren  wir  auf  unsere  zitierte  Abhandlung  ver- 
weisen. 

Welche  praktische  Folgerungen  lassen  sich 
nun  aus  dieseu  Versuchen  ziehen?  Wir  erkennen 
zunächst,  dafs  «das  Auftreten  von  pulverförmiger 
Kohle,  welches  zu  schweren  Störungen  des  Hoch- 
ofenbetriebes Veranlassung  geben  kann  (vergl. 
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z.  B.  Osann*),  nur  unterhalb  ti85u  auftreten 
und  durch  Steigerung  der  Temperatur  vermieden 
werden  kann,  weil  oberhalb  085°  die  Reaktion 
in  folgendem  Sinne  verläuft: 

FeO  -f  C  >  Fe  +  CO. 

Wir  erkennen  ferner,  dafs  die  Reduktion 
de9  Eisenoxyds  ülier  Eisenoxyduloxyd  und  Eisen- 
oxydnl  zu  metallischem  Eisen  führt,  und,  charak- 
terisieren wir  die  Keduzierbarkeit  eines  Oxydes 
durch  den  geringsten  Gehalt  an  Kohlenoxyd, 
don  das  Gas  haben  mnfs,  um  noch  reduzierend 
zu  wirken,  so  müssen  wir  das  Eisenoxyd  als 
am  leichtesten,  Eisenoxyduloxyd  als  schworer, 
und  Eisenoxydul  als  am  schwersten  reduzierbar 
bezeichnen.   Wir  sehen  ferner,  dafs  Eisenoxydul- 


oxyd am  schwersten  bei  etwa  500",  und  bei 
höherer  Temperatur  bedeutend  leichter  reduzier- 
bar ist,  und  dafs  Eisenoxydul  am  leichtesten  bei 
etwa  700"  reduziert  weiden  kann. 

Im  folgenden  wird  sich  noch  Gelegenheit 
finden,  auf  eine  oder  die  andere  Folgerung  aus 
unseren  Versuchen  hinzuweisen.  Wir  wenden 
uns  nun  zur  Besprechung  der  in  den  Hand- 
büchern der  Eisenhüttenkunde  von  Ledebur* 
und  Wedding**  gegebenen  Darstellung  der 
einschlägigen  Verhältnisse. 

Die  deutlichsten  Widersprüche  zeigen  sich 
wohl  in  der  Auffassung  und  Beschreibung  der  Re- 
duktion der  Eisenerze  im  Hochofen.  Wedding*** 
gibt  dafür  folgende  Formeln  an: 


Eisenoxyd  FeO.  +    C  =  Fe»o*  +  CO 

Magneteisenoxyduloxvd  .  Fe„0,  +  C  ^  Fe*0;  +  CO 
(Müheisenoxyduloxyd' .  .  .  Fe.O;  +  7  C  -  6  Ff    +  7  CO, 


FeO»  +•  Cd  =  FesO«  +  CO» 
FwO,  +  CO  -  FeJ»;  +  CO, 
Fe«  Öi  +7Co  =  0Fe    +  7  CO, 


Er  sagt  dann  weiter:  „Diese  Formeln  zeigen, 
dafs  Eisenoxydul  (FeO)  niemals  entsteht.  Die 
Bildung  des  Eisenoxyduls  ist  auch  unmöglich, 
da  unter  gleichen  Umständen,  d.  h.  bei  gleicher 
Temperatur,  metallisches  Eisen  durch  Kohlen- 
dioxyd in  Glühoxyduloxyd  umgewandelt  werden 
würde: 

6  Fe  +  6  CO,  =  Fc07  +  2  Co,  +  CO 

Eine  solche  Umwandlung  des  Eisenoxydul- 
oxyds  in  Eisenoxydul  kann  nur  stattfinden,  wenn 
gleichzeitig  Siliciumdioxyd  gegenwärtig  ist, 
welches  sich  des  Eisenoxyduls  beim  Entstehen 
bemächtigt,  oder  eine  grofse  Menge  über- 
schüssigen Eisens  in  geschmolzenem  Zustande.4' 

Zunächst  befremden  wohl  die  eigentümlichen 
Formeln  und  uns  ist  kein  Grund  bekannt,  warum 
man  statt  Fe<03  Fefi(>9  schreiben  sollte.  Aber 
abgesehen  davon,  ist  der  Grund,  warum  das 
Kisenoxydnl  nicht  entstehon  kann,  keineswegs 
stichhaltig,  um  so  weniger,  als  die  „Verbindung"4 
Kefi07  nicht  zweifellos  bekannt  ist.  Dafs  Eisen- 
oxydul nicht  auftreten  könne,  weil  metallisches 
Eisen  durch  Kohlensäure  in  „Glfihoxyduloxyd" 
umgewandelt  würde,  ist  jedenfalls  unrichtig,  denn 
Wedding**  gibt  ja  selbst  eine  Methode  zur  Dar- 
stellung von  Eisenoxydul  an,  beruhend  auf  der 
Anwendung  von  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure, 
also  eines  Gemisches,  wie  es  hier  tatsächlich 
vorliegt.  Diese  Methode  der  Darstellung  des 
Eisenoxyduls  ergibt  sich  übrigens  direkt  aus 
unseren  Versuchen,  und  aus  der  Kurventafel 
Abbildung  2  ist  ersichtlich,  dafs  sowohl  Eisen 
als  Eisenoxyd,  bei  einer  Temperatur  von  700 
bis  800°  mit  einem  Gemenge  gleicher  Kaum- 
teile CO  -f-  CO*  genügend  lange  erhitzt,  quanti- 
tativ in  Eisenoxydul  übergeht.  Die  Meinung, 
es  könne  im  Hochofen  Eisenoxydnl  nicht  vor- 
kommen, möchte  dahin  zu  erklären  sein,  dafs 

*  „Stahl  und  Eisen"  22,  258. 
**  a.  a.  O. 


bei  Gegenwart  von  Kohle  das  Eisenoxydnl  in  der 
Tat.  nur  ein  enges  Existenzgebiet  besitzt,  näm- 
lich zwischen  'i45°  und  »iH.V.  Konsequenterweise 
müfsto  übrigens  Wedding  die  Darstellungs- 
möglichkeit des  metallischen  Eisens  leugnen, 
denn  die  Kohlensäure  wirkt  ja,  wie  er  selbst 
auch  angibt,  auf  Eisen  oxydierend.  I  brigens  gibt 
J.  L.  Bellf  an,  dafs,  wenn  man  ein  Gemisch 
gleicher  Volumenteile  Kohlenoxyd  und  Kohlen- 
säure in  heller  Rotglut  über  Eisenoxyd  leitet, 
die  Reaktion  aufhört,  sobald  das  letzteie 
seines  Sauerstoffgehaltes  abgegeben  hat,  also 
in  Oxydul  umgewandelt  ist.  Metallisches  Eisen 
wird  unter  denselben  Einflüssen  so  lange  oxy- 
diert, bis  es  ebenfalls  in  Eisenoxydul  umge- 
wandelt ist.  —  Des  weiteren  gibt  Wedding-J-f 
an,  dafs  bei  etwa  800°  die  Reduktion  der  Eisen- 
oxyde zu  metallischem  Eisen  vollständig  statt- 
findet, eine  Angabe,  die  nicht  streng  richtig  ist, 
aber  darin  ihre  Erklärung  findet,  dafs  bei  dieser 
Temperatur  —  genaner  bei  einer  etwas  niedri- 
geren — 1  die  Reduzierbarkeit  des  Eisenoxyduls 
ein  Optimum  zeigt,  wie  schon  oben  erwähnt 
und  ans  der  Knrventafel  direkt  zu  entnehmen 
ist.  Während  Wedding  also  das  Auftreten 
des  Eisenoxyduls  im  Verlaufe  der  Reduktion 
der  Eisenerze  leugnet,  ist  Ledeburfff  geneigt, 
das  Auftreten  des  Eisenoxyduloxyds  in  Abrede 
zu  stellen,  während  er  das  Entstehen  von  Eisen- 
oxydul zugibt.  Er  sagt,  dafs  „das  Eisenoxyd 
bei  seiner  Rednktion  allmählich  niedrigere  Oxy- 
dationsstnfeu  durchläuft ,  bis  schlielslich  das 
metallische  Eisen  daraus  hervorgeht.  Weniger 


•  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde  (Leipzig)  1884. 
**  Ausführliche«  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde 
i  Braunschweig)  2,  18»Ü. 
***  a.  a.  O.  ll)*>5. 
•J-  „Osterr.  Zeitschrift  für  Berg-  n.  Hüttenwesen" 
1HK2.  485. 
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zuverlässig  sind  die  Rrinit tlutiereit  über  die  Zusam- 
mensetzung dieser  <  »xydationsstufen."  Während 
Sehinz*  fand,  dafs  noch  Eisenoxyd  nuben  metal- 
lischem Eisen  zugegen  sein  kann,**  fanden 
KupelwicBer  und  Schöffel***  in  einem  Erze, 
welches  ans  einem  Eisenhoehofen  entnommen 
wurde,  nachdem  es  den  reduzierenden  Einflüssen 
desselben  bei  einer  Temperatun  von  etwa  !»<>0° 
ausgesetzt  gewesen  ist,  nur  noch  Eisenoxydul 
neben  Eisen,  also  in  vollständiger  (bereinstim- 
mung  mit  unseren  Ergebnissen.  Nun  überschreibt 
Ledebur  S.  1K«J:  „Die  Erfahrung  lehrt,  und 
durch  wissenschaftliche  Versuche  ist  es  un- 
zweifelhaft festgestellt  worden,  dafs  das  Eisen- 
oxyd (Ke^O.t)  reduzierenden  Einflüssen,  insbe- 
sondere den  Einflüssen  reduzierender  Gase,  leichter 
zugäuglich  ist,  als  die  niederen  Oxydationsstufen 
des  Eisens,  ganz  besonders  auch  als  das  Oxydul- 
oxyd, wie  es  uns  im  Magneteisenerze  entgegen- 
tritt." Und  weiter  8.  229:  „Die  Tatsache 
jedoch,  dafs  das  Eisenoxyduloxyd,  wie  es  uns 
in  der  Natur  als  Magneteisenerz  entgegentritt, 
schwieriger  reduzierbar  ist  als  das  Eisenoxyd, 
spricht  entschieden  gegen  die  Annahme,  dafs  nun 
bei  der  Reduktion  des  letzteren  zunächst  wieder 
ein  Eisenoxyduloxyd,  d.  h.  eine  einzige  chemische 
Verbindung  mit  niedrigerem  Sauerstoffgehalt  als 
Fe* 0.i  und  höherem  als  FeO  gebildet  wird.  Es 
läfst  sich  auf  Grund  dieser  Erwägung  mit  ziem- 
licher Wahrscheinlichkeit  annehmen,  dafs  Eisen- 
oxyd bei  der  Reduktion  zunächst  in  Eisenoxydul 
und  dann  in  Eisen  übergebe. u  Zu  Gunsten  dieser 
Annahme  läfst  sich  nur  anführen,  dafs  sich  das 
Auftreten  von  Eisenoxyduloxyd  analytisch  um 
so  weniger  nachweisen  läfst,  als  es  bei  diesem 
Vorgänge  wohl  nie  rein  auftritt,  sondern  ent- 
weder mit  Eisenoxydul  oder  mit  Eisenoxyd  ver- 
mengt. Entschieden  gegen  die  Richtigkeit  dieser 
Annahme  aber  spricht,  dafs  das  Eisenoxyduloxyd 
eine  recht  beständige  Verbindung  ist,  die  nicht 
zu  einem  Zerfall  in  Eisouoxyd  und  Eisenoxydul 
veranlafst  werden  kann.  Ans  Gründen,  die  hier 
auseinanderzusetzen  zu  weit  führen  würde,  f 
inüfsto  aber  dieser  Zerfall  von  selbst  eintreten, 
sollte  das  Eisenoxyduloxyd  keine  Zwischenstufe 
der  Reduktion  des  Eisenoxyds  sein.  Die  schwere 
Uednzierbarkeit  des  krystallinischen  Magneteisen- 
steins ist  wohl  auf  cino  langsame  Reduzierbar- 

'  Dokumente  betr.  den  Hochofen  «2.  cit.  nach 
Ledebur,  221». 

•*  Dies  ist  nicht  notwendig  ein  Widerspruch  mit 
unserer  Darstellung.  Nur  wird  man  nicht  zugeben 
können,  dafs  Eisen  neben  Eisenoxyd  dauernd  vertrag- 
lich ist. 

Jahrbuch  der  Her^akndemie  zu  Leohen  u.  s.  w. 
Hund  XXI,  1!»4,  cit.  nach  Ledebur  229. 

-j-  Ware  ilns  Ki«cti"xydu]  schwerer  zu  Eisenoxydul- 
"\yd  zu  oxydieren,  alt»  zu  Eisciioxyd,  so  würde  das 
Hi-enoxyduloxvd  zu  der  Klasse  von  Oxyden  gehören, 
«■■Mie  von  Ii.  Luther  (Zeitschi-,  f.  pbysik.  Hiem. 
■  >>>,         naher  charakterisiert  wurden. 


keit  zurückzufahren,  die  im  Gefüge  des  Mine- 
rals begründet  sein  mag  und  bei  Reduktion 
des  im  Hochofen  vorübergehend  entstehenden 
Eisenoxyduloxyd«  wohl  wegfällt. 

Was  nun  die  Reduktionstemperatur  anbe- 
langt, so  gibt  Ledebur*  an,  dafs  Kohlenstoff 
unterhalb  Dm0  licht  als  Reduktionsmittel  zu 
wirken  vermag.  Wir  erweitern  diese  Grenze 
dahin,  dafs  sio  für  die  Reduktion  des  Eisenoxy- 
duls bei  etwa  t>H5  0  Hegt,  für  die  des  Eisen- 
oxyduloxyds bei  etwa  H45  °. 

Ganz  in  Übereinstimmung  mit  unseren  Er- 
gebnissen sind  die  von  Parry**  erhaltenen. 
Er  erhitzte  Eisenoxyd  mit  einer  zur  Bildung 
von  Kühlenoxyd  ausreichenden  Menge  Kohle  auf 
400  °.  Das  Gas,  das  dabei  entstand,  enthielt 
H7,2  %  00,  und  12,8  °/0  00.  In  höherer  Tem- 
peratur steigerte  sich  das  Verhältnis  des  ent- 
stehenden Kohlenoxyds  zu  Kohlensäure  selbst 
dann,  wenn  dem  Eisenoxyd  eine  zur  alleinigen 
Bildung  von  Kohlensäure  gerade  ausreichende 
Menge  Kohle  zugesetzt  wurde.  Ohne  auf  die 
Erklärung,  die  Ledebur  für  diese  Erscheinung 
gibt,  näher  einzugehen,  wollen  wir  nur  erwähnen, 
dafs  Bich  diese  Verhältnisse  direkt  aus  unserer 
Kurventafel  ablesen  lassen,  denn  man  erkennt 
sofort,  dafs  bei  niedriger  Temperatur  eben  so 
lange  Kohlensäure  gebildet  werden  mufs,  bis 
das  Gleichgewicht 

C  -f  COi  «     >  2 CO 

erfüllt  ist,  dafs  hingegen  bei  hoher  Temperatur 
aus  demselben  Grunde  mehr  Kohlenoxyd  ent- 
stehen mufs;  die  Menge  des  vorhandenen  Kohlen- 
stoffs spielt  nur  iusofern  eine  Rolle,  als  sie  so 
grofs  gewählt  sein  mufs,  dafs  sie  nicht  völlig 
aufgebraucht  werden  kann. 

Bezüglich  des  Verhaltens  des  Kohlenstoffs 
sind  die  Angaben  entschieden  klarer  und  richtiger. 
Leitet  man  Kohlenoxyd  etwa  durch  eine  Porzellan- 
ware, die  auf  hohe  Temperatur  erhitzt  sein  mag, 
so  kann  man  in  absehbarer  Zeit  keine  Aus- 
scheidung von  Kohle  entsprechend  der  oft  ge- 
nannten Gleichung 

2  CO  ^C  +  COi 

beobachten.  Wohl  aber  tritt  diese  Erscheinung 
auf,  wenn  sich  Eisen  oder  seine  Oxyde  oder 
andere  Metalloxydo  oder  schliofslich  Kohle  in 
dem  Rohr  beflnden.  Nun  ist  doch  im  Ho<hofen 
Kohle  vorhanden  und  es  ist  sehr  wahrscheinlich, 
dafs  sie  zu  einer  solchen  Zersetzung  des  Kohlen- 
oxyds bis  zu  einem  gewissen  Grade  Veranlassung 
geben  wird.  Diese  Zersetzung  schreitet  bei  nie- 
driger Temperatur  weiter  vor,  wie  sich  aus  dem 
Verlaufe  der  Houdouardschen  Kurve  ergibt. 
Ledebur***  beschreibt  die  Abscheidung  von  Kohle 


*  a.  a.  0.  12. 
**  nach  Ledelui  r  221. 
a.  a.  0. 
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mit  folgenden  Worten:  „Eine  eigentümliche 
Erscheinung  zeigt  sich ,  wenn  Kohlenoxyd  in 
niedriger  Temperatur  (300  bis  400  °)  auf  Eisen- 
oxyd  einwirkt.  Es  zerfällt  dann  unter  Abschei- 
dung  von  Kohlenstoff,  welcher  sich  als  schwarzes 
Pulver  ablagert:  2  CO  =  0  -f  CO*.1*  „Dieser 
Vorgang  hört  nicht  auf,  sobald  ein  gewisses 
Verhältnis  zwischen  Eisen  und  Kohle  erreicht 
ist,  sondern  solange  frisches  Kohlenoxyd  zuge- 
leitet wird,  dauert,  soweit  die  bis  jetzt  ange- 
stellten Untersuchungen  schliefsen  lassen,  die 
Kohlenausscheidung  ununterbrochen  fort,  ja  sie 
nimmt  mit  der  Zeit  an  Geschwindigkeit  zu." 
Beides  ist  theoretisch  vorherzusehen,  sowohl, 
dafs  keine  Beziehung  zwischen  der  Menge  des 
abgeschiedenen  Kohlenstoffes  und  der  Eisenmenge 
herrscht,  als  auch,  dafs  die  Geschwindigkeit  der 
Reaktion  mit  der  Vergröfserung  der  Oberfläche 
der  entstehenden  fein  verteilten  Kohle  anwächst. 
Stamtner*  gibt  an,  dafs  beim  Überleiten  von 
Kohlenoxyd  über  glühendes  Eisen  Kohlenaus- 
scheidung auftritt,  während  Grnner**  behauptet, 
dafs  für  das  Eintreten  dieser  Erscheinung  eine 
S'pur  oxydierten  Eisens  notwendig  wäre.  Letzteres 
scheint  nicht  notwendig  zu  sein ,  denn  Eisen 
reagiert,  wie  auch  wir  beobachten  konnten,  mit 
Kohlenoxyd  bei  geeigneter  Temperatur  gemäfs 
der  Gleichung: 

Fe +  CO  =  FeO-H". 

Nach  Bell***  hört  die  Kohlenabscheidung  auf, 
wenn  das  Gas  50  °/o  CO,  und  50  °/o  CO  enthält. 
Ledebur  bemerkt  jedoch  dazu  ganz  richtig:  „Da 
jedoch  Kohlensäure  auf  festen  Kohlenstoff  um  so 
stärker  reduzierend  wirkt,  je  höher  die  Tempe- 
ratur ist,  so  dürfte  auch  die  Grenze  des  zu- 
lässigen Kohlensäuregehaltes  von  der  Temperatur 
abhängig  sein  und  um  so  tiefer  liegen,  in  je 
höherer  Temperatur  der  Prozefs  vor  sich  geht." 
Dafs  dies  in  vollständiger  Übereinstimmung  mit 
unseren  Resultaten  ist,  ergibt  ein  Blick  auf  die 
Kurventafel.  Nicht  unerwähnt  wollen  wir  lassen, 
in  welcher  Weise  sich  Grunerf  den  Zerfall 
des  Kohlenoxyds  in  Kohlenstoff  und  Kohlensäure 
unter  dem  Einflufs  von  Eisenoxydul  denkt;  er 
gibt  folgende  Formeln  an: 

3  FeO  +  CO  =  FejO«  +  C (an  Eisen  gebunden) 
Fei Oi  4-  CO  =  3  FeO  -f  CO». 

Dazu  bemerkt  Ledebur:  ff  „Dafs  jedoch 
der  Gasstrom  abwechselnd  das  Eisenoxydul  oxy- 
dieren und  das  Eisenoxyduloxyd  reduzieren  sollte, 
ist  wenig  wahrscheinlich.  Auch  jene  Vereini- 
gung zwischen  Eisen  und  Kohlenstoff,  durch 
deren  Entstehung  die  Wechselwirkung  erklärt 
werden  könnte,  hat  um  so  weniger  Wahrschein- 

•  Pogg.  Ann.  82,  136. 
**  nach  Ledebur  231. 
•**  nach  Ledebur  2M. 

f  ebenda, 
fj  ebenda. 
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lichkeit  für  sich,  da,  wie  erwähnt,  die  Kohlen- 
stoffausscheidnng  von  der  Menge  des  anwesenden 
Eisens  durchaus  unabhängig  ist."    Gruner  be- 
merkt nicht,  dafs  er  vier  Phasen  mit  drei  Bestand- 
teilen vor  sich  hat,  die  nur  bei  einer  Temperatur 
verträglich  sind.*     In  der  Tat  handelt  es  sich 
um  den  Übergang  von  der  Kurve  FeO,  Fe3  0* 
\  auf  die  Kurve  Fe3  01?  C,  nach  den  weiter  oben 
I  auseinandergesetzten  Grundsätzen.  —  Ledebur** 
j  behauptet,  die  Reduktion  des  Eisenoxyduls  bei 
einer  niedrigeren  Temperatur  als  800  0  sei  kaum 
I  möglich.    H:erzu  ist  zu  bemerken,  dafs  zwar  die 
Möglichkeit  der  Reduktion   von  Eisenoxydul 
[  durch  Kohlonoxyd  auch  bei  tiefen  Temperaturen 
vorliegt  (vergleiche  den  linken  Ast  unserer  Fe, 
FeO  Kurve),  dafs  aber  unterhalb  *>85  0  bei  Gegen- 
wart von  Kohle  der  Zustand  im  Hochofen  durch 
die  FeO,  C  =  bezw.  Fe3  04,   C  -  Kurve  be- 
stimmt wird. 

Unterhalb  685  0  liegt  ferner  stets  die  Mög- 
lichkeit der  Reaktion 

Fe  +  CO  =  FeO  +  C 

vor,  doch  braucht  sie,  solange  ein  Keim  von 
Kohle  ausgeschlossen  bleibt,  nicht  notwendig 
'  stattzufinden,  da  wir  sonst  den  linken  Ast  unserer 
i  Fe,  FeO -Kurve  nicht  hätten  beobachten  können. 
Unterhalb  etwa  500  0  scheint  aber  die  „meta- 
stabile Grenze"  überschritten  zu  werden,  wenig- 
stens haben  wir  unterhalb  dieser  Temperatur 
stets  spontane  Kohleausscheidung  bekommen, 
womit  jene  Oxj'dation  des  Eisens  und  Eisenoxy- 
duls verbunden  ist,  die  wir  oben  im  Zusammen- 
hang darlegten. 

Die  Angaben  in  der  Literatur  über  die  Ein- 
wirkung von  Eisen  und  Kohlenoxyd  aufeinander 
sind  einigermafsen  widersprechend,  aber  nach 
dem  Obigen  leicht  in  Einklang  zu  bringen. 
Ledebur***  nennt  die  bei  Abwesenheit  von 
Kohlenstoff  auftretende  Kohlenabscheidung  sehr 
unbedeutend.  Dem  widerspricht  die  Untersuchung 
von  Guntz  &  Sarnström,f  wonach  Eisen  auf 
Kohlenoxyd  bei  etwa  500  '  nach  der  Gleichung 
Fe  -f  CO  =  FeO  -f-  C  einwirkt,  während  bei 
höherer  Temperatur  der  Prozefs  von  rechts  nach 
links  geht. 

Äkerman  -j-j-  fand,  dafs,  wenn  man  Kohlen- 
oxyd bei  einer  Temperatur  von  800  bis  900  0  C. 
j  Eisenoxydul  reduzieren  soll  ,  das  bei  diesem 
I  Prozefs  entstehende  Gasgemisch  höchstens  einen 
Teil  Kohlensäure  auf  zwei  Teile  Kohlenoxyd 

*  Der  vorliegende  Fall   zeigt,  welch  praktische 
i  Wichtigkeit  die  Bekanntschaft  mit  der  Phasenregel 
1  erlangen  kann.    Ohne  deren  Führung  ist  die  wissen- 
schaftliche Lage,  in  der  man  sich  den  in  Rede  stehen- 
den Prozessen  gegenüber  befindet,  eine  ziemlich  hilflose. 
**  a.  a.  0.  557. 
•*♦  a.  a.  0.  233. 
|  rZeitBchr.  für  angew.  Chem."  1893,  729.  Bulletin 
soc.  chim.  [3]  VII,  1892,  278. 

ff  „SUhl  und  Eisen"  1883,  149. 
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enthalten  darf.  Diese  Angabe  stimmt  genau 
mit  unseren  Versuchen  überein. 

Wir  sind  uns  bewufst,  das  Thema  nicht  voll- 
ständig erschöpft  zu  haben.  Aber  es  würde  zu 
weit  führen,  wollten  wir  alle  Konsequenzen,  die 
sich  aas  unserer  Untersuchung  ziehen  lassen, 
mit  den  herrschenden  Ansichten  vergleichen.  So 
haben  wir  uns  damit  begnügt,  die  markantesten 
Falle  herauszugreifen,  welche  deutlich  zeigen, 


.  dafs  eine  rein  experimentelle  Durcharbeitung  oft 
zu  einer  mehr  oder  weniger  gründlichen  Erkennt- 

|  nis  zu  führen  vermag,  dafs  aber  eine  klare 

j  Übersicht,  eine  umfassende  Darstellung,  nur  durch 
eine  theoretische  Behandlung  des  Problems  er- 
reicht werden  kann.  Wir  haben  gezeigt,  dafs 
ein  Blick  auf  unsere  Kurventafel  Aufschlufs  gibt 
über  alle  möglichen  Falle,  nach  denen  hier  ge- 

|  fragt  werden  kann. 


Aus  Canipbelta  Handbuch  der  Eisenhuttenkunde. 


Von  dem  bekannten  Eisenhütteningenieur 
Harry  Hnse  Campbell,  Generaldirektor  der 
Pennsylvania  Steel  Company,  ist  kürzlich  ein  Buch 
herausgegeben  worden:  The  manufactuie  and 
properties  of  iron  and  steel,  second  edition.* 
Wenn  für  einen  Menschen,  der  in  eine  ihm  noch 
fremde  Gesellschaft  eintritt,  die  Art  und  Weise, 
wie  er  sich  einführt,  nicht  ohne  Bedeutung  für 
seine  Aufnahmo  ist,  so  gilt  das  gleiche  von 
einem  Buche.  Das  liier  vorliegende  Buch  aber 
wird  von  dem  Verfasser  in  deu  Kreis  der  Fach- 
geno,sen  mit  den  Worten  eingeführt: 

To 

All  those,  famous  or  obscure, 

Who.  hy  the  furnace,  in  the  «hop,  or  at  the  deak, 

Are  joining  band  and  brain  to  solve  the  Problems  of 

The  metallurgir  art, 

Tins  volume  is  fraternally  dedicated. 

Solche  Worte  sind  wohl  geeignet,  ein  günsti- 
ges Vorurteil  zu  orwecken. 

Auch  der  tüchtigste  und  liebenswürdigste 
Mensch  hat  jedoch  seine  Schwächen,  und  kein 
von  Menschenhand  geschriebenes  Buch  ist  von 
diesen  frei.  Die  von  dem  Verfasser  gewählte 
Einteilung  des  StofTes,  wobei  z.  B.  der  Abschnitt 
über  Brennstoffe,  sowohl  rohe  als  verkohlte, 
mitten  zwischen  die  Darlegungen  über  das 
Martinverfahren  eingeschoben  worden  ist,  wird 
z.  B.  dem  an  eine  planmälsigcre  Behandlungs- 
weise  gewöhnten  deutschen  Leser  nicht  behagen, 
und  gegen  manche  wissenschaftliche  Erörterun- 
gen würden  sich  ernstliche  Einwände  erheben 
lassen.  Besondere  Beachtung  aber  verdienen 
diejenigen  Abschnitte,  welche  über  die  Er- 
zeugung des  Flnfscisens  in  der  Birne  und  im 
Martinofen  handeln,  ein  Gebiet,  auf  welchem 
der  Verfasser  seit  vielen  Jahren  als  Betriebs- 
mann  tätig  ist  und  sich  auch  schon  literarische 
Erfolge  errungen  hat.**  Ich  folge  einem  Wunsche 
der  Redaktion,  wenn  ich  etwas  ausführlicher 
über  diese  Abschnitte  berichte. 


*  Verlag:  „The  Engineering  and  Mining.lournal". 
New  York.  2»U  Broadway. 

"  Y.-rgl.  z.  B.  „.Stahl  und  Eisen"  1893  S.  W>». 


Bekanntlich  hat  von  den  zwei  Arten  des 
Windfrischens,  dem  Bessemer-  und  Thomas- 
verfahren, nur  das  erstere  in  Nordamerika  Be- 
deutung erlangt.  Im  Jahre  1901  gab  es  in  den 
Vereinigten  Staaten  19  Birnen  für  die  Klein- 
bessemorei  mit  einem  Fassungsranm  von  1  bis  2  t, 
welche  fast  ausnahmslos  für  die  Stahlgiefserei 
arbeiteten,  und  58  Birnen  für  den  Grofsbetrieb 
mit  einem  Fassungsraume  von  7  bis  20  t.  Im 
Jahre  18>>7  hatte  die  Erzeugung  von  Bessemer- 
stahl 2t>79  t  betragen,  1J>01  war  sie  auf 
8  71.1000  t  gestiegen,  während  die  Erzeugung 
Grofsbritanniens  in  dem  letzteren  Jahre  nur 
1  tiOti  000  t  betrug. 

Spärlich  sind  die  Mitteilungen  über  die  An- 
ordnung der  Birnen.  Sie  beschränken  sich  auf 
den  Raum  einer  Seite  des  Buches  und  werden 
durch  die  Abbildung  einer  18  t  -  Birne  der 
Maryland  Steel  Company  zu  Sparrow's  Point 
ergänzt.  Der  untere  Teil  der  Birne  hat  cylin- 
drische  Form  mit  2,74  m  innerem  Durchmesser 
und  5,15  m  Höhe  bis  zur  Haube;  die  Haube 
ist  2  m  hoch,  und  die  Halsöffnung  ist  nicht  seit- 
lich angebracht,  wie  bei  fast  allen  europäischen 
Birnen,  sondern  auf  dem  Scheitel  der  kegel- 
förmigen Haube.  Die  Gesamthöhe  der  Birne 
von  der  Unterkante  des  WindkastenB  bis  zur 
Oberkante  der  Halsöffnung  beträgt  annähernd 
»>  m.  Das  Birnenfutter  ist  0,37  m,  der  Boden 
0,68  m  stark. 

Zur  Erläuterung  des  chemischen  Verlaufs 
des  Bessemerverfahrens  wird  eine  Analysenreihe 
mitgeteilt,  welche  einer  frühereu  Abhandlung 
von  Professor  Howe  über  den  Bessemer  betrieb 
in  Amerika  entnommen  ist,  in  dem  deutschen 
Borichte  über  diese  Abhandlung»  jedoch  nicht 
aufgenommen  wurde  und  deshalb  hier  Platz 
finden  möge.  Sie  kennzeichnet  in  guter  Weise 
den  Verlauf  bei  Verarbeitung  eines  an  Silicium 
und  Mangan  verhältnismäfsig  armen  Roheisens. 
Die  Proben  wurden  durch  F.  Julian  einer  Birne 
der  .Illinois  Steel  Company  am  13.  August  1890 
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entnommen.  Der  Einsatz  bestand  ans  etwa  10  t 
Roh-  und  Alteisen,  der  Zusatz  an  Spiogeleisen 
betrug  1,1  t.  Man  blies  mit  1,!»  kg  Winddruck 
auf  1  qcm. 


Nach  Verlauf  von 


.  3  Mio.    6  Min. 

2  Min.   20  8f,k.    3  8«k. 


Ef*en 


c  .... 
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Si  .  .  .  . 
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Mn  ... 
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MgO  .  . 
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0,<;3 
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0.00 
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0,33 

0,04 
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0,06 
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1,72 

0,03 

0,03 

0,106 

0,06 

62,54 
4,06 


0,53 

0,03 

0,01 

0,107 

0,06 

03,56 
3,01 


0,96 
7,90 
0,91 
0,34 

0,008  0,008  0,010 

0,009  0,009  0,014 


0,04 
0,02 
0,01 


0,45 

0,038 

1,15 


0,108  0,109 
0,06  0,059 


21,26  21,39 
1,93  2,63 
8,79  8,88 
0,88  0,90  I 
0,34  0,36 
0,014 
0,008 


62,20 
2,70 
17,44 
2,90 
13,72 
0,87 
0,29 
0,010 
0,011 

Trotz  des  niedrigen  Silicium-  und  Mangan- 
gehalts des  amerikanischen  Bessemerroheisens 
kommen  kalte  Sätze  nur  selten  vor,  da  bei  der 
raachen  Aufeinanderfolge  der  Sätze  die  Birnen 
anareichend  heifs  bleiben.  Acht  Sätze  in  der 
Stande  auf  Werken  mit  zwei  10  t- Birnen 
sind  nichts  Seltenes,  so  dafs  die  Monatserzeugung 
in  diesen  Fällen  50  000  t  beträgt.  Ist  der 
Gang  dennoch  kalt,  so  steigert  man  die  Tempe- 
ratur häufig  durch. Schrägstellen  der  Birne,  so 
dafs  ein  Teil  der  Düsen  oberhalb  des  Metalls 
zu  liegen  kommt.  Der  Abbrand  wird  zwar 
hierdurch  erhöht,  indem  eine  reichliche  Menge 
Eisen  verbrennt;  aber  auch  das  aus  dem  Metall 
anfsteigende  Kohlenoxyd  wird  zu  Kohlendioxyd 
verbrannt  und  die  Birne  dadurch  stärker  erhitzt. 

Es  folgt  dann  eine  von  Prof.  J.  W.  Richards 
der  Lehigh-Universität  aufgestellte  Wärmebilanz 
einer  Birne,  welche  Roheisen  mit  1  v.  H.  Sili- 
cium und  3,50  v.  H.  Kohlenstoff  bei  einer  An- 
fangstemperatur von  1400  °C.  verarbeitet.  Dabei 
ist  angenommen  worden,  dafs  Silicium  nicht, 
wie  bisher  angenommen  wurde,  eine  Wärme- 
leistung von  7830  W.-E.  besitze,  welche  nur 
bei  Bildung  des  Kieselsäurehydrats  eintrete, 
sondern  nur  6414  W.-E.  zu  entwickeln  fähig 
sei ;  ferner,  dafs  bei  der  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs nicht  nur  Kohlenoxyd,  sondern  auch  Kohlen- 
dioxyd gebildet  werde  und  hierbei  die  entfallende 
Wärme  in  die  Rechnung  eingesetzt  werden  müsse. 
Auf  welchen  Untersuchungen  die  erstere  An- 
nahmo  beruht,  ist  nicht  angegeben;  ob  das  bei 
kaltem  Gange  der  Birne  in  den  Gasen  gefundene 
Kohlendioxyd  in  der  Tat  schon  unmittelbar  bei 

"  Dafs  die  kieselsaurereiche,  in  hoher  Temperatur 
cntntandene  Schlacke  Eisenoxyd  (FerOi)  enthalten 
und  dafa  nach  Spiegeleisenznsatz  dieser  Gehalt  noch 
habe,  ist  nicht  wahrscheinlich. 


der  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  entstanden 
sei,  ist  mir  in  Anbetracht  der  Unbeständigkeit 
des  Kohlendioxyds  zweifelhaft.  Ich  bin  mehr 
geneigt  anzunehmen,  dafs  es  durch  die  Ein- 
wirkung des  unverzehrt  gebliebenen  Sauerstoffs 
auf  das  gebildete  Kohlenoxyd  bei  Entnahme  der 
Gasproben  entstanden  sei. 

Die  erwähnte  Rechnung  ergibt  eine  Tempe- 
raturzunahme des  flüssigen  Metalls  während  des 
Blasens  von  329°  C. 

Die  Mitteilungen  über  das  Thomasverfahren 
sind  zum  gröfsten  Teil  deutschen  Schriftwerken 
entnommen  und  können  deshalb  hier  übergangen 
werden. 

Weit  eingehender  ist  das  Martin  verfahren 
behandelt. 

Häufiger  als  in  Deutschland  sind  noch  (  Ifen 
mit  Baurem  Herde  in  Benutzung.  Für  Dar- 
stellung von  Blöcken  waren  im  Jahre  19t»  I 
neben  204  basischen  Öfen  mit  einem  Fassnngs- 
raume  von  15  bis  50  t  84  saure  Öfen  mit  einem 
Fassungsraume  von  7  bis  50  t  im  Betriebe ;  dazu 
kamen  103  Martinöfen  für  Stahlgießereien.  Die 
Mehrzahl  der  basischen  Öfen  (112)  besitzt  einen 
Fassnngsrauin  von  40  t,  die  Mehrzahl  der  sauren 
Öfen  von  30  t.  Das  Gewicht  der  in  sämtlichen 
Martinöfen  im  Jahre  1901  erzengten  Blöcke  be- 
trug 4  656  000  t,  während  in  Grofsbritannien 
innerhalb  desselben  Zeitraums  3  298  000  t  Blöcke 
aus  dem  Martinofen  erzeugt  wurden.  In  Nord- 
amerika wurde  demnach  fast  doppolt  so  viel 
Flufseisen  aus  der  Bessemerbirne  als  ans  dem 
Martinofen  gewonnen,  in  Grofsbritannien  betrug 
die  Menge  des  erzengten  Bessernermetalls  nur 
die  Hälfte  von  derjenigen  des  Martinmetalls. 

Weshalb  man  das  saure  Verfahren  nicht  in 
noch  umfänglicherem  Mafse  durch  das  basische 
ersetzt  hat,  ist  aus  den  gegebenen  Mitteilungen 
nicht  recht  klar  ersichtlich.  Vermutlich  benutzt 
man  die  sauren  Öfen  besonders  dann,  wenn  man 
ein  nicht  ganz  kohlenstoffarmes  Metall  erzeugen 
will;  auch  scheint  vielfach  noch  ein  Vorurteil 
auf  Seite  der  Empfänger  gegen  die  Beschaffen- 
heit des  basischen  Metalls  obzuwalten.  Auf  den 
Werken  der  Pennsylvania  Steel  Company  hat 
man  das  basische  und  das  saure  Verfahren  in 
der  Weise  vereinigt,  dafs  man  zunächst  zur  Ab- 
scheidung  des  Phosphors  und  Siliciums  im  basi- 
schen Ofen  vorfrischt,  alsdann  das  geläuterte 
Metall  (washed  metal)  in  einer  Pfanne  nach 
einem  Ofen  mit  saurem  Horde  überführt,  um 
es  hier  fertig  zu  machen".  Als  Erklärung  für 
die  Anwendung  dieses  umständlichen  Verfahrens 
wird  die  starke  Nachfrage  nach  phosphorannein, 
aber  auf  saurein  Herde  erzeugtem  Martineisen 
angegeben. 

Zum  Heizen  der  Martinöfen  dient  gewöhn- 
liches Luftgas  (vom  Verfasser  Siemensgas  ge- 
nannt), aus  gasreichen  Steinkohlen  erzeugt, 
Mischgas,  aus  Anthraciten  unter  Zuführung  von 
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Wasserdampf  gewonnen,  oder  auch  Petroleum- 
gas, durch  Zerstäuben  rohen  PetroleumB 
mittels  eines  Dampfstrahls  und  Überhitzung  in 
den  Wärmespeichern  des  Ofens  erzengt.  Natur- 
gas kommt  in  Pennsylvanien,  Westvirginien, 
Ohio  und  Indiana  zur  Anwendung,  doch  ver- 
ringert Bich  seine  Menge  alljährlich  mehr.  Die 
mittlere  Zusammensetzung  der  ersten  beiden 
Gasarten  ist  folgendermaßen  angegeben  (in 
Kaumteilen) : 


1,2 


Loftj»«  MUcbga* 

CO,   5,7  2,5 

CjH«   0,«\ 

CH«   2,6/ 

CO   22,0  27,0 

II   10,5  12,0 

O   0,4  — 

N   58,2  57,3 


100,0  100.0 

Der  angegebene  Kohlendioxydgehalt  des  Misch- 
gases  ist  auffallend  niedrig;  meistens  bewegt  er 
sich  zwischen  4  bis  7  v.  H.,  und  mit  dem 
Kohlendioxydgehalte  wächst  der  Stickstoffgehalt 
des  Gases  aus  naheliegenden  Gründen. 

Bei  der  Schilderung  der  Einrichtung  der 
Martinöfen  wird  zunächst  eine  Abbildung  eines 
Ofens  „der  gewöhnlichen  aber  schlechten  Form" 
gegeben.  Der  Herd  wird  von  den  Gewölben 
der  darunter  liegenden  Wärmespeicher  getragen 
und  ist  mit  dem  Innern  der  Wärmespeicher  un- 
mittelbar durch  senkrechte  Kanäle  verbunden. 
Während  des  Betriebes  werden  die  Gewölbe  bis 
zur  Gelbglut  erhitzt,  die  Umfassungswände  der 
Wärmespeicher,  auf  welchen  die  Gewölbe  ruhen, 
dehnen  sich  beim  Erhitzen  aus,  und  eine  mangel- 
haftere Unterstüzung  des  Herdes  ist  schwerlich 
denkbar.  Dennoch  ist  nach  Campbells  Ver- 
sicherung die  gegebene  Abbildung  einem  der 
vornehmsten  amerikanischen  Fachblätter  ent- 
nommen und  von  einer  bekannten  Firma  ent- 
worfen. *  Als  Beispiel  eines  besser  eingerich- 
teten Ofens  folgt  dann  eine  Abbildung  eines 
40  t-Ofens  zu  Steelton.  Die  Wärmespeicher 
liegen  seitlich  vom  Ofen,  so  dafs  zwischen  ihnen 
und  dem  Ofenherde  zunächst  ein  weiter  Staub- 
sack eingeschaltet  ist.**  Auch  der  Martinofen 
zu  Donawitz***  ist  abgebildet. 

Eine  ziemlich  ausführliche  Besprechung  ist 
dem  vom  Verfasser  erfundenen  Schaukelofen  f 
und  dem  Vergleiche  dieses  Ofens  mit  dem  Well- 
manofen ff  gewidmet.  Als  Vorteile  dieser  Öfen, 

*  In  Deutschland  ist  meines  Wissens  diese  früher 
gebräuchliche  Anordnung  nicht  mehr  üblich.  Man 
läfst  den  Herd,  anch  wenn  die  Wärniespeicher  darunter 
liegen,  von  besonderen  Mauerkörpern  tragen,  welche 
von  jenen  unabhängig  sind. 

**  Eine  im  wesentlichen  gleiche  Anordnung  eines 
Ofens  der  Dnquesne  Steel  Works  ist  in  „ Stahl  und 
Eisen-  1902  8.  714  abgebildet. 

•*•  Vogels  „Jahrbuch  für  das  Eisenhiittenwesen" 
im  Jahre  1900  S.  274. 

f  „Stahl  und  Eisen«  1892  S.  1028;   1902  S.  714. 
tt  „St*hl  und  Eisen«   1895  S.  799;   1899  S.  538. 


insbesondere  des  Campbellofens,  werden  der  Wegr- 
fall  des  Stichlochs  und  die  dadurch  bedingte 
bequemere  Entleerung,  sowie  die  Erleichterung 
der  Ausbesserungsarbeiten  vornehmlich  hervor- 
gehoben. 

Als  geringste  erforderliche  Steinfiillung  je 
eines  Paars  Wärmespeicher  der  Martinöfen 
gibt  Campbell  1,4  cbm  (50  Kubikfufs)  für  je 
1  t  des  Einsatzes  an,  während  man  zur  Er- 
langung der  beBten  Ergebnisse  mindestens  das 
doppelte  Verhältnis  annehmen  sollte.  Bei  der 
Berechnung  der  Abmessungen  der  Wärmespeicher 
kommen  dann  die  Zwischenräume  zwischen  den 
Ziegeln  und  der  Raum  oberhalb  des  Gitter- 
werks  hinzu.  Die  Angaben  entsprechen  den 
auch  in  Deutachland  üblichen  Regeln.  Der  Ge- 
sammtquersebnitt  jener  Zwischenräume,  d.  h. 
der  Kanäle  für  Gas  und  Luft  innerhalb  der 
Wärmespeicher,  soll  mehrfach  so  grofs  sein  wie 
der  Querschnitt  der  Zuströmungskanäle  und  der 
EintrittsöfTuungen  in  den  Ofen.  Die  Stelle,  wo 
Gas  und  Luft  sich  treffen,  soll  etwa  1,5  m  vor 
dem  Metallbade  liegen.  Wird  die  Abmessung 
zu  kurz  bemessen,  so  verhindert  die  vorzeitige 
Berührung  mit  dem  kälteren  Einsätze  die  Ent- 
stehung einer  vollständigen  Verbrennung;  liegt 
die  Vereinigungsstelle  zu  weit  entfernt,  so  ist 
das  Mauerwerk  zwischen  dieser  und  dem  Herde 
der  rascheren  Zerstörung  durch  Wegschmelzen 
preisgegeben.  Hierzu  möge  indes  bemerkt 
werden,  dafs  auch  bei  den  abgebildeten  Öfen 
diese  Abmessung  meistens  geringer  ist. 

Eine  angestellte  Berechnung  der  Nutzleistung 
der  Martinöfen  hinsichtlich  der  Ausnutzung  der 
Wärme  nach  Art  der  früher  durch  H.  v.  Jüptner 
und  Fr.  Toldt  angestellten  gleichen  Berech- 
nungen* führte  zu  folgenden  allgemeinen  Schlufs- 
folgernngen : 

Im  Gaserzeuger  geht  von  dem  Brennwerte 
der  Kohle  ein  Fünftel  bis  ein  Viertel  verloren. 
Ist  der  Rostdurchfall  erheblich,  so  kann  es  ge- 
schehen, dafs  das  gewonnene  Gas  nur  noch  die 
Hälfte  von  dem  Brennwerte  der  aufgegichteten 
Kohle  enthält.  Durch  die  Verbrennung  von 
Silicium,  Kohle  und  EiBen  auf  dem  Herde  des 
Martinofens  wird  bis  zu  einem  Siebentel  der 
Wärme  erzeugt,  welche  das  verbrennende  Gas 
liefert.  Diese  Wärme  beträgt  ungefähr  die 
Hälfte  von  der  gesamten,  zur  Erhitzung  und 
Schmelzung  des  Einsatzes  erforderlichen  Wärme- 
menge. Die  Nutzleistung  des  Ofens  raufs  aus- 
gedrückt werden  durch  das  Verhältnis  der  für 
das  Schmelzen  nutzbar  gemachten  Wärme  zu 
der  gesamten  durch  die  Verbrennung  des  Gases 
sowohl  als  durch  die  Verbronnung  der  genannten 
Körper  entwickelten  Wärme.  Von  dieser  Wärme 
geh»  ungefähr*  die  Hälfte  durch  Abgabe  nach 

*  Chemisch-kalorische  Untersuchungen  über  Genera- 
toren und  Martinöfen;  „Österr.  Zeitschrift  für  Berg- 
und  Hüttenwesen"  1888  S.  386;  1890  S.  428. 
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aufsen  durch  Strahlung'  und  Leitung  verlnren, 
ein  Viertel  wird  von  den  (iasen  in  die  Esse 
entführt,  und  ein  Viertel  zum  Erhitzen  und 
Schmelzen  des  Einsatzes  verbraucht. 

Der  Abschnitt  über  den  chemischen  Verlauf 
des  Martinschmelzens  auf  saurem  und  basischem 
Herde  bringt  nichts  wesentlich  Neues;  auch  die 
Mitteilungen  über  die  verschiedenen  Abarten  des 
Verfahrens  (Talbotverfahren,  Bertrand-Thielver- 
fahren) beziehen  sich  nur  auf  Dinge,  welche 
den  Lesern  von  „Stahl  und  Eisen"  bereits  be- 
kannt sind.  Jenes  in  Steelton  angewendeten 
Verfahrens,  bei  welchem  das  im  basischen  Ofen 
vorgefrischte  Metall  im  sauren  Ofen  fertig  ge- 
macht wird,  ist  schon  oben  gedacht  worden. 
Auch  die  Abschnitte  über  die  Saigerung  des 
Metalls,  die  Einflüsse  der  Erhitzung,  der  mecha- 
nischen Bearbeitung  und  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung des  Flufseisens  auf  seine  mecha- 
nischen Eigenschaften  können  hier  übergangen 
werden.  Nur  einige  aus  der  systematischen 
Zusammenstellung  zahlreicher  Festigkeits  versuche 
mit  Flufsoisen  verschiedener  Zusammensetzung 
gezogene  Schlüsse  mögen  hier  Platz  finden. 

Reines  Eisen  besitzt  eine  Festigkeit  von 
26,5  bis  27,5  kg  auf  1  qmm.  Eine  Anreiche- 
rung des  Koh  len  st  off  geh  alts  um  0,01  v.  H. 
steigert  die  Festigkeit  des  sauren  Flufseisens 
um  ungefähr  0,85  kg,  des  basischen  Flufseisens 
um  ungefähr  0,66  kg  auf  1  qmm.  Eine  Anreiche- 
rung des  Man  gangeh  alts  um  0,01  v.  H. 
hat  auf  die  Festigkeit  des  sauren  Flufseisens 
geringen  Einflufs,  sofern  der  Gehalt  nicht  über 
0,60  v.  H.  hinausgeht,  steigert  aber  die  Festig- 
keit des  basischen  Metalls  um  ungefähr  0,0ti  kg. 
Eine  Zunahme  des  Phosphorgeh  alts  um 
0,01  v.  H.  steigert  die  Festigkeit  des  sauren 
Metalls  um  ungefähr  0,63  kg,  des  basischen 
um  ungefähr  0,74  kg.  Diese  Ziffern  beziehen 
sich  auf  Bauwerkflufseisen  mit  0,2  bis  0,35  v.  H. 
Kohlenstoff.  Auf  den  Steeltonwerken  berechnet 
man  mit  Hilfe  dieser  Ziffern  (welche  ziemlich 
erheblich  von  den  durch  andere  Forscher  ge- 
fundenen abweichen)  die  Festigkeit  des  erzeugten 
Martineisens,  indem  man  noch  einen  Betrag  hinzu- 
fügt, dessen  Höhe  von  der  Art  und  Weise  des 
Auswalzens  und  der  Dicke  des  Versuchsstücks 
abhängt.  Näheres  über  die  Höhe  dieses  Be- 
trages ist  nicht  angegeben;  die  Unterschiede 
in  der  berechneten  und  gefundenen  Festigkeit 
schwanken  in  der  Regel  zwischen  0,7  bis  1,0  kg 
auf  1  qmm. 

Diese  Ermittlungen  beziehen  sich  sämtlich 
anf  Martinmetall.  Bessemermetall  —  allgemein 
also  wohl  alles  durch  Windfriachen  erzeugte 
Flufseisen  —  hält  Campbell  für  minderwertig, 
und  er  sucht  diese  Ansicht  durch  Darlegungen, 
welche  drei  Seiten  seines  Buchs  in  Anspruch 
nehmen,  zu  begründen.  „Es  ist  sehr  wahr- 
scheinlich, dafs  die  Anzahl  der  Schienenbrüche 


erheblich  geringer  sein  würde,  wenn  man  die 
Schienen  aus  Martinstahl  fertigte."  Die  ver- 
gleichenden Versuche,  welche  in  Deutschland 
durch  Tetmajer  und  Mehrtens  angestellt 
wurden,  scheinen  ihm  unbekannt  zu  sein. 

Ausführlich  sind  ferner  die  in  Am*rika  üb- 
lichen Lieferungsvorschriften  für  djo  verschie- 
denen Sorten  Schweifs-  und  Flufseisens  mitge- 
teilt, hinsichtlich  deren  jedoch  auf  das  Buch 
selbst  verwiesen  werden  möge. 

Nachdem  noch  einige  Mitteilungen  über  die 
Schweifsbarkeit  des  Flufseisens  und  über  die  Eigen- 
schaften der  Formgufsstücke  gegeben  Bind,  folgt 
als  letzter  Abschnitt  des  Buchs  ein  Überblick 
über  den  Eisenhüttenbetrieb  in  verschiedenen 
Ländern.  Die  Hilfsquellen  der  verschiedenen 
Länder  und  die  Art  und  Weise  ihrer  Ausnutzung 
werden  unter  Bezugnahme  auf  die  statistischen 
Veröffentlichungen  in  ähnlicher  Weise  erörtert, 
wie  es  auch  in  deutschen  Handbüchern  üblich 
ist ;  besonderes  Interesse  erweckt  die  Einleitung 
zu  diesem  Abschnitte,  in  welcher  vom  allge- 
meineren Standpunkte  aus  die  Unterschiede  in 
der  amerikanischen  und  europaischen  Betriebs- 
weise geschildert  uud  die  Ursachen  erörtert 
werden,  welche  diese  Unterschiede  bedingen. 
Mancher  bedeutungsvolle  Hinweis  auf  die  Ab- 
weichungen in  den  wirtschaftlichen  und  Arbeiter- 
Verhältnissen  der  Länder  wird  hierbei  gegeben. 
Bei  dem  bedeutenden  Umfange  dieser  Betrach- 
tungen —  sie  nehmen  in  Campbeils  Buche 
25  Seiten  ein  —  mufs  ich  mich  begnügen,  zur 
Kennzeichnung  des  Geistes,  welcher  die  hier 
ausgesprochenen  Ansichten  durchzieht,  Weniges 
herauszugreifen  und  in  freier  Übersetzung  wieder- 
zugeben. 

„Ks  ist  bei  uns  in  Amerika  üblich,"  so  be- 
ginnt der  Verfasser  seine  Äufserungen,  „darüber 
zu  lächeln,  wie  unsere  auswärtigen  Fachgenossen 
hinter  uns  zurückbleiben,  und  uns  zu  beglück- 
wünschen ,  dafs  wir  nicht  sind  wie  andere 
Menschen.  Viele  hierzulande  sind  in  der 
Tat  der  Ansicht,  dafs  fremde  Ingenieure  unser 
eigenes  Mals  nicht  erreichen,  und  dafs  wir  ganz 
besonders  von  der  Vorsehung  auserwählt  sind, 
die  ganze  Welt  mit  unserm  Überschüsse  an 
Energie  zu  erleuchten.  Ich  will  den  Ruhm 
meiner  Landslente  nicht  verkleinern;  die  Ver- 
dienste der  amerikanischen  Metallurgen  und 
Ingenieure  sind  überall  bekannt,  aber  man  darf 
nicht  vergessen,  dafs  die  Verhältnisse  für  das 
metallurgische  Gewerbe  bei  uns  ganz  anders 
liegen  als  in  Europa.  Wenn  bei  uns  ein  Walz- 
werk veraltet  ist  und  uns  die  Einführung  einer 
neuen  Anordnung  zweckmäfsig  erscheint,  nimmt 
man  die  Änderung  vor,  ohne  lange  zu  fragen, 
und  nennt  sie  eine  erforderlich  gewordene  Repara- 
tur oder  Verbesserung  der  vorhandenen  Einrich- 
tungen. Die  Aktionäre  werden  überhaupt  nicht 
dabei  befragt,  denn  es  wird  in  Amerika  nicht 
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als  die  Aufgabe  eines  Aktionärs  betrachtet,  in 
der  Generalversammlung  seine  Weisheit  darüber 
zum  besten  zu  geben,  ob  es  zweckmäßig  sei, 
diese  oder  jene  Verbesserung  einzuführen.  Ge- 
rade das  Gegenteil  ist  in  England  der  Fall.  Die 
Anteilscheine  vieler  alter  englischer  Werke  sind 
weit  zerstreut;  die  Besitzer,  welche  nicht  das 
miudeste  vou  Verbesserungen  verstehen,  ver- 
langen ihre  Dividende,  und  wenn  man  von  den 
Überschüssen  einen  Teil  für  Anschaffung  neuer 
Maschinen  verwendet  hat,  mufs  ausführlich  er- 
läutert werden,  weshalb  das  geschehen  ist  und 
welcher  Nutzen  daraus  erwachsen  ist.  Wollte 
amerikanische  Betriebsleute  iu  dieser  Weise 
Rechenschaft  ziehen,  und  könnten  sie  den 
Heifall  der  Teilhaber  dadurch  erringen,  dafs 
sie  nichts  Neues  erfänden,  so  würden  sie  ver- 
mutlich wenig  Eifer  an  den  Tag  legen  

Der  englische  Werksleiter  hat  auch  gegen  sehr 
strenge  Arbeitervereinigungen  (labor  Organization*) 
zu  kämpfen,  welche  eineunübersteigliche  Schranke 
gegen  Fortschritte  der  englischen  Gewerbtätig- 
keit bilden.  Dafs  Fortschritt  und  Arbeiter- 
vereinignngen  nicht  den  gleichen  Weg  gehen 
können,  sieht  man  zwar  in  England  ein,  aber 
es  ist  nicht  leicht,  gegen  althergebrachte  Ge- 
wohnheiten zu  kämpfen.  Im  Sommer  189»  be- 
suchte ich  (Cauipbell)  den  Clevelandbezirk  in 
England.  Der  Eisenhntteiibetrieb  blühte,  und 
ein  neues  Werk  war  dort  im  Entstehen.  Die 
Firma  aber,  welcher  der  Hau  übertragen  war, 
erklärte,  dafs  ihre  Kesselschmiede  und  Niet- 
arbeiter nur  drei  Tage  in  der  Woche  arbeiten 
wollten.  Wenn  sie  Donnerstag,  Freitag  und 
Sonnabend  tüchtig  arbeiteten,  verdienten  sie  in 
diesen  drei  Tagen  zweiundzwanzig  Dollars.  Das 
genügte  für  die  ganze  Woche.  Wenn  die  Arbeit 
Sonnabend  Abends  aufhörte,  begann  ein  tolles 
Zechen,  welches  bis  Mittwoch  Nacht  andauerte. 
Bei  einein  kurzen  Spaziergange  durch  die 
Strafsen  von  Middlesborough  am  Montag  Morgen 
fand  ich  mindestens  ein  Dutzend  Menschen  be- 
trunken auf  dem  Bürgorsteige  liegend  —  ein 
Anblick,  welcher  in  einer  amerikanischen  Stadt 
unmöglich  wäre.  Es  ist  unmöglich,  hier  Wandel 
zu  schaffen,  seitdem  die  Arbeitervereinigungen 
die  ganze  Lage  überwachen  und  Vorkommnisse 
dieser  Art  als  keinen  Grund  zur  Entlassung 
betrachten.  Ein  Arbeiterausstaud  würde  <li.' 
Folge  sein,  wenn  man  versuchen  wollte,  gegen 
das  natürliche  Recht  (ihr  Hotiyivn  riyhl)  anzu- 
kämpfen, Bich  Montags  zu  betrinken  " 

rU\  England  ist  es  sehr  gebräuchlich,  dafs 
die  Leitung  eines  ruteruehmeris  von  dem  Vater 


auf  den  Sohn  übergeht,  welcher  vielleicht  i 
dessen  Assistent  war.  Hierdurch  wird  konser- 
vative Gesinnung  und  Anhänglichkeit  an  alte 
Gewohnheiten  grofsgezogen   In  Eng- 

land ist  jede  Gewohnheit  nnd  Überlieferung  zu 
einem  Naturgesetze  geworden,  und  daraus  Ab- 
neigung selbst  gegen  offenbare  Verbesserungen 
entstanden;  es  erklärt  sich  leicht  hieraus,  wes- 
halb unsere  dortigen  Freunde  nicht  so  rasch 
als  wir  vorwärts  schreiten." 

„In  manchen  Dingen  freilich  sind  uns  die 
europäischen  Eisenhüttenleute  unleugbar  voraus. 
Man  braucht  nicht  einmal  an  die  Entwicklung 
des  Bessemer-  und  Martin  Verfahrens  zu  denken, 
welche  in  Amerika  noch  eine  unbedeutende  Rolle 
spielten,  nachdem  sie  in  Europa  schon  grofse 
Wichtigkeit  erlangt  hatten;  für  die  Verkokung 
der  Steinkohlen  hat  Deutschland  schon  länger 
als  20  Jahre*  die  Retortenöfen  benutzt,  während 
man  in  Amerika  deren  Dasein  soeben  entdeckte ; 
Gasmaschinen,  durch  Hochofengichtgase  betrieben, 
sind  in  Frankreich  und  Deutschland  seit  vier 
Jahren  mit  Erfolg  in  Anwendung,  und  bereits 
seit  1895  ist  in  Glasgow  eine  durch  Thwaite 
erbaute  derartige  Maschine  im  Betriebe,  während 
in  Amerika  bislang  nichts  in  dieser  Beziehung 
getan  ist   Eine  andere  Einrichtung,  hin- 

sichtlich derer  die  europäischen  Werke  den  ameri- 
kanischen voraus  sind,  ist  die  Benutzung  un- 
geheizter Wärmegruben.  Vielleicht  liegt  der 
Grund,  weshalb  man  in  Amerika  noch  wenig 
Anwendung  davon  macht,  darin,  dafs  man  für 
SchienendarBtellung  in  Amerika  härteren  Stahl 
als  in  Europa  zu  benutzen  pflegt;  wenigstens 
behauptet  man  auf  manchen  Werken,  dafs  für 
diesen  die  Benutzung  der  ungeheizten  Gruben 
sich  nicht  eigne  (?).  Es  kommt  hinzu,  dafs 
man  in  Amerika  ängstlich  bemüht  ist,  jede 
Unterbrechung  in  der  Reihenfolge  der  Arbeiten 
zu  vermeiden,  und  dafs  dieses  Ziel  bei  Be- 
nutzung von  Gasöfen  leichter  erreichbar  ist  als 
bei  Benutzung  der  ungeheizten  Gruben. u 

Man  kann  nicht  umhin,  solchen  Äufserungen 
das  Zeugnis  einer  durchaus  sachlichen  Beurtei- 
lung zuzuerkennen. 

Hinsichtlich  der  Mitteilungen  über  den  Eisen- 
hüttenbetrieb  der  verschiedenen  Länder  im  ein- 
zelnen möge  auf  das  Buch  selbst  verwiesen 
werden. 

Ledebur. 

*  Der  Verfasser  hätte  auch  sagen  können  :  langer 
als  4(1  Jahre;  Appoltöfen  wurden  1854  eingeführt, 
Copp.'es  berühmt  gewordener  Ofen  im  Anfang  der 
sechziger  Jahn'. 
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Die  Gewerbetreibenden  aller  Lander  beob- 
achten mit  reger  Aufmerksamkeit  die  großartige 
Entwicklung  der  Industrie  Nordamerikas  und  ihr 
Heraustreten  ans  den  heimischen  Geschäfts- 
bezirken  in  Gebiete,  die.  nach  ihrer  geographi- 
schen Lage  und  Staatsangehörigkeit  bislang  aus- 
schließlich vom  europäischen  Markte  abhängig 
zu  sein  schienen. 
Wir  haben  den  be- 
merkenswertesten 
Erscheinungen  die- 
ser Art  besondere 

Beachtung  ge- 
schenkt ,  ebenso- 
sehr um  die  Aus- 
dehnung der  ame- 
rikanischen Indu- 
strie im  allgemei- 
nen zu  verfolgen, 
als  an  bestimmten 
Beispielen  zu  zei- 
gen, wie  die  Ame- 
rikaner die  ein- 
zelnen Aufgaben 
der  überseeischen 

Ausfuhr  unter 
schwierigen  Ver- 
bältnissen mit  Ge- 
schick   und  Tat- 
kraft lösen. 

In  frischem  Ge- 
dächtnis ist  noch 
das  Aufsehen,  das 
die  Herstellung  der 
Atbara- Brücke  im 
Sudan  durch  eine 

amerikanische 
Brückenbauanstalt 
erregte.*  Um  die- 
selbe Zeit,  als  der 

Atbara- Brückenbau  im  Sudan  im  Gange  war, 
wurde  im  britischen  Indien  ebenfalls  ein 
Brückenbau  an  einen  amerikanischen  Unternehmer 
vergeben,  der  nur  deshalb  weniger  beachtet  worden 
ist,  weil  das  Interesse  sich  mehr  auf  die  Atbara- 
Brücke  vereinigte.  Es  ist  dies  der  Gokteik- 
Viadukt,  der  daB  Geleise  der  meterspnrigen 
Eisenbahn  von  Mandalay  nach  Rulon  über  die 
tiefe  Gokteik-Schlucht  und  den  in  ihr  fliefsenden 
Nebenfluß  Chungzoune  des  Irrawaddy  führt  und 
zu  den  großartigsten  Brückenbauten  der  Erde 
zählt  (Abbildung  1). 

Der  Viadukt  übersetzt  die  Schlucht  in  1220  m 
Hohe  über  dem  Meere  an  einer  bei  der  Linien- 


AbbildoDg  1. 
Der  (iokteik -Viadukt  während  der  Aufstellung. 


fiihrung  der  Eisenbahn  gewählten  Stelle,  wo  der 
Flufs  eine  das  Tal  durchsetzende  Felsbank  in 
einem  Tunnel  durchbricht  und  so  eine  natürliche 
Brücke  gebildet  wird.  Er  hat  eine  (ie.samtlänge 
von  690  m  zwischen  den  Widerlagern,  14  ein- 
fache Gerüstpfeiler  von  12,2  m  Länge,  wech- 
selnder Höhe  und  Grundbreite ,  einen  Doppel- 
pfeiler von  24,4  m 
Länge  und  97,5  m 
Höhe,  eine  ein- 
fache Stütze,  7  mit 
Blechträgern  über- 
spannte Öffnungen 
von  18,3  ni  und 
10  Öffnungen  von 

36.6  m  Weite,  die 
mit  Fachwerk-Tra- 
pezträgern  über- 
brückt sind  (Ab- 
bildung 2).*  Die 
Pfeiler  sind  zurAuf- 
nähme  der  über- 
bauten für  zwei 
Geleise  und  einen 
Fufsweg  eingerich- 
tet, es  ist  jedoch 
vorläufig  nur  der 
i 'her hau  für  ein 
Geleise  nnd  den 
Fufsweg  herge- 
stellt. Die  Pfeiler 
sind  in  gleiche 
Stockwerke  von 

10.7  m  Höhe  ge- 
teilt; die  Kon- 
strnktioneteile  der 
in  gleicher  Höhe 
liegenden  Stock- 
werke können  ge- 
geneinander aus- 
getauscht werden,  piit  Ausnahme  der  unteren 
Stockwerke,  die  einzeln  der  Bodengestaltung 
angepafst  werden  mußten.  Alle  Pfeiler  haben 
oben  die  gleiche  Breite  von  7,5  m,  ihre  Eck- 
säulen sind  in  den  einzelnen  Stockwerken  durch 
wagerechte  Steifen,  Schrägstreben  nnd  senkrechte 
Vei'Steifungsglieder  miteinander  verbunden  (Ab- 
bildung 3  und  4).  In  jedem  zweiten  Stockwerk 
ist  ein  wagerechter  Querverband  eingelegt.  Die 
beiden  Säulen  jeder  Säulenstellung  eines  Pfeilers 
sind  durch  einen  15  m  hohen  Kastenträger  ver- 
bunden (Abbildung  5),  auf  den  die  inneren  Ver- 
bindungstiäger  der  Säulenstellungen  dei  Pfeiler 
und  die  Hauptträger  der  eisernen  ('herbanten 
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gelegt  siud,  während  die  äufseren  Träger  un-  gemeine  Anordnung  aus  Abbildung  2  hervorgeht, 
mittelbar  auf  den  Säulen  ruhen  (Abbildung  ti).  sind  in  zweckmäßiger  Weise  mit  steifen  Kon- 
Für  jedes  Geleise  sind  zwei  Hauptträger  vor-  struktionsgliedern  hergestellt  (Abbildung  9).  Die 
gesehen,  vorläufig  sind  aber  nur  die  Hauptträger  Gurte  sind  in  jedem  Knotenpunkt  gestofsen. 
für  ein  Geleise  gelegt  und  auf  den  Pfeilern  Die  Berechnung  der  Eisenkonstruktionen  wurde 
Ausweichstellen  für  Fufsgänger  angeordnet.  Die  mit  den  von  dem  Viadukt  aufzunehmenden  Ver- 
Fahrbahn ist  in  der  «blichen  Weise  aus  Quer-  kehrslasten  und  einem  Winddruck  von  2,36  kg.  « tcm, 


Abbildung  2. 


und  Längsträgern  gebildet  und  sodann  der  ganze 
Viadukt  zwischen  den  Hauptträgern  und  den 
Verbindungsträgern  der  Pfeiler  mit  8  mm  star- 
kem Stahlblech  abgedeckt.  Auf  der  Stahlbleeh- 
abdeckung liegen  hölzerne  Langschwellen  zur 
Aufnahme  der  Schienen.  Demerkenswert  ist, 
dals  für  diesen  Brückenbau  nicht  die  amerika- 
nischen Gelenkanordnungen  ,  sondern  genietete 
Konstruktionen  gewählt  worden  sind.  Alle  Sitnlen 
und  die  sonstigen  Konstraktionsglieder  der  Pfeiler 
siud  ans  Winkeleisen  und  Platten  zusammen- 


Abbild.  3.   Pfeiler  10.    Abbild.  4.  Doppelpfeilen 

gesetzt  oder  aus  Winkeleisen  mit  Gitterwerk 
gebildet  (Abbildung  7).  Die  Längenänderungen 
der  Pfeilerbasis  infolge  von  Teroporaturschwan- 
kungen  werden  durch  Spielräume  der  Anker- 
bolzen in  den  Fufsplatten  ermöglicht.  Die  Säulen 
sind  mit  versteiften  Fiifsen  und  Platten  auf 
niedrige  massive  Grundpfeiler  gesetzt  ,  die  von 
der  Eiseubahnverwaltung  ohne  unmittelbare  Mit- 
wirkung der  Brückenbauanstalt  hergestellt  wurden 
waren  (Abbildung  8).  Die  Trapezträger  der 
Überbauten  zwischen  den  Pfeilern,  deren  all- 


sowic  einer  zulässigen  Beanspruchung  von  843,ti 
kg  qcm  durchgeführt. 

Von  besonderem  Tuteresse  ist  die  Ausführung 
des  Viaduktes,  namentlich  die  Aufstellung  der 
Eisenkonstruktion,  da  fast  2500  km  von  der 
Brückenbauanstalt   entfernt   in   einem  fremden 


Abbildung  5.    Oberer  Teil  eines  Pfeilers. 


Lande  mit  wenig  geschulten  Kräften  gearbeitet 
werden  mufste.  Zur  Verschickung  kamen:  840  t 
Blechträger,  594t  Fachwerkträger,  2970  t  Säulen 
und  Versteifungsglieder,  zusammen  440  1  t.  Die 
gröfste  Länge  der  zu  verschiffenden  Teile  wnrde 
im  allgemeinen  zu  9  m  festgesetzt,  doch  sind  auch 
Teile  von  über  18  m  anstandslos  verschifft  wordeu. 
Eine  der  wichtigsten  Malsregeln  vor  der  Ver- 
schiffung der  Materialien  war  die  Bezeichnung 
der  einzelnen  Stücke  nach  einem  besonderen 
Farbenverzeichnis.   Diese  Mafsregel  diente  dazu, 
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deu  ungeübten  fremden  Arbeitern  das  Einteilen 
und  Auseinanderhalten  der  verschiedenen  Kon- 
struktionsteile  zu  erleichtern.  Da«  Farben  Ver- 
zeichnis umfafste  aufser  allen  wichtigen  Farben 
bestimmte  Farbenznsammenstellungen.  Dio  ein- 
zelnen Teile  des  fahrbaren  Aufstellungsgerüstes 


Abbildung  ü. 

zum  Einbauen  der  Konstruktionsglieder  wurden 
schwarz,  jeder  Träger,  jede  Silule  u.  s.  w.  mit 
einer  anderen  Farbe  gestrichen.  Die  Stöfse  der 
Säulen  wurden,  nachdem  sie  in  der  Werkstatt 
zusammengepaßt  waren,  mit  verschiedenfarbigen 
Strichen  bezeichnet.  Dieses 
Vorgehen  erleichterte  das 
Auffinden  der  verschiedenen 
Teile  ungemein,  auch  wenn 
sie  nur  wenig  sichtbar  waren 
in  einem  grofsen  Haufen. 
Abweichend  von  der  ame- 
rikanischen Gepflogenheit 
wurden,  den  englischen  Vor- 
schriften entsprechend,  die 
gegliederten  Träger  und  die 
Pfeiler  anf  dem  Werkhofe 
der  Brückcnbauanstalt  vor 
dem  Verschiffen  zusammen- 
gebaut und  wieder  ausein- 
andergenommen. Die  Auf- 
stellnngsmannschaft  wurde 
mit  einem  grofsen  fahrbaren 
Aufstellnngsgcrtist  und  den 
nötigen  Gerätschaften  aus- 
gerüstet, wobei  für  ausrei- 
chende Ersatzstiicke,  auch 
für  die  Maschinenteile,  ge- 
sorgt wurde.  Genietet  wurde 
auf  der  Baustelle  mit  Prefs- 
luft,  zu  deren  Herstellung 
eine  Luftpumpe  mitgenom- 
men wurde.  Aufserden  Niet- 
maschinen wnrden  drei 
Dampfwinden,  zwei  Zwei- 
beinkräne mit  Rückhaltseilcn,  zwei  Dreibeinkräno 
mit  steifen  Beinen  und  die  erforderlichen  Werk- 
zeuge mitgenommen.  Stets  wurde  für  reichlichen 
Ersatz  gesorgt,  auch  nahm  man  Werkzeugstahl  mit, 
auB  dem  die  Schlosser  und  Schmiede  etwa  fehlende 
Werkzeuge  auf  der  Baustelle  anfertigen  konnten. 
Zu  der  Ausrüstung  gehörte  sodann  ein  photo- 
graphischer  Apparat,  eine  Arzneikiste  und  eine 


Fernsiirecheinrichtung,  um  zwischen  den  einzelnen 
Plätzen  der  Baustelle  und  den  Bureanräumen, 
Lagern  und  Arbeitsschnppen  sprechen  zu  können. 
Auch  wurde  ein  umfangreiches  Wörterverzeichnis 
für  den  telegraphischen  Verkehr  zwischen  der 
Brückenbauanstalt  und  der  Baustelle  ausgeai  beitet, 
in  welchem  jeder  Konstruk- 
tionsteil des  Viaduktes  und 
des  Aufstellungs  -  Gerüstes 
durch  ein  einziges  Wort  be- 
zeichnet war  und  aufserdem 
Wörter  für  den  jeweiligen 
Stand  der  Arbeiten,  sowie 
für  die  Übermittlung  von 
Nachrichten  über  die  aus- 
gesandten Techniker,  Mon- 
teure und  Arbeiter  enthalten 
waren.  Jede  Woche  wurde  ein  kurzer  Baubericht 
für  5  Mark  das  Wort  nach  Amerika  gekabelt. 

Das  Material  wurde  von  New  York  mit  drei 
Dampfern,  die  zwei  Monate  unterwegs  waren,  im 
August,  Oktober  und  November  189!»  nach  Rangoon 
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Abbildung  7.    Unterer  Teil  eines  Pfeilers. 


geschickt.  Der  mit  den  Aufstellungsarbeiten  beauf- 
tragte Ingenieur  J.  V.  Türk  reiste  im  Juli  18!)!» 
über  London,  Aden,  Colombo  und  Kangoon  an 
die  Baustelle.  Hier  galt  es  zunächst  Arbeiter 
anzunehmen.  Zu  dem  Zweck  mufsten  Ausflüge 
nach  Mandalay ,  Rangoon  und  Calcntta  unter- 
nommen werden.  In  allen  Fällen  wurden  auf  den 
Rat  der  englischen  Ingenieure  die  einheimischen 
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Abbildung  H.    Auflager  der  Saulenfüfse. 


Engländer  arbeiten  nämlich  auf 
ihren  indischen  Rrückenbaustellen 
gewöhnlich  in  der  Weise,  dafs  sie 
bis  za  1000  Eingeborene  einem 
Europäer  unterstellen,  da  die  Ein- 
geborenen ungemein  leicht  zu- 
leiten sind. 

Als  die  Aufstellungsarbeiten 
beginnen  sollten,  setzte  ein  an- 
dauernder und  heftiger  Tropen- 
regen ein,  der  die  Räche  in  Ströme 
und  die  Niederungen  in  Seen  ver- 
wandelte und  alle  Wege  ungang- 
bar machte.  Die  Eisenbahn  Man- 
dalay — Kulon  wurde  an  13  Stellen 
unterwaschen,  so  dafs  es  nicht 
möglich  war,  die  erste  Schiffs- 
ladung  Materialien  an  die  Plan- 
stelle zu  bringen.  Der  Ingenieur 
war  von  seinen  Leuten  getrennt, 
die  teilweise  die  Baustelle  er- 
reicht hatten,  und  die  Leute  waren 
von  ihren  Vorräten  abgeschnitten, 
da  es  wochenlang  so  stark  reguete, 
dafs  nicht  einmal  Ochsengespanne 
vorwärts  kommen  konnten.  Es 
trat  daher  bald  ein  empfindlicher 
Mangel  an  Lebensmitteln  ein,  der 
erst  nach  f>  Wochen  behoben  wer-^ 
den  konnte,  als  die  ersten  Ochsen- 
gespanne auf  der  Baustelle  an- 
langten.   So  kam  es,  dafs  erst 


Vorarbeiter  einzeln  mit  ihren 
Rotten  hinbestellt  und  unter 
diesen  eine  Auswahl  ge- 
troffen. So  wurden  zehn 
Nietkolonnen  und  mehrere 
llandarbeiterkolounen  zu- 
sammengebracht, im  ganzen 
etwa  500  Eingeborene.  Der 
Lohn  betrug  durchschnitt- 
lich monatlich  70  Jl,  über- 
stieg aber  damit  die  orts- 
üblichen Lohnsätze  erheb- 
lich. Inzwischen  war  auch 
ein  Monteur  aus  Amerika 
mit  2ii  Leuten  angekommen, 
die  später,  dnrch  einen  Nach- 
Hchub  von  10  Mann  ver- 
stärkt, deu  Arbeiterstamm 
bildeten.  *  Damit  wichen 
die  Amerikaner  von  dem 
Verfahren  der  Engläudei 
auf  Rrückenbaust  eilen  in 
Indien  wesentlich  ab.  Die 


♦  „TV  Worlds  Work". 
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Abbildung  0.    Trapeztrkger  der  eiserne«  Oberbauten. 
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am  1.  Febrnar  1900,  mehr  als  6  Monate  nach 
der  Abreise  ans  Nordamerika,  mit  den  eigent- 
lichen Aufstellungsarbeiten  begonnen  werden 
konnte.  Nun  zeigte  es  sich,  dafs  an  der  Tal- 
seite, wo  mit  dem  Aufstellen  angefangen  werden 
sollte,  kein  geeigneter  Lagerplatz  war.  Die  erste 
Schiffsladung  —  fast  ein  Drittel  aller  Materialien  — 
tnufste  daher  anf  einem  beengten  Platz  an  einem 
steilen  Bergabhang  ausgeladen  und  niedergeworfen 
werden ;  sie  war  kanm  sortiert,  als  schon  die 
zweite  Ladung  eintraf.  Dadurch  entstand  eine 
grofse  Verwirrung,  so  dafs  trotz  der  sorgfaltig 
ausgeführten  Be- 
zeichnung der  ein- 
zelnen Konstruk- 
tionsteile das  Sor- 
tieren nnd  Aus- 
einanderhalten der 
Stücke  viel  Mühe 
machte. 

Die  wichtigste 
Vorrichtung  zum 
Aufstellen  des  Via- 
duktes war  eiu 
machtiges  fahrba- 
res Aufstellungs- 
gerüst ans  Stahl, 
mit  einem  brücken- 
artigen Ausleger 
(Abbild.  2).  Die- 
ses Gerüst  hatte 
68,5mLänge,7,5m 
Breite  nnd  18,3  m 
Höhe  nnd  wog  fast 
100  t.  Der  Aus- 
leger hatte  ein  über- 
stehendes Ende 
von  50  m  Lange, 
das  über  einzelne 
Stützen  mit  dem 
bioteren  Teil  des 
Gerüstes  verankert 
war  (Abb.  10)  und 
eine  grofse  Öffnung 
nebst  einem  an- 
schliefBenden  ein- 
fachen Gerüstpfeiler  bestreichen  konnte.  Mit 
diesem  Gerüst  wurden  die  sämtlichen  Konstruk- 
tionsteile ausBcbliefslicb  der  unteren  Teile  der 
hoheu  Pfeiler  eingebaut,  für  deren  Einbau  eine 
eigene  Förderbahn  anf  hölzernen  Pfeilern  an- 
gelegt wurde,  der  man  die  Materialien  auf  einer 
geneigten  Ebene  am  Talhang  zuführte.  Die 
gröfsten  zu  bebenden  Teile  hatten  folgende  Ge- 
wichte: 12,2  m-Blechträger  zu  4,7  t,  36,5  m- 
Fach  werkträger  zu  20  t,  18,2  ni- Bleckträger  zu 
9  t,  Säulenabschnitte  zu  3,2  t,  Träger  auf  den 
Pfeilern  zu  7  t.  DaB  Gerüst  lief  mit  Rädern 
auf  zwei  Schienensträngen,  von  denen  der  eine 
auf  den  fertigen  änfseren  Hauptträgerzug,  der 


Abbildung  10.    Fahrbares  Aufstellungsgerüst. 


andere  auf  einen  Aushilfsträger  gelegt  war,  der 
von  Öffnung  zu  Öffnung  vorgeschoben  wurde  und 
so  eingerichtet  war,  dafs  er  später  beim  Ausbau 
des  zweiten  Geleises  verwendet  werden  kann. 
Hinten  war  das  Gerüst  dnrch  Gegengewichte 
beschwert  und  wurde  an  fertigen  Teilen  dos 
Viaduktes  verankert.  Während  der  Aufstellungs- 
arbeiten wurden  die  Räder  durch  eine  besoudere 
Keilkonstruktion  entlastet  und  festgelegt.  Zwei 
Laufkatzen  mit  einem  DifferentialÜaschenzug  zum 
Fortbewegen  und  Niederlassen  der  Konstruktions- 
teile  liefen  auf  den  Plantschen  des  aus  Platten 

und  Winkeln  zu- 
sammengesetzten 
Untergurts  des  A  us- 
legers  (Abbild.  1 1). 

Auf  dem  Gerüst 
arbeiteten  die  Leute 
ans  Amerika,  einige 
als  Maschinenfüh- 
rer,  andere  aus- 
hilfsweise als  Vor- 
arbeiter oder  beim 
Zusammensetzen 
der  Träger  und 
Pfeiler.  Das  Ge- 
rüst wurde  auf  dem 
Eisenbahngeleise 
am  Südufer  des 
Flusses  zusammen- 
gebaut nnd  hart  an 
den  Rand  des  süd- 
lichen Widerlagers 
geschoben.  Nun  lud 
man  die  einzelnen 
Teile  des  ersten 
Pfeilers  auf  dein 
Lagerplatz  mittels 
der  Kräne  auf  kleine 
Bahnwagen ,  fuhr 
sie  unter  das  Auf- 
stellungBgerüst  und 
fafste  8ie  dort  mit 
dem  Differential- 

fluBchenzug  der 
Laufkatzen.  Die 
Laufkatzen  brachten  die  einzelnen  Teile  auf  dem 
Ausleger  an  die  Stelle,  wo  der  erste  Pfeiler  zu 
errichten  war,  dort  wurden  die  Teile  niedergelassen, 
zusammengebaut  und  vernietet.  Sobald  der  erste 
Pfeiler  fertig  war,  wurden  die  Träger  für  die 
erste  Öffnung  eingelegt  und  darauf  ihre  Fahr- 
bahnteile eingebaut.  Dann  streckte  man  gleich 
das  Fahrgeleise  vor,  um  es  für  den  Material- 
transport benutzen  zu  können.  Auch  wurde  das 
Geleise  für  das  Aufstellungsgerüst  gelegt.  Wenn 
ein  Pfeiler  mit  der  zugehörigen  Öffnung  fertig 
war,  befestigte  man  Flaschenzüge  an  dem  vorderen 
Ende  der  Träger  und  zog  das  Aufstellungsgerüst 
an  den  Rand  der  fertigen  Konstruktion,  um  in 
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derselben  Weise  einen  zweiten  Pfeiler  aufzustellen 
und  eine  zweite  Öffnung  einzubauen  u.  s.  w. 

Hei  allen  Arbeiten  zeigten  sieh  die  amerika- 
nischen Arbeiter  den  einheimischen  so  erheblich 
überlegen,  dafs  etwa  vier  einheimische  Arbeiter  auf 
einen  amerikanischen  gerechnet  werden  mufsten. 
Die  einheimischen  Leute  konnten  wegen  ihrer 


Abbildung  11. 


Zugehörigkeit  zu  bestimmten  Kasten  und  inner- 
halb der  Kasten  zu  bestimmten  Gewerben  nur 
eine  Art  von  Arbeit  verrichten.  So  kam  es,  dafs 
beispielsweise  die  amerikanischen  Nietkolonnen 
aus  nur  drei  Leuten  bestanden,  wogegen  die 
einheimischen  aus  fünf  Leuten  zusammengesetzt 
worden  mufsten.  Nicht  einmal  ihre  eigenen  Gerüste 
konnten  die  einheimischen  Nietkolonoen  aufziehen 
und  niederlassen,  wenn  sie  den  Platz  wechseln 
wollten,  sondern  mufsten  dann  auf  die  Seilzieher 
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warten.  Jedoch  waren  alle  in  ihrem  besonderen 
Gewerbe  gut  ausgebildet.  Die  von  den  Ameri- 
kanern eingeführt«  Neuerung  des  Zusammen- 
arbeiten«  der  amerikanischen  mit  den  einheimischen 
Arbeitern  bewährte  sich  gut,  so  dafs  die  Auf- 
stellungsarbeiten sehr  rasch  von  statten  gingen. 
Einige  von  den  hohen  Pfeilern  wurden  in  drei  big 
vier  Tagen  aufgestellt,  der  grofse  Doppelpfeiler  be- 
anspruchte indessen  einen  vollen  Monat.  Es  wurde 
täglich  von  7  bis  12  und  1S(4  bis  b"  Uhr  gearbeitet. 
Die  Mannschaften  trugen  möglichst  leichte  Khaki- 
auzüge  und  Tropenhelme  und  schützten  Bich  auf 
dem  Aufstellungsgerüst  nach  Bedarf  durch  Plan- 
tücher gegen  die  gefährliche  indische  Mittagssonne. 
Erkrankungen  kamen  trotz  der  grofsen  Hitze  nur 
vereinzelt  vor  und  waren  meistens  eine  Folge 
des  Mifsbrauchs  geistiger  Getränke.  Auf  der  Bau- 
stelle wurden  im  ganzen  200  000  raeist  7/a  zöllige 
Niete  geschlagen.  Im  Dezember  1900  war  der 
Viadukt  fertig.  Das  Aufstellungsgerüst  wurde 
auseinandergenommen  und  nebst  den  übrigen 
Gerätschaften  und  Werkzeugen  an  die  Eisenbahn- 
gesellschaft oder  an  Händler  und  Private  der 
benachbarten  Städte  verkauft. 

Die  Eisenkonstruktion  des  Viaduktes  wurde 
von  der  unter  Leitung  des  Oberingenieurs  J.  V. 
VV.  Reynders  stehenden  Brücken-  und  Konstruk- 
tionsabteilung  der  Pennsylvania  Steel  Com- 
pany in  Steelton  Pa.  gegen  Zahlung  einer  Pausch- 
summe angefertigt  und  aufgestellt.  Die  von  der 
amerikanischen  Firma  geforderte  Summe  war  bei 
kürzerer  Lieferfrist  erheblich  niedriger  als  die 
von  den  englischen  Firmen  geforderte  Summe.  Bei 
der  Aufstellung  der  Pläne  stand  der  Burma  Rail- 
way  Company  die  Firma  Alexander  Rendel  &  Co. 
in  London  als  technischer  Ratgeber  zur  Seite, 
die  Aufsicht  über  den  Bau  führten  ortsanwesende 
Ingenieure  der  Eisenbahngesellschaft.  Die  Ab- 
nahme dauerte  einschliefslich  der  Belastungs- 
proben volle  zwei  Monate  und  führte  zu  voll- 
ständig befriedigenden  Ergebnissen. 

Wir  sind  der  Ponnsylvania  Steel  Company 
für  die  Überlassung  von  Unterlagen  zu  den  vor- 
stehenden Mitteilungen  sehr  zu  Dank  verpflichtet. 

Fr  ahm. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhitttenlaboratorium. 


Studien  über  die  Phosphorbestimmung  durch 
Titration  des  Ammonium-Phosphomolybdats. 

In  eingehender   Weise  beschäftigt  sieh  Jos. 
esar*    mit  der   Natur  des  Phosphomolybdnt- 
Niederschlagcs.  bei  der  Phosphorbestimmung  in 
Phosphaten   und   Thomasschlacken.    Die  haupt- 

'  „Bull,  de  FAmoc  Beige  d.Chim  "1902,  10,  247. 


sachlichsten  Resultate  der  Arbeit  sind  folgende: 
Bei  der  Titration  des  Niederschlages,  die  sehr  glatt 
vor  sich  geht,  ist  zu  beachten,  dafs  eine  genügende 
Menge  dostillirtos  Wasser,  150  bis  200  ee,  vor- 
handen ist  und  dafs  man  keinen  zu  grofsen  Alkali- 
überschufs  anwendet.  Die  zur  Titration  benutzte 
Natronlauge  enthält  20  g  NaOH  im  Liter,  sie  wird 
durch  Baryumhydroxyd  von  jeder  Spur  Kohlensäure 
vorher  befreit.    Hinsichtlich  der  Erzeugung  dei 
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Niederschlages  wird  angegeben,  dafs  die  beste  Fäll- 
tomperatur  15  bis  20°  C.  sei;  bei  niederen  Tempe- 
raturen geht  die  Fällung  sehr  langsam  vor  sich ; 
Bio  ist  bei  10°  C.  auch  bei  1  a  Btündiger  Rührung 
fast  stets  unvollständig.  Aufserdem  geht  der  bei 
tiefer  Temperatur,  wie  der  Ober  25"  erzeugte 
Niederschlag  beim  Waschen  sehr  leicht  durchs 
Filter.  Bei  18  bis  224  setzt  sich  der  Niederschlag 
schnell  und  vollständig  ab.  In  Bezug  auf  die  Zu- 
sammensetzung der  zur  Fällung  zu  benutzenden 
Molybdatlösung  hat  der  Verf.  gefunden,  dafs  eine 
geringe  Verschiebung  des  Verhältnisses  von  Molyb- 
dänsaure und  Salpetersäure  ohne  Einflufs  auf  das 
Resultat  ist.  Beim  Fällen  stört  da6  Vorhanden- 
sein einer  geringen  Menge  Salzsäure  nicht*.  Verf. 
löst  5  g  Phosphat  oder  Thomasmehl  in  40  cc  Sal- 
petersäure (1,2)  und  10  cc  Salzsäure;  er  vermeidet 
die  Fällung  der  Kieselsäure  durch  Kochen  in  zu 
concentrirter  Lösung.  Der  Phosphorgehalt  im  ge- 
wogenen gelben  Phosphomolybdat  -  Niederschlage 
wird  von  den  verschiedenen  Autoren  von  8,78  bis 
3,794  %  angegeben,  sie  schwanken  um  8,78  %. 
Wagen  des  Niederschlags  auf  gewogenem  Filter 
giebt  ganz  falaoho  Resultate.  Der  Verf.  filtrirt 
durch  ein  Asbeströhrchen  mit  der  Pumpe,  nach- 
dem vorher  der  Asbest  mit  Salpetersäure  ge- 
waschen und  das  Röhrchen  bei  150°  getrocknet 
war;  der  Niederschlag  wird  langsam  auf  180"  er- 
hitzt. Tritt  eine  leichte  Reduction  des  Nieder- 
schlags ein,  so  befeuchtet  man  mit  einem  Tropfen 
conc  Salpetersäure  und  erhitzt  nun  bis  170— 180". 
Bis  zum  constanten  Gewicht  braucht  man  6  bis 
7  Stunden.  Der  Niederschlag  wurde  nachher  in 
Wasser  gebracht  und  titrirt,  ein  Unterschied  gegen 
denselben  im  nassen  Zustande  titrirten  Nieder- 
schlag wurde  nicht  gefunden.  Aus  einer  grofsen  An- 
zahl unter  verschiedenen  Bedingungen  ausge  führter 
Analysen  ergiebt  sich  :  100  g  des  Phosphoinolybdat- 
Niederschlags  verbrauchen,  wenn  der  Niederschlag 
aus  einer  Natriumphosphatlösung  gewonnen  wurde, 
49,46  g  NaOH,  bei  natürlichen  Phosphaten  49,08  g, 
bei  Thomasmehl  49,40  g.  DieBo  Zahlen  stimmen 
am  besten  mit  denen  von  Pemberton  überein. 
Der  getrocknete  Niederschlag  aus  reiner  Phosphat- 
löaung  enthält  3,789  %  Pi  Os,  der  aus  Phosphaten 
3,819  9t',  der  aus  Thomasmehl  3.887  %  :  1  g  PiOs 
verbraucht  bei  reinem  Salz  13,05  g  NaOH,  bei 
Naturphosphat  12,95g,  bei  Thomasschlacken  12,69  g. 
Mittlere  Mengen  von  Thonerde,  Eisen,  Kalk,  wie 
sie  im  Thomasmehl  vorkommen,  sind  ohne  merk- 
lichen Einflufs  auf  das  Resultat,  nur  die  Farbe 
des  Niederschlags  wird  dunkler.  Setzt  man  reiner 
Phosphatlösung  lösliche  Kieselsäure  zu  (10  %  des 
Phosphates),  so  enthält  der  Niederschlag  statt 
3,79  %,  wie  vorher,  8,84  %  PiO&.  Kleine  Mengen 
Schwefelsäure  sind  ganz  unschädlich.  Die  ge- 
wichtsanalytische, wie  die  titrimetrische  Methode 


T<H'!| 


in  gleicher  Weise  von  gewissen  Substanzen 


Der  Verf.  empfiehlt  als  beste  Methode  die  Titration 
nach  den  Angaben  Pombertons  in  der  Form, 
wie  sie  von  den  belgischen  und  holländischen 
Laboratorien  angenommen  ist. 

Wagschalentrichter. 

Bei  dem  Überfüllen  einer  eingewogenen 
Substanz  aus  der  Wagschale  in  den  Kolben  ent- 
stehen leicht  Verluste,  die  im  Interesse  genauer 

Arbeit  möglichst  zu  ver- 
meiden sind.  Der  in 
nebenstehender  Abbil- 
dung wiedergegebene, 
von  F.  Pilz  kon- 
struierte „Wagschalen- 
trichter" soll  es  ermög- 
lichen, die  Substanz  ver- 
lustlos in  den  Kolben  zu 
bringen.  Er  besteht,  wie 
schon  seine  Bezeichnung 
sagt,  aus  einem  mittels 
eingesehliffenenZapfens 
verschließbaren  Trich- 
ter, der  als  Wagschale 
dient  und  dessen  Ent- 
leerung durch  Heben  des 
Zapfens  in  einfachster  Weise  vor  sich  geht.  Wag- 
schalentrichtwr  aus  Glas  werden  von  der  Glas- 
bläserei Paul  Haack  in  Wien  geliefert. 

Bestimmung  von  Phosphor  im  Ferro-Phosphor 
durch  direkte  Fällung  mit  Magnesiamischung. 

0,2  g  Ferro-Phosphor  werden  in  Königswasser 
gelöst.  Nach  vollständiger  Lösung  wird,  behufs 
Abscheidung  der  Kieselsäure,  zur  Trockne  ver- 
dampft, mit  Salzsäure  aufgenommen  und  filtriert. 
Das  Filtrat,  welches  ungefähr  160  bis  200  cc  aus- 
ma  hon  soll,  wird  mit  50  cc  einer  Lösung  von 
Zitronensäure  (150  g  auf  1  1  Wasser)  versetzt, 
Ammoniak  im  Überschufs  zugegeben  und  mit 
Magnesiamischung  gefällt.  Man  rührt  5  bis  10  Mi- 
nuten tüchtig  mit  einem  Glasstabe  um  und  läfst 
2  bis  4  Stunden  in  der  Kälte  stehen,  filtriert, 
wäscht  mit  ammoniakhaltigem  Wasser  aus, 
trocknet,  glüht  und  wägt.  Der  Niederschlag,  multi- 
pliziert mit  0,279  X  5  X  100,  ergibt  den  Phosphor- 
gehalt der  Legierung  in  Prozenten. 

Nachstehende  Tabelle  zeigt  die  Übereinstim- 
mung der  nach  der  Molybdänmethode  und  durch 
direkte  Fällung    mit   MgCI»  -  Lösung  erhaltenen 


Resultate: 


1 


beeinflufst;  durch  Entfernung  der  Kieselsäure  aus 
der  Lösung  werden  die  Hauptdifferenzen  vermieden. 


II. 
III. 


PhoBphc 
von 
Carl  Später 


Marchienne-au  •  Pont. 


Molybdän,  direkte  Füllung 
meihode    m.  MgClt-I.ri.uni; 

•  •  P 

23.32 
2*38 
23,23 
24,18 
24,63 

Phil.  Reimen 
und  J.  Mtunier. 


1t  P 
23,2« 
23,40 
23.16 
24,27 
24.54 
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23.  Jahrg.  Nr.  9. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

dl*.«  Rubrik  *r«h.ln*nd*D  Artikel 


ntwortunf  > 


Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 


Im  zweiten  Hefte  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl 
und  Eisen"  Seite  180  ff.  weiden  in  einem  Auf- 
satz .Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstnhl"  von 
F.  Bischoff  in  Duisburg  in  einer Zusammenstel- 
lung  Ergebnisse  veröffentlicht,  die  mit  einem  Schnei  I- 
il rehstahl  von  Folix  Bischoff  auf  der  von  de  Fries 
Jt  Co.  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  aus- 
gestellten Drehbank  erzielt  worden  sein  sollen. 
Diese  Zusammenstellung  enthalt  alle  zur  Beur- 
teilung der  Leistung  nötigen  Angaben  mit  Aus- 
nahme der  Drehdauer,  die  selbstverständlich  für 
die  Beurteilung  ausserordentlich  wichtig  ist.  Daran 
anschließend  heifst  es:  „Dabei  ist  zu  berücksich- 
tigen, dafs  der  20  pferdige  Elektromotor,  der  in 
Düsseldorf  die  Bank  trieb,  sich  mehrfach  als  zu 
schwach  erwies.  Sowohl  der  Bank,  wie  auch  dem 
Drehstahle  hätte  man  ohne  Bedenken  gröfscre 
Leistungen  zumuten  können."  Weiter  wird  ge- 
sagt: „Es  mufe  ferner  besonders  hervorgehoben 
werden,  dafs  oft  tagelang  mit  einem  und  dem- 
selben Drehstahle  gearbeitet  wurde,  derselbe  bald 
lange  Strecken  ohne  Unterbrechung  durchlaufen 
mufste,  bald  für  jeden  sich  einfindwnden  Inter- 
essenten neu  angesetzt  wurde  Dabei  wurde  die 
Schneide  nur  ab  und  zu  nachgeschliffen." 

Die  angeführten  Bemerkungen  im  Zusammen- 
hange mit  den  Angaben  der  Zusammenstellung 
müssen  nach  meiner  Ansicht  unbedingt  bei  jedem 
Leser  dos  Aufsatzes  die  Meinung  aufkommen  lassen, 
dafs  die  angegebenen  Leistungen  als  solche  für 
eine  längere  Drehdauer  aufzufassen  sind,  um  so 
mehr,  als  dieselben  in  Vergleich  gezogen  sind  mit 
einigen  Leistungen,  welche  gelegentlich  der  Ver- 
suche der  Werkzeugstahl-Koitimission  des  Berliner 
Bezirksvereines  deutscher  Ingenieure  1901  auf 
einer  Drehbank  der  Nileswerke  in  Berlin  erzielt 
wurden,  und  zwar  mit  einer  Drehdauer  von  etwa 
einer  halben  bis  einer  Stunde. 

Wie  aus  dem  Aufsatz  hervorgeht,  und  wie  es 
auch  den  Tatsachen  entspricht,  hatte  der  Antriebs- 
motor der  besprochenen  Bank  20  P.S.  Um  die 
in  der  Zusammenstellung  angeführten  Leistungen 
zu  erzielen,  ist  nach  folgender  Berechnung  ein  Kraft- 
aufwand von  ungefähr  41  bis  .r,r>  P.S  notwendig. 


Nr. 

A 

Ii 

Mlllrl 

l'f.rd<'«tiirl 

>-B. 

1    .  . 

.  40.7 

41.1 

11.2 

II, 

8  .  . 

.  49,a 

49  H 

49.»> 

19.»; 

3  .  . 

.  48.1 

ia,r, 

43.3 

43,3 

4  .  . 

.  19.7 

»>.- 

195 

19,7 

B  .  . 

.  47.  - 

45.  - 

|S,2 

46,7 

r,  .  . 

.  55.H 

r>:t,t 

ö7.(> 

r>r.,r> 

7  .  . 

.  42,0 

40,8 

41, 

42,5 

Die  obigen  Berechnungen  stützen  sich  auf  die 
Angaben  folgender  Veröffentlichungen: 

A.  Hermann  Fischer:  „Die  Werkzeug- 
maschinen*, Berlin  1900. 

B.  J.  Hart:  „Die  Werkzeugmaschinen  für 
den  Maschinenbau",  2.  Auflage,  Heidelberg  1874. 

C.  Ernst  Hart  ig:  „Versuche  über  Leistung 
und  Arbeitsverbrauch  der  Werkzeugmaschinen", 
Leipzig  1878. 

Die  Ziffern  sind  graphisch  interpoliert 
zwar  nach  dem  folgenden  Diagramm. 
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/.erreifsfestigkeit  in  kg/'qmm. 


A.      N     —  „.  ..Spantiefe  (mm).  Vorschub  (mm) 

|>s  I  •» 

Schnittgeschw.  (m  .  sec), 
K  aus  vorstehend.  Diagramm  ersichtlich, 
für  Material  von  55  kg  Festigkeit  K  —  185, 
.,        _         .    4ö  _  „       K  —  160. 


B.  N 


_    .(1  -f-  mi  (a.Zerreifsfest.  .kg/qmm) 


.  Spantiefe  (mm)  .  Vorschub  (mm)  .  Schnitt- 
geschw. (m  .  si  e), 

m— 0,7  für  mittelgrofae  Maschinen, 
a  —  2       ,  Drehbänke 
(_'.     N    =  e  .  Spangewicht  per  Stunde 

e  aus  beiliegendem  Diagramm  ersichtlich, 
für  55  kg  Festigkeit  -  0,088, 
.   45    .         „  ^0,078. 
Der  Leerlauf  ist  nicht  berücksichtigt. 
Dafs  diese  Ziffern  richtig  gewählt  sind,  er 
hellt  daraus,  dafs  alle  3  Rechnungsarten  fast  über- 
einstimmende Resultate  ergeben.    Ausserdem  ist 
auch    die   zu    A.    gezeichnete   Kurve    von  nur 
durch  viele  Versuche  geprüft  und  erhärtet 

Aus  meiner  Berechnung  geht  hervor,  daf« 
der  Arbeitsaufwand  fürdievon  Felix  Bischoff 
veröffentlichten   Leistungen  mit  Ausnahme  des 
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Falles  4  zwischon41  und  55  P.  S.  schwankt,  während 
die  Stärke  des  Antriebsmotors  tatsäch- 
lich nur  20  P.S.  betrug.  Aus  der  Gegenüber- 
stellung  des  tatsächlich  nötigen  Arbeitsaufwandos 
und  der  möglichen  Arbeitsabgabe  des  Elektro- 
motors von  20  P.  S.  ergibt  sich  von  selbst  die  Un- 
haltbarkeit  der  Angaben.  Selbst  wenn  man  an- 
nimmt, dafs  der  Motor  bei  einer  Arboitsdauer  von 
etwa  '/*  Stunde  mit  25  %  überlastet,  also  mit 
25  P.S.  belastet  sein  konnte,  bleiben  immer  noch 
25  P.  8.  ungedeckt  übrig.  Es  wäre  demnach  ledig- 


lich möglich,  dafs  die  angegebenen  Leistungen  mit 
einem  Aufwände  von  40  P.S.  für  Bruchteile  einer 
Minute  erzielt  wurden.  Demgegenüber  ist  aber 
in  dem  betreffenden  Artikel  von  „tagelangem 
Drehen  mit  einem  und  demselben  Drehstahl"  die 
Bede. 

Ich  habe  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
wahrend  ungefähr  4  Monaten  auf  derselben  Dreh- 
bank von  de  Fries  &  Co.  mit  Schnelldrehstahl  ge- 
dreht, kenne  daher  die  Bank  und  deren  Leistungs- 
fähigkeit vollkommen.  von  Üodertr. 


Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  Marx  1903.  Kl.  31b.  O  16591.  Form- 
maschine mit  konzentrisch  ineinander  liegenden  Form- 
ringen  zum  Formen  von  Drehkörpern  wie  Riem- 
M'heiben  u.  dgl.    Joseph  Gut,  Cannstatt. 

Kl.  40  a,  M  22032.  Verfahren  zum  Aufbereiten 
and  Rösten  pyrithaltiger  Zinkblenden.  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  40  a,  N  6390.  Röstofen  mit  mehreren  über- 
einander angeordneten  Herden.  The  Nichols  Chemi- 
cal Co.,  New  York;  Vertr.:  Dr.  R.  Wirth,  Fat.- Anw., 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame.  Tat- Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  f,  I  6992.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
einerseits  geschlossenen  und  anderseits  mit  Plantsch 
versehenen  Achsenkapseln.  Willi.  Josten  Söhne, 
Neufs  a.  Rh. 

26.  März  1903.  Kl.  10a,  H  25600.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Behandlung  von  Braunkohle, 
Steinkohle,  bituminösem  Schiefer,  Torf,  Holz  u.  dgl. 
mit  Teer-  und  Uldämpfen.  Friedrich  Huppenhauer, 
Untertürkheim. 

Kl.  18a,  D  12912.  Gegossene  Windform  mit 
Kühlwasserraum.    Faul  Dunker,  Hohenlimburg  i.  W. 

Kl.  18  a,  K  16174.  Kühlplatte  für  Hochöfen, 
Charles  Innes  Rader,  Kimberley,  V.  St.  A.,  u.  Edwin 
Elliott  Smeeth,  Chicago;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat- 
Anw„  Dresden. 

Kl.  49  b,  S  17317.  Matrizensattel  an  Loch- 
maschinen zum  Lochen  der  Stege  und  Flantschen  an 
I  u.  LJ-Eisen.    R.  Sonntag,  Gera-Reufs. 

Kl.  49  g,  B  33239.  Hammer  für  Feilenhau- 
maschinen.    Jean  Beehe,  Hückeswagen. 

Kl.  49g.  R 16 196.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Scheiben  oder  Platten  mit  aufrecht  stehenden  hohen 
Rippen  durch  Prefs-  und  Schmiedearbeit.  Rheinische 
MeUllwaren-  u.  Maschinenfabrik,  Düsseldorf- Derendorf. 

Kl.  60  c,  St  7670.  Steinbrecher  mit  längsgeteiltem, 
durch  Bolzen  zusammengehaltenem  Gehäuse.  Paul 
Steinbrück,  Karlstadt  a.  M. 

HO.  März  1903.  Kl.  12e,  P  13666.  Apparat  zur 
Reinigung  von  Gasen  von"8taub  o.  dgl.  Edward  Llovd 
Pease,  Hurworth  Moor,  Engl.;  Vertr.:  Paul  Müller, 
Pat-Anw.,  Berlin  SW.  46. 

Kl.  18  b,  S  16364.  Verfahren  zum  Desoxydieren 
und  Kohlen  von  flüssigem  Eisen  mittels  beschwerter 
Kohlungsmittel.  Socit'te  Klectro-Metallurgique  Fran- 
cais«, Froges;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr. 
Hannsen  u.  A.  Büttner,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 


ausländische  Patente. 


Kl.  20a,  I,  16740.  Antrieb  für  Entladevorrich- 
'  tungen  von  Seilhängehahnfahrzeugen.  A.  Lesrhen 
I  &   Sons   Rope  Co.,   St.    Louis;   Vertr.:    A.  Specht, 

I.  D.  Petersen    u.    J.   Sickenberg,    Pat.  -  Anwälte, 

Hamburg  I. 

Kl.  20  a,  L  16741.  Vorrichtung  zum  stofsfreien 
,  Kuppeln  des  Zugseils  mit  den  Fahrzeugen  von  Seil- 
'  hängebahnen.  A.  Leschen  &  Sons  Rope  Co.,  St. 
Louis;  Vertreter:  A.  Specht,  .1.  D.  Petersen  und 
J.  Sickenberg,  Pat.-Anwälte,  Hamburg  1. 

Kl.  21h,  L  16701.  Luftdicht  verschlossener 
'  Schmelzofen  für  ununterbrochenen  Betrieb.  Josef 
Karl  Lipp,  Strafsburg  i.  E. 

Kl.  31b,  K  23119.  Verschluß-  und  Auslösevor- 
rirhtung  für  Formkasten  bei  Furmmaschincn  ;  Zusatz 
zum  Patent  119547.  Fa.  A.  Kühnscherf  jun.,  früher 
F.  Wachsmuth,  Dresden. 

6.  April  1903.  Kl.  1  a,  P  13  136.  Schütteln  er! 
zum  Trennen  und  Konzentrieren  von  Mineralien, 
rnetallführenden  Erden  u.  dgl.  Leon  van  de  Putte, 
Paris;  Vertr.:  Hans  Heimann,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7a,  E  8754.  Vorrichtung  zur  Entfernung  des 
j  Glühspans  von  Kesselschüssen.  Heinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf,  Reichsstr.  20. 

Kl.  21h,  St.  7431.  Drehbarer  elektrischer  Ofen 
«um  Reduzieren  von  Mineralien  und  Raffinieren  von 
Metallen.  Ernesto  Stassano,  Rom;  Vertr.:  GustAv 
A.  F.  Müller,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  48c,  R  16482.  Verfahren  zur  Herstellung 
weifser  Emailmassen  und  Glasuren.  Dr.  Rudolf  Rick- 
mann,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

GebranehsmnsterelDtragaBgen. 

23.  März  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  194493.  Staub- 
absaugevorrichtung  zur  Verhütung  von  Schlammhildiing 
in  Kohlenwäschen.    Paul  Schöndeling,  Langendreer. 

Kl.  7  b,  Nr.  195253.  Biegmaschine  mit  in  einem 
|  Gehäuse  mit  Längsöffnung  gelagerter  Walze  mit 
j  Längsnut  und  in  dieselbe  einspringendem  Mitnehmer- 
haken.   F.  W.  Kroener,  Pforzheim. 

Kl.  7  c,  Nr.  195  263.  Zwischen  einer  inneren  und 
einer  änfseren  Matrize  angeordnete  Federn  zum  Er- 
fassen eines  durch  die  Matrizen  hindurchzufühlenden 
Hohlkörpers.  Rheinisches  Prefs-  und  Ziehwerk,  Kohl. 
Rubens  &  Zühlke,  Rodenkirchen  b.  Köln. 

Kl.  19a,  Nr.  195002.  Sehwelle  aus  Walzstahl 
mit  aufgenieteten  Innen-  und  Aufsennocken  für 
Gruben-  und  Feldbahnschienen.  Gelsenkirehener  Gufs- 
stahl-  und  Eisenwerke  vormals  Hunscheid  tk  Co.. 
Gelsenkirchen. 

Kl.  20a,  Nr.  194  935.  Seilklemme  mit  beweg- 
licher Klemmbacke  zum  Mitnehmen  der  Förderwagen 
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auf  geneigten  Ebenen  bei  Zugseilförderungen.  August 
Fischer  und  Gerhard  Heckes,  Homberg  a.  Rh. 

Kl.  24  c,  Nr.  194  934.  Generator  für  .Sauggas,  bei 
welchem  der  den  Fülltrichter  überdeckende  Oberteil 
des  Generators  mit  dem  unteren  auf  der  einen  Seite 
gelenkig  und  auf  der  anderen  lösbar  verbunden  ist. 
Karl  Peters,  Breslau,  Tauentzienstr.  44. 

80.  März  1903.  Kl.  7  a,  Nr.  195  763.  Druck- 
schraube und  Brechtopf  mit  Sparplatten  für  Walzen- 
ständer.  Duisburger  Maschinenbau- Akt. -Ges.  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  24  c,  Nr.  196  769.  Sauggasgenerator,  bei 
welchem  die  Verbren  nungslcft  in  einer  Kohrschlange 
im  Generator  stark  erhitzt  und  zur  Schwängerung 
mit  Feuchtigkeit  über  das  in  der  Doppelwandung  des 
Generators  erwärmte  Wasser  geführt  wird.  Fritz 
Dunker,  Lavesstr.  71,  und  Wilhelm  Spieller,  Tier- 
gartenstr.  39,  Hannover. 

Kl.  81  c,  Nr.  196559.  Vorrichtung  zum  Schmelzen 
und  Giefsen  von  Metallen,  bestehend  aus  einem  Tiegel 
mit  einem  den  Schmelz-  und  Giefsraum  trennenden 
Einsatz.  Alexander  Watzl,  Fürther  Str.  54,  und 
Ludwig  Frankenschwert,  Fürther  Str.  188,  Nürnberg. 

6.  April  1903.  Kl.  18a,  Nr.  196221.  Trocken- 
vorrichtung für  Erze,  mit  durch  die  das  Trockengut 
tragenden  und  mit  Öffnungen  versehenen  Bodenplatten 
geschlossenen  Führungskanälen  für  Heizwagen.  Rieh. 
Brown,  Glenmore:  Vertr.:  E.W.  Hopkins  ü.  K.  Osius, 
Pat.  Anwalte,  Berlin  C.  25. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81c,  Nr.  185046,  vom  26.  Februar  1901- 
Ssemon  Michailoff  in  Odessa.  Streichmasse  zum 
Ausfüttern  von  Gufsformen. 

Die  Streichmasse  besteht  aus  ungefähr  40  °;'o  gc- 


feuerfeaten  Ton  (Terracottapulver),  15  "  «  ge- 
branntem Tiegelgraphit,  10  >  fettem  Ton,  15  °>  Flug- 


sand, 5  °/o  Holzkohlen  und  15  "jo  Kuhmist.  Dieser 
Masse  wird  beim  Verreiben  noch  so  viel  Ölfirnis  und 
Wasser  im  Verhältnis  von  1  : 3  zugesetzt,  dafs  ein 
plastischer  leicht  streichbarer  Teig  entsteht. 

Diese  Masse  dient  als  oberste,  mit  dem  flüssigen 
Metall  in  unmittelbare  Berührung  kommende  Form- 
schicht. Sie  bildet,  wenn  sie  in  einer  Dicke  von 
3  bis  4  mm  auf  die  getrocknete  Hauptmasse  der  Form 
aufgetragen  und  bei  hoher  Temperatur  getrocknet  wird, 
eine  harte,  dabei  zähe  und  an  der  Gnfsware  nicht 
haftende  Kruste,  die,  mit  der  Hauptmasse  verschmelzend, 
der  Form  einen  derartigen  Halt  verleiht,  dafs  diese 
ohne  wesentliche  Ausbesserung  wiederholt  benutzt 
werden  kann. 


Kl.  24 f,  Nr.  186644,  vom  26.  Oktober  1901. 
G.  Fort  in  Toulouse.  lto*tstab. 

Dieser  Koststab  gehört  zu  derjenigen  Gattung, 
bei  welcher  die  Rost  flache  durch  abwechselnd  nach 


in: 


beiden  Seiten  vorspringende,  sich  nach  unten  ver  jüngende 
Zinken  *  gebildet  wird.  Neu  an  dem  Roststab  ist 
die  vorspringende,  fortlaufende  Leiste  r,  wodurch  ver- 
hütet werden  soll,  dafs  sich  Schlacken  an  den  Zinken  z 
und  der  Kernrippe  k  ansetzen. 


Kl.  60  c,  Kr.  18S970,  vom  8.  August  1901. 
Po  vi  T.  Lindhard  in  New  York.  Kugelmühle 
für  nasse  Vermahlung  mit  Höhenunterschied  zwischen 
Eintrag-  und  Auntragstetle. 

Die  zum  Austragen  des  Mahlgutes  dienende« 
Löcher  e  in  der  hinteren  .Stirnwand  h  der  Kugelmühle 
sind  von  einem  Hohlkegel  g  umschlossen,  der  mit 


seiner  Spitze  in  das  Anstragerohr  f  einmündet  und 
eine  mehrgängige  Schnecke  h  besitzt.  Diese  befördert 
beim  Gange  der  Mühle  das  in  den  Hohlkegel  g  ein- 
getretene feine  Mahlgut  in  das  Anstragerohr  f,  während 
beim  Stillstande  der  Mühle  ein  Austreten  von  Mahl- 
it  nicht  stattfinden  kann,  da  es  sich  auf  den  Stand 
es  Mahlgutes  in  der  Mühle  selbst  einstellt. 


Kl.  24c,  Nr.  18(1  OOS,  vom  25.  Dezember  1901. 
Ernst  Hänsel  in  Planen.  Regelungsvorrichtung 
de»  Luft-  und  Dampf  Zutrittes  hei  Oaserzeugern. 

Die  Siiindel  s  trügt  den  KolbenBchieber  *  und  den 
Konus  o.  Ersterer  reguliert  den  Lnfteinlafs  /,  letzterer 
den  Dampfeinlafs  f,  wobei   das  Schliefsen  des  einen 

Ventils  ein  Offnen  des 
"T*  andern  znr  Folge  hat. 

l^j  Die  Spindel  s  besitzt 

eine  durch  Stöpsel  ver- 
schliefsbare  Durchboh- 
rung t.  Da  bei  den 
Sanggasanlagen  die 
Winne  des  erzeugten 
Gases  zur  Entwicklung 

des  erforderlichen 
Dampfes  benutzt  wird, 
so  wird   der  Dampf- 
einlafs f  zunächst  voll 
ständig  geschlossen 
und  durch  den  völlig 
geöffneten  Lufteinlafs 
Luft  eingeführt ,  dei 
durch  «'  Wasser  bei- 
gemischt wird.  Beide 
gelangen  durch  den  Spalt  h  in  den  Generator.  I*t 
durch  das  erzengte  Kraftgas  Dampf  entwickelt,  so  wird  i 
geschlossen  unu/"  und  /  so  reguliert,  dafs  die  richtige 
Dampfluftmischnng  in  den  Generator  eintritt. 

Kl.  48c,  Nr.  185449,  vom  19.  November  1M01. 
Dubuque  Knameling  Compagnie  in  Dubuqoe 
(V.  St.  A.)  Verfahren  zum  Emaillieren  von  Oefdfsen. 
welche  aus  mehreren  aneinander  zu  fügenden  Stücken 
bestehen . 

Um  die  ans  mehreren  Stücken  zusammengesetzten 
Gefäfse  innen  und  aufsen  mit  einem  nahtlosen,  rife- 
freien  Emailüberzug  zu  versehen,  werden  die  einzelnen 
Teile  der  Gefiifse  vor  dem  Zusammenfügen  für  sich 
mit  Email  überzogen  und  gebrannt.  Nach  dem  Zu- 
sammensetzen werden  dann  die  Innen-  und  die  Aufsen- 
seite  nochmals  mit  F.mail  überzogen  und  gebrannt. 


Kl.  81c,  Nr.  185280,  vom  15.  Dezember  1901. 
Augustus  Smith  in  New  York.  Oeleiseanlaje  für 
Massengut-  Speicher. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patente  Nr.  689029; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Seite  349. 
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Kl.  49f,  Nr.  186242,  vom  23.  Juni  1901.  Wüster 
&Co.  in  Wieselburg  a.  d.  Erlaf  (Niederösterr.). 
Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Tempern  und  gleich- 
zeitigen  Richten  von  gehärteten  Stahlbändern. 


■ 


Kl.  4»b,  Nr.  185458,  vom  31.  Dezember  1901. 
Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls  Nach- 
folger in  München.  Blechschere  mit  ztcei  auf  da» 
bewri/liehe  Schrrenmezzer  einwirkenden  Druckorganen. 

Bei  dieser  besonders  für  grofse  Schnitte  bestimmten 
Blechschere  wird  das  obere  bewegliche  Messer  m  durch 


zwei  Druckstücke  g  von  einer  Stelle  bewegt.  Auf 
die  Drnckstücke  g  wirken  in  dem  .Scherengestell  ge- 
lagerte Druckhebel  #<  und  f  ein,  welche  an  ihren 
inneren  Enden  Zahnsegmente  besitzen  und  mit  dem 
durch  Handhebel  h  gedrehten  Zahnrade  e  in  Eingriff 
stehen.  Das  Anheben  des  Scherenblattes  wird  gleich- 
falls durch  die  Druckhebel  d  und  f  bewirkt,  die  unter 
Ausätze  a  des  Schlittens  «  greifen. 


Kl.  10a,  Nr.  185305.  vom  6.  Juni  1900.  Ludwig 
Zechmeister  in  München.  Verfahren  dzr  fraktio- 
nierten I>c*tillat<on  von  Mineralkohlen,  Torf  und  dergl. 

Der  Brennstoff  wird  zunächst  bei  einer  Temperatur 
bis  etwa  lüO°0.  so  lange  destilliert,  als  sich  noch  saure 
Dämpfe  ausscheiden  ^Schwefelwasserstoff.  Merkaptan 
und  dergl.).  Dann  wird  die  Erhitzung  bis  auf  etwa 
300*  C.  gesteigert  und  bis  zur  beginnenden  Ausschei- 
dung der  Teerdämpfe  aufrecht  erhalten.  Durch  dieses 
Verfahren  soll  eine  rauchlos  verbrennende,  zur  Leucht- 
gasbereitung  besonders  geeignete  Kohle  erhalten  werden. 


Kl.  49  h,  Nr.  185  7&i,  vom  20.  Oktober  1901. 
Duisburger  Maschinenbau  - Aktiengese Il- 
se haft,  vorm.  Bechern  &  Keetman  in  Duis- 
burg. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Schweißen 
von  Ketlentjlitdern,  Bingen  oder  dergl. 

Die  miteinander  zu  verschweifsenden  Enden  c  </, 
welche  zweckmäfsig  mit  Überlappungen  versehen  sind, 
werden  der  Einwirkung  von  zwei  in  gleicher  Richtung 
gedrehten  Druckwalzen  «i  und  b  derart  ausgesetzt,  dafs 

IX.., 


Die  sn  tempernden  gehärteten  Stahlbänder  * 
werden  einzeln  oder  zu  mehreren  durch  ein  Metallbad  b 
gezogen  und  innerhalb  desselben  dem  Drucke  ebener 
Prefshacken  p  q  ausgesetzt  und  dadurch  gerichtet. 


die  zu  verbindenden  Enden,  welche  natürlich  auf 
Schweifshitze,  z.  B.  durch  den  elektrischen  Strom, 
gebracht  sein  müssen,  gleichzeitig  in  der  Längs-  und 
in  der  Querrichtung  gegeneinander  geprefst  werden. 
Die  heiden  Druckwalzen  können  hierbei  mit  gleicher 
oder  verschiedener  Geschwindigkeit  angetrieben  werden, 


wobei  in  letzterem  Falle  sowohl  ein  Zusammenprcxsen 
der  zusammenzuschweifsenden  Stellen,  als  auch  eine  Vor- 
wärtsbewegung des  Arbeitsstückes  stattfindet.  Nach 
Beendigung  des  Schweifsprozesses  wird  der  einen  Walze 
Drehung  in  entgegengesetztem  Sinne  erteilt,  um  dnreh 
gewöhnliches  Auswalzen  die  Schweifsstelle  und,  wenn 
gewünscht,  auch  den  übrigen,  Teil  des  Werkstückes 
weiter  zu  bearbeiten. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Jir.  «92B7H.  Carl  W.A.  Köl- 
kebeck in  Pittsburg,  P  a. 
Winderhitzer. 

Um  den  Ofeninantel  durch  Küh- 
lung zu  schonen  und  die  entzogene 
Wärme  nutzbar  zu  machen,  ist  der 
Winderhitzer  ip  mit  einem  äufseren 
Mantel  m  umgeben  welcher  durch 
eine  Schneckenflache  *  in  einen 
den  Erhitzer  von  unten  nach  oben 
umkreisenden  Kanal  verwandelt 
ist.  Bei  t  tritt  der  Wind  in  den 
Mantel  ein,  bei  m  vorgewärmt  aus 
und  wird  bei  v  in  das  Innere  des 
Erhitzers  eingeführt.  Wird  der 
Wind  abgestellt,  so  öffnen  sich  die 
Ventile  x  und  y  selbsttätig,  so  dafs  Aufscnluft  durch 
den  Mantel  circulieren  kann.  Die  Hinrichtung  kann 
leicht  bei  bestehenden  Erhitzein  angebracht  werden. 


Nr.  «91350.  Thomas 
J.  Bray  jr.  in  Pittsbnrg, 
Pa.  Vorrichtung  zum  Schwei- 
ften ron  Köhren. 

Um  die  Produktion  eines 
Anwännot'ens  «  zu  erhöhen, 
werden  in  Verbindung  damit 
zwei  Schweil'sviirriebtnngen  b 
benutzt,  von  denen  die  eine, 
wahrend  die  andere  arbeitet, 
wieder  in  Arbeitsteilung  ge- 
bracht wird,  l'mdie  Schweifs- 
rollenpaare  c  möglichst  nahe 
der  Ofenmitte  f  zu  bringen, 
sind  die  benachbarten  Lager 

it  von  r  hintereinander, 
und    die    Antriei-smotoren  e 
auf  den  iiufseren  Seiten  an- 
geordnet. 
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Nr.«91769.  Jerone  lt.  üeurge  und  Victor 
E.  Edward*  in  Worunter,  Maas.  Kupplung 
für  Walzen. 

a  bedeutet  das  Walsenende,  welches  mit  der  Trieb- 
welle 6  gekuppelt  werden  »oll.  Der  hohle  Verbin- 
dungsschaft c  wird  mit  je  drei  Rippen  d  in  entsprechen- 
den Vertiefungen  in  den  Büchsen  e  und  f  gehalten, 
welche  an  der  Welle  und  der  Waise  festsitzen  und 
mit  je  sechs  Nuten  versehen  sind,  so  dafs  nach  Ver- 


'.  so  dafs  es  auf  der  Temperatur  verharrt,  bei  welcher 
,  in  erster  Linie  Silicium  oxydiert  wird.  Danach  kann 
der  Dampf  abgestellt  und  noch  ein  beliebiger  Teil  des 
Kohlenstoffs  im  Konverter  verbrannt  werden.  Die 
Puddelarbeit  ist  danach  erheblich  abgekürzt  Für  eine 
15-Tons-Cbarge  mit  2°/i>  Silicium  ist  es  zur  Kühlung 
ausreichend,  wenn  man  Dampf  von  9  kg  Pressung  aus 
einer  Düse  von  etwa  4  cm  Durchmesser  einbläst. 


schlufs  von  dreien  noch  drei  weitere  zur  Verfugung 
stehen.  Der  Verbindungsschaft  kann  bei  dieser  Kon- 
struktion so  lang  gemacht  werden,  dafs  er  bei  Ab- 
weichungen von  a  oder  6  aus  der  konachsialen  Lage 
nicht  zu  stark  beansprucht  wird.  Der  freie  Zwischen- 
raum p  nimmt  Längsstöfse  auf.  Um  die  Kupplung 
zu  lösen,  wird  Stift  h  entfernt,  und  Schaft  c  nach 
rechts  verschoben,  indem  eine  Eisenstange  in  eine  der 
Vertiefungen  •  eingesetzt  und  unter  Benutzung  von  f 
Iiis  Widerlager  als  Hebel  angewendet  wird. 

Nr.  691*49.  Victor  K.  Edwards  und 
Paul  B.  Morgan  in  Worcester,  Mass.,  V.  St  A. 
Ofen  tum  Anwärmen  von  Blöcken. 

Der  Ofep  weist  eine  Reihe  kleiner  Verbesserungen 
auf.  Das  Beschickungscnde  r  des  Ofens  ist  durch  eine 
senkrecht  verschiebbare  Tür  6  geschlossen,  an  welcher 
eine  Reihe  von  Klappen  e  angelenkt  ist  Dieselben 
verschliefsen  die  Ofenöffnung,  wenn  b  gehoben  ist 
und  werden  erst  durch  den  Block  verdrängt.  Bei 
kurzen  Blöcken  entsteht  also  beim  Einführen  an  beiden 


Enden  kein  schädlicher  freier  Zwischenraum.  Hei  d 
befinden  sich  in  einer  Reihe  abwechselnd  Füchse  für 
Gas  und  Prefsluft  Die  Enden  der  Blöcke  reichen 
fast  bis  an  eingezogene  Schultern  der  Ofenwand,  so 
dafs  die  Feuergase  zum  gröfsten  Teil  unterhalb  der  Blöcke 
nach  t  streichen  und  die  Blöcke  von  unten  also  wirksam 
beheizen.  Eine  Extraheizung  der  Blöcke  am  Ofenende  s 
wird  durch  den  Zug  f  bewirkt.  Die  Längs-  und  Quer- 
träger g  bestehen  aus  einem  äufseren  Rohre,  in  welchem 
ein  inneres  Wasserrohr  sich  bei  Ausdehnung  frei  ver- 
schieben kann. 

Nr.  69626«.  William  White  jr.  in  Pitts- 
burg, Pa.    Herstellung  von  fuddeletahl. 

Um  den  zeitraubenden  Puddelprozefs  zu  be- 
schleunigen, bat  man  dos  Roheisen  zunächst  im  Kon- 
verter vorgefrischt  und  dann  auf  den  Herd  gebracht. 
Indessen  steigt  beim  Blasen  und  der  zunächst  be- 
ginnenden Verbrennen«;  des  Siliciums  die  Temperatur 
s«i  rasch,  dafs  neben  der  Verbrennung  des  Siliciums 
eine  energische  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  beginnt 
wo  dafs  das  dem  Puddelherdzngeführte  Konvertereisen 
noch  einen  unverhältnismäfsig  hohen  Siliciumphalt 
hat  und  die  Puddelarbeit  kaum  weniger  lange  dauert. 
Erfinder  kühlt  daher  das  Eisen  während  des  Blasens 
im  Konverter  durrh  gleichzeitig  eingeblasenen  Dampf, 


t 

d 

zu  giefsenden  Material 


Nr,  09147«  Thomas 
Morrison  in  Braddock, 
Pa.  Ventil  für  Winder- 
hitzer. 

Die  Erfindung  bezieht  sich 
auf  das  zur  Esse  führende 
Ventil,  a  ist  der  Abzug  für 
die  Feuergase  beim  Anheizen, 
verechliefsbar  durch  eine 
Tür  b.  Um  ihn  mit  dem 
Schornstein  zu  verbinden, 
öffnet  man  b  und  schiebt  das 
(iehäuse  e  heran,  so  dafs 
dessen  Öffnung  d  über  den  Kanal  e  nach  der  Esse 
kommt,  der  zuvor  durch  den  Teil  f  des  Gehäuses  ver- 
schlossen war.   

Nr.  «94781.  Silvester  A.  Cosgrave  in 
Pittsburg,  Pa.    Verbund- Block. 

In  der  Blockform  a  sind  zwei  (oder  mehr)  durch- 
löcherte Scheidewände  b  angeordnet  aus  einem  dem 

ähnlichen  Eisen  oder  dgl. 
Zwei  verschiedene  Stuhl 
sorten  werden  gleichzeitig 
in  die  Trichter  e  und  d 
eingegossen,  steigen  in  deu 
äufseren  Räumen  e  und  f  auf, 
strömen  durch  die  Löcher 
in  den  mittleren  Raum  g  und 
vermischen  ßich  dort  mit 
einander.  Die  Scheidewände 
werden,  wenn  sie  schwach 
genug  sind,  während  des 
Gusses  aufgelöst  jedenfalls 
sind  sie  mittels  der  durch 
ihre  Durchbrechungen  ge- 
tretenen Metallzungen  innig 
mit  dem  Ganzen  vereinigt. 
Die  Löcher  in  b  sind  so  bemessen,  dafs  beim  Giefsen 
das  Eisen  in  e  und  f  höher  steht  als  in  g.  Daa  oberste 
Ende  des  mittleren  Raumes  wird  direkt  mit  einer  der 
Stahlsorten  ausgefüllt  Das  Ergebnis  ist  ein  Block 
mit  einer  Übergangsschicht  zwischen  zwei  verschiedenen 
Aufsenschiihten. 

Nr.  «96177.  Marcus  Levern  Hy  in  Medina, 
N.  Y.  Verfahren  tum  Niedtr*chmtlztn  ron  Kisen- 
plaUenabfalt. 

Erfinder  legt  abwechselnd  eine  Schicht  Koks,  eine 
Lage  Eisen  und  eine  Schicht  eines  fein  gepulverten 
innigen  Gemisches  von  Eisenoxyd  und  Tonerde  in 
einen  Kupolofen  und  schmilzt  darauf  die  Charge 
nieder.  Nach  Angabe  des  Erfinders  findet  hierbei 
eine  bemerkenswerte  Reinigung  des  Materials  statt. 

Nr.  «91442.  John  J.  Carroll  in  Cleveland, 
Ohio.  Giefsform  mit  Einrichtung  zur  Bezeichnung 
der  Guf*stücke. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  Gofsatticke, 
welche  mit  einer  Fabrikationsnummer  oder  einem 
Datum  versehen  werden  sollen.  Da  diese  Bezeich- 
nungen bei  der  Herstellung  der  Form  oft  noch  nicht 
feststehen,  wird  ein  Rahmen  in  die  Ponnwandun^  mit 
eingeformt  in  welchen  noch  im  letzten  Augenblick 
vor  dem  Gufs  der  Bezeichnung  entsprechende  Typen 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 

Bezirke 

Menat  Marz  1908 

Werk« 

(Firmen! 

Erseacvnr 

1 

GUfserei- 

roheisen 
w  u  iswiren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siegerland    .  . 

Cl  *                        I                1           V          1           1                •       I                           «         TT  vt 

Königreich  Sachsen  

Hannover  nnd  Braunschweiz  

15 
9 
7 
1 

2 
2 
11 

72  163 
17  797 
7  145 
7  516 

3  915 
2  625 
42  749 

Giefsereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  Februar  1903  .  .  . 

47 
44 

153  910 
131  121) 

Bessemer- 
rohelsen 

(saure»  ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

3 
2 
2 
1 

23  576 

1  3:% 

2  791 
7  200 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Februar  1903  .  .  . 

8 
8 

34  905 
25  139) 

Thomas- 
rohelsen 

(basisches 
Verfahren). 

Kneinlana- v\  estfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland    .  . 
Hannover  und  Braunschweig  

10 
1 
2 
1 
1 

17 

203  354 
1  520 
22  340 
19  603 
9  800 
253  946 

Thomasroheisen  Summa.  .  . 
(im  Februar  1903  .  .  . 

32 
31 

510  563 
444  780) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro-  j 
mangan,  Ferro- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

11 
1« 
4 
1 
1 

34  313 
26  205 
3  280 
8  687 

sicilium  etc.  [ 

Stahl-  und  S[»iegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Februar  1903  .  . 

"ST" 

34 

 57185- 

tK)  039) 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 
Hannover  und  Braunschweig  

8 



1 

9 

4  353 
16  967 
31  467 

1  200 
22  374 

Puddelroheisen  Summa  .  . 
(im  Februar  1903  .  .  . 

46 
50 

76  361 
73  180) 

Zu- 

IUI! 

153  910 
34  905 

510  568 
67  485 
76  3(51 

stellung. 

1  1  1  i 

843  224 
734  259 
♦381  349 
2  359  967 
1  935  371 

Mm 

IMS 

Vom  1.  J»nu»r 
bU  Sl.  Mint  1903 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg   .... 

337  759 
63  827 
67  023 
11806 

30  718 
13  625 

319  0*59 

945  038 
172  188 
186  409 

32  523 

87  913 
36  437 
900  459 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

843  224 

2  359  967 
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Die  Gewinnung  der  Bergwerke  und  Hütten  im  Deutschen  Reich  und  in  Luxemburg 

während  des  Jahres  1902. 

(Vorläufiges  Ergebnis,  zusammengestellt  im  Kaiserlichen  Statistischen  Amt.) 


Gattung  der  Erzeugnisse. 
Haupt  - Erzeugungsge biete. 


Die  Werke,  über  deren  Gewinnung  im  Jahre  190*2 
bis  Mitte  März  1008  Berichte  eingegangen  waren, 
haben  erzeugt 


•  II  m  ■  r  .- 


isui 


191)1 


•  n  Wrrt 


l»OS 
1000  jK 


1000  .* 


DurchacbnitU- 
wer» 

I.  d.  Tonof 
ItM»  ]  IMI 
JL     I  M 


ff  8J  4.2  4 

•»  J3        II  *• 

IfMllsI 


so  »  SJ ; I 


t 


mr 
Werl 
IOOO  Jf 


Bergwerks- Krzeuirniswe. 

1 07+;  16334 

108539444 

'.».Mol  4 

I015454 

S.S.", 

9,35 

48000*76 

64470970 

104378 

110480 

4.38 

3,48 

17868686 

16670181 

05730 

71999 

.-{.tut 

l :{5 

davon  im  Oberbergamtsbezirk  Breslau  . 

449469 

485399 

4838 

3081 

6,33 

6,35 

„                „  Clausthal 

528921 

553448 

4154 

4367 

4,07 

4.2S 

„                -             Bonn  .  . 

3086493 

4446787 

44157 

31897 

10.64 

13,14 

in  Elsafs-Lothringrn  

879349G 

76947 1 1 

44744 

•20310 

4.58 

4,67 

■BS* 

im  Orofsherzogtum  Luxemburg  . 

513)1069 

4455179 

11644 

»416 

•2.47 

4.11 

Hütten- Erzeugnisse. 

Roheisen : 

1 

I4S4054 

1434017 

84379 

»808U 

1  56,86 

68,50 

b)       „           Flufseisenbereitung  .  . 

«21814)7 

5461  140 

345173 

349391 

54.49 

611,32 

0)       ,        „  Schweifseisenbereitung 

770361 

947481. 

4105O 

58907 

53.29 

63,53 

d)  Gufswaren  erster  Schmelzung    .  . 

45154 

4(1888 

4671 

4934 

103,46 

106.84 

1 19-2* 

I47«t 

446 

453 

35,74 

35.54 

Zusammen  Roheisen*  .  . 

8629000 

7880083 

455<«»9 

491774 

M  12 

62.41 

davon  im  Oberbergamtsbezirk  Breslau  . 

685660 

641988 

37604 

38931 

j  54,84 

60,i.t 

„               n  Dortmund 

1076666 

4691018 

173990 

179647 

58,4,-. 

66,76 

n               n             Bonn   .  . 

1610713 

1634840 

95493 

Ilms 

59.49  69.6« 

1  (130441 

1 4-46774 

70660 

74491 

43,34 

50,11 

im  (irofsherxogtum  Luxemburg 

1080300 

916401 

47838 

53044 

44.48 

57.*« 

Verarbeitung  des  Roheisens. 

üufseisen  »weiter  Schmelzung    .  .  .  . 

I.-.466.V2 

1478870 

4.VI07S 

165.77 

179  71 

41147 

sl07 

Schweifseisen  und  Schweifsstahl : 

a)  Rohluppen   und  Rohsrhienen  zum 

51701 

»41«« 

1515 

339s 

87,88 

»7.11 

1005 

100 

b)  Zementstahl  zum  Verkauf  .... 

» 

1 

335  39 

c)  Fertige  Schweifseisenfabrikate  zum 

susrn 

781616 

114089 

11  SÖST» 

186,11 

161  74 

6868 

JM»s 

Plufseisen  und  Flufsstahl : 

a)  Blöcke  (Ingots)  zum  Verkauf    .  . 

4731 18 

888278 

36417 

80480 

76,55 

82,7« 

b)  Halbfabrikate  (Blooms,  Billets.  I'la- 

1710114 

1280018 

137945 

IU188 

S0.65 

88,80 

c)  Fertige    Flufseisenfabrikute  zum 

Verkauf  

514)0444 

4  56031  Ml 

888686 

64  744  7 

128,88 

1 1 1  ;r2 

1918 

347 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  FachYereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  Aprilsitzung,  die  unter  dem  Vorsitz« 
des  Ministerialdirektors  Wirklichen  Geheimen  Rats 
Schroeder  stattfand,  hielt  Eisenbahnbauinspektor 
E.  Frankel  aus  Breslnu  einen  Vortrag  über: 

Die  Beziehungen  zwischen  den  Tarifen  und  den 
Betriebskosten  der  Eisenbahnen. 

1  in  diese  Beziehungen  zu  finden,  sei  es  notwendig, 
die  Selbstkosten  für  die  Transporteinheit  festzustellen. 
An  Hand  des  letzten  Betriebsberichts  der  preufsischen 


Staatsbahnen,  jedoch  unter  Berücksichtigung  der  ver- 
schiedenen Bahnneigungen  und  der  Rückbeförderung 
der  leeren  Wagen,  ergebe  sich,  dufs  die  naeh  der  Ent- 
fernung berechneten  Tarife  der  Wagcnludung^giiter  im 
schwierigen  Gelände  die  Selbstkosten  der  Betonierung 
nicht  deckten.  Um  das  zu  vermeiden,  würde  es  sich 
empfehlen,  für  schwierige  Strecken  einen  Zuschlag  zu 
den  Tarifen  zu  erheben.  Da  die  Tarife  der  Wtigen- 
ladungsgüter  nach  seiner  Berechnung  im  allgemeinen 
nur  wenig  höher  seien,  als  die  Selbstkosten,  sei  die 
aus  dem  Bau  der  geplanten  Kanäle  zu  erwartende  Ver- 
kleinerung des  Überschusses  der  Bahnen  nicht  sehr  zu 


y  Google 
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fürchten,  besonders,  wenn  sonst  erforderliche  kost- 
spielige Neubauten  von  Bahnhöfen  n.  s.  w.  zn  sparen 
wären.  Da  aus  volkswirtschaftlichen  Erfordernissen 
ein  stetiges  Sinken  der  Tarife  eintreten  müsse,  so  sei 
das  jetzige  Vorgehen  der  Verwaltung,  durch  Einfährung 
von  Wagen  mit  grofser  Tragfähigkeit  (20 1)  die  Betriebs- 
kosten herabzusetzen,  sehr  zweckmässig;  die  Wirkung 
der  Maßregel  könnte  noch  rascher  in  die  Erscheinung 
treten,  wenn  die  vielen  schon  vorhandenen  grofsen 
Güterwagen  mit  einer  dritten  Achse  und  dadurch  mit 
grösserer  Tragfähigkeit  versehen  würden. 

Anschliessend  hieran  sprach  Geheimer  Baurat 
Scholkmann  über: 

Einige  Neuerungen  an  Zugschranken, 

wobei  er  u.  a.  ein  Modell  einer  von  dem  Eisenbahn- 
sekretär Boye  in  Cassel  erfundenen  Schranke  vorführte. 
Bei  dieser  lassen  sich  die  Schrankenbäume  von  etwa 
eingeschlossenen  Personen  nicht  nur,  wie  dies  jetzt 
üblich  ist.  hochheben,  sondern  auch  nach  aufsen  auf- 
stoßen. Es  ist  dies  namentlich  für  eingeschlossene 
Fuhrwerke  von  Vorteil.  Im  Anschluß  hieran  machte 
er  Mitteilungen  über  die  auf  Nebenbahn- Überwegen 
vorgekommenen  Unfälle,  wonach  bei  rund  19000  nicht 
mit  Schranken  versehenen  Übergängen  1899  47,  1900  56 
und  1901  68  Fuhrwerke  überfahren  wurden.  Er  hob 
hervor,  dafs  keine  Rede  davon  sein  könne,  an  allen 
Übergangen  Schranken  aufzustellen,  die  durch  Wärter 
bedient  werden,  und  dafs  daher  schon  seit  längerer 
Zeit  Bestrebungen  im  Gange  seien,  Schranken  herzu- 
stellen, die  lediglich  vom  fahrenden  Zuge  geschlossen 
und  wieder  geöffnet  werden.  Eine  Bolche  von  Reg.- 
und  Bau  rat  Wittfeld  erfundene  Schranke,  die  in  natür- 
licher Gröfse  aufgestellt  war,  wurde  im  Betriebe  vor- 
geführt und  erläutert.    Bewegt  und  beleuchtet  wird  sie 


durch  Prefsgas,  wie  es  zur  Beleuchtung  der  Eisenbahn- 
wagen dient.  Die  Erfindung  entspricht  den  Anforde- 
rungen der  Betriebsordnung. 


Zum  Schlufs  sprach  noch  Ingenieur  Raffalovich 
als  Gast  Uber  ein  von  dem  französischen  Ingenieur 
Marin  erfundenes  System  der  Zugsicherung.  Es 
besteht  im  wesentlichen  darin,  dafs  eine  im  Geleise  ver- 
stellbar angebrachte  Streichschiene  bei  Gefahrstellung 
des  Signals  auf  einen  von  der  Lokomotive  herabreichen- 
deo  Hebel  wirkt  und  dadurch  die  Lokomotivpfeife  zum 
Ertönen  bringt. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

i>ommer.\ «r«»miulung  1903  im  Stockholm  | 

Dem  vorläufigen  Programm  für  die  Sommer- Ver- 
sammlung der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft,  die 
in  den  Tagen  vom  12.  bis  15.  Juli  1903  zu  Stockholm 
stattfindet,  ist  folgendes  zu  entnehmen: 

Was  zunächst  die  Reise  anbetrifft,  so  haben  sich 
der  Norddeutsche  Lloyd  und  die  Deutsche  Ostafrika- 
Linie  in  höchst  entgegenkommender  Weise  bereit  er- 
klärt, für  die  Fahrt  nach  Stockholm  und  zurüek  je 
.inen  ganz  neuen  l'ostdampfer  zur  Verfügung  zu 
stellen.  Melden  sich  zu  der  Reise  nicht  mehr  als 
150  Personen,  so  fährt  der  am  1.  Juli  d.  J.  auf  der 
Ileiherstieg-Werft  in  Hamburg  fertigzustellende  Rcichs- 
postdampfer  „Keldmarschall"  von  6000  Brutto- Register- 
Tonnen  der  Deutschen  Ostafrika- Linie.  Wird  diese 
Zahl  überschritten,  so  soll  statt  jenes  Schiffes  der  am 
1.  Juli  d.J.  vom  .Vulkan*  in  Stettin  fertigzustellende 
Reichspostdampfer  .Gneisenau"  von  8000  Brutto- Re- 
gister-Tonnen  des  Norddeutschen  Lloyd  die  Reise 
machen,  weleher  200  Personen  an  Bord  nehmen  kann. 


Bei  200  bis  250  Personen  müssen  die  zuletzt  Ge- 
meldeten auf  die  Dampferreise  verzichten,  weil  diese 
Ziffer  auf  beide  Dampfer  verteilt  zu  klein  ist.  Über- 
steigt aber  die  Zahl  der  Teilnehmer  250,  so  werden 
beide  Schiffe  die  Fahrt  unternehmen.  Die  Dampfer, 
welche  am  9.  Juli  Nachmittags  2  Uhr  Swinemünde 
verlassen  und  auf  der  Hinfahrt  voraussichtlich  Wisby 
auf  Gothland,  auf  der  Rückreise  Bornholm  anlaufen, 
werden  im  Stockholmer  Hafen  im  Mittelpunkte  der 
Stadt  anlegen  und  die  Reisenden  in  Stockholm  an 
Bord  behalten,  so  dafs  es  nicht  nötig  sein  wird,  im 
Hotel  zu  wohnen. 

Die  Ankunft  in  Stockholm  erfolgt  am  Sonnabend, 
den  11.  Juli,  Mittags  12  Uhr.  Abends  findet  die 
offizielle  Begrüßung  statt  und  im  Anschluß  daran  ein 
schwedisches  Abendessen  (Sexa),  gegeben  vom  schwe- 
dischen Empfangsausschuß. 

Am  folgenden  Sonntag  wird  auf  einem  von  dem 
Werftbesitzer  Fred  ho  Im  zur  Verfügung  gestellten 
Extradampfer  eine  Fahrt  nach  Sandhamn  zu  der  an 
diesem  Tage  stattfindenden  Schlufs- Regatta  der  „Sand- 
hamn-Woche"  unternommen.  Letztere  ist  nächst  der 
„Kieler  Woche"  die  gröfste  segelsportliche  Ver- 
anstaltung des  Nordens  und  wird,  außer  von  skandi- 
navischen, besonders  von  finnischen  Jachten  besucht, 
Sie  wurde  eigens  im  Interesse  der  Schiffbautechnischen 
Gesellschaft  von  Anfang  August  auf  Mitte  Juli  verlegt. 

Die  Sitzungen  der  Tagung  werden  am  Montag, 
den  13.,  und  Dienstag,  den  14.  Juli,  im  Großen 
Börsensaale,  Stortorget,  in  Stockholm  abgehalten.  Sie 
beginnen  Vormittags  10  I  hr.  Anf  der  Tagesordnung 
stehen  folgende  Vorträge  bezw.  Vorführungen: 

Am  ersten  Tag:  1.  Die  Feststellung  einer  Tief 
ladelinie.  Vortrag  des  Contre-Admirals  Schmidt- 
Kiel.  2.  Die  gegenwärtige  unbefriedigende  Vergleichs- 
statistik der  Handelsflotten.  Vortrag  des  Schiffbau- 
ingenieurs und  Inspektors  des  Englischen  Lloyd 
A.  1  s  ak  s  on  -  Stockholm.  —  Vorführung  eines  neuen 
Bootsdavits  (0.uadrantdavit)  von  Ingenieur  Axel 
W  e  1  i  n  -  London. 

Am  zweiten  Tag:  1.  Die  Gesetzgebung  über  die 
Abgaben  in  den  Staats-  und  Kommunalhäfen  in 
Deutachland  und  den  wichtigsten  anßerdeutschen  Län- 
dern. Vortrag  von  Dr.  A.  Sie  veking- Hamburg. 
2.  Über  Trunkdeck- Dampfer.  Vortrag  des  Schiffbau- 
ingenieurs W.  H  ök  -  Stockholm.  —  Vorführung  de* 
automatischen  Loggregistrierapparates  von  Hjalmar 
v.  Köhler  durch  Direator  Drakenberg  - Stockholm. 

An  den  Nachmittagen  der  Sitzungstage  werden 
von  den  Herren  technische  Werke  besichtigt,  während 
die  Damen  unter  Führung  deutschsprechender  Damen 
des  Empfangsausschusses  die  Stadt  und  ihre  sehens- 
wertesten Gebäude  und  Einrichtungen  in  Augenschein 
nehmen  werden.  Abends  8  Uhr  findet  an  beiden  Tagen 
ein  Festmahl  statt. 

Den  Schluß  der  Tagung  bildet  ein  Ausflug  nach 
Skokloster  und  Upsala  am  Mittwoch,  den  15.  Juli. 
Tags  darauf  wird  die  Rückreise  angetreten. 

Die  Kosten  einer  Teilnehmerkarte,  gleichviel  ob 
für  einen  Herrn  oder  eine  Dame,  betragen  30  M.  Die 
Preise  der  Plätze  an  Bord  richten  Bich  nach  Lage  der 
Kammern;  sie  betragen  für  die  bequemeren  Kammern 
150  für  die  einfacheren  120  «tf.  —  Anmeldungen 
zur  Teilnahme  an  der  Fahrt  müssen  bis  spätestens 
Sonnabend,  den  30.  Mai.  an  die  Geschäftsstelle  der 
Schiffbautechnischen  Gesellschaft,  Berlin  NW.  *>. 
Schumannstraße  2.  erfolgen.  Gleichzeitig  ist  der  Be- 
trag von  30  .H  mittels  Postanweisung  zu  übermitteln. 
Die  Platzkarten  für  die  Fahrt  sind  bis  spätestens 
Sonnabend,  den  20.  Juni,  bei  der  betreffenden  Reederei 
zn  bestellen. 
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Belgien«  Eisenindustrie  in  den  lebeten  drei  Jahren. 


1900 
t 


1901 

1 


1902 
t 


•  oder 
In  1!KW 
Jteifen  da»  Vorjahr 

> 


Roheisen: 

Giefsereiroheiscn  

Paddelroheisen  

Bessemer-  und  Thomasroheisen 

Zusammen 

S  r  h  w  e  i  f  s  e  i  s  e  n  : 

Bleche  

Sonstige  Schweifseisenerzeugiii*M' 

Zusammen 

Flufseisen : 

Blocke  u.  s.  w  

Walzwerkserzengnisse  . 


*      .       •      |  • 


88  460 

so«  *:w 

623  608 
1  018  507 


77  605 
284  647 

362  252 


65  t  817 

561  056 


86  190 
178  195 
499  885 

764  270 


69  660 
366  785 

406  445 


52fi  «70 
510  845 


104  540 
254  710 

709  960 

1  069  210 


j     377  910 
377  910 


776  875 
755  880 


+       18  350: 

-f  76  515: 
■t-  210  075 


21.29 
42,94 
42.02 


304  940  39,90 


28  535  7,02 


I  250  205  =  47.51 
4   445  035  =  47.97 


Ule  Eisenindustrie  Rafalands  1902. 

Nach  einem  Kericht  des  Finanzministers  hat  die 
Eisenindustrie  in  den  Jahren  1901  und  1902  ihre  Er- 
zeugung eingeschränkt.  Die  Roheisenerzeugung  betrug: 


Jahr 

Millionen  Päd 

Jahr 

Millionen 

1877 

23 

1899 

164 

1887 

36 

1900 

176 

1892 

64 

1901 

171 

1897 

113 

Er.tr  f  1901 

8« 

1896 

134 

»•*!'««  (  1902 

34 

Gegenwärtig  übersteigt  /.war  die  Roheisenerzeu- 
gung die  entsprechenden  Ziffern  für  1897  nnd  1898 
um  ein  Bedeutendes;  dennoch  mnfs  die  Lage  dieses 
wichtigen  Industriezweiges  als  gedrückt  gelten,  da 
derselbe  bei  weitem  nicht  mit  voller  Kraft  arbeitet. 


Bergbau  in  Fem.* 

Das  Silber  kommt  in  Peru  in  großer  Verbreitung 
und  auch  in  gediegenem  Zustande  vor.  Orte  wie 
(  erro  di  Pasco,  Yauli,  Caylloma,  flnalgayor  u.  s.  w. 
genießen  von  alters  her  in  dieser  Beziehung  einen 
Weltruf.  Die  Kupfergewinnung  wird  gegenwärtig  in 
grofsem  Maßstäbe  betrieben,  besonders  in  Cerro  di 
Pasco  und  Yauli.  In  Cerro  di  Pasco  z.  B.  arbeitet 
ein  nordamerikanisches  Syndikat,  welches  etwa  30000  t 
Kupfer  jährlich  gewinnt  Nennenswert  ist  noch  die 
Bergbaugegend  von  Carabaya,  wo  sich  die  berühmte 
Grube  von  „Santo  Domingo"  vorfindet,  die'ebenfalls 
von  einem  nordamerikanischen  Syndikat  ?  betrieben 
wird.  Weiter  findet  mau  in  Peru  grofse  Salzlager, 
Steinkohlen,  Torf,  Petroleum,  Mineralwässer,  Borax  u.  a. 
Bemerkt  sei  noch,  dafs  nach  dem  am  6.  Juli  1900 
veröffentlichten  Berggesetzbuch  jede  Person,  ohne  Unter- 
schied der  Nationalität,  Grubenbesitz  erwerben  darf. 


•  „Führer  durch  Peru"  für  Kapitalisten,  Industrielle 
und  Hin wanderer,  veröffentlicht  durch  die  Abteilung 
für  Industrie  des  Ministeriums  für  öffentliche  Arbeiten, 
Lima,  4.  Juli  1902. 


Petrolennigewinnung  In  Japan.* 

Die  Gewinnung  von  Rohpetroleum  in  der  Provinz 
Echigo  (Verschiffungshafen  Migata)  ist  in  dem  Zeit- 
raum 1895  bis  1901  von  28500120  1  im  Werte  von 
1  053  950 , H  auf  200  845260  1  im  Werte  von  4  «91  830 
gestiegen.  Die  genannte  Provinz  hat  in  den  letzten 
7  Jahren  3io  des  gesamten  Petroleumverbrauches  in 
Japan  geliefert,  während  die  übrigen  '/l0  durch  die 
Einfuhr  gedeckt  wurden.  Wie  in  der  Quelle  ver- 
sichert wird,  sollen  noch  weitere  Petroleum felder  in 
Echigo  vorhanden  sein,  aufserdem  kommt  Petroleum 
auf  der  Insel  Hokkaido  und  in  den  Priifekturen  Yamagata 
und  Shizuoka  vor. 


Beschädigungen  von  Fenerblechen  einer 
Kesselanlage. 

Über  einen  bemerkenswerten  Fall  der  Beschädi- 
gung von  Kesselfeuerblechen  berichtet  Müller  in  der 
„Zeitschrift  des  Bayrischen  Dampf kessel-  Revisions- 
Vereins"  unter  dem  5.  März  1903  etwa  wie  folgt : 

In  einer  größeren  bayrischen  Bierbrauerei,  deren 
Dampf  kesselanlage  vier  liegende  Walzenkessel  mit  je 
,  zwei  Siederohren  mit  einer  Heizfläche  von  je  85  qm 
1  enthält,  wurden  im  Sommer  1901  innerhalb  vier  Wochen 
die  Feuertafeln  dreier  Kessel  nacheinander  so  rissig 
und  undicht,  dafs  der  Betrieb  der  Brauerei  nur  mit 
Mühe  aufrecht  erhalten  werden  konnte.    Die  Kessel, 
welche  in  den  Jahren  1883  bis  18K5  neu  aufgestellt 
wurden,  sind  z.  Zt.  mit  Thostschen  Stufenrosten  ver- 
sehen,  auf  denen   ausschliefslich   böhmische  Braun- 
|  kohlen  verheizt  weiden.   Der  Betrieb  ist,  wie  in  Brune- 
I  reien  fast  immer,  sehr  unregelmäßig;    während  der 
Nachtzeit    ist    er  mäfsig,    in   den   Friilistunden  da- 
gegen so  streng,  dafs   zeitweise  in  der  Stunde  etwa 
270  kg  Kohlen  auf  das  Quadratmeter  Ro>t fläche  ver- 
heizt werden  müssen. 

Die  Reinigung  der  Kessel  fand  bisher  in  der 
Regel  alle  drei  Monate  statt,  wobei  jedoch  zu  berück- 
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sichtigen  ist,  daß  die  Anlage  Tag  und  Nacht  betrieben 
wird.  Nach  vollzogener  Reinigung  wurden  die  Kessel- 
wandungen stets  mit  Graphit  angestrichen.  Die  Folge 
dieser  Gepflogenheit  nnd  der  langen  Betriebszeit  war, 
dafs  sich  der  Kesselstein  von  den  Wandungen  in 
Splittern  ablöste,  welche  auf  den  Feuertafeln  zusammen- 
geschwemmt wurden  und  Kuchen  bildeten;  diese  führten 
dann  zur  Überhitzung  des  Bleches  und  zur  Bildung 
von  Ausbauchungen.  Eine  Untersuchung  der  Fener- 
tafeln  ergab,  dafs  jede  derselben  mehrere  Ausbauchun- 
gen kleinen  Umfanges  nnd  geringer  Tiefe  aufwies. 
Auffallend  ist  ferner,  dafs  sowohl  an  einer  älteren, 
als  auch  an  einer  erst  im  Herbste  1901  erneuerten 
Feuertafel  nach  etwa  dreimonatlichem  Betriebe  bereits 
wieder  vier  Ausbauchungen  kleinerer  Ausdehnung  und 
geringer  Tiefe  und  zwar  nicht  im  tiefsten  Tunkte  der 
Tafel,  sondern  seitlich  gelagert,  entstanden  waren. 

Die  vier  Aushauchungen  der  einen  vorerwähnten 
neu  eingezogenen  Feuertafel  enthielten  eine  Ablage- 
rung von  Kesselsteinsplittern  in  einer  Höhe  von  nur 
10  bis  12  mm.  Diese  Splitter  saßen,  durch  Schlamm 
aneinandergekittet,  so  fest  am  Bleche,  dafs  sie  mit 
Schneidhämmern  nur  in  kleinen  Stücken  entfernt  werden 
konnten.  Es  muß  angenommen  werden,  dafs  in  der 
Zeit  des  strengsten  Betriebes  stellenweise  eine,  wenn 
auch  nur  vorübergehende  und  auf  eine  kleinere  Stelle 
beschränkte,  intensive  (stichflammenahnliche)  Einwir- 
kung der  Heizgase  auf  das  Blech  erfolgte,  dafs  letzteres 
überhitzt  und  ausgebeult  wurde.  Der  Umstand,  dafs 
das  Blech  meist  erst  nach  verhältnismäßig  langem 
Bestände  der  Ausbeulungen  plötzlich  aufrifs,  und  zwar 
nicht  nur  im  tiefsten  Punkte,  sondern  auch  zwischen 
den  Ausbeulungen,  gab  Veranlassung,  das  Material  der 
Feuertafeln  in  der  Prüfungsanstalt  der  Firma  Fried. 
Krupp  in  Essen  untersuchen  zu  lassen.  Es  ergab  sich 
hierbei,  dafs  das  Material  im  allgemeinen  ein  gutes,  den 
Normen  entsprechendes  war.  auch  hat  die  Pntersuchung 
ergeben,  dafs  die  jahrelange  unmittelbare  Kinwirkung 
der  Flamme  einen  schädlichen  Einfluß  auf  die  Blerhe 
nicht  geübt  hat. 

Müller  gibt  nun  unter  Zuhilfenahme  des  v.  Bach- 
schen  Theorems  der  Wärmestauung  für  die  Entstehung 
der  Risse  die  folgende  Erklärung: 

Einzelne  Stellen  der  Feuertafeln  werden  starker 
erhitzt  als  andere,  die  Ausdehnung  derselben  wird 
also  eine  verschiedene  sein.  Die  stärker  erhitzten 
Stellen  werden  durch  die  weniger  erhitzten  in  ihrer 
Ausdehnung  behindert  sein  und  eine  stauchende  Wir- 
kung auf  die  letzteren  ausüben.  Die  hierbei  ausge- 
übten Kräfte  können,  je  nach  dem  (trade  der  Uber- 
hitzung  und  je  mich  der  Dicke  des  Bleches,  ganz  be- 
träehtlinhe  sein.  Sinkt  die  Temperatur  im  Fcnerraume, 
so  wird  sich  die  vorher  stark  erhitzte  Stelle  wieder 
zusammenziehen,  so  dafs  also  mit  dein  häufigen  Tempe- 
raturwechsel stets  ein  Hin-  und  Herzerren  des  Mate- 
rials verbunden  ist;  durch  dieses  können  zunächst 
Anrisse  sowohl  auf  der  Wasserseite  als  auch  auf  der 
Feuerseite  entstehen,  die  sich  immer  mehr  vertiefen 
und  schließlich  durch  die  ganze  Blechdicke  gehen. 
Auch  ist  es  auf  diese  Weise  möglich,  dafs  solche  durch 
die  ganze  Blechdicke  gehende  Risse  plötzlich  entstehen. 

Zur  Vermeidung  derartiger  Schaden  empfiehlt  der 
Verfasser,  dafür  zu  sorgen,  dafs  einerseits  keine  An- 
sammlung von  Kesselsteinsplittcrn  auf  den  Feuertafeln 
erfolgen  kann,  und  anderseits  eine  so  übermäßige  An- 
strengung der  Feuerung,  wie  sie  im  vorliegenden  Falle 
vorhanden  war.  vermieden  wird.  Dafs  man  die  Ober- 
kessel von  Walzenkesseln,  wie  überhaupt  alle  dem 
Feuer  direkt  benachbarten  Kesselwandungen  I  ei  stein- 
hultigem  Wasser  nicht,  wie  es  hier  geschehen,  mit 
einem  Anstriche  versehen  darf,  hätte,  wie  Möller  zum 
Schlüsse-  bemerkt,  bekannt  sein  müssen,  da  es  klar 
ist.  daß  man  auf  die -e  Weise  das  Absprengen  des  an 
den  Kesselwandnngen  sify.-nden  Steines  während  des 
iierriel.es  und  damit  die  Kueheiibildiiug  fordert. 


Kühlung  des  Gestells  nnd  der  Bast  der  Hochöfen 
mit  komprimierter  Loft  anstatt  mit  Wasser. 

Der  Amerikaner  Rudolf  Berg  veröffentlicht* 
einige  kleine  Betrachtungen  über  die  Unvollkommen- 
heit  der  Kühlung  von  Gestell  und  Rast  durch  Wasser, 
welchen  man  nur  zustimmen  kann.  Er  schlägt  vor, 
zur  Kühlung  von  Rast  und  Gestell  nicht  mehr  Wasser, 
sondern  komprimierte  Luft  anzuwenden,  da  er  meint, 
die  Kühlung  durch  Wasser  sei  eine  minderwertige, 
weil  sie  nur  eine  indirekte  und  stellenweise  wirkende 
sei.    Sie  werde  auch  dadurch  behindert,  daß  zwischen 


der  zu  kühlenden  Fläche  und  der  Fläche  des  zu  kühlen- 
den Mauerwerks  immer  ein  Zwischenraum  vorhanden 
sei.  Berg  hat  also  Kühlung  durch  eingeschobene 
Platten  oder  Köhren  im  Auge  und  keine  unmittelbare 
Kühlung  durch  Berieselung  mit  Wasser. 

Die  Lcitungsfahigkeit  der  sogenannten  feuerfesten 
Steine  für  die  Wärme,  atso  das  Maß,  in  welchem 
den  Steinen  durch  Wasserkühlung  Wärme  entzogen 
werden  kann,  ist  vollständig  unbekannt.  Nach  den 
Erfahrungen  in  der  Praxis  ist  diese  Leitiingsfiihigkeit 
der  sogenannten  feuerfesten  Steine  für  Wärme  jeden- 
falls nicht  groß;  die  Steine  werden  vielmehr,  wenn 
sie  auf  der  inneren  Seite   von  Rast  und  Gestell  der 
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Hochöfen  mit  den  flüssigen  Schlacken  in  Berührung 
sind,  bis  auf  wenige  Centimeter  aufgelöst,  selbst  wenn 
durch  Wasser  gekühlte  Röhren,  Formen  oder  K&sten 
in  dem  Mauerwerk  angeordnet  Bind,  oder  wenn  sie 
auf  der  äufseren  Seite,  den  Wandungen  von  Gestell 


Ergebnisse  einer  ReTersler-Walienzugmaschlne 
mit  Körtlngschem  Strahlkondensator. 

Auf  den  Nishne  -  Saldinskischen  Hüttenwerken 
im  Ural  ist  im  Anschlufs  an  eine  von  Ehrhardt 
<t  Sehmer  in  SchleifmHhle  erbaute  0  rill  ine«!  Revcr 
sier- Walzenzngmaschine  von  6000  P.S.  ein  Körting- 
I  'her  Strahlkondensator  (Abbildung  1  und  2)  mit  einem 
stündlichen  Betriebswasserverbranch  von  1  Million 
Liter  zur  Aufstellung  gekommen,  welcher  sehr  be- 
tri>"liirende  Ergebnisse  geliefert  hat. 

Der  Abdampf  der  ('vlinder  wird  durch  3  AuspufT- 
lohre  von  fiOO  nun  Durchmesser  in  den  unteren  Teil 
••ines  gemeinsamen  senkrechten  (Vlinders  von  2  m 
Durchmesser  und  11  m  Höhe  eingeführt;  von  hier 
gelangt  der  Abdampf  durch  ein  zweites  Rohr  in  den 
Kondensator.    Letzterer  erhält  sein  Betriebswasser  aus 


Abbildung  L    Ansieht  und  Längssrhnitt. 


und  Rast,  mit  Wasser  überströmt  sind.  Obgleich  sich 
nun  die  absolute  Leitungsfähigkeit  des  Wassers  für 
Wärme  zn  derjenigen  der  Luft  wie  0,09  zu  0,0033  ver- 
hält, so  ist  doch  anzunehmen,  dafs  die  in  das  Innere 
des  Mauerwerks  eingeleitete  komprimierte  Luft  eine 


einem  Behälter  von  1  m  Höhe,  2,7  m  Breite  und 
5,4  m  Länge.  N'ach  den  aufgenommenen  Indikator- 
diagrammen gibt  bei  langsamem  Gang  der  Maschine 
der  Kondensator  ein  Vacaum  von  0,9  Atm.;  je  schneller 
der  Gang  der  Maschine  und  je  gröfser  die  Füllung  der 


Abbildung  2.  Grundrifs. 

i'  Mr»hlkoa<len««tor.  P  Betrieb» ».ierleituni;  3  HyilrsulUi-h 
bewegter  Abipemchlcber.  tl  Hteuer»pp»r»t  dam.  I.  Veiblo- 
daofdtitungrn  data  A  Au«f  sf«b«h*ll«r.  I>  I>«mpfc}llndrr 
R  Abdampf  l«llao(*o.    H  ZwUchenbariilter  mit  B«rnmetrrrobr. 

W    Vi  »,,er«tr»hl  -  Klei  »Ii  ir. 


bessere  Kühlung,  also  Erhaltung  des  Mauerwerks 
herbeiführt.  Zn  dem  Ende  ist  das  Mauerwerk,  wie 
in  der  Abbildung  auf  Seite  584  angedeutet,  mit  einem 
•System  von  Kanälen  und  Kanälchen  durchzogen,  durch 
welche  die  komprimierte  Luft  geleitet  wird. 

O  sn  a  b  r  ii  c  k. 

Lärmanu,  Dr.  ing.  h.  f. 


(  vlinder  ist,  um  so  mehr  steigt  die  Linie  des  Gegen- 
druekes,  welche  0,5  Atm.  erreicht,  ein  Beweis,  dafs 
Verengungen  in  den  Dampf kanälen  der  Maschine  vor- 
handen sind.  Beim  Walzen  von  Si  hienen.  welches  in 
7  Kalihern  erfolgt,  wird  mit  einer  (ieschwindigkeit 
von  100  Touren  gearbeitet.  Das  Verhältnis  des  Quer- 
schnitts des  Dtnpfeinströmniigskauii  zur  Kolbenfl  Lehe 
betrügt  '/«,  das  des  Querschnitts  des   A  ttspufl  kanals 
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zur   Kolbenfläche  Die  maximale  an  der  Welle 

gemessene  Kraft  zum  Walzen  von  Schienen  ergab  sieh 
aus  den  Diagrammen  zu  4500  P.S.  Bei  dem  die 
Arbeit  beendigenden  Durchgang  der  Schiene  arbeitete 
die  Maschine  mit  einer  minimalen  Kraft  von  DUM»  P.S., 
von  der  auf  den  Kondensator  ein  Anteil  von  (»59  P.S. 
oder  ungefähr  50%  aller  Arbeit  entfallt.  In  diesem 
Durchgang  verlängert  sich  das  Walzstück  um  9%. 
Beim  drittletzten  Durchgang  betrügt  die  Kraft  der 
Maschine  2383  P.S.,  von  denen  53«  oder  22'/t  % 
auf  den  Kondensator  entfallen  und  das  Walzstück  sich 
um  22°/»  verlängert.  Beim  fünftletxten  Durchgang 
ergab  sieh  die  .Maschinenleistung  zu  449Ü  P.S.  und 
die  Arbeit  des  Kondensators  zu  710  P.S.  oder  15,.H%. 
Die  Verlängerung  des  Walzstückes  betrug  4«%.  Das 
Gewicht  der  Blocke  betrug  llßO  kg  und  die  zur 
Verlängerung  erforderliche  Kraft,  auf- lkg  berechnet, 
ergab  sich  dadurch  zu  13  P.S.  im  letzten,  8.2  im 
drittletzten  und  it  l'.S.  im  fünftletzten  Durchging. 
Die  Schienen  werden  aus  'Blocken  von  13o  ■  14u  mm 
«Querschnitt  gewalzt. 


Hochofeuexplosionen. 

Von  geschätzter  Seite  wird  uns  die  Abschrift 
eines  unter  obigem  Titel  erschienenen  Artikels  der 
„Evcning  Post",  New  York,  vom  31.  .März  d.  ,1.  über- 
mittelt, der  das  besondere  Interesse  des  Hochöfners 
erwecken  dürfte  und  den  wir  daher  nachstehend  wieder 
geben. 

Pittsbnrg,  den  Hl.  März.  Hin  Arbeiter  tot,  sieben 
zum  Tode  verwundet,  zwei  vennifst  und  sieben  andere 
durch  Brandwunden  bis  zur  Unkenntlichkeit  entstellt 
war  das  schreckliche  Ergebnis  einer  heute  fiüh  er- 
folgten Explosion  im  Hochofen  „J"  des  Edgar 
Thomson  Stuhlwerks  der  Carnegie  Company  in  Brad- 
dock,  Pa.  In  der  vergangenen  Nacht  arbeitete  der  Hoch- 
ofen unbefriedigend,  und  ungefähr  gegen  Tagesanbruch 
wurde  eine  Anzahl  Leute  auf  die  Gicht  geschickt,  um  den 
Kehler  zu  beseitigen.  Zur  selben  Zeit  wurde  die  Ent- 
deckung gemacht,  dafs  die  automatische,  elek- 
trische Ausrüstung  versagte,  und  es  wurden 
weitere  Leute  ausgewählt,  um  sie  in  Ordnung  zu  bringen. 
Während  siebzehn  Mann  an  (Jicht  nnd  Sohle  an  der 
Arbeit  waren,  entdeckte  man,  dafs  die  Beschickung*- 
säule  hängen  geblieben  war,  aber  ehe  es  möglich  war. 
ein  Warnungszeichen  zu  geben,  fand  eine  schreckliche 
Gasexplosion  statt,  durch  die  die  Arbeiter  in  einen 
Hegen  von  geschmolzenem  Metall,  Koks  und  Kalk 
eingehüllt  wurden,  welcher  ihnen  die  Kleider  vom 
Leibe  brannte  und  sie  bewufstlos  machte.  Trotz  der 
Gefahr  einer  zweiten  Explosion  wurde  eine  Kettlings 
kolonne  gebildet,  welche  die  Leute  aus  ihrer  gefähi- 
lichen  Lage  befreite.  Es  konnten  indessen  nur  15  ge- 
funden werden. 

Über  Nickelstahl. 

Im  »Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbahn- 
wesens", Ergänzungsband  XIII  S.  1!»5,  sind  die 
Aufserungen  einer  grofsen  Zahl  deutscher,  öster- 
reichisch ■  ungarischer  und  holländischer  Eisenhahn- 
Vcrwaltungen  über  Nickelstahl  wiedergegeben,  die  zu 
folgenden  Schlüssen  führen. 

1.  Aus  1-  bis  2prozentigem  Nickclstahl  werden 
Lokomotivachsen  angefertigt,  jedoch  liegen  noch  keine 
bestimmten  Erfahrungen  vor.  Nach  durchgeführten 
Schlagprohcn  scheint  dieser  Nickelstahl  widerstands- 
fähiger gegen  Oherrlüchenverletzungen  zu  sein  als 
Ticgclgufsstahl. 

2.  Aus  5-  bis  Tprozentigem  Nickelstahl  angefertigte 
Triebwerkteile  zeigen  zwar  keine  Anstände,  jedoch 
auch  keine  l'herlegenheit  tregenüber  dem  gewöhnlich 
hierfür  verwendeten  Material.  Nach  Ansicht  mehterer 
Verwaltungen  erscheint  der  Mehraufwand  fiir  Material 
uid  Bearbeitung  nicht  gerechtfertigt. 


H.  Feuerkisten  aus  Nickelstahl  und  Nickelflufs- 
eisen  (Nickelgehalt  unbekannt)  haben  sich  nicht  be- 
währt, sondern  mufsten  nach  «ehr  kurzer  Betriebs- 
dauer wegen  erheblicher  Undichtheiten  der  Nähte  und 
von  den  Deckenankerlöchern  ausgehender  Risse  durch 
kupferne  ersetzt  werden;  die  Bearbeitung  erforderte 
um  die  Hälfte  mehr  Zeit  als  bei  Kupfer  und  war 
aufserdem  schwierig. 

4.  Stehbolzen  aus  Nickelitahl  (Nickelgehalt  un- 
bekannt) haben  sich  nicht  bewährt.  Sie  wurden  nach 
sehr  kurzer  Betriebszeit  undicht,  die  Bearbeitung  war 
wegen  grofser  Härte  sehr  schwierig  und  verursachte 
hohe  Herstellungskosten. 

Hiernach  hat  der  Nickelstahl  nicht  allen  Er- 
wartungen entsprochen,  die  an  sein  erstes  Auftreten 
geknüpft  worden  sind.  H. 

Über  die  Verwendung  Ton  Stahlgufs  Im 
Kisenhahnwagenhau. 

i  #  ■ 

Auf  die  vom  Verein  deutscher  Eisenbahn  •  Ver- 
waltungen gestellte  Frage:  „Für  welche  Teile  wird 
Stahlguis  beim  Wagenbau  verwendet  und  mit  welchem 
Erfolge?"  sind  von  35  Eisenbahn-Verwaltungen  Ant- 
worten eingelaufen,*  die  zu  nachstehender  Schluß- 
folgerung führen : 

Stahlgufs  (von  einzelnen  Verwaltungen  als  Flufs- 
stahlformgufs,  Stahl formgufs,  gegossener  Stahl  .und 
gegossener  Plufsstahl  bezeichnet  i  wird  von  einer 
gröfseren  Anzahl  von  Eisenbahn  -  Verwaltungen  zu 
verschiedenen  Wagenbestandteilen  verwendet.  Einzelne 
Verwaltungen  haben  ihn  benutzt  für  Puffergehäuse, 
Radscheiben  (Radkörper),  Radsteine,  Achsbüchsen 
i  Lagurgehäu&ei,  sowie  einzelne  Teile  derselben,  Feder- 
stützen, Türbeschläge,  einzelne  Teile  von  Drehgestellen 
und  eine  Reihe  anderer  Wagenteile.  Die  Ergebnisse 
sind,  soweit  die  Verwaltungen  über  den  Erfolg  be- 
richtet haben,  befriedigend;  ein  endgültiges  Urteil 
kann  jedoch  nicht  gefällt  werden,  da  die  Verbreitung 
dieses  Materials  noch  keine  grofse  ist,  die  meisten  der 
berichtenden  Verwaltungen  es  erst  seit  kurzem  be- 
nutzen und  die  Verwendung  des  Stahlgusses  bei  den 
einzelnen  Verw  altungen  sich  nur  selten  auf  die  gleichen, 
sondern  meist  auf  ganz  verschiedene  Wagenteile  erstreckt. 

Bremsklötze  aus  Stahlgufs  haben  sich  bew  ahrt.  H. 


Emaillieren  ron  Klechtareln. 

('.  N.  11  o  o  ker,  Duhuoue,  Jowa  (  Vereinigte Staaten) 
hat  eine  Reihe  von  Circularen  herausgegeben,  welche 
sich  auf  von  ihm  erbaute  Anlagen  zum  Emaillieren 
von  Blechtafeln  beziehen.  Er  spricht  darin  die  Hoff- 
nung aus,  dafs  sein  Emaillierverfnhren  dazu  beitragen 
werde,  den  Verbrauch  von  Blechen  zu  fördern.  Eine 
von  ihm  erbaute  interessante  Anlage  ist  die  der  Grand 
j  Rapids  Refrigerator  Company.  Grand  Rapids,  Michigan, 
zur  Erzeugung  von  emaillierten  Flufseisenblechen, 
welche  an  Stelle  von  Zinkblech  zur  Ausfütterung  von 
Kühlgefäfsen  verwendet  wurden. 

Zum  Zwecke  der  Emaillierung  werden  Flnfseisen- 
bleche  Nr.  1*  bis  Nr.  2«  in  Tafeln  von  den  Abmes- 
sungen 457  X  RIO  mm  bis  762  ■  114Hmm  zerschnitten. 
Letztere  werden  gelocht,  ihrem  Zweck  entsprechend 
gebogen  und  alsdann  emailliert.  Sie  bieten  zu  Kästen 
zusammengeschraubt  eine  wasserdichte,  reine,  weifse, 
glänzende,  glasige  Oberfläche,  welehe  das  Eisen  vor 
Verrostung  schützt,  leicht,  unzerstörbar  und  gut  zu 
reinigen  ist.  Der  Preis  eines  solchen  Futters  soll  sich 
niedriger  als  der  eines  Zinkblecheinsatzes  stellen.  Die 
geschmolzene  Emaille  ist  nach  den  Angaben  des  Ver- 
fassers ein  undurchsichtiges  Glas,  welches  mit  Tonen 

*  „Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbahn- 
wesens". Ergänzungsband  XIII  S.  23«. 
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zusam  menge  mahlen  onJ  auf  Fiatseiten  aufgetragen  eine 
porzellanartige  Schmelze  ergibt,  die  weder  durch  Säuren  , 
noch  durch  plötzliche  Temperaturänderungen  ange- 
griffen wird.  Das  emaillierte  Blech  läfst  sich  zu  einem 
Kreise  von  881  bis  457  mm  biegen,  ohne  dafs  die 
Emaille  bricht  oder  sich  von  dem  Eisen  ablöst;  es  j 
verträgt  eine  ziemlich  rauhe  Behandlung  mit  der  Axt,  j 
wobei  die  Emaille  sich  nur  insoweit  ablöst,  als  sie 
pulverisiert  wird.  In  Bezug  auf  die  ziemlich  unbe- 
stimmten Angaben  über  das  Verfahren  selbst  sei  auf 
die  Quelle  verwiesen.  Die  Erzeugungskosten  werden 
zu  9  g  für  100  Quadratfufs  (36  t<f  für  etwa  9  qni) 
angegeben.  Zum  Schlufs  wird  die  Anwendung  von 
emaillierten  Blechtafeln,  anfser  für  den  obengenannten 
Zweck,  für  den  Bau  von  Koch-  und  Zimmeröfen,  für 
Zimmer-Decken  und  -  Wände,  Dachbedeckungen,  Gefäfse 
der  Milch-  und  Butterindustrie,  Schiffsemballagen  u.  u. 

empfohlen.  (Nach  .iron  Af«*  Tom  26.  Februar  IVOS. 

Schatz  gegen  die  tiefahren  der  Elektrizität. 

Der  Direktor  des  elektrotechnischen  Instituts  in 
Kiew  (Südrufsland),  Professor  Artemieff,  hat  einen 
Schutzanzug  gegen  die  Gefahren  der  Elektrizität  er- 
funden, der,  wenn  er  sich  bewährt,  namentlich  dem 
Personal  physikalischer  und  elektrotechnischer  Labora- 
torien, sowie  auch  deu  Arbeitern  und  Ingenieuren 
in  Horhsjpannungszentralen  gut  zu  statten  kommen 
dürfte.  Bisher  hatte  man  bei  Arbeiten  in  Hochspan- 
nungsanlagen nur  Gummischuhe  und  Gummihandschuhe, 
um  sich  gegen  die  Gefahren  der  Elektrizität  zu  schätzen. 
Der  Artemieffsche  Schutzanzug,  der  aus  einem  Metall- 
gewebe mit  unterlegter  Leinwand  besteht,  bietet  dem 
elektrischen  Strom  nur  ganz  geringen  Widerstand, 
während  der  des  menschlichen  Körpers  weit  gröfscr 
ist  Professor  Artemieff,  der  sich  mit  seinem  Schutz- 
anzuge  zwischen  die  Pole  eines  Wechselstromtrans- 
formators  von  enormer  Spannung  einschaltete,  so  dafs 
die  volle  Hochspannung  durch  den  Anzug  hindurch- 
ging, und  ein  anderes  Mal  wieder  einen  Funkenstrom 
von   Pol   zu  Pol   gehen   liefs,  während   ein  anderer  | 
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Berlin  -  Anhaltische    Maschinenbau.  •  Aktiengesell- 
schaft zb  Berlin. 

Trotz  schwieriger  Verhältnisse  ergab  das  Jahr  1902 
nur  einen  Rückgang  des  Gesamtumsatzes  von 
»059512,15  auf  7  638846,21  M.  Die  Zahl  der  , 
beschäftigten  Arbeiter  betrug  durchschnittlich  1080 
Mann  gegen  1768  Mann  im  Vorjahre.  Die  Ab- 
schreibungen betrugen  217198,99  Ferner  sind  auf 
Modellconto  die  Neuanschaffungen  mit  56723,71  .«ab- 
geschrieben. Es  stellt  sich  der  Reingewinn  der  Filiale  ! 
Dessau  auf  426231,40  Jf,  der  Filiale  Moabit  auf 
401787,68  zusammen  828019,08  .H.  Hiervon  ab:  j 
General  Unkosten  abzüglich  Ertrag  des  Zinsencontos  i 
4374  28  ,M  =  254  630,02  <#,  hleibt  ein  Reingewinn 
von  57B  389,06  c«.  Hierzu  tritt  der  Vortrag  aus  1901 
mit  40  885,58  M.  Es  ergibt  sich  danach  ein  Rein- 
gewinn von  618774,64  Jl,  dessen  Verteilung  wie  folgt 
vorgeschlagen  wird:  an  den  statutarischen  Reserve- 
fonds =  67  838,90  Zuweisung  an  den  Beamten- Unter- 
stützungsfonds  20000,  —  Zuweisung  an  den  Arbeiter- 
Unterstützungsfonds  15000,—  <#,  Zuweisung  an  den 
Schadenreservefonds  10000, —  ,tc.  4°/o  Dividende  an 
die  Aktionäre  —  180000,—  .H,  an  den  Aut'sicht*rat 
=•  21828,75  O'/o  Restdividende  an  die  Aktionäre 
=  270000,-        Vortrag  auf  1903  :  39606.9f»  t#. 


Funkenstrom  Uber  den  Schutzanzug  hinweg  zum  anderen 
überschlug,  hat  durch  seine  Versuche  festgestellt,  dafs 
der  elektrische  Strom  eher  den  geringen  Widerstand 
des  Metallgewebes  überwindet,  als  seinen  Weg  durch 
den  schwer  leitenden  menschlichen  Körper  nimmt, 
weil  die  Hochspannung  einmal  zur  Erde  abgeleitet 
wird  und  ferner  der  menschliche  Körper  durch  das 
Metallgewebe  kurz  geschlossen  ist,  weshalb  zwischen 
zwei  Punkten  am  Körper  keine  schädlichen  Si  laununtrs- 
nnterschiede  entstehen  können.  Beim  Gebrauch  in 
Zentral  an  lagen  empfiehlt  es  sich,  darauf  zu  achten, 
dafs  die  Isolierung  eine  tadellose  ist ;  ist  dagegen  die 
Anlage  nicht  gut  isoliert,  so  ist  dem  mit  dem  Schutz- 
anzug Bekleideten  zu  raten,  seinen  Standpunkt  auf 
einer  Gummiplatte  oder  auf  einem  Brett  mit  starken 
Porzellan-Isolatoren  zu  nehmen,  weil  andernfalls  doch 
Funkenbogen  entstehen  können,  die,  wenn  auch  nicht 
den  Tod,  so  doch  Brandverletzungen  zur  Folge  haben. 
Auch  bei  der  Feuerwehr  kommt  der  Anzug  einem  Be- 
dürfnis entgegen ;  denn  es  ist  Bchon  vorgekommen, 
dafs  bei  einem  Brande  in  der  Nähe  von  Hochspan- 
nungsleitungen durch  den  Wasserstrahl  elektrische 
Ströme  auf  die  Körper  der  Feuerwehrleute  überschlugen. 
Die  Siemens  &  HaKke  A.-G.  hat  das  Patent  Professor 
Artemieffs  erworben  und  liifst  die  Anzüge  herstellen. 
Bei  verschiedenen  Experimenten,  die  der  Erfinder  selbst 
mehrfach  vor  Fachleuten  gezeigt  hat,  *  hat  sieh  der 
Anzug  gut  bewahrt. 


H.  Thels  k  Co. 

in  Solingen  bringen  Taschenmesser  und  Scheren  in  den 
Handel,  die  zur  Erinnerung  an  den  verstorbenen  Geheim- 
rat F.  A.  Krupp  und  dessen  Vater  Alfred  Krupp  mit 
den  Bildnissen  der  Verewigten  geschmückt  sind.  Beide 
Gegenstände,  die  sich  besouders  zu  Geschenken  recht 
gut  eignen  dürften,  werden  bei  den  zahlreichen  Ver- 
ehrern der  Verstorbenen  willkommene  Aufnahme  finden. 

•  „Elektrotcchn.  Zeitschrift"  1903  Heft  11  S.  210. 
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Breslaner  Akt.-Ges.  für  Kisenbahnnagenbau. 

Die  Produktion  des  Werks  im  Jahre  1902  an 
gelieferten  Wagen,  Maschinen  und  Gegenständen  aller 
Art  beziffert  sich  auf  die  Summe  von  10  482  658,44  ,« 
und  ist  im  ganzen  niedriger  als  die  des  Vorjahres.  Dieser 
Rückgang  rührt  davon  her,  dafs  die  Waggonfabrik 
etwa  2545000  .tf  weniger  für  Wagen  zu  fakturieren 
hatte;  dagegen  hat  die  Maschinenbauanstalt  um  etwa 
1174  000.*  mehr  als  im  Vorjahre  für  abgelieferte 
Maschinen  aller  Art  fakturiert.  In  beiden  Abteilungen 
ist  nicht  nur  der  Beschäftigungsgrad  ein  schwacher 
gewesen,  sondern  auch  die  Verkaufspreise,  welche  in 
dem  vorigen  Bericht  schon  als  schlechte  bezeichnet 
wurden,  sind  noch  weiter  zurückgegangen,  so  dafs  sieh 
im  ganzen  Geschäftsjahre  1902  die  Fabrikation  in 
einem  unbefriedigenden  Zustande  befand.  Die  Maschinen- 
bauanstalt hat  77  Lokomotiven  geliefert,  darunter  16 
schmalspurige. 

Von  dem  sich  ergebenden  Bruttogewinn  in  Hohe 
von  625  374,79  ,W  wird  vorgeschlafen  zu  Abschrei- 
bungen zu  verwenden  :  225  393.00  >  H.  Sodann  würden 
als  Reingewinn  übrig  bleiben  399  981,73  ^H.  und  ent- 
fallen hiervon:  19  999,08,//  zum  gesetzlichen  Reserve- 
fonds, 24  047,09  ,  h  auf  Tantiemen  des  Aufsichtsrates 
und  des  Vorstandes.  I4h5«*i,*  als  4':*  *  v  Dividende 
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für  die  Vorzugsaktien,  206250.*  als  6"4  •/»  Dividende 
für  die  Stammaktien.  1  185,66  M  als  Vortrag  auf  neue 
Rechnung. 

Ganz  &  Co.,  Elscnglefserel  ntid  Maschinenfabrik»- 
Aktiengesellschaft,  Budapest. 

Die  im  letzten  Berichte  ausgesprochene  Besorgnis, 
dafs  das  Werk  im  Jahr  1902  —  trotz  des  weitest- 
gehenden Entgegenkommens  in  den  Preisbestimmungen 
—  infolge  der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Depression 
nicht  in  der  Lage  sein  werde,  seine  ausgedehnten 
Anlagen  und  Fabriken  ausnutzen  zu  können,  hat  sich 
als  begründet  herausgestellt.  Trotz  des  neuerlichen 
Rückganges  der  Warenlieferung  ist  das  Resultat  kaum 
geringer,  als  dasjenige  des  Vorjahrs.  Der  Reingewinn  be- 
trägt, nach  Abzngder  Abschreibungen  von  250  643,58  Kr., 
743992,03  Kr.,  von  diesen  sind  die  10"  «  Direktions- 
tantiemen mit  74  399.20  Kr.  in  Abzng  zu  bringen.  Zu 
den  verbleibenden  609  592,83  Kr.  kommt  der  Gewinn- 
vortrag des  Vorjahrs  in  der  Höhe  von  25i  371.01  Kr.  Es 
wird  beantragt,  auf  6000  Aktien  eine  Dividende  von 
100,—  Kr.  per  Aktie,  demnach  600000,—  Kr.  zu  ver- 
teilen, dem  Pensionsfonds  der  Beamten  40  000.—  Kr. 
zuzuführen  und  den  Rest  von  280  903,84  Kr.  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Kölnische  Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft. 

Das  Geschäftsjahr  1902  hat  einen  Fabrikations- 
gewinn von  62571,55  M  gebracht.  Zu  decken  sind: 
an  Zinsen  34  883,12  an  Restkosten  für  die  Düssel- 
dorfer Ausstellung  40602.94  für  Abschreibungen 
160445,42  zusammen  235931,48  ,H.  Nach  Abzug 
des  Fabrikationsgewinnes  ergibt  sich  ein  Verlust  von 
173359,93  welcher  sich  durch  den  Gewinnvortrag 
aus  dem  vorigen  Jahre  in  Höhe  von  6133,68  Jt  auf 
167  226.25  ,H.  vermindert  Es  wird  vorgeschlagen, 
den  Verlust  aus  den  Reserven  zudecken  und  zu  diesem 
Zwecke  67  226,25  ,#dero  Reserverouto  und  100000,—  .« 
dem  Ernenerungsconto  zu  entnehmen.  An  Reserven 
verbleiben  214  560.32  Die  Maschinenbauabteilung  für 
das  Eisenhüttenfach,  sowie  die  Abteilungen  für  Dampf- 
kesselbau und  für  Eisenkonstruktioncu  waren  dem  Be- 
richt zufolge  im  Jahre  1902  unzureichend  beschäftigt, 
günstiger  lagen  dagegen  die  Verhältnisse  für  die  Gas- 
tachabteilung. Die  hier  erzielten  Fortschritte  ermög- 
lichten es  nicht  nur,  den  Absatz  dieser  Abteilung  zu 
verrröfsern.  sondern  auch  zeitweilig  die  Werkstätten 
der  übrigen  Abteilungen  soweit  mit  Arbeit  zu  versorgen, 
dafs  der  Arbeiterstamm  erhalten  blieb.  Der  Umsatz  be- 
trug im  Jahre  1902  3  340  365,69.«  gegen  4  323  085.48,  # 
in  1901  und  6  847  606,30  ,.M  in  l'ftoO. 

Maschinenbauanstalt,  Elsengiefsere) 
und  Dampfkesselfabrlk  H.  Paucksch,  Akt-fies, 
zu  Landsberg  a.  W. 

In  dem  Bericht  über  das  halbe  Jahr  vom  1.  Mai 
bis  31.  Oktober  1902  beifst  es: 

„Die  Preise  der  Rohmaterialien  und  Halbfabrikate 
sind  nach  und  nach  stabiler  geworden;  infolge  der  im 
Vorjahre  vorgenommenen  vorsichtigsten  Bewertung  aller 
Materialien  und  Fabrikate  sind  Ausfälle  daran  nicht 
zu  vei  zeichnen.  Dagegen  haben  die  Schwierigkeiten 
bei  Hereinhohing  neuer  Aufträge  unvermindert  ange- 
halten, namentlich  ist  die  Konkurrenz  im  Wettbewerb 
eine  derartige,  dufs  es  kaum  gelingt,  einigermafsen 
rentable  Preise  zu  erzielen.  Mit  Rücksicht  auf  diese 
Unistande  ist  die  vorliegende  Halhjahrshilanz  nicht  als 
eine  ungünstige  zu  bezeichnen. * 

Der  Brnttoübers' hul's  belauft  sich  trotz  des  etwas 
gesunkenen  Arbeits. |uantums  einscbliefslicb  des  Vor- 
«»  >ge„  an<  dem  Vorjahre  in  Hohe  von  10  spj. -12  //  auf 


124166,27.*.  Es  wird  vorgeschlagen,  davon  67  750  Ji 
zu  Abschreibungen  zu  verwenden,  den  gesetzlichen 
j  Reservefonds  mit  2182,96  M  und  das  Delcredereconto 
mit  8760.*  zu  dotieren.  Nach  Abzog  der  vertrags- 
mäfsigen  Tantieme  von  1297,70.«  verbleibt  ein  Netto- 
überschuls  von  44  121,12  .«  zur  Verfügung  der  General- 
versammlung für  4'/<  */o  Jahresdividende  =  2',;«  */• 
f.  d.  Halbjahr  mit  22  500.«  für  die  Vorzugsaktien  und 
2  "  u  Jahresdividende  d.  i.  pro  rato  temporis  1  ",o  mit 
20000 1#  auf  die  Stammaktien,  so  dafs  1621,12  ,*  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen  sein  würden. 



Maschinenfabrik  Buckau,  A.-6.,  Magdeburg. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  über  das  Betriebsjahr 
1902  konnte  das  Werk  nur  die  Ausführung  einiger 
kleinerer  Neuanlagen  und  Erweiterungsbauten  in  seiner 
Hauptspezialität,  der  Braunkohlenbrikettbranche,  er- 
langen, wahrend  gröfsere  Brikettfabrikneuanlagen,  über- 
haupt nicht  entstanden  sind.  Von  besonderem  Kinflufs 
j  war  in  dieser  Hinsicht  der  Beschlnfs  des  Rheinischen 
Braunkohlenbrikett-Syndikate»,  nach  welchem  Ver- 
gröfserungen  oder  Neuanlagen  bei  allen  rheinischen 
Brikettfabriken  nicht  vorgenommen  werden  dürfen. 
Dagegen  wurden  eine grofse  Dreicvlinder-Schilfsniaschine 
von  1700  P.  S.,  eine  grofse  Wasserhaltungsniaschine 
und  eine  Anzahl  gröfseter  Dampfmaschinen  und  Kessel- 
anlagen bestellt,  so  dafs  e*  möglich  war,  mit  diesen 
hereingenommenen  Arbeitsmengen  die  Werkstätten 
während  des  abgelaufenen  Geschäftsjahrs  so  zu  be- 
schäftigen, dafs  Verkürzungen  in  den  Arbeitszeiten 
der  einzelnen  Betriebe  nur  in  beschränktem  Mafse 
nötig  und  unvermeidliche  Arbeiterentlassungen  nach 
Möglichkeit  beschränkt  wurden.  Der  Reingewinn  be- 
trug 241578,28  wovon  180000  Jf,  entsprechend 
einer  Dividende  vonO'/oaof  ein  Kapital  von  3000000 .  H. 
an  die  Aktionäre  verteilt  wurden. 

Maschinen-  nnd  Armatarenfabrik 
(  Torrn.  C.  Louis  Strub«,  A.-fi.  zu  Magdeburg  -Buckau. 

Da«  Geschäftsjahr  1902  erfüllte  nicht  die  Hoff- 
nungen de»  Werks  auf  eine  Besserung  der  allgemeinen 
I  industriellen  Lage,  insbesondere  derjenigen  des  Keasel- 
und  Maschinenbaues.  Infolgedessen  war  es  nicht  mög- 
lich, eine  Steigerung  des  Umsatzes  und  bessere  Ver- 
kaufspreise zu  erzielen.  Die  Abschreibungen  mit 
74  895,25  -H  übersteigen  die  des  Vorjahres  um 
10  784,72  .«.  Der  verbleibende  Reingewinn  beträgt 
32  215  .«  gegenüber  einem  Verlust  von  131  592.81  .« 
im  Vorjahre.  Dieser  Reingewinn  soll  wie  folgt  ver- 
wendet werden:  1  610,75  ,«  dem  ordentlichen  Reserve 
fonds,  30  000  .«  dem  Spezial-Reservefonds ,  während 
604,25  .«  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

PoldlhUtte,  Tlejrelfufsstahl-Fabrlk  in  Wien. 

Das  Werk  war  nur  ganz  ungenügend  beschäftigt 
uud  mufste  in  einzelnen  Abteilungen  in  noch  höherm 
Mafse  als  im  Vorjahre  deu  Betrieb  einschränken  und  zeit- 
weise vollkommen  einstellen.  Der  Kechnungsahschlufs 
weist  für  das  abgelaufene  Jahr  einen  Verlust  von 
208  917  Kr.  auf,  von  dem  der  Gewinn  des  Vor- 
jahrs von  125818  Kr.  in  Abzug  gebracht  wird;  der 
Verlustrest  von  83098  Kr.  wird  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen.  Die  Poldihütte  ist  dem  Eisenkartell  als 
neues  Mitglied  beigetreten. 

Pr«fs-  und  »nlzwerk-A.-G.,  DOsseldorf-Re  ixhol*. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  spricht  sich  über  das 
Jahr  1901/1902  n.  a.  wie  folgt  aus:  „Obwohl  wir  im 
Walzwerksbetriehe  die  erfreulichsten  Fortschritte  auf- 
zuweisen und  bereits  gröfsere  Ordre*  zur  Zufriedenheit 
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erledigt  haben,  mufsten  wir.  um  eine  rentable  Fabri- 
kation zq  ermöglichen,  doch  dazu  übergehen,  eine  Um- 
Änderung  nnd  Ergänzung  unseres  Walzwerkes  vorzu- 
nehmen, womit  wir  jetzt  noch  beschäftigt  sind.  Ver- 
suche und  Veränderungen  im  Interesse  der  weiteren  | 
Ausbildung  unseres  Verfahrens  haben  die  Summe  von 
83*711,36  J(  erfordert,  welcher  rietrag  dem  Patent-  I 
und  (lebrauchsmusterschntzconto  belastet  worden  ist  > 
Das  Geschäftsjahr  schliefst  mit  einem  Verlust   von  j 
274  189,62  M,  welcher  sich  zuzüglich  des  Saldos  aus  j 
dem    vorhergegangenen  Jahre  von  164  829, —       auf  | 
428615,62  ,.H  erhöht  und  auf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen ist.    Bei  Beurteilung  dieses  Resultats  mufs  be- 
rücksichtigt werden,  dafs  unser  ganz  neues  Verfahren 
behufs  Vervollkommnung  noch    verschiedenen  Ver- 
Kuchen und  Verbesserungen  unterworfen  werden  mufste 
und  wir  demzufolge  in  einen  regelmiifsigen  Geschäfts- 
betrieb noch   nicht  eintreten  Konnten.    Nach  dem 
gegenwärtigen   Stande  der  Neueinrichtungen  dürfen 
wir  annehmen,  dafs  die  Fabrikation  im  Laufe  des 
ersten  Semesters  1903  in   gröfserem  Mafsstabe  wird 
aufgenommen  weiden  können." 


Friedrich  Krapp,  Aktiengesellschaft  in  Essen. 

Am  22.  April  ist  in  Berlin   gemäfs  einer  letzt- 
willigen Bestimmung  des  verewigten  Geheimrats  F.  A. 
Kropp  *  die  Gründung  der  Aktiengesellschaft  Fried- 
rich Krupp  in  Essen  erfolgt.    Das  Aktienkapital  be- 
trägt 160  Millionen  M.    Es  wird  angenommen,  dafs 
alle  für  die  Eintragung  der  Gesellschaft  in  das  Handels- 
register notwendigen  Förmlichkeiten  in  den  nächsten 
Monaten  erledigt  werden  können,  so  dafs  die  Gesell- 
schaft mit  dem  30.  Juni  d.  J.,  mit  dem  das  Geschäfts-  J 
jähr  der  Firma  Krupp  zu  Ende  geht,  ihre  Tätigkeit 
beginnen  kann.    Der  Vorstand   wird  aus  den  nach- 
folgenden Herren  bestehen:  Landrat  a.  D.  Rötger  als 
Vorsitzender.  Finanzrat  Klüpfel,  Kaufmann   Schmidt,  i 
Kaufmann  Menshausen,  Ingenieur  Budde,  Hauptmann  | 
/.  D.  Dreger,  Finanzrat  Haux  in  Essen,  Contre-Adiniral 
a.  D.  Barandon  in  Kiel,  Ingenieur  Gillhausen,  Ingenieur  | 
Ehrenberger  in  Essen,  Ingenieur  Sorge  in  Magdeburg 
und  Bergrat  a.  D.  Frielinghausen  in  Essen.  Diese 
Herren  bildeten  das  bisherige  Direktorium  der  Firma 
Friedrich  Krupp.    Nur  Direktor  Fitting,  der  schon 
seit  langer  Zeit  beabsichtigte,  sich  wegen  seines  Ge- 
sundheitszustandes in  diesem  Sommer  zur  Ruhe  zu 
setzen,  hat  auf  den  Übertritt  in  die  Aktiengesellschaft  i 
verzichtet.    Der  Aufsichtsrat  wird  besteheu  aus  den 
HH.  Geheimer  Kommerzienrat  Hartmann- Dresden  als  j 
Vorsitzender,  Staatsminister  Thielen  als  stellvertreten- 
der  Vorsitzender,    Geheimer  Justizrat   Simson  und 
Bankier  Ludwig  Delbrück-Berlin.    Die  Aktien  sollen, 
wie  schon  früher  bekannt  geworden,  im  Kruppschen 
Besitz  bleiben. 

United  States  Steel  Corporation. 

Die  New  Yorker  Handelsblätter  vom  4.  Marz  1903  { 
veröffentlichen  folgendes  Programm  der  l'nitcd  States 
Steel  Corporation : 

Es  ist  die  Absicht  der  Gesellschaft,  250  Mill.  $ 
ö  prozentige  Schuldverschreibungen  auszugeben  und 
200  Mill.  /  7  prozentige  Vorzugsaktien  einzurufen.  Die  I 
letzteren  würden  eine  Dividendenzahlung  von  14  Mill.  $ 
jährlich  bedingen,  während  die  auszugebenden  5  pro- 
zentigen  Schuldverschreibungen  eine  solche  von  nur 
12'  t  Mill.  $  für  das  Jahr  erfordern.  Bei  Durchführung 
dieses  Programme s  ergibt  sich  somit  eine  Zinsersparnis 
von  V/t  Mill.  /  für  das  Jahr. 

Von  den  bei  der  Konvertierung  überschüssig  werden- 
den 50  Mill.  $  erhalten  die  Banken,  welche  die  Emit- 
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tierung  der  Schuldverschreibungen  übernehmen,  etwa 
10  Mill.  f.  so  dafs  der  Gesellschaft  rund  40  Mill.  f 
bares  Geld  für  die  Ausführung  grofser  Neubauten  übrig 
bleiben. 

Die  United  States  Steel  Corporation  erwartet  von 
der  Durchführung  der  geplanten  umfangreichen  Ver- 
änderungen, für  welche  36  Mill.  $  ausgeworfen  sind, 
eine  Erhöhung  der  Gesamterzeugnng  (Roheisen,  Stahl - 
halbfnbrikate  und  Walzwerkserzeugnisse  zusammen- 
genommen) um  2700000  t,  eine  unter  normalen  Preis- 
verhältnissen etwa  7  Mill.  f  betragende  Vermehrung 
des  Gewinnes  aus  dem  Verkauf  der  Mehrerzeugung 
und  durch  Verminderung  der  Betriebskosten  eine  Er- 
sparnis von  5  Mill.  g,  so  dafs  auf  eine  jährliche  Mehr- 
einnahme von  12  Mill.  $  gerechnet  wird.  Wenn  diese 
Zahlen  auch  für  das  Publikum  bestimmt  sind  und  den 
Zweck  haben,  für  den  Konvertierungsplan  Börsenstim- 
mung zu  machen,  daher  mit  Vorsicht  aufzunehmen  sein 
dürften,  so  stärkt  doch  dieser  umfangreiche  Reorgani- 
sationsplan  unzweifelhaft  die  Position  der  Korporation 
ihren  Wettbewerbern  auf  hiesigen  und  anderen  Märkten 
gegenüber  in  nicht  zu  unterschätzendem  Marse  und  ver- 
dient die  Aufmerksamkeit  der  deutschen  Industrie.  Im 
einzelnen  sind  folgende  bedeutenderen  Neubauten  und 
Veränderungen  ins  Auge  gefafst: 

JUinois  Steel  Company,  South  Chicago: 
Neubau  eines  Martinstahlwerkes,  sowie  eines  Vorwalz- 
und  Fertigwnlzwerkes  für  den  Betrag  von  3  Mill.  /, 
wodurch  die  Erzeugung  um  300  000  tons  Knüppel  Kon- 
struktionsstahl und  Grobbleche  vermehrt  wird.  Die 
bisherige  Produktion  von  Martinstahl  betrug  2-10000  tons, 
diejenige  von  Bessemerstahl  835  000  tons,  die  Gesamt- 
erzeugung der  Walzwerke  etwas  über  1  Mill.  tons.  Durch 
Umbau  der  132  zölligen  Grobblechstrecke,  für  den 
650000  /  ausgesetzt  sind,  soll  die  Erzeugung  von  Grob- 
blechen um  70000  tons  erhöht  werden.  Das  Bessemer- 
werk soll  derartig  erweitert  werden,  dafs  die  Erzeu- 
gung jährlich  um  etwa  100000  tons  steigt.  Durch  neue 
Gebläsemaschinen  soll  die  Jahresleistung  der  Hochöfen 
um  120000  tons  vermehrt  werden.  Ausgedehnte  Er- 
neuerungen, deren  Kosten  auf  600000  $  veranschlagt 
werden,  sollen  an  den  Winderhitzern,  sowie  in  den 
Werkstätten  und  in  der  Giefserei  vorgenommen  werden. 
Die  in  den  South  Chicago- Werken  geplanten  Verände- 
rungen bezwecken  hauptsächlich,  die  Industrie  der 
Mittelstaaten  mit  Grobblechen  für  Kessel-  und  Schiff- 
bau and  anderem  Konstruktionsmaterial  zu  versehen. 

Jllinois  Steel  Co  m  pan  v,  Jol  i  et :  Für  den 
Umbau  der  Hochöfen  und  der  Konverteranlage  sind 
900000  bezw.  150000  g  ausgeworfen.  Die  Produktion 
soll  dadurch  unter  Verminderung  der  Kosten  um 
60000  tons  für  das  Jahr  (etwa  10°/o  der  bisherigen 
Produktion)  gesteigert  werden. 

National  Tube  Company,  Mc.  Keesport  bei 
Pittsburg,  Pa.:  Vollständiger  Umbau  der  Walz- 
werksanlage und  der  Kohrenfabrik,  nebst  Einrichtung 
eines  neuen  Hochofens  und  eines  neuen  Bessemerkon- 
verters, sowie  neuer  Wasserwerks-  und  Kraftanlagen. 
Die  Kosten  dieser  Veränderungen  sollen  über  9  255000/ 
betragen.  Die  Produktion  soll  um  166000  tons  Roh- 
eisen, 140000  tons  Bessemerblöcke,  124000  tons  Walz- 
werkserzeugnisse  und  100000  tons  Röhren  gesteigert 
werden.  Man  erwartet  als  Ergebnis  dieser  Verbesse- 
rungen und  Erweiterungen  eine  Erhöhung  der  Gewinne 
von  über  2 300  (XX)  x.  und  zwar  rechnet  man  darauf, 
dafs  sich  die  Betriebskosten  um  1  805  (XX)  j?  vermindern, 
der  Ertrag  aus  dem  Verkauf  der  Mehrproduktion  auf 
1533000  $  stellen  wird.  Die  bisherige  Produktion 
der  Werke  in  Mc  Keesport  betrug  etwa  275  <KX>  tons 
Roheisen,  S8O000  tons  Stahlblöcke  und  285000  tons 
geschweifste  Rohre  von  bis  30  Zoll  Durchmesser. 
Die  National  Tube  Company  hat  noch  mehrere  alte 
Anlagen,  namentlich  die  in  Pittsburg  selbst  gelegene, 
welche  allmählich  eingehen  und  durrh  die  Neiianlagen 
in  Mc  Keesport  ersetzt  werden  sollen. 
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Weitere  Neuanlagen,  deren  Kosten  auf  8646000/ 
veranschlagt  werden,  sind  in  Lorain  bei  Cleveland,  0., 
geplant,  und  zwar  soll  eine  Hochofenanlage  mit 
§47  000  tons,  eine  Walz  Werksanlage  mit  330000  tons 
und  eine  Röhrenfabrik  mit  300000  tons  jährlicher 
Erzeugung  errichtet  werden.  Der  Gewinn  aus  diesen 
Neuanlagen,  welche  dazu  bestimmt  sind,  ältere  Anlagen 
der  National  Tube  Companv  zu  ersetzen,  wird  auf 
3  309  0001  berechnet  und  zwar  1»/*  Mill.  /  für  Betriebs- 
ersparnisse  und  1809000  f  für  Mehrproduktion.  Für 
andere  Verbesserungen  älterer  Betriebe  der  National 
Tobe  Company  sind  332400  /  ausgesetzt,  aus  denen 
ein  .Jahresgewinn  von  177  000  /  erwartet  wird.  Die 
für  die  Neuanlagen  u.  s.  w.  in  der  Röhrenfabrikation 
aufzuwendenden  Summen  betragen  also  zusammen  rund 
182341100  /,  die  eine  jährliche  Mehreinnahme  von 
6824000/  abwerfen  sollen.  Die  in  Lorain  gelegenen 
Werke  der  Lorain  Steel  Company,  einer  zur  Lnited 
States  Steel  Corporation  gehörenden  Oesellschaft,  gelten 
als  Musteranlagen  ihrer  Art.  * 

American  Steel  and  W  i  re  Company  of 
New  Jersy,  Chicago:  In  den  Cleveland-,  Pitts- 
burg- und  Chicago-Bezirken  ist  eine  Reihe  von  nicht 
näher  bezeichneten  Umbauten  und  Neubauten  vorge- 
sehen, die  eine  Ausgabe  von  4  535  000  £  beanspruchen, 
dafür  aber  jährlich  1236  000  /  einbringen  sollen. 

The  American  Sheet  Steel  Comp  an v .  New 
York:  Für  diese  Gesellschaft  sind  nur  850000; 
ausgeworfen,  welche  Summe  hinreichen  soll,  um  eine 
Mehrproduktion  von  44  (K>0  tons  im  Jahre  zu  erzielen. 

Ameri  can  T  i  n  Plate  Co ni  p any,  New  York: 
Zur  Einführung  neuer  Methoden  und  Verfahren  ist 
der  Betrag  von  1  Million  /  ausgeworfen.  Die  Draht-, 
Feinblech-  und  Weifsblechwerke  der  United  States  Steel 
Corporation  hatten  auch  bisher  schon,  namentlich  nach 
Ankauf  der  Union-  und  Sharon-Stahlwerke,  eine  solche 
Erzeugung,  dafs  gröfsere  Ausgaben  nicht  nötig  ge- 
worden sind. 

The  Carnegie  Company,  Homestead  Steel 
Works,  Munhall  bei  Pitts  bürg:  Neue  140  zöl- 
lige Grobblechstrecke,  Umbau  der  32  zölligen  Strecke, 
neue  Kesselanlage,  (iesamtkostenaufwand  1135000/; 
erwartete  Mehrproduktion  260000  tons,  erwarteter 
Mehrgewinn  rund  1  440000  /  jährlich.  Die  berühmten 
Grobblechstreeken  utsr  Homesteadwcrke  liefern  zumeist 
die  Bleche  für  die  Pressed  Steel  Car  Company,  die  mit 
der  Corporation  geschäftlich  in  enger  Fühlung  steht. 

The  Carnegie  Company.  Edgar  Thomson 
Steel  Works,  Besse  in  er  bei'  Pitts  burgh:  Sollen 
Verbesserungen  der  Stahl-  und  Eisengiefserei,  sowie 
neue  Cebläsemaschinen  erhalten.  Der  Gesamtkosten- 
aufwand wird  auf  275000/  veranschlagt,  und  man 
hofft,  damit  die  Leistungsfähigkeit  der  Werke  um 
116000  tons,  den  (iewinn  um  280  000  /  im  Jahre 
steigern  zu  können. 

The  Carnegie  Company.  Duquesne  Steel 
Works,  Cochran  bei  Pittsburg:  Für  allge- 
meine Verbesserungen  ist  der  Betrag  von  330000  / 
ausgeworfen. 

National  Steel  Company:  In  den  Werken 
in  New  Castle,  Pa.,  Bellaire  und  Youngstown,  O.,  die 
bisher  eine  Leistungsfähigkeit  von  etwa  2  325 000  tons 
Roheisen,  2100000  tons  Bessemerstahl  und  110  000  tons 
Martinstahl  hatten,  werden  Verbesserungen  im  Werte 
von  1  592000  /  geplant,  die  die  Gewinne  um  315000  >f 
pro  Jahr  vermehren  sollen. 

American  Steel  lloop  Company,  Pitts- 
burg, Pa.:  Durch  Aufwendung  von  285  000/  für 
Erweiterungen  und  Verbesserungen  in  den  Anlagen 
dieses  Unternehmens,  die  bisher  500000  tons  Roheisen, 
10000  tons  Martinstahl  und  780000  tons  Walzwerks- 
produkte  erzeugten,  glaubt  man,   eine  Mehrproduktion 


von  Walzwerkserzeugnissen  in  Höhe  von  300000  tons 
erzielen  zu  können. 

The  H.  C.  Frick  Coke  Company,  Scott- 
dale,  Pa.:  Die  Produktion  der  Gesellschaft,  deren 
Besitz  ansetwa  40000  acres  Kohlenland  und  11  800  Koks- 
öfen besteht,  soll  durch  Anlage  neuer  Koksöfen  und 
Gruben,  wofür  445  000  /  ausgesetzt  sind,  um  275000 
tons  Koks  und  600000  tons  Keaselkohle  gehoben 
werden. 

Erzgruhenbetriebe  und  Transportmittel: 
j  Für  Verbesserungen  in  den  ersteren  sind  460000  $. 
i  für  die  letzteren  1244000/  ausgeworfen.  Unter  Be- 
I  rücksichtigung  der  vorstehend  angeführten  Daten  scheint 
sich  mit  einiger  Sicherheit  eine  Vermehrung  der  Er 
zeugungsfuhigkeit  der  United  States  Steel  Corporation 
um  775000  tons  Roheisen,  1  Million  tons  Stahlhalb- 
fabrikate, 400  000  tons  geschweifste  and  gezogene 
Röhren,  360  000  tons  Orobbleche,  44000  tons  Fein- 
bleche und  126  000  tons  Stahlschienen  zn  ergeben.  Durch 
Erwerbung  der  Union  und  der  Sharon  Steel  Company, 
sowie  durch  Neuanlagen  und  Umbauten  hat  die  Corpo- 
ration ihre  Produktionsfähigkeit  in  Roheisen  seit  dem 
Jahre  1902  im  ganzen  um  etwa  2\a  Millionen  tons 
vergröfsert  Zur  vollen  Geltung  wird  diese  Mehr- 
erzeugung allerdings  erst  mit  Vollendung  der  Anlagen 

fegen  Anfang  nächsten  Jahres  kommen.  Bisher  war 
ie  Steel  Corporation  noch  auf  den  Ankauf  von  Roh- 
eisen fär  ihre  Stahlerzeugung  angewiesen.  Nach 
Durchführung  der  Reorganisation  etwa  Mitte  nächsten 
Jahres  wird  sie  mit  ihrer  grofsen  Stahlerzeugung  den 
Markt  für  Stahlhalbfabrikate  in  den  Vereinigten  Staaten 
'  beherrschen  und  in  Fertigfabrikaten  auf  dem  Markte 
!  für  Walzdraht,  gezogenen  Draht,  Nägel,  Feinbleche. 
Wcifsbleche,  geschweifste  und  nahtlose  Röhren  unbe- 
dingt mafsgebend  sein.  Die  auf  den  Bezug  von  Halb- 
fabrikaten angewiesenen  Werke,  welche  in  Fertig- 
fabrikaten mit  dem  Stahltrust  konkurrieren,  werden 
in  Zukunft  ihr  Heil  in  der  Einfuhr  suchen  müssen, 
sofern  der  Preis  der  Fertigfabrikate  dies  gestattet. 
Vorläufig  ist  die  Aufnahmefähigkeit  des  hiesigen 
Marktes  für  Fertigfabrikate  imm*r  noch  eine  derartige, 
dafs  die  Preise  hochgehalten  werden  können  und  die 
Einfuhr  von  Halbfabrikaten  ermöglichen.  Der  Ver- 
brauch von  Roheisen  in  den  Vereinigten  Staaten  be- 
trag im  Jahre  1902  mehr  als  18,4  Millionen  tons. 
Von  dieser  Ziffer  kamen  17  821  307  tons  auf  die  in- 
ländische Erzeugung  und  625883  tons  auf  die  Einfuhr: 
die  Ausfuhr  stellte  sich  auf  27  487  tons.  Der  Ver- 
brauch warum  2559130  tons  höher  als  im  Jahre  1901. 
Bestände  an  Roheisen  sind  kaum  vorhanden.  Für  das 
laufende  Jahr  schätzen  Sachverständige  die  voraus- 
sichtliche Erzeugung  auf  19250000  tons.  Diese 
Schätzung  gewinnt  an  Wahrscheinlichkeit,  wenn  man 
bedenkt,  dafs  allein  die  United  States  Steel  Corpo- 
ration über  2  Millionen  tons  mehr  als  im  Vorjahre 
herstellen  dürfte,  und  dafs  Werke  wie  die  der  Lacks 
wanna  Company  in  Bnffalo,  N.  Y.,  und  etwa  zehn 
andere  außerhalb  der  Stahlcorporation  stehende  Hoch- 
öfen in  diesem  Jahre  in  Betrieb  kommen  werden.  Der 
Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen  nach  ist  die  Möglich- 
keit der  hiesigen  Roheisenerzeugung  eine  viel  gröfsere ; 
sie  wird  indes  durch  Betriebsstörungen  und  vor  allem 
durch  die  für  den  gesteigerten  Verkehr  unzulänglichen 
Transporteinrichtungen  in  engeren  Grenzen  gehalten. 
Die  Bahnen  rechnen  darauf,  dafs  auch  noch  das 
Jahr  1903  vergehen  wird,  ehe  die  Verkehrseinrich- 
tungen derartig  erweitert  sind,  um  den  vermehrteu 
Anforderungen  an  dieselben  zu  genügen. 

Wützoldt, 

IUodelu«cbT«r«iandlf«r  beim  Kalnerllcbco 
UcnertlkoniuUt  In  NevYnrk. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Fritz  Röchling  f. 


Am  Abend  de«  HO.  Marz  ist  in  Völklingen 
an  der  Saar  Hr.  Fritz  Röchling, „stellvertreten- 
der Vorsitzender  der  Röchlingschen  Eisen-  und 
Stahlwerke  nnd  geschäftsführender  Teilhaher  der 
Firma  Gebrüder  Röchling,  nach  längerem  Leiden 
im  Alter  von  47  Jahren  verschieden.  Die  Industrie 
des  Saargebiets  hat  in  dem 
Verewigten  einen  ihrer 
berufensten  Vertreter, 
unser  Verein  ein  hervor- 
ragendes Mitglied  ver- 
loren. 

Geboren  am  25.  No- 
vember 1855  zu  Saar- 
brücken als  Sohn  des 
nachmaligen  Kommer- 
zienrat8  Theodor  Röch- 
ling, erhielt  Fritz  Röch- 
ling seine  erste  Ausbil- 
dung auf  dem  Gymnasium 
seiner  Vaterstadt,  be- 
suchte die  Gewerbeschule 
zu  Brie s  in  Schlesien 
und  studieite  dann  auf 
den  Technischen  Hoch- 
schulen Karlsruhe  nnd 
Aachen.  Zu  seiner  wei- 
teren Ausbildung  war  er 
auf  verschiedenen  grofsen 
Huttenwerken  des  In-  und 
Auslandes  tätig.  Nach 
vollendeter  Ausbildung 
trat  er  als  Teilhaber  in  die 
Firma  Röchling  ein  und 
widmete  zunächst  seine 

ganze  Kraft  dem  Eisenwerke  in  Völklingen,  das 
unter  seiner  zielbewufsten  Leitung  rasch  einpor- 
blühte.  Der  Name  de»  Verblichenen  ist  aber  auch 
mit  der  Entwicklung  der  Carlshütte  bei  Dieden holen, 
der  Grube  in  Algringen,  der  Koksofenanlage  Alten- 
wald und  der  Kalksteinbrüche  bei  Saarburg  in  Lo- 
thringen undSaargemünd  auf  das  engste  verknüpft. 

Allgemein  anerkannt  werden  die  Verdienste 
des  Heimgegangenon  in  sozialer  Hinsicht.  Als 
Vorsitzender  der  Kranken-  und  Pensionskasse 
für  die  Meister  und  Arbeiter  der  Röchlingschen 


Eisen-  und  Stahlwerke  hat  er  sich  durch  Er- 
bauung eines  mustergültig  eingerichteten  Kranken- 
hauses, sowie  durch  Gründung  zahlreicher  anderer, 
auf  die  Wohlfahrt  der  Beamten  und  Arbeiter 
gerichteter  Einrichtungen  ein  dankbares  An- 
denken für  alle  Zeiten  gesichert. 

Neben  seiner  beruf- 
lichen Tätigkeit  hat  der 
Verstorbene  noch  Zeit, 
und  Kraft  gefunden,  sich 
in  den  Dienst  gemein- 
nütziger Bestrebungen 

verschiedener  Art  zu 
stellen.  Er  war  Bei- 
sitzer des  Schiedsge- 
richts für  Arbeiterver- 
sicherung, Mitglied  des 
Presbyterinms  und  stell- 
vertretendes Mitglied  des 
Bezirksausschusses  für 

den  Regierungsbezirk 
Trier.     Als  Rittmeister 
der  Landwehr  hat  er  in 

patriotischer  Hingabe 
auch  die  Ziele  der  Mili- 
tärvereine in  hervorra- 
gendem Mafse  gefördert. 

An  dem  frischen  Grabe 
des  Verblichenen  trauern 
neben  der  (unterlasse- 
nen Witwe  ein  Sohn 
und  zwei  Töchter.  Wie 
grofs  aufser  ihnen  die 
Zahl  derer  ist,  die 
um  den  Heimgegangeneu 
Leid  tragen ,  davon  legte  die  aufserordentliche 
Beteiligung  an  den  Feierlichkeiten  der  am 
2.  April  in  Saarbrücken  erfolgten  Beisetzung  ein 
überwältigendes  Zeugnis  ab.  Das  Trauergefolgc 
setzte  sich ,  abgesehen  von  den  Beamten  und 
Arbeitern  der  Werke,  aus  allen  Schichten  der 
Bevölkerung  zusammen,  nicht  nur  aus  der  Stadt 
und  dem  Kreise  Saarbrücken,  Bondern  weit  über 
dessen  Grenzen  hinaus.  So  ist  er  in  den  besten 
M annegjahren,  für  Viele  zu  früh,  dahingegangen. 
Sein  Andenken  aber  wird  bleiben. 


R.  I.  P. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  Im  Mitglleder-Yerxeicbnf*. 

Beneke,  Riehard,  Direktor  der  Akt.  Ges.  Herrn.  Löhnert, 

Bromberg. 
Bock,  Emil,  Schleswig,  Langestr.  14. 
Brauns,  Hugo,  Düsseldorf,  l'hlandstr.  51. 
Bussmann,  Heinr.,   Ingenieur,    Dortmund,  Knappen- 

bergerstr.  43. 

r.  Oienanth ,  C.  Freiherr,  Berlin  NW.  21,  Helgn- 

länder  Ufer  7. 
Uilberu,  Dr.  Emil,  Berlin  W.  10,  Friedrich  Wilhelm- 

strafsc  19. 

hast,  Carl.  Regierungsbauführer,  Oberingenieur  der 
Königin  Marienhütte, Zwickau,  Miihlgrahenweg  17  A". 

Lämmerhirt,  Herrn.,  Betriebschef,  Dortmunder  Hoch- 
ofenwerk, Dortmund. 

Lange,  Hans,  Ingenieur,  Cassel,  Lessingstr.  14. 

Loen»,  Hermann,  Hütteningenieur,  Düsseldorf,  farls- 
strafse  1251- 

Faraouin,    Wilhelm,  Ingenieur,   Hüttendirektor  a.  0., 

München,  ßismarckstr.  1. 
Perl,  Ludwig,  Ingenieur,  Vares,  Bosnien. 
Beuter,  Joh.,  Ingenieur,  Avenue  Jesch,  Arlon,  Belgien. 
Seiale,  ./.,  Ingenieur  de  la  Compagnie  de  Chätillon, 

Ooutmentry    et    Neuves  -  Maisons,    Neuves  Maisons 

(Meurthe  et  Moselle).  France. 


Thoren,  J.,  Oberingenieur  und  Betriebsleiter  der  Robert 
Reichling  &  Co.  Kessel-  und  Maschinenbau -Gesell- 
schaft, Königshof-Krefeld. 

TArring,  Tk.,  Ingenieur  bei  Fried.  Krupp,  Kssen. 
Kaiserstr.  39 

Viehl,  Adolf,  Ingenieur,  Dortmund,  Beuerhansstr.  29. 
Wnkonigg,  Wilhelm,  Ingenieur,  technischer  Direktor 
der  Compafiia  Anöniraa  Basconia,  Bilbao.  Spanien. 

Neue  Mitglieder: 
Dorfs,  Friedrich,  Maschineningenieur  und  Betriebschef 
im  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch,  Dortmund,  Eber 
hardstr.  11. 

Lueg,  Wallher,  Ingenieur,  Seraing  a.  Meuse,  Rue  Fer 

dinand  Nicolay  42. 
Retiene,  Theod',  Vertreter  der  Finna  Jos.  de  Poorter, 

Rotterdam,  Duisburg. 
Rott,  Carl,  Hütteningenieur,  Halle  a.  Saale,  Dryander 

strafse  34. 

Tille,  Alexander,  Dr.,  Geschäftsführer  der  Südwest- 
lichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  ond 
.Stahlindustrieller  und  des  Vereins  sur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  der  Saar- 
industrie, Syndikus  der  Handelskammer  Saarbrücken, 
St.  Johann,  Saar,  Königin  Luisenstr.  33. 

Wulff,  Robert.  Düsseldorf,  Humboldtstr.  17. 

Verstorben: 
Fahlenkamp,  Herrn.,  Ingenieur, Oberkasselb.  Düsseldorf. 


Von  folgenden  Abhandinngen  sind  Scnderalidriicke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
„Stahl  und  Kisen"  zu  beziehen: 

Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  von  Dr.  W.  Kohl  mann.  —  Preis  5 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukunft 

mi   9  buntfarbigen  Tafeln.    Von  K.  Schriidter.   -    Preis  6  ,H. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch -Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsch 

und  St.  Privat -la-lontagne, 

nebst  2  Tafeln  und  einer  Kurte,  von  I,.  Hofftitann.  —  Preis  4.#. 

Die  Minetteablagerung  Deutsch -Lothringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutsch-Otb, 

nebst  2  Tafeln,  von  W.  Albrecht.        Preis  2,0. 

Alle  4  Abhandlungen  zusammen  14  H. 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hilfsmittel, 

m>ii  Ingenieur  Krnst  I.an  gh  e  i  n  r  i  c  Ii.  S  l  Seiten  Text  mit  vielen  Abbildungen  und  einer  Tafel.  Preis  3 
für  Mitglieder  des  „Vereins  deutscher  F.i-et, Ii iit  tenleute*  2-«. 
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Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  <°  <  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 
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deutscher  Eisen«  und  Stahl -Industrieller, 
Ar  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 


Nr.  10.   15.  Mai  1903.  23.  Jahrgang. 

Stenographisches  Protokoll 

der 

Haupt-Versammlung 

V©  roins  deutscher  Eisenhnttenleute 

am  26.  April  1903,  Nachmittags  12'/,  Uhr, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

(Schlaf«  von  Seite  547.) 


Tages-Ordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.   Abrechnung  und  Entlastung  fü 

2.  Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial.    Referent:  Mr.  Ingenieur  Eich  hoff. 

8.  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver.  Staaten.  Referent:  Hr.  Ingenieur  Macco,  M.  d.  A. 

4.  Ober  die  durch  das  Hingen  der  Gichten  veranlagten  Hochofenexplosionen.   Referent:  Hr.  Direktor 
Schilling. 

5.  Mitteilungen  Ober  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  der  Hochofenansätze  und  dergleichen.  Referent: 
Hr.  Dr.  Menne. 

-  ~ i-rc~  

Vorsitzender:  Nach  Erledigung  der  geschäftlichen  und  Kassen-Angelegenheiten  erteile  ich 
Hrn.  Ingenieur  Eichhoff  das  Wort  zu  seinem  Vortrage  über: 

Weiches  und  hartes  Flufseisen  als  Konstruktionsmatcrial. 

Ingenieur  Eichhoff  -  Essen :  M.  H. !  Der  Vortrag  „Weiches  und  hartes  Flufseisen  als 
Konstruktionsmaterial"  konnte  in  der  Herbstvcrsammlung  wegen  vorgerückter  Zeit  nicht  gehalten 
werden  und  wurde  damals  auf  heute  verschoben.  Da  jedoch  ein  Vortrag  mit  vielem  Zahlenmaterial 
ermüdend  wirkt,  wurde  nachträglich  beschlossen,  denselben  schon  vorher  in  der  Zeitschrift  „Stahl 
und  Eisen"*  zu  veröffentlichen,  damit  die  Mitglieder,  welche  sich  besonders  für  den  Gegenstand 
interessieren,  sich  schon  vorher  mit  dem  Material  beschäftigen  konnten.  Ich  bitte  daher  um  die 
Erlaubnis,  heute  nur  einen  kurzen  Auszug  der  Arbeit  geben  zu  dürfen.  Die  Arbeit  wurde  ver- 
anlafst  durch  die  Verhandlung  der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  im  Sommer  vorigen  Jahres. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Heft  8  S.  481). 
X.„ 
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HWeA«  und  karte»  Flufseiten  alt  Konstntktionsmattrial. 


23.  Jahrg.  Nr.  10. 


Die  meisten  Hüttenlente  sind  davon  überzeugt,  dafs  das  weichste  basische  Flufseisen  gleich- 
zeitig das  beste  und  betriebssicherste  ist.  Es  lag  daher  nahe,  zu  versuchen,  eine  Erklärung  für 
diese  Überzeugung  zu  finden  und  einen  Beweis  für  die  Richtigkeit  zu  erbringen.  Alle  diejenigen, 
welche  sich  mit  der  Herstellung  und  Verarbeitung  des  Flufseisens  beschäftigen,  wissen  die 
Schwierigkeiten  zu  schützen,  welche  durch  die  unzähligen  verschiedenen  Abnahmevorschriften  für 
den  Walzwerker  entstehen.  Der  Konstrukteur  gibt  seine  Bedingungen  an  das  Walzwerk  weiter 
und  ist  im  allgemeinen  zufrieden,  wenn  er  das  abgenommene  Material  geliefert  erhält.  Das 
Walzwerk  mul's  sich  dann  mit  den  Bedingungen  abfinden,  denn  die  Stahlwerke  verweigern,  oft 
mit  Recht,  Garantien  für  Erfüllung  der  gestellten  Bedingungen  einzugehen,  da  eben  die  Weiter- 
verarbeitung die  Probeergebnisse  zu  sehr  beeinflufst.  Die  Natur  des  Walzprozesses  macht  es 
aber  unmöglich ,  viele  dieser  Beeinflussungen  zu  vermeiden.  Der  Walzer  steht  daher  vor  der 
teuren  Aufgabe,  für  oft  kleine  Aufträge  eine  grofse  Anzahl  verschiedener  Chargen  auszuwalzen, 
welche  sich  in  Bezug  auf  chemische  Zusammensetzung  nur  ganz  minimal  unterscheiden,  ja  auf 
deren  Festigkeitseigenschaften  aus  der  hüttenmännischen  Analyse  nicht  mit  Sicherheit  geschlossen 
werden  kann.  Er  mufs  also  oft  Probeblöcke  auswalzen  und  aus  denselben  Verauchsstäbe  entnehmen, 
um  die  Festigkeitseigenschaften  einer  Charge  bei  einer  gewissen  Materialdicke  festzustellen.  Dabei 
findet  er  dann,  dafs  eine  Charge  für  ganz  dicke  und  ganz  dünne  Stücke  unbrauchbar  ist,  während 
er  sie  für  mitteldicke  Stücke  als  sehr  gut  bezeichnen  mul's.  Infolgedessen  ist  er  gezwungen, 
grofse  Bestände  au  Halbzeug  in  den  verschiedensten  (Qualitäten  nnd  Gewichten  auf  Lager  zu 
halten.  Er  mufs  auf  das  Warmweiterverarbeiten  verzichten.  Er  mufs  grofse  Bestände  an  Fertig- 
fabrikat halten,  welche  bei  der  Zurichtung  auf  Länge  viel  Abfall  ergeben  und  in  kurzer  Zeit 
durch  Rost  unbrauchbar  werden,  oder  aber  er  mufs  unendlich  oft  seine  Walzen  wechseln.  Gibt 
es  doch  Werke,  welche  auf  SchifYbaumaterial  arbeiten,  welche  bis  1200  Mal  im  .lahre  an  einer 
Strafse  die  Walzen  wechseln  müssen.  M.  II.,  das  sind  Unzuträglichkeiten,  welche  unsere  Leistungs- 
fähigkeit schwor  beeinträchtigen ,  welche  uns  in  der  Zeit  der  ausländischen  Trustbildungen ,  wo 
durch  Zusammenlegung  gleicher  Betriebe  alles  vereinfacht  und  verbilligt  wird,  konkurrenzunfähig 
machen.  Haben  wir  letzteres  aber  einmal  erkannt,  haben  wir  die  Überzeugung  gewonnen,  dafs 
diese  Cnzuträglichkeiten  nicht  durch  wichtige  Materialeigenschaften  oder  Konstruktionsbedürfnissc 
bedingt  sind,  dann  ist  es  auch  Pflicht  der  Selbsterhaltung,  diese  Erkenntnis  offen  auszusprechen. 

Ich  brauche  wohl  nicht  zu  erwähnen,  dafs  es  mir  fern  liegt,  das  Prüfungswesen  in  seiner 
Bedeutung  für  die  Sicherheit  der  Konstruktion  zu  schmälern.  Im  Gegenteil ,  ich  bin  überzeugt, 
dafs  die  Industrie  das  Abnahmegeschäft  gar  nicht  entbehren  kann,  und  dafs  letzteres  zur  Sicher- 
heit der  Erzeuger  und  Verbraucher  noch  ausgedehnt  werden  könnte,  auch  dafs  es  dazu  dient, 
unsere  Erkenntnis*  der  Eigenschaften  des  Materials  zu  erweitern.  Ich  zweifle  auch  nicht  daran, 
dafs  diejenigen,  welche  in  erster  Linie  berufen  sind,  Materialproben  vorzunehmen,  es  mit  Freuden 
begrttfsen  würden,  wenn  eine  Vereinfachung  der  Bedingungen  erzielt  werden  könnte,  und  dafs  sie 
die  eifrigsten  Cntcrstützer  der  Bestrebungen,  dieses  Ziel  zu  erreichen,  sein  werden. 

Die  Abnahme  des  Flufseisens  erfolgt  nach  Festigkeit  und  Dehnung  u.  s.  w.  Die  Abnahme- 
vorschriften weichen  bezüglich  der  Festigkeit  am  meisten  voneinander  ab,  und  es  liegt  daher  am 
nächsteu  zu  prüfen,  ob  diese  Abweichungen  wichtig  uud  berechtigt  sind.  Die  Festigkeit  einer 
Konstruktion  ist  nun  nicht  durch  die  Bruchfestigkeit  der  einzelnen  Konstruktionsteile  bedingt, 
sondern  man  ist  berechtigt  zu  sagen ,  dafs  eine  Konstruktion  als  gebrochen  zu  betrachten  sei, 
wenn  sie  inf.dge  der  Beanspruchung  ihre  Form  nennenswert  ändert.  Da  nun  die  Bruchfestigkeit 
erst  erreicht  wird,  d.  h.  da  eine  Probe  erst  bricht,  nachdem  sie  ihre  Form  bedeutend  geändert 
hat,  so  mufs  meiner  Cberzeugung  nach  nicht  die  Bruchfestigkeit,  sondern  die  Festigkeit  der 
Cutersuchung  unterworfen  werden,  welche  ermittelt  wird  in  dem  Augenblick,  in  welchem  eine 
bleibende  Formveränderung  auftritt.  Die  Belastung  einer  Konstruktion  darf  niemals  gröfaer  sein, 
als  dieser  letzteren  Festigkeit  entspricht.  Die  Belastungsgrenze,  bei  welcher  eine  Formveränderung 
eintritt,  ist  nun  bekanntlich  die  Elastizitäts-  oder  Fliefsgrenze ,  und  auf  diese  hat  sich  meine 
Cutersuchung  in  erster  Linie  bezogen.  Den  Unterschied  zwischen  Elastizitäts-  und  FliefsgTenze 
lasse  ich  aus  praktischen  Gründen  anl'ser  Betrachtung. 

Zur  Prüfung  des  Wertes  der  verschiedenen  in  den  einzelnen  Abnahmevorschriften  enthaltenen 
Festigkeiten  mufsten  die  letzteren  in  ein  prozentuales  Verhältnis  zur  Fliefsgrenze  gebracht  werden. 
Um  nun  ein  richtiges  Bild  über  dieses  Verhältnis  zu  erhalten,  wurden  im  vorigen  Sommer  auf 
dem  Kruppschen  Werke  eine  Anzahl  Versuche  gemacht.  Es  handelte  sich  um  700  Proben,  welche 
von  Material  aus  fünf  verschiedenen  Werken  herstammten  und  von  Blechen  entnommen  waren, 
die  immer  aus  einer  Charge  zu  einer  Stärke  von  10,  15,  20,  30  und  10  mm  ausgewalzt  waren. 
Die  einzelnen  Proben  sind  mit  der  Schere  abgeschnitten  und  dann  1.  kalt  gerichtet,  2.  warm 
gerichtet,  .'1.  stark  geglüht  gemacht  worden.  M.  H.,  es  ist  nicht  möglich,  Ihnen  das  gesamte 
Material  vorzuführen,  ich  habe  jedoch  das  Material  zweier  Werke  graphisch  dargestellt.    Es  handelt 
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sich  zunächst  darum ,  zu  untersuchen ,  wie  sich  die  Fliefs-  oder  Elastizitätsgrenze  zur  Festigkeit 
verhält  und  ob  die  Vermutung,  die  vielseitig  ausgesprochen  wurde,  dafs  dieses  Verhältnis  ein 
konstantes  sei,  zutreffend  ist.  — 

Nach  diesen  einfährenden  Worten  weist  der  Vortragende  auf  die  Ergebnisse  der  Versuche 
hin,  die  in  den  zahlreichen  Schaubildern  der  Tafeln  VII  bis  XI  in  Heft  8  ÜMl.'i  von  „Stahl  und 
Eisen"  wiedergegeben  sind.  Er  gibt  im  weiteren  Verlauf  seiner  Ausführungen  eine  Erklärung 
dieser  Tafeln  und  kommt  zu  den  auf  Seite  504  des  genannten  Heftes  angegebenen  fünf  Schlufs- 
t'olgernngen.  Sodaun  trägt  er  einen  kurzen  Auszug  der  schon  im  Druck  erschienenen  Vorschläge 
zur  Nutzbarmachung  dieser  Schlußfolgerungen  vor  und  schliefst  mit  der  Bitte ,  seine  Arbeit  nur 
als  eine  Anregung  zu  betrachten  und  durch  weitere  Versuche  diese  Frage  eingehender  zu  klären. 
Zum  Schlufs  spricht  er  die  Hoffnung  aus,  dafs  es  gelingen  werde,  auf  diesem  Wege  die  Ver- 
schiedenheit der  Abnahmevorschriften  zu  beseitigen  und  dadurch  zum  Wohle  der  deutschen  Industrie 
zu  einheitlichen  internationalen  Priifungsbedingungen  zu  gelangen.    (Allseitiger  Heifall.) 

Vorsitzender:  Ich  stelle  den  Vortrag  zur  Erörterung  und  erteile  zunächst  das  Wort 
Hrn.  Direktor  K  i  n  t  z  1 6. 

Direktor  Kintzle-Aachen :  Im  Anschlufs  an  die  lehrreichen  Ausführungen  des  Hrn.  Direktors 
Eichhoff  möchte  ich  hier  für  Brückenbaumaterial  Kenntnis  geben  von  einer  Versuchsreihe,  die  in 
Gemeinschaft  mit  einer  Abnahmebehörde   gemacht  worden  ist  und  die  zum  Gegenstand  hatte, 
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weiches  und  hartes  Material  zu  prüfen,  nnter  einer  Bearbeitung,  die  zwar  bestimmt  unter  dem 
Mittel  an  Sorgfalt  steht,  die  auf  der  Bauwerkstätte  vorgeschrieben  ist  und  angewendet  zu  werden  pflegt, 
die  aber  erwiesenermafsen  trotz  aller  Sorgfalt  in  der  Kontrolle  seitens  der  Werke  und  der  Behörde 
vorkommt.  Es  kamen  dabei  zur  Probe  4  Sorten  Material,  je  aus  einem  und  demselben  Walzstali 
entnommen ,  und  zwar  für  jeden  Versuch  je  4  Proben.  Für  die  Zusammenstellung  wurden  diese 
4  Proben  zu  einem  Mittel  zusammengezogen.  Es  kamen  13  Reihen  Versuche  zur  Ausführung, 
■'ede  Reihe  hatte  16  Proben,  zusammen  also  208  Proben. 

Ein  Satz  hatte  eine  ursprüngliche  Festigkeit  von  88,6  kg 

n  2.  „      „       „            „  „  -.    46,7  .. 

»3.  „        „        „               h  n  -     r,ü'''  K 

*  4.  n       »        a              n  »  ■    50,1  i 

Die  Dehnungen  waren  durchweg  gute:  29,0,  25,  23,5  und  25,5  °/o.  In  dem  obigen 
Schaubild  sind  diese  4  Sätze  in  verschiedenen  Stricharten  angedeutet,  und  die  Linien  gebeu  den 
Verlauf  der  Festigkeitszahlen  bei  der  verschiedenen  Bearbeitung  an.  Es  kamen  nachfolgende 
Proben  znr  Ausführung: 

1.  je  eine  Reihe  Zerreifsversuche  vom  gewalzten  unbearbeiteten  Stab. 

2.  dann  eine  Reihe  Bohrproben,  bei  welchen  das  Material  mittels  eines  schon  stark  abgenutzten 
Bohrers  gebohrt  wurde.    Die  Proben  wurden  ohne  weitere  Bearbeitung  zerrissen. 
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3.  das  gleiche  geschah  an  einer  neuen  Reihe  Proben  mittels  stark  abgenntzten  Lochstempels. 

4.  nnd  5.    Je  eine  weitere  Reihe  von  Proben,  die  mittelB  der  unter  2  und  3  bezeichneten 
Werkzeuge  gebohrt  bezw.  gelocht  worden  waren,  wurde  um  Vi  mm  im  Loch  aufgerieben. 

6.  nnd  7.    Je  eine  weitere  Reihe  mit  Löchern  ans  2  und  3  wurde  aufgedornt  um  Vi  mm. 

8.  Je  eine  weitere  Reihe  war  mit  gebohrten  Löchern  versehen,  die  um  Vi  mm  aufgerieben 
waren,  und  in  die  ein  Niet  warm  eingezogen  wurde. 

9.  bis  13.    Bei  diesen  Proben  waren  die  Löcher  gebohrt,  um      mm  aufgerieben  und  dann 
mittels  Laschen  zusammengenietet,  mit  verschiedenen  Nietentfernungen. 

Als  Resultat  dieser  Versuche  ergaben  sich  nachfolgende  Schlufsfolgerungen : 

1 .  gebohrt,  unbearbeitet  nahm"  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  4.  bis  5  °je  zu,  blieb 
stehen  bei  hartem  Material; 

2.  gelocht,  unbearbeitet  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  11  bis  12°/o  ab,  bei 
hartem  26  bis  36°/o; 

3.  gebohrt,  Löcher  Vi  mm  aufgerieben,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  8°/© 
zu,  blieb  bei  hartem  stehen ; 

4.  gelocht,  Löcher  '/4  mm  aufgerieben,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  2  bis 
3  °/o  ab,  bei  hartem  1 7  bis  29  % ; 

5.  gebohrt,  Löcher  V*  mm  aufgerieben,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem  Material  um  15 
bis  16  °/o  za«  hei  hartem  2  bis  40/°5 

6.  gebohrt,  Löcher  Vi  mm  aufgerieben,  Niet  durchgezogen,  nahm  die  Festigkeit  bei  weichem 
Material  16  bis  17  °/o  zu,  bei  hartem  5  bis  6%; 

7.  gebohrt,  Löcher  Vi  mm  aufgerieben,  verlascht  mit  zwei  Nieten,  bei  weichem  Material 
9  bis  10°/o  zu,  bei  hartem  Material  2  bis  7  °/o  ab; 

8.  gebohrt,  Löcher  Vi  mm  aufgerieben,  verlascht  mit  vier  Nieten  in  einer  Reihe,  1  bis  2  °/o 
zu,  bei  hartem  7  bis  10°/°  ab; 

9.  gebohrt,  Löcher  V«  mm  aufgerieben,  verlascht  mit  vier  Nieten  in  zwei  Reihen,  6  bis  7  °/o 
zu,  bei  hartem  3  bis  7  °/o  ab. 

Es  sei  hier  nochmals  ausdrücklich  betont,  dafs  die  Versuche  den  Zweck  hatten,  darzutun, 
mit  welcher  Sicherheit  auch  unabhängig  von  der  Aufmerksamkeit  des  Arbeiters  bei  hartem  bezw. 
weichem  Material  seitens  des  Konstrukteurs  für  die  Sicherheit  seines  Baues  gerechnet  werden 
könnte.  Die  gleichen  Versuche  mit  tadellosen  Werkzeugen  und  tadelloser  Arbeit  ergaben  wieder- 
holt wesentlich  geringere  Unterschiede,  obgleich  die  Unterschiede  auch  hier  im  gleichen  Sinne 
vorhanden  waren. 

Bezugnehmend  auf  die  theoretischen  Erörterungen  des  Hrn.  Eichhoff,  möchte  ich  noch  hinzu- 
fügen, dafs  nicht  genug  betont  werden  kann,  dafs  doch  einzig  und  allein  die  Elastizitätsgrenze 
des  Matcriab  für  den  Konstrukteur  die  Rolle  spielt,  mit  der  allein  er  zn  rechnen  hat.  Diese  ist 
erfahrungsgemäß»  doch  stets  nur  stark  die  Hälfte  der  Festigkeit.  Jede  5  kg  mehr  an  Festigkeit 
geben  nur  die  2l  't  bis  3  kg  für  ihn  brauchbare  Festigkeit,  und  wenn  auch  ein  Plus  übrig  bleibt, 
so  ist  es  doch  nicht  so  bedeutend  und  nimmt  ab  mit  zunehmender  Festigkeit.  Sodann  sind  die 
Verhältnisse  der  Biegungsspannungen  zu  berücksichtigen.  Die  Zcrreifsfestigkeit  im  gewöhnlichen 
Sinne  des  Wortes  ist  die  Im  Moment  des  Bruches  ist  aber  dieser  Querschnitt 

uri|>ruti£l irlirr  v^urr»cnüilt.  v 

nicht  mehr  vorhanden  und  ist  daher  die  wirkliche  Belastung  in  diesem  Moment  eine  wesentlich 

üöüe,e  •irtiuhir-tj« ^ZTTmZ«  de.  «.„.che.  Rechnet  man  nD"  die»e  wirkliche  Belastung,  so  ent- 
nehme ich  ans  einer  Reihe  mir  vorliegender  Resultate  nachfolgende  Ziffern: 

K.  gewöhnlich   36,8       47,5       60,1       71,1  80,2 

F.  wirklich   76,8       86,3       83,0       97,0  106,0 

Während  die  gewöhnliche  Festigkeit  zunahm  um     '3ö8  '    =  11H%>,  nahm  die  wirkliche 

Festigkeit  zu  um  --'"^  =  40  %. 

Eine  zweite  Reihe  neuerdinps  gemachter  Versuche  ergab  nachfolgende  Zahlen,  wobei  zu 
berücksichtigen  ist,  dafs  jede  Zahl  das  Mittel  aus  10  gleichartigen  Versuchen  darstellt: 

]!t  1.  Festig,  kjr  35,47  37,52   »0,25  42,19  45,32  46,98  50,80  55,48  60,30  65,10  70,43  75,3(5  80,43  84,09 

^  2.  Frstigk.  kg  8H.37  8S.56  94, «5  89,54  88,01  83,83  85,67  83,71  79,82  78,10  87,63  90.38  90.05  92,50 

IMinui.p  .  .  .  «y,   29,55  27,U5  27,25  25,85  24,60  23,85  19,40  16,55  19,95  10,90   11,15     9,70  9,41  7.H0 

Kontraktion  .  %  59,69  56.30  57.26  52.59  4H.12  43,52  40,08  35.22  24,31  17.52  20,03  16,99  13.06  9,32 
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Während  die  gewöhnliche  Festigkeit  zunahm  um     '  {547  '     =  1 50  %,  nahm  die  wirk- 

92  50  -  H4  U9 

liebe  Festigkeit  nur  zu  um     '  q,  (in =  10%.    Hei  der  Biegung  eines  Stabes  tritt  eine  Ver- 

84,  Vu 

minderung  des  Querschnitts  gar  nicht  oder  nur  wenig  ein,  und  nach  Bauschingers  Versuchen  tritt 
für  die  Biegungsspannung  in  den  am  meisten  beanspruchten  Fasern  das  Verhältnis  auf,  da«  der 
wirklichen  Festigkeit  entspricht,  nicht  der  gewöhnlichen,  und  somit  wäre  der  Schlnls,  dafs  gegen 
Biegungsspannang  die  Zunahme  der  gewöhnlichen  Festigkeitszifl'er  fast  ohne  Bedeutung  wäre,  für 
die  Zunahme  der  zulässigen  Biegungsspannnng. 

Im  gleichen  Sinne  bewegen  sich  die  Schlußfolgerungen  Bauschiugers  in  Bezug  auf  Versuche 
bei  hartem  und  weichem  Material,  wenn  der  Zcrreifs versuch,  statt  langsam  und  stetig  vorgenommen 
zu  werden,  durch  ruckweise  Be-  und  Entlastung  des  Stabes  vorgenommen  wird. 

Auch  in  England,  woher  uns  die  hohen  Festigkeitsziffern  für  unser  Material,  insbesondere 
unser  Schiff baumaterial ,  immer  noch  ankleben ,  sind  im  Laufe  der  Jahre  manche  Stimmen  laut 
geworden  für  weiches  Material  gegenüber  hartem  Material.  —  Ich  erinnere  an  einen  Vortrag 
B.  Morisons  im  Jahre  1894,  der  den  Gegenstand  für  Kessel  behandelt  hat,  und  bei  dem 
in  der  langen  Diskussion  /ast  übereinstimmend  empfohlen  wurde,  Kesselmatcrial  nicht  mehr  über 
26  t  f.  d.  Quadratzoll  zu  nehmen.  In  Heft  Hi,  1902  von  „Stahl  und  Eisen"  S.  911  ist 
ein  dem  „Engineer"  entnommener  Klagebrief  eines  englischen  Konsumenten  abgedruckt,  in 
welchem  dieser  neben  anderen  Vorzügen  des  deutschon  Materials  seinen  Ländsleuteu  gegen- 
über die  Weichheit  und  leichte  Bearbeitungsfähigkeit  deutschen  Materials  hervorhebt.  Es 
heifst  da:  „Dazu  kommt  noch,  dafs  das  englische  Winkeleisen  in  Form  und  Länge  nicht  so 
genau  adjustiert  ist,  wie  das  deutsche.  Die  Enden  werden  in  England  heifs  abgesägt  und  nicht 
kalt,  wie  in  Deutschland,  und  in  Bezug  auf  die  Qualität  habe  ich  niemals  die  geringste  Schwierig- 
keit mit  dem  deutschen  Winkeleisen  gehabt.  Von  den  Blechen  kann  man  dasselbe  behaupten  wie 
vom  Winkeleisen,  nur  ist  hier  der  Unterschied,  dafs  der  Vergleich  noch  mehr  zu  Gunsten  der 
deutschen  Bleche  ausfällt.  Wir  haben  auf  unseren  Werken  für  das  Geraderichten  englischer 
Platten  25  0/o  mehr  wegen  des  schlechten  Znstandes  hinsichtlich  der  Verlegungen  zu  bezahlen, 
aufserdem  sind  die  Bleche  härter  und  nicht  so  genau  abgeschnitten,  wie  die  deutschen." 

Um  festzustellen,  welche  Erfahrungen  unsere  hauptsächlichsten  Bauwerkstätten  für  Hochbau 
mit.  hartem  und  weichem  Konstruktionsmaterial  gemacht  haben,  wurde  ein  Fragebogen  rundgesandt, 
der  um  Beantwortung  folgender  Fragen  bat: 

a)  Welches  Material,  weiches  (35  bis  40  kg  Festigkeit),  mittelhartes  (40  bis  44  kg),  oder 
hartes  Material  über  44  kg  Festigkeit,  verträgt  am  besten  jede,  auch  die  unvermeidlich 
rauhere  Behandlungsweise  in  der  Bauwerkstätte,  als  da  sind:  Lochen,  Bohren  mit  nicht 
immer  tadellosen  Werkzeugen,  Aufdornen,  Biegen  im  kalten  und  warmen  Zustand  und 
bei  jeder  Temperatur? 

b)  Welches  der  Materialien  hat  erfahrungsgemäfs  am  besten  ertragen :  Stßfse,  Erschütterungen 
und  sonstige  zufällige  Beanspruchungen  im  Bauwerk  selbst? 

c)  Ist  es  nach  Ihrer  Ansicht  notwendig,  dafs  bei  Ersatz  von  härterem  Material  durch 
weicheres  die  Materialstärken  erhöht  werden,  um  gleiche  tatsächliche  (nicht  rechnerische) 
Sicherheit  beim  Bauwerk  vorauszusetzen;  in  anderen  Worten:  kann  bei  Verwendung  von 
weichem  Material  der  Sicherheitskoeffizient  nicht  unbedenklich  kleiner  genommen  werden, 
so  dafs  die  Materialstärken  nicht  erhöht  zu  werden  brauchen? 

Auf  diese  Fragen  gingen  folgende  Äufsernngen  ein: 

Werk  1.  a)  Die  Frage,  welches  Material  die  rauhen  Behandlungen  auf  der  Werkstätte  am 
besten  verträgt  fassen  wir  dahin  auf,  dafs  dasjenige  Material  als  das  beste  bezeichnet  werden 
soll,  welches  nach  der  Behandlung  die  geringste  Deformation  und  daher  auch  die  geringsten 
Abweichungen  in  Bezug  auf  «eine  ursprüngliche  Festigkeit  aufweist,  und  geben  einem  mittel- 
harten Material  den  Vorzug.  Betreffs  der  Bearbeitung  an  »ich  wird  wohl  in  allen  Fällen  das 
weiche  Material,  weil  es  sich  leichter  bearbeiten  läfst,  von  den  Werkstätten  dem  härteren  vorgezogen. 

b)  Auch  hier  ziehen  wir  das  mittelharte  Material  vor,  doch  dürfte  hier  die  Art  der 
äufseren  Einwirkung  in  Betracht  zu  ziehen  sein. 

c)  Hier  müfste  auf  die  ungleiche  Dehnung  Rücksicht  genommen  werden,  welche  beim  weichen 
Material  in  der  Regel  gröfser,  beim  härteren  geringer  ist;  es  müfste  also  ein  Ausgleich  geschaffen 
werden,  wenn  ein  weiches  Material  mit  einem  härteren  cremeinsam  wirken  soll.  Es  scheint  uns 
die  Annahme  eines  geringeren  Sicherheitskoeffizienten  bei  weichem  Material  bedenklich. 

Werk  2.  a)  Für  die  Bearbeitung  in  der  Werkstatt  eignet  sich  ein  weiches  Material  am 
besten,  ganz  besonders  ist  solches  Material  leicht  zu  lochen,  zu  bohren  und  zu  liieren,  indessen 
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spielt  hierbei  die  Festigkeit  eine  geringere  Rolle,  als  vielmehr  die  Dehnung.  Härteres  EiBen  von 
etwa  44  kg/i|Cm  Festigkeit  und  darüber  hinaas,  welches  eine  Dehnnng  von  wenigstens  20  °/«  bei 
der  Materialprobe  ergibt,  ist  noch  kalt  und  selbst  bis  zur  Dunkelrotglut  erwärmt  und  alsdann 
in  Wasser  von  15"  (\  abgeschreckt,  vollkommen  zusammenzubiegen,  ohne  dafs  sich  brüchige 
Stellen  zeigen. 

b)  Zu  Bauten,  welche  starken  Erschütterungen  ausgesetzt  sind  und  wechselnde  Belastungen 
erfahren,  empfiehlt  sich  die  Verwendung  ganz  weichen  Materials  mit  grofser  Dehnung  nicht.  Ein 
Material  von  der  in  den  Hamburger  Normen  vorgeschriebenen  Beschaffenheit,  37  bis  44  kg;Vm 
Festigkeit  und  20  °/o  Dehnung,  verdient  hier  den  Vorzug. 

c)  Die  Beantwortung  dieser  Frage  ist  mir  aus  Ergebnissen  eigener  Erfahrung  nicht  möglich, 
nach  meinem  Dafürbalten  kommt  für  die  Festsetzung  der  Sicherheitskoeffizienten  weniger  die 
Festigkeit  (Bruchfestigkeit)  als  die  Proportionalitatsgrenze  in  Betracht.  Liegt  bei  weichem  Material 
diese  Grenze  so  hoch,  dafs  bei  Auftreten  der  gröfsten  wirklichen  Beanspruchungen  keine  bleibenden 
Formänderungen  hervorgerufen  werden,  so  können  meines  ErachtenB  für  dieses  Material  ohne 
Bedenken  die  gleichen  Festigkeitsziffern  der  Berechnung  zu  Grunde  gelegt  werden,  wie  bei  Ver- 
wendung härteren  Materials.  Bei  der  Untersuchung  der  Hochbahnbrücken,  für  welche  ansschliefslich 
Material  verwendet  worden  ist,  das  den  Normalbedingungen  entsprach,  habe  ich  die  Erfahrung 
gemacht,  dafs  diese  Brücken  auch  bei  starker  Überlastung  keine  bleibenden  Formveränderungen 
ergaben,  obwohl  hierbei  selbst  die  rechnerischen  Beanspruchungen  weit  die  zulassige  Grenze 
überschritten  und  obwohl  in  den  einzelnen  Konstruktionsgliedern  infolge  der  geringen  Konstruktions- 
höhen  und  infolge  der  grofsen  Steifigkeit  in  den  Anschlüssen  beträchtliche  Nebenspannungen  durch 
Versuche  festgestellt  wurden.  Hiernach  zu  urteilen,  würde  es  unbedenklich  erscheinen,  ein  den 
Normalbedingungen  entsprechendes  Material  höher  zu  beanspruchen,  als  dies  für  gewöhn- 
lich geschieht.  Wie  sich  indessen  die  Verhaltnisse  bei  dauernder  Überlastung  stellen  würden, 
entzieht  sich  meiner  Beurteilung.  Die  Beantwortung  der  unter  c  gestellten  Frage  erscheint  mir 
daher  viel  mehr  eine  hüttentechnische  als  eine  bautechnische  zu  sein.  Ist  es  möglich,  weiches 
Material  so  herzustellen,  dafs  die  Proportionalitätsgrenze  ebenso  hoch  liegt  wie  bei  festerem 
Material,  so  ist  ersteres  in  gleichem  Marse  tragfähig  wie  letzteres. 

Werk  3.  Hauptsächlich  habe  ich  nur  weiches  und  ausnahmsweise  mittelhartes  Material 
verarbeitet.  —  Je  weicher  das  Material  war,  desto  besser  liefs  sich  dasselbe  bearbeiten  und  zeigte 
sich  dies  besonders  bei  dem  Richten  und  Biegen.  In  vielen  Fällen  konnten  die  Profileisen  und 
Flacheisen  in  kaltem  Znstande  gebogen  werden  und  wurde  hierdurch  Arbeitslohn  erspart  und  die 
Form  liefs  sich  in  diesen  Fällen  ohne  Nachrichten  genauer  herstellen,  als  dies  bei  der  gleichen 
Arbeit  durch  Zuhilfenahme  des  Schmiedefeuere  möglich  gewesen  wäre.  —  Bei  Universaleisen  von 
'.i-  bis  400  mm  Breite  und  4  bis  H  mm  Dicke  kamen  einzelne  sehr  harte  Bleche  vor.  Das 
Bohren  dieser  Teile  erforderte  den  dreifachen  Zeitaufwand  und  sehr  viel  Bohrer.  Bei  allen  Kon- 
struktionen mnfs,  abgesehen  von  der  leichteren  Bearbeitung,  dem  weichen  Material  der  Vorzug  ge- 
geben werden,  da  bei  hoher  und  stofsweiser  Inanspruchnahme  sich  weiches  Material  dehnen  und 
eventuell  durch  Formänderung  die  Gefahr  erkennen  läfst,  während  bei  hartem  Material  Brüche 
unvermittelter  auftreten  werden.  Bei  Verwendung  harten  Materials  mfilste  besonders  darauf  Rück- 
sicht genommen  werden,  dafs  das  Nieten-  und  Sc.hrauhenmaterial  die  gleiche  Festigkeit  hat,  damit 
durch  den  Lochleibungsdruck  keiue  einseitige  Deformierung  auftritt  und  die  Anschlufsniete  und 
Knotenbleche  anderseits  keine  zu  grofse  Zahl  bezw.  zu  grofse  Abmessungen  erfordern.  Die  er- 
forderlichen Sicherheitskoeffizienten  für  hartes  Material  mtifsten  durch  Versuche  festgestellt  und 
hierbei  besondere  Rücksicht  auf  Konstruktionsteile  mit  abwechselnder  Zug-  und  Druckspannung 
genommen  werden.  Bruchversuche  an  fertig  genieteten  Konstruktionsteilen,  Brückenträger,  wurden 
meines  Wissens  im  Jahre  IHHfi  von  Harkort  auf  Veranlassung  der  niederländischen  Regierung 
ausgeführt.  Diese  Konstruktionsteile  waren,  soweit  ich  mich  der  Sache  entsinne,  mit  Stahlnieten 
genietet  worden.  Bei  diesen  Versuchen  hat  sich  jedenfalls  das  Verhalten  des  harten  Nietmaterials 
zu  dem  weicheren  Konstruktionsmaterial,  letzteres  wahrscheinlich  Schweifseisen,  gezeigt.  Diese 
Versuche  werden  interessantes  Material  auch  für  die  hier  aufgestellten  Fragen  ergeben. 

Werk  l.  Oh  das  weichere  oder  härtere  Flnfseisenmaterial  zu  Konstruktionen  geeigneter 
ist,  läfst  sich  nicht  allgemein  beantworten.    Man  wird  zu  unterscheiden  haben: 

a)  Material  für  die  gewöhnlichen  Hoch-  und  Brtickenbaukonstruktionen  und 

b)  Material  für  grofse  Konstruktionen  mit  hoher  Belastung  und  bei  Brücken  für  sehr  grofse 
Stützweiten. 

a)  Man  kann  ruhig  sagen,  dafs  das  weiche  Material  unter  allen  Umständen  vorzuziehen  ist. 
da  es  eine  rauhere  Behandlung  in  der  Werkstätte  und  auf  der  Baustelle  verträgt.  Man  kann 
uich  bei  unvorsichtiger  Behandlung,  der  das  Material  vielfach  —  besondere  in  kleineren  Werk- 
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atätten  —  anggesetzt  ist,  einen  Sicherheitsgrad  zulassen,  der  für  das  harte  Material  nur  bei  sorg- 
samer Behandlung  zu  wählen  sein  wird. 

b)  Härteres  Material  mit  über  I  i  kg  auf  1  qmui  Zerreifsfestigkeit  wird  schon  aus  Rücksicht 
der  Konkurrenz  auf  dem  Weltmarkt  ftir  besonders  grofse  Objekte  zu  wählen  Hein.  Hei 
diesen  Objekten  ist  sowohl  für  die  Dimensionierung  und  Detailausbildung,  als  auch  für  die  Be- 
arbeitung der  Eisen  in  den  Werkstätten  und  auf  den  Bauplätzen  eine  griilsere  Sorgfalt  im  allge- 
meinen gewährleistet.  Unter  dieser  Voraussetzung  ist  für  das  härtere  Material  unter  sonst  gleichen 
Umständen  4er  gleiche  Sicher  hei  tsgrad  wie  für  weicheres  Material  zulässig.  Nicht  unerwähnt 
will  ich  lassen,  dafs  die  Abneigung  der  deutschen  Hüttenindustrie  gegen  harte»  Material,  die  ich 
nicht  voll  für  berechtigt  halte,  bei  Auslandskonkurrenzen  für  die  inländischen  Konstrukteure  viel- 
fach hemmend  wirkte. 

Werk  5.    Bisher  machten    wir  hinsichtlich  der  Bearbeitung  und  der  Haltbarkeit  nur  mit 
schlechtem  Material  üble  Erfahrungen.    Bei  gutem  Material  konnten  wir  einen  Unterschied  zwischen 
den  härteren  und  weicheren  Sorten  in  Bezug  auf  ihr  Verhalten  bei  der  Bearbeitung  nicht  test- 
stellen.    Überraschende   Brüche    haben  wir  bei  der  Bearbeitung  häutiger  bei  härterem  Material 
beobachtet   als  bei  weicherem,  aber  wohl  immer  war  es  ein  zu  hoher  Phosphorgehalt,  der  die 
Brüche  verursachte.   —  Die   allerschlimmsteti  Erfahrungen   haben  wir  mit  Material  von  «»»>  kg 
Festigkeit  gemacht',  das  im  vernieteten  Znstande  bei  den  angestellten  Biegeproben  kaum  25  °/o  von 
der  berechneten  Belastung  aushielt  und  da»  in  der  Brücke  selbst  nach  wenig  Betriebsjahren 
Brüche  in  beängstigender  Zahl  aufwies.    Der  Grnnd  für  diese  auffällige  Erscheinung  wurde  zwar 
nie  genau  festgestellt,  vermutlich  ist  er  aber  doch  in  dem  zu  hohen  l'hosphorgehalt  zu  suchen. 
Bei  Brücken  aus  Flufseisen  von  .'17  bis  44  kg  Festigkeit  Bollen  Brüche  in  den  ans  J- Eisen  her- 
gestellten Längsträgern  beobachtet  worden  sein  und  zwar  in  der  Nähe  der  Enden,  dort,  wo  häutig 
die  Flantschen  ganz  weggeschnitten  sind  und  gefährliche  ^uerschnittsübergänge  stattfinden.  Wir 
konnten  nicht  feststellen,  ob  die  Brüche  die  Folge  von  fehlerhaftem  Material  sind.    Als  Resultat 
unserer   Beobachtungen   läfst  sich  wohl   feststellen,   dafs  die   mit  den  kaum  venneidlichen  Bei- 
mischungen verknüpften  Gefahren  wachsen  mit  der  Zunahme  der  Materialhärte  und  dafs  man  deshalb 
in  der  Regel  dem  weichereu  Material,  wie  es  in  den  deutschen  Normalbedingungen  fixiert  ist,  den 
Vorzug   geben  sollte.    Es  kann  das  auch  aus  ökonomischen  Rücksichten  geschehen,   denn  die 
Elastizitätsgrenze  liegt  auch   für  dieses  Material  so  hoch,  dafs  niemand  daran  denken  wird, 
auch   nur   annähernd   mit  den   Anstrengungsziffern   bis  an  die  Elastizitätsgrenze  heranzugehen. 
Wenn  man  aber  mit  den  AnBtrengungsziffern  unter  der  Elastizitätsgrenze  bleibt  ,   dann  kann  e» 
einem  ziemlich  gleichgültig  sein,  ob  diese  Grenze  einige  Punkte  höher  oder  tiefer  liegt.  Im 
»iegenteil  möchte  ich  der  tieferen  Lage  beinahe  den  Vorzug  geben,  weil  sich  Überlastungen  oder 
mangelhafte  Konstruktionen  dann  früher  durch  sichtbare  Verbiegungen  kenntlich  machen  werden, 
als  wenn  die  Elastizitätsgrenze  hoch  liegt.    Dafs  unter  diesen  Umständen  die  Festigkeit  gar  keine 
Bedeutung  hat  für  die  Beurteilung  des  Materialwertes,  ist  einleuchtend.  Auf  der  andern  Seite  läfst, 
sich  nicht  verkennen,   dafs  wohl  Fälle  eintreten  können,   in  denen  man  notgedrungen   mit  der 
Materialbeanspruchung  über  die  jetzt  übliche  Grenze  hinaus  mufs,  z.  B.  bei  sehr  grofsen  Brücken. 
In  diesen  Fällen   wird  man  zu  härterem  Material  mit  höher  liegender  Elastizitätsgrenze  seine 
Zuflucht  nehmen  müssen.    Man  wird  nun  aber  auch  der  Analyse  seine  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
schenken,  um  «vor  Überraschungen  sicher  zu  sein. 

Werk  H.  Sowohl  die  königlichen  Eisenbahnbehörden  wie  auch  die  städtischen  Verwaltungen 
bedingen  gewöhnlich,  dafs  das  für  Hochbauten  zur  Verwendung  kommende  Material  eine  absolute 
Festigkeit  von  37  bis  44  kg  bei  mindestens  20  °/0  Dehnung  aufweist.  Denselben  Festigkeits- 
zahlen begegnet  man  auch  bei  Privatbauten.  Material  mit  einer  höheren  Festigkeit  als  44  kg 
und  besonders  mit  einer  geringeren  Dehnung  als  20  °/o*»wird  zurückgewiesen ,  wenn  es  sich  um 
wichtigere  Konstruktionen  handelt. 

Für  die  unter  a)  und  b)  Ihres  Fragebogens  geschilderten  Verhältnisse  eignet  sich  meines 
Erachtens  am  besten  weiches  Material,  auch  für  solche  Fälle,  wo  die  Organe  des  Bauwerkes 
häufigen  Teraperaturwechseln  ausgesetzt  sind.  Bei  den  Arbeitern  --  sowohl  in  den  Werkstätten 
wie  auch  auf  der  Baustelle  —  wird  hartes  Material  sehr  gefürchtet,  weil  es  für  die  unvermeid- 
lichen Deformationen  wenig  geeignet  ist  und,  falls  solche  mit  Gewalt  herbeigeführt  werden,  durch 
Überanstrengung  seiner  absoluten  Festigkeit  Brüche  zu  befürchten  sind. 

Was  die  unter  c)  gestellte  Frage  anbelangt,  so  halte  ich  es  für  nicht  bedenklich,  bei  weichem 
Material  den  Sicherheitskoefflzienten  kleiner  zu  nehmen,  vorausgesetzt,  dafs  eine  gewisse  untere 
Frenze  nicht  unterschritten  wird.  Es  scheint  mir  daher,  wenn  es  sich  darum  handelt,  hartes 
Material  durch  weicheres  zu  ersetzen,  dafs  diese  Frage  nicht  generell,  sondern  nur  von  Fall  zu 
Fall  zu  beantworten  sei. 
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Werk  7.  Ich  mufs  Ihre  Frage  wie  folgt  beantworten:  a)  dafs  das  weiche  Material  am  besten 
die  Bearbeitung  verträgt,  b)  ebenfalls  das  weiche  Material,  c)  der  Sicherheitskoeffizient  kann  bei 
weichem  Material  anbedenklich  kleiner  genommen  werden,  so  dafs  die  Materialstärkon  nicht  erhöht 
zu  werden  brauchen. 

Werk  8.  Aus  meinem  Betriebe  besitze  ich  keine  gröfseren  Erfahrungen,  welche  eiuen 
Vergleich  zwischen  hartem  und  weichem  Flnl'seisen  ergeben,  da  wir  von  Anfang  an  fast  aus- 
Behlielslich  weiches  Flufseisen  verwendet  haben.  Die  eingehenden  vergleichenden  Versuche,  welche 
ich  seinerzeit,  als  die  Frage  der  Einführung  von  Flufseisen  als  Konstruktionsmaterial  zur  Erörterung 
stand,  angestellt  habe,  sind  samtlich  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen**  veröffentlicht.  (Diese 
Veröffentlichungen  fährten  zu  dem  Schlafs,  dafs  dem  weichen  Material  in  jeder  Hinsicht  der  Vorzug 
einzuräumen  sei.     Anm.  d.  V.) 

Werk  9.  a)  Nur  das  Flufseisen  weicher  Qualität  verträgt  am  besten  jede  Behandlang  — 
Durchlochen,  Bohren,  Biegen  in  kaltem  und  warmem  Znstande  bei  jeder  Temperatur.  Bearbeitung 
bei  Rotgliihhitze  verträgt  überhaupt  nur  das  Flufseisen  dieser  Qualität.  Wir  haben  z.  B.  häufig 
die  Erfahrung  gemacht,  dafs  beim  Schweifsen  von  Winkeleisen  härterer  Qualität  das  Eisen  neben 
der  Schweißnaht  sehr  leicht  springt.  Anch  ist  es  schwierig,  das  härtere  Flufseisen  richtig 
zusammenzuschweifseu 

b)  Stöfso,  Erschütterungen  und  sonstige  Beanspruchungen  worden  am  besten  von  Flufseisen 
der  weicheren  Qualität  »ungehalten.  Wir  haben  schon  die  Erfahrung  gemacht,  dafs  Konstruktions- 
teile beim  unsanften  Abladen  gesprungen  sind,  und  stellte  es  sich  in  derartigen  Fällen  stets 
heraus,  dafs  das  Eisen  von  harter  Qualität  war. 

c)  Unserer  Ansicht  nach  kann  bei  weichem  Material  der  Sicherheitskoeffizient  kleiner 
genommen  werden  als  bei  hartem  Material,  um  eine  tatsächlich  gleiche  Sicherheit  zu  erhalten. 
■Durch  die  Verordnung  der  Behörden  sind  in  dieser  Beziehung  jedoch  ziemlich  enge  Grenzen 
gezogen,  indem  bei  Eisenhochbanten  die  maximale  Beanspruchung  1000  kg  a.  d.  qcm  meistens 
nicht  übersteigen  darf. 

Die  übrigen  noch  eingegangenen  Zuschriften  enthielten  im  wesentlichen  die  gleichen  Aus- 
führungen, es  kann  daher  füglich  von  denselben  hier  Abstand  genommen  werden,  und  darf  ich 
hiermit  meine  Ausführungen  schliefsen.  . 

Direktor  Otto  Knaudt- Essen :  M.  H.!  Von  all  den  graphischen  Darstellungen,  die  uus  hioi 
vorgeführt  sind,  haben  für  den  Konstrukteur  die  Tafeln  18  und  1!)  den  gröfsten  Wert;  er  ersieht 
daran»,  was  das  Material  im  fertig  genieteten  Zustande  noch  tragen  kann.  Die  betreffenden 
Probestäbe  sind  kalt  bezw.  dunkelrot  hin  und  her  gebogen,  gerade  so,  wie  man  eine  Nietnaht 
beim  Zusammenpassen  biegen  mufs,  ehe  das  Nieten  beginnt.  Bekanntlich  sind  die  Vernietungen 
stets  die  schwächsten  Stellen,  sie  geben  zuerst  Veranlassung  zum  Unbrauchbarwerden  einer  Kon- 
struktion. Vergleicht  man  die  grünen  und  blauen  Linien  der,  beiden  Tafeln  miteinander,  so  Bieht 
man,  dafs  bei  1!»  die  Behandlung  der  Streifen  einen  viel  gröfseren  Einflufs  auf  deren  Qualität 
gehabt  hat,  als  das  bei  18  der  Fall  gewesen  ist.  Bei  l  !>  nähert  sich  die  blaue  Linie  viel  mehr 
der  horizontalen  als  bei  18,  infolgedessen  die  grüne  Linie  bei  Ii»  viel  schärfer  füllt,  als  bei  18. 
Die  allbekannte  Tatsache,  dafs  das  Material  im  dnnkelroten  bezw.  blanwarmen  Zustande  am 
empfindlichsten  ist,  wird  hierdurch  nochmals  bestätigt.  Wenn  wir  mal  so  weit  gekommen  sind, 
wie  Hr.  Eichhon"  das  uns  als  lockendes  Ziel  vorgestellt  hat  und  von  dem  wir  fest  überzeugt  sind, 
dafs  wir  es  dereinst  erreichen,  so  würde  bei  einer  Abnahme  von  Konstruktionseisen,  Kessel- 
blechen u.  8.  w.  die  gehärtete  Biegeprobe  die  mafsgebende  Rolle  spielen.  Die  warme  Biege-  und 
Schmiedeprobe  wird  natürlich  ihren  Wert  behalten,  dann  käme  an  Einflufs  die  Dehnung  der  Zerreifs- 
probe  und  erst  dann  an  letzter  Stelle  ihre  Festigkeit,  wenn  diese  nicht  vielleicht  ganz  verschwinden 
würde.  Ähnliche  Änderungen  in  der  Abnahme  hat  das  Schienenraaterial  unserer  Eisenbahnen 
heute  schon  durchgomacht.  dort  ist  die  Zerreil'sprobe  durch  die  Drnckprobe  ersetzt  und  es  wird 
nicht  lange  dauern,  bis  sie  bei  allen  Schienen  verschwunden  ist.  Die  Betriebsleitungen  der  Hütten- 
werke werden  wohl  niemals  die  Festigkeit  der  Zerreifsprobe  unbenutzt  liegen  lassen,  gerade  so 
wenig,  wie  sie  die  chemische  Analyse  auf  die  Seite  legen  werden,  trotzdem  ja  auch  diese  für  die 
Abnahme  unbrauchbar  ist. 

Professor  Krohn  -  Sterkrade:  M.  IL!  Den  Ausführungen  des  Hrn.  Direktor  Eichhoff  kann  ich 
vom  Standpunkte  des  Konstrukteurs  von  ganzem  Herzen  zustimmen.  Hr.  Eichhoff  geht  von  der 
Erwägung  aus,  dafs  die  zulässige  Beanspruchung  einer  Konstruktion  abhängig  sei  von  der 
Elastizitätsgrenze.  Er  hat  überzeugend  nachgewiesen,  dafs  die  Elastizitätsgrenze  bei  härterem 
Material  nicht  in  demselben  Mafse  wie  die  Festigkeit,  wächst,  aber  gezeigt,  dafs  die  Elastizitäts- 
grenze bei  härterem  Material  immerhin  zunimmt.  So  könnte  man  zu  dem  Schlüsse  kommen,  dafs. 
u'f-ui  man  die  geringere  Zuverlässigkeit  des  härteren  Materials  nicht  mit  in  Rücksicht  zieht,  doch 
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eine  höhere  Beanspruchung  dioses  Materials  zulassig;  sei.  Dieser  Schlufs  würde  aber  ein  Trug- 
sehl nfs  Bein,  nnd  zwar  möchte  ich  auf  einen  Punkt  aufmerksam  machen,  der  sofort  den  Trugschlufs 
ata  solchen  ergibt  und  der  von  den  anderen  Herren  nicht  genügend  hervorgehoben  ist. 

M.  II.!  Eine  Konstruktion  soll  nach  zwei  Richtungen  hin  den  äufseren  Kräften  widerstehen. 
Es  sollen  einmal  bei  normaler  Beanspruchung,  d.  h.  bei  einer  solchen  Beanspruchung,  wie  sie  der 
Berechnung  zu  Grunde  gelegt  ist,  bleibende  Deformationen  nicht  entstehen  dürfen.  Das  ist  die 
Bedingung,  die  Hr.  Direktor  Eichhoff  behandelte,  hiernach  hangt  die  zulässige  Beanspruchung  von 
der  Elastizitätsgrenze  ab.  Es  soll  aber  aul'serdcm  die  Konstruktion  auch  eine  möglichst,  hohe 
Sicherheit  gegen  Bruch  bei  einer  zufälligen  Überlastung  bieten.  Eine  solche  zufällige  Überlastung 
kann  aber  niemals  durch  ruhende  Lasten  herbeigeführt  werden.  Man  kann  eine  Kisenbabnbriicke 
nicht  höher  belasten,  als  dafs  man  dieselbe  mit  den  schwersten  Lokomotiven  und  Wagen  voll 
besetzt;  es  kann  ein  Schiff  in  normalem  Betriebe  nicht  höher  beansprucht  werden,  als  indem  es 
auf  einem  oder  mehreren  Wellenköpfon  reitet,  ein  Fall,  für  welchen  das  Schiff  berechnet  ist  und 
bei  welchem  die  Spannung  des  Materials  noch  nicht  die  Elastizitätsgrenze  erreicht.  Wenn  eine 
höhere  Beanspruchung  stattfindet,  wird  sie  stets  durch  Stofswirkungen  hervorgerufen.  Diese  erst 
bringen  Gefahr.  Bei  einer  Eisenbahnbrneke  ist  es  ein  entgleisender  Zu<r,  der  auf  die  Querträger 
niederschlägt  oder  gegen  die  Trägerwandunpren  prallt,  bei  einem  Schiff  ist  es  der  Stöfs,  mit 
welchem  das  Schiff  auf  ein  Riff  aufläuft  oder  ein  anderes  Schiff  anrennt.  In  solchen  Fällen 
nimmt  man  bleibende  Deformationen  gerne  mit  in  den  Kauf;  man  ist  zufrieden,  wenn  die  Kon- 
struktion nicht  zerstört  wird.  Bei  Stofswirkungen  kommt  es  darauf  an,  dafs  die  lebendige  Kraft 
der  Massen  durch  die  Deformation  des  widerstehenden  Materials  aufgezehrt  wird.  Nicht  die 
Bruchfestigkeit  des  Materials,  sondern  die  Arbeitsfähigkeit  desselben  kommt  hierbei  zur  Geltung. 
Die  Arbeit ,  die  das  Material  bis  zum  Bruch  zu  leisten  vermag ,  ist  aber  angenähert  proportional 
dem  Produkte  aus  Festigkeit  und  Dehnung,  und  dieser  Wert  ist  bei  härterem  Material  nicht 
gröfser,  sondern  meistens  sogar  geringer  als  bei  weicherem  Eisen.  Selbst  wenn  also  ein  härteres 
Material  eine  höhere  Elastizitätsgrenze  zeigt,  darf  es  doch  mit  Rücksicht  auf  die  Bruchgefahr 
nicht  höher  als  ein  weicheres  Material  beansprucht  werden,  wenn  nicht  gleichzeitig  eine  gröfsere 
Arbeitsfähigkeit  hinzukommt.  Deshalb  stimme  ich  dem  Ergebnis  der  Ansftihrnngen  des  Hm.  Direktor 
Eichhoff  durchaus  bei.    (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  M.  H. !  Es  hat  sich  keiner  mehr  zum  Wort  gemeldet;  ich  schlielse  deshalb 
die  Erörterung.  Bevor  ich  aber  zu  dem  nächsten  Gegenstand  der  Tagesordnung  übergehe,  möchte 
ich  meinerseits  in  Ihrem  Namen  nochmals  dem  Herrn  Referenten  für  die  mühevolle  und  lichtvolle 
Arbeit  unsern  herzlichsten  Dank  aussprechen.  (Bravo!) 

M.  H.!     Ich  erteile  nunmehr  Hrn.  Ingenieur  Macco  das  Wort  zu  seinem  Vortrage: 

Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Ver.  Stallten. 

(Hierzu  Tafel  Xll  und  XIII.) 

Ingenieur  MacCO-Siegen :  M.  H. !  In  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute  vom  10.  Dez.  1899  wurde  von  mir  auf  die  Notwendigkeit  hingewiesen,  eine  genaue  Prüfung 
und  Feststellung  der  Frachten  der  Rohmaterialien  der  Eisenindustrie  in  den  wichtigsten  Ländern 
seitens  des  Vereins  vorzunehmen,  um  damit  einen  Vergleich  über  die  Bedingungen  zu  ermöglichen, 
unter  denen  die  führenden  Länder  in  der  Eisenindustrie  arbeiten.  Andere  Arbeiten  haben  es  bis  jetzt 
dem  Verein  nicht  ermöglicht,  dem  zu  entsprechen.  Inzwischen  hat  der  englische  Verein  der  British 
Iron  Trade  Association  diese  Frage  in  weiterem  Umfange  aufgenommen  und  eine  Kommission,  aus 
vier  hervorragenden  Fachleuten  bestehend,  im  Jahre  1901  nach  den  Vereinigten  Staaten  gesandt,  um 
einen  möglichst  zuverlässigen  Bericht  über  die  Grundlagen  und  die  Konkurrenzbedingungen  der 
wichtigsten  Bezirke  der  Eisenindustrie  dieses  Landes  abzufassen.  Der  vor  einigen  Monaten  im 
Verlage  des  genannten  Vereins  erschienene  Bericht  über  diese  Studienreise  enthält,  wie  es  in  der 
Natur  der  Sache  liegt,  kein  erschöpfendes  Material  über  den  Gegenstand,  er  bringt  aber  so  zahl- 
reiche und  interessante  Angaben,  dafs  sie  wohl  verdienen,  zum  Gegenstand  eines  genaueren  Studiums 
gemacht  zu  werden.  Da  für  den  nicht  englischen  Beurteiler  noch  viele  Punkte  in  diesem  Bericht 
erwähnt  sind,  welche  einer  Aufklärung  bedürfen,  Aufklärungen,  die  sich  vorwiegend  auf  die  Ver- 
schiedenheiten der  in  den  Vereinigten  Staaten  angewandten  Gewichtseinheiten  beziehen,  so  wandte 
ich  mich  im  November  vorigen  Jahres  an  Hrn.  Jeans,  den  verdienstvollen  Sekretär  der  British 
Iron  Trade  Association,  um  mir  diese  Aufklärung  zu  verschaffen.  Leider  habe  ich  keine  Antwort 
von  diesem  Herrn  erhalten.  Dagegen  hatte  Hr.  Charles  Walcott,  der  Direktor  der  Unitod 
States  Geologie»!  Snrvey,  auf  meine  Bitte  die  grofae  Freundlichkeit,  mich  in  otiUrearenkonimendster 
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Webe  mit  dein  neuesten  Material,  welches  mir  auch  die  gewünschten  Aufklärungen  brachte,  zu 
versehen.  Ich  spreche  diesem  Herrn  an  dieser  Stelle  nochmals  meinen  wärmsten  Dank  für  sein 
freundliches  Entgegenkommen  aus.  Ks  ist  mir  auf  diesem  Wege  gelungen,  ein  einigermaßen  über- 
sichtliches Bild  über  die  Verhältnisse  der  Rohmaterialien  der  Eisenindustrie  in  den  Vereinigten 
Staaten  zusammenzustellen  und  damit  einen  annähernden  Vergleich  mit  denselben  Verhältnissen 
bei  uns  zu  ermöglichen.  Wenn  in  dem  Folgenden  auch  bei  weitem  nicht  alle  diesbezüglichen 
Fragen  erörtert  und  geklärt  werden  können,  so  werden  die  Ausführungen  doch  wohl  dazu  beitragen, 
das  weitere  Studium  dieses  außerordentlich  wichtigen  Gegenstandes  zu  erleichtern  und  zu  fördern. 

Pm  einen  Vergleich  mit  deutschen  Verhältnissen  zu  ermöglichen,  sind  alle  Zahlen  in 
deutsche  Gewichte  und  deutsches  Geld  übertragen.  Dieser  Übertragung  sind  die  folgenden  Sätze 
zu  Grunde  gelegt: 

1  englische  Meile  .  .   .  -  1609,3  m.  1  Dollar       =  100  Cents       -  4,20.« 

1  gross  ton   2240    Pfund  =  1016,05kg.      1  Pfd.  Sterl.  =   20  Schilling  =  20,43  <« 

I  »hört  Ion  -  2000        „    =  907,20  „  1        „        =  12  Pence  =  1,0215  ,« 

1      „    =  8,5125 

Ebenso  sind  zu  demselben  Zweck  Angaben  über  die  entsprechenden  Verhältnisse  beigefügt, 
welche  für  die  deutsche  Eisenindustrie  mafsgebend  sind. 

1.  Kohle  und  Koks. 

Das  Kohlenvorkommen  in  den  Vereinigten  Staaten,  wie  es  bis  heute  festgestellt  ist,  unter- 
scheidet sich  nach  der  Art  der  Kohle  in  zwei  voneinander  scharf  abgegrenzte  Sorten.  Die  eine, 
magere  und  harte  Kohle,  die  Anthracitkohle,  kommt  zur  Zeit  fast  lediglich  im  nordöstlichen  Gebiete 
Pennsylvaniens  vor.  (Siehe  die  Karte  Tafel  XII.)  Die  zweite  Sorte,  die  weiche  oder  bituminöse 
Kohle,  ist  über  groi'se  Teile  des  Landes  verbreitet.  Sie  läfst  sich  in  ihrem  hauptsächlichsten 
Vorkommen  nach  den  in  Tabelle  1  aufgeführten  und  in  der  Karte  mit  schwarzer  Umrandung  ein- 
getragenen Bezirken  unterscheiden. 

Tabelle  1.    Kohlenforderung  der  Vereinigten  Staaten  nach  Bezirken  1901. 

Tonnen  zu  1000  kg. 


Anthracitkohle  im  ganzen   61  257  452 

Bituminöse  Kohle  im  ganzen      201  726  852 

davon  entfallen: 

auf  «li  n  appalacliischen  Kohlenbeiirk    136  504  628  —  rund  66,7  •/<> 

-      _   nördlichen                „    1  125  806  -  „  0,6, 

,      ,   zentralen                  „    33  067  940=  „  16,6  „ 

.    westlichen                 „   17  836  948  =  „  8,7  « 

.,    das  Gebiet  der  Felsengebirge   12  779  958=  „  6,2  .. 

„       ,    Parifischen  Küste    2  538  004  ^  „  1,2  „ 


Diese  Tabelle  1  enthält  die  gesamte  Förderung  von  Anthracitkohle  und  bituminöser  Kohle 
des  Jahres  1901.  Ebenso  ist  für  dieses  Jahr  die  Förderung  von  bituminöser  Kohle  in  den  ein- 
zelnen Bezirken  angeführt  und  ihr  prozentualer  Anteil  an  der  Gesamtförderung  ausgerechnet. 
Die  erste  beiliegende  Karte  gibt  die  Lage  der  einzelnen  Kohlenbezirke  deutlich  an.  Wie  es  bei 
dem  grol'sen  Gebiete  der  Vereinigten  Staaten  natürlich  ist,  sind  auch  heute  schon  eine  grofse  An- 
zahl anderer  Kohlenvorkommen  bekannt.  Dieselben  spielen  aber  in  ihrer  Förderung  noch  keine 
wesentliche  Rolle  und  können  daher,  da  es  bei  diesen  Ausführungen  nur  darauf  ankommen  kann, 
die  heutigen  Verhältnisse  festzulegen,  aufser  Betracht  bleiben. 

Die  Höhe  der  Förderung  von  Kohle,  in  welcher  sich  die  einzelnen  Staaten  an  derselben 
beteiligen,  ist  in  Tabelle  2.  in  den  Förderzahlen  für  1901,  und  ebenso  in  ihrem  prozentualen 
Anteil  ausgerechnet. 

Auf  der  anderen  Karte  (Tafel  XIII)  ist  ferner  diese  Förderung  der  einzelnen  Staaten  durch 
schraffierte  Quadrate  angegeben  und  zwar  sind  diese  Quadrate  in  dem  richtigen  Verhältnis  an  der 
gesamten  Förderung  eingetragen.  Ein  Quadrat  von  1  mm  Seite  entspricht  einer  Förderung  von 
1 00  000  t.  Das  geförderte  Quantum  an  Anthracit  fand  in  der  Karte  selbst  keinen  Platz,  mufste 
daher  am  Rande  besonders  aufgezeichnet  werden. 

Sieht  man  von  dem  Vorkommen  von  Anthracitkohle  im  Nordwesten  von  Pennsylvania 
ab,  so  kann  das  heute  bekannte  Kohlenvorkommen  in  den  Vereinigten  Staaten  in  die  in 
Tabelle  1  aufgeführten  und  in  der  Karte  1  eingetragenen,  scharf  voneinander  getrennten 
gröfseren  Bezirke  eingeteilt  werden.  Der  „appalachische  Kohlenbezirk",  der  östliche,  zieht  sich, 
im  Norden  von  der  Grenze  des  Staates  New  York  ausgehend,  in  süd-  und  südwestlicher  Richtung 
über  Pennsylvania,  Ohio,  Kentucky,  West- Virginia,  Virginia,  Tennessee  bis  nach  Alabama  hinein, 
in  einer  Längenerstreckung  von   über  LMM)  km.    Der   nördliche  Kohlenbezirk   liegt   im  Staate 
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Tabelle  2.    Kohlenförderung  der  Vtr.  Staaten  nach  Staaten  im  Jahre  1901. 


Tonaeo  iu  lom>  *g 

Tonnen  iu 

looo  kic 

Ii               1  * 

Pennsylvania  .  . 

....    74  <?67  954 

28,10%. 

Virginia  

2  472  912 

0.9O 

Jllinois  .... 

....    24  795  184 

9.90  . 

Washington  

2  33H  ;>5M 

0,90 

West-Virginia  . 

....    21  834  854 

»•20  „ 

Indian  Territory  .... 

2 197  039 

0,80 

- 

19  OOO  222 

7  10 

1  647  598 

0.62 

-\  1  'ihll  Ml  fl 

jTV  i  i»i'»uj  u  .... 

.   .   .   .      8  254  IHK) 

3.10  „ 

muuutua  

1  Villi  V^Fl 

0  tO 

•• 

2,40  „ 

Ttah  

1  199  875 

0,15 
0,37 

- 

2,00  - 

«»85  715 

n 

.   .   .   .      5  096  197 

1,90  ,. 

1  005  135 

0,38 

- 

....      4  962  371 

1,90  „ 

1  126  054 

0,42 

Maryland  .... 

....      4  638  629 

1.70  „ 

Georgia  

321  897 

0,12 

1,70  „ 

151  140 

0.06 

.   .  .   .      4  069  131 

1.50  „ 

137  059 

0,05 

1,W  „ 

62  007 

0.O3 

Tennessei>   .   .  . 

.   .    .  .      3  296  121 

1,20  .. 

Pennsylvania  i  Anthracit  t . 

Summa.  .   .  .  266  080  414  100.00-,, 


Michigan  an  der  südwestlichen  Seite  des  Huron-Sees  und  weist  die  geringste  Förderung  unter  den 
heute  in  Frage  kommenden  Bezirken  auf.  Der  „zentrale  Kohlenbezirk"  ist  heute  der  bedeutendste 
nach  demjenigen  des  östlichen  Bezirkes  und  liegt  in  den  Staaten  Jllinois,  Indiana  und  Missouri. 
Der  „westliche  Kohlenbczirk"  hat  eine  wesentlich  geringere  Förderung.  Er  dehnt  sich  über  die 
Staaten  Jowa,  Missouri  bis  an  die  östliche  Grenze  von  Nebraska  und  Kansas  aus.  Schließlich 
werden  noch  die  Kohlenbezirke  des  „Felsengebirges"  und  der  „Pacitisehen  Küste"  als  gesonderte 
Gebiete  zu  erwähnen  sein.  Dieselben  spielen  mit  12,7  Millionen  und  2,5  Millionen  Tonnen 
Förderung  zur  Zeit  noch  keine  malsgebende  Rolle  in  der  Eisenindustrie. 

Wie  aus  den  Zahlen  und  den  Karten  hervorgeht,  liegt  das  zur  Zeit  in  Ausbeutung  befind- 
liche gröfste  Kohlenvorkommen  in  Pennsylvanien.  Fast  der  gesamte  Anthracit  wird  in  diesem 
Staate  gefördert.  Nimmt  man  die  Anthracit-  und  die  bituminöse  Kohle  zusammen,  so  hat  sich 
Pennsylvanien  in  1901  mit  einer  Förderung  von  rund  136  Millionen  Tonnen  oder  mit  51,1  %  an 
der  ganzen  Kohlenförderung  der  Vereinigten  Staaten  beteiligt.  Der  Staat  Pennsylvanien  enthalt 
in  seinem  südwestlichen  Teil  die  reichste  Ablagerung  des  appalachischen  Kohlcnbezirkes.  Es  ist 
dies  der  Connellsvillc-Bezirk,  welcher  die  Stadt  Connellsville  etwa  93  Kilometer  südwestlich  von 
Pittsburg  als  Mittelpunkt  bat. 

Es  kann  nicht  Aufgabe  des  heutigen  Vortrages  sein,  die  geologischen  Verhältnisse  und  Vor- 
kommen der  für  die  Eisenindustrie  mafsgebenden  Mineralien  zu  schildern,  sondern  es  können  nur  die 
augenblicklichen  wirtschaftlichen  Verhältnisse  Berücksichtigung  finden.  Es  sei  daher  nur  kurz  erwähnt, 
dafs  das  wesentlichste  der  im  Abbau  befindlichen  Kohlenflöze  im  Connellsville- Bezirk  eine  Mäch- 
tigkeit von  2,5  bis  3  m  hat,  dal's  dasselbe  ein  außerordentlich  gleichmäfsiges  Vorkommen  besitzt, 
dessen  Abbau  sich  zur  Zeit  noch  auf  ganz  geringe  Teufen  beschränkt,  vielfach  nur  mit  Stollen 
betrieben  wird.  Die  Förderung  dieser  Kohle  mufs  eine  sehr  billige  sein.  Leider  linden 
sich  genaue  Angaben  über  die  Selbstkosten  dieser  Förderung  nur  sehr  spärlich  vor.  Nach  den 
in  dem  Berichte  von  Jeans  gemachten  Angaben  sollen  diese  Selbstkosten  einsihlielslich  aller 
Abgaben  sich  auf  2,3  bis  2,6  -.M  f.  d.  Tonne  belaufen.  Nach  denselben  Angaben  wäre  es  mög- 
lich, in  diesem  Bezirk  infolge  der  günstigen  Gebirgsverhältnisse  die  vorhandene  Kohlenmenge  bis 
zu  90  %  nutzbringend  zu  fördern. 

Nach  Möllmanns  Aufsatz  im  „Glückauf**,  Dezember  1902,  schwanken  die  Selbstkosten  der 
Kohle  zwischen  1,90  bis  3,20  . VI  f.  d.  Tonne,  vorausgesetzt,  dal's  derselbe  schon  die  amerikanische 
Tonne  von  907  kg  berücksichtigt  hat.  Wenn  dies  nicht  der  Fall,  würde  sich  diese  Zahl  auf 
2  bis  3,50  'M  erhöhen.  Immerhin  zeigen  dieselben  einen  wesentlich  niedrigeren  Satz,  als 
er  für  deutsche  Verhältnisse  möglich  ist.  In  den  Vereinigten  Staaten  sind  die  Mineralien  Eigentum 
des  Grundbesitzers.  Beim  Bergwerksbetrieb  wird  in  der  Regel  ein  Pachtverhältnis  eingegangen, 
nach  welchem  seitens  des  Industriellen  eine  Abgabe  für  die  Tonne  des  gewonnenen  Materials 
bezahlt  wird.  Für  Kohle  schwankt  diese  Abgabe  nach  den  Angaben  von  Jeans  zwischen  33  und 
H3  «5  für  1000  kg  der  geförderten  Kohle.  Die  Qualität  der  Connellsville-Kohle  ist  eine  sehr  gute 
und  ergibt  einen  Koks,  der  selbst  bei  den  heute  noch  meist  angewandten  sehr  primitiven  Bienen- 
korb-Koksofen von  ganz  aufserordentlicher  Güte  ist. 

Tabelle  3  enthält  Analysen  von  Kohlen  und  Koks  aus  diesem  Bezirk,  welche  teilweise  den 
Angaben  von  Jeans,  teilweise  dem  Aufsatz  des  Hrn.  Möllmann  im  „Glückauf"  entnommen  sind. 

Während  die  Angaben  und  das  Material  über  Eisenstein  in  sehr  reichem  Maße  vorhanden 
sind,  ist  dies  leider  bezüglich  der  Kohlen  nicht  der  Fall  und  wäre  es  hier  wünschenswert,  noch 
genauere  Zahlen  zu  erhalten.    Die  Ansichten  tiber  die  Nachhaltigkeit  der  znr  Zeit  in  Ausbeutung 
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Tabelle  3. 

Analysen  von  Kohlen  des  Counellsviller  Bezirks. 

nach  Jeaus   60,420  °/o  29,812  0,689  •/.  7,949 

(  Fricke  Grube    60,92    „  32,60    „  1,08    .  5,3 

nach     )  Trotter     „    63,34    „  30,20    ,  1,06    „  5,4 

Möllmann  |  Tip  Top   ,                                   .  .  60,90    ,  32,10    „  1,40    ,  5,6 

I  Foundry   ,    65.36    ,  24,40    „  1,34    ,  4.9  , 

Analysen  von  Koks  au»  demselben  Material. 

»'tun  Pho.phor 

Jeans   0,070  °/o  —  89,50»  ">/.  0,880  >  0,711  °/o  8,830°/. 

Möllmann  nach  48-stiin- 

diger  Verkokung   .  .    0,0:15  ,  0,01 1  >  89,74    ,  0,605  ,  0,673  ,  ,9*36, 

genommenen  Kohlenflöze  gehen  naturgemäfs  sehr  auseinander.  Von  einzelnen  Fachlenten  wird 
angenommen,  dafs  der  Connellsville-Rezirk  bei  der  außerordentlichen  Förderung,  welche  sich  wahr- 
scheinlich noch  wesentlich  steigern  wird,  in  50  bis  60  Jahren  abgebaut  iBt.  Eine  solche  Annahme 
dürfte  aber  auf  sehr  unsicherer  Grundlage  beruhen,  da  bei  allem  Fleifse  doch  die  Amerikaner  wohl 
kaum  die  geologischen  Verhältnisse  ihres  grofsen  Gebietes  heute  schon  derartig  festgelegt  haben, 
dafs  man  ein  zuverlässiges  Urteil  fällen  kann.  Auch  würde  der  weitere  Aufschlufs  des  Kohlen- 
vorkommens in  anderen  Teilen  des  Landes  sehr  wahrscheinlich  leicht  Ersatz  für  einen  derartigen 
Ausfall  bieten. 

Nicht  uninteressant  dürften  die  in  Tabelle  4  enthaltenen  Angaben  über  die  Entwicklung 
der  Arbeiterzahl  und  der  Leistungen  der  Arbeiter  an  gewonnenen  Kohlen  sein. 

Tabelle  4.    Zahl  und  Leistung  der  Kohlengruben- Arbeiter  in  den  Ver.  Staaten. 

a)  im  Gebiete  der  Anthracitkohle :  isoo  im«  isoi 

Arbeiterzahl   120  (XX)  148  991  145  30» 

Durchschnittliche  Zahl  der  Arbeitstage  im  Jahre  200  174  196 

Leistung  f.  d.  Mann  und  Tag  t  1,67  1,905  2,14 

Leistung  f.  d.  Mann  im  Jahr  t  334,7  332,0  420,8 

b)  im  Gebiete  der  bituminösen  Kohle: 

Arbeiter/ahl   192  204  244  171  340  235 

Durchschnittliche  Zahl  der  Arbeitstage  im  Jahre  226  192  225 

Leistung  f.  d.  Mann  und  Tag  ........  t  2,32  2,66  2,94 

Leistung  f.  d.  Mann  im  Jahre  t  525  612  «02 

Es  mufs  dabei  berücksichtigt  werden,  dafs  die  Arbeiter  meistens  ungelernte  Leute  sind. 
Einen  Stamm  ansässiger  Leute,  welche  mit  ihrem  ganzen  Leben  an  die  Arbeitsstelle  nnd  an  das 
Fach  geknüpft  sind,  besitzt  der  Amerikaner  nicht.  Für  die  Leistung  der  Leute,  welche  sowohl 
für  Anthracitkohle  wie  für  bituminöse  Kohle  in  dem  angeführten  Zeitraum  von  elf  Jahren  f.  d. 
Maun  und  Jahr  wesentlich  gestiegen  ist,  dürfte  diese  Angabe  indessen  nicht  mafsgebend  sein,  da 
sio  zn  sehr  von  der  Zahl  dor  durchschnittlichen  im  Jahr  verfahrenen  Arbeitstage  abhängig  ist. 
Dagegen  bietet  die  Leistung  f.  d.  Mann  und  Tag  einen  besseren  Anhalt.  Es  ergibt  sich  hieraus, 
dafs  in  den  angeführten  elf  Jahren  im  Anthracitkohlenbergbau  die  Leistung  sich  um  28  °/0  und 
in  dem  Rergbau  der  bituminösen  Kohle  um  26,7  0/o  gehoben  hat.  Leider  fehlen  in  der  deutschen 
Statistik,  soweit  mir  bekannt,  die  Zahlen  der  durchschnittlich  verfahrenen  Arbeitstage,  so  dafs  ein 
Vergleich  mit  den  angeführten  amerikanischen  Zahlen  nicht  möglich  ist.  Nach  den  statistischen 
Angaben  der  Leistung  f.  d.  Arbeiter  und  Jahr  ist  dieselbe  in  Deutschland,  im  Gegensatz  zu 
den  Vereinigten  Staaten,  zurückgegangen.  Die  auffallende  Tatsache  der  erhöhten  Leistung  in  den 
Vereinigten  Staaten  bei  einem  geringer  ausgebildeten  Arbeiterpersonal  wird  teilweise  erklärt  durch 
die  aufserordentlich  ausgedehnte  Anwendnng  von  Schräm-  nnd  Kohlenschneidmaschinen  beim 
Abbau  in  den  Kohlengruben.    Tabelle  5  gibt  hierüber  einige  Anhaltspunkte. 

Tabelle  5. 

Mengen  der  mit  Maschinenarbeit  gewonnenen  Kohlen  in  den  Ver.  Staaten. 

5  «35  2*3  t  52  475  473  _  25,68  der  gesaraten  bituminösen  Kohle 

|  Kentucky  41,21  fl/o  des  Ganzen 

davon  in  den    M»nUna  56,«4  „  , 

Ohio   47,26  „  ,. 

Staaten       >  - 


I   ,, 

Pennsylvania   35.95  „ 

I  West- Virginia  20,01  „ 
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Es  zeigt  sich  hiernach,  dafs  innerhalb  zehn  Jahren  der  Abban  mit  Maschinen  betrieben 
sich  bis  auf  25,6  °/°  der  gesamten  Kohlenförderung  gehoben  hat.  In  dem  wichtigsten  Staate 
Pennsylvanien  hat  derselbe  35,9  °/°  betragen.  In  Montana,  einem  Staate,  in  welchem  die  Arbeits- 
löhne wohl  die  gröfste  Höhe  erreicht  haben,  hat  man  den  Maschinenbetrieb  auf  über  56  °/o  der 
gegatnteu  geförderten  Kohlenmenge  ausgedehnt. 

Über  die  täglichen  Einnahmen  der  Grubenarbeiter  macht  der  Bericht  von  Jeans  Angaben, 
welche  sieb  auf  einen  längeren  Zeitraum  beziehen  sollen.  Hiernach  hätten  im  Connellsville-Bezirk 
die  täglichen  Einnahmen  der  Arbeiter  über  Tage,  vorwiegend  ungelernte  Tagelöhner,  5,50  bis 
5,75  cM  betragen.  Die  Einnahmen  der  Häuer  und  sonstiger  Arbeiter  unter  Tage  sind  mit  8,75 
bis  8,90  Ji  angegeben,  die  Einnahmen  der  Maschinisten,  Schmiede  und  ähnlicher  Arbeiter  mit 
10  bis  12  Ji  für  den  Tag. 

Über  Arbeiterunruhen  und  dadurch  erfolgte  Arbeitsstörungen  gibt  der  amtliche  Bericht  von 
Walcott  an,  dafs  im  Bezirke  des  Kohlenbergbaues  im  Jahre  1900  298  und  im  Jahre  1901  257 
Arbeitseinstellungen  erfolgt  seien.  Es  waren  daran  31  973  Arbeiter  im  Jahre  1900  und  20  593 
Arbeiter  im  Jahre  1901  beteiligt.  Die  hierdurch  verloren  gegangenen  Arbeitstage  betrugen  1  378  102 
im  Jahre  1900  und  733  802  im  Jahre  1901.  Hiernach  entfielen  auf  jeden  der  beteiligten  Arbeiter 
43  verlorene  Tage  im  Jahre  1900  und  35  verlorene  Tage  im  Jahre  1901. 

Tabelle  6. 

Preise  der  Steinkohlen  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Mark  für  1000  kg. 
Bituminöse  Kohle  ab  Grube  Anthracitkohle 


1886. 
1  S,S7  . 
1888. 


1890. 
1891. 
1892. 
1893. 
1894. 
1895. 
1896. 
1897. 
1898. 
1899. 
1900. 
1901. 


Durehicha. 
Pr«l. 

Kicdrlfiter 
Prell 

Höchsirr 
Prel« 

ab  Grobe 

4,90  M 

3,70  JT  Penns. 

16,2  .# 

Montana 

9,02  M 

B,18  „ 

4,07  „ 

Ohio 

16,2  . 

9,30  , 

4,30  n 

18,5  „ 

Calif. 

8,84  . 

15: 

3,56  a 

Fenns. 

12,31  . 

Texas 

6,66  . 

4,58  . 

3,88  , 

13,37  w 

Oregon 

6,61  „ 

4,58  „ 

3,70  . 

W.-Va. 

13,88  . 

N 

6,75  , 
7,26  fc 

4,58  , 

3,70  „ 

M 

19,85  „ 

T, 

4,44  „ 

3,56  n 

Ii 

16,92  . 

N 

9,16  w 

4,21  „ 

3,42  „ 

Fenns. 

17,91  B 

» 

3,98  „ 

3,14  , 

W.-Va. 

15,55  , 

6,52  „ 

3,84  „ 

3,00  , 

- 

13,42  „ 
IM  h 

n 

Idaho 

6,94  „ 

4,02  „ 

2,91  „ 

6,98  „ 

3,70  „ 

2,82  „ 

■ 

16,93  h 

Oregon 

6,62  „ 

4,02  „ 

2,91  „ 

27,14  „ 

Idaho 

6,75  „ 

4,81  „ 

3,74  , 
4,02  n 

a 

27,14  „ 
12,03  „ 

6,89  „ 

4,81  , 

- 

Calif. 

7,73  „ 

Preise  der  Kohlen  im  rheinisch-westfälischen  Bezirk. 

Angaben  von   1886  bis  1893  nach  dem  Jahresbericht  der  Essener  Börse. 
Angaben  von  1894  bis  1901  nach  den  Angaben  des  „ Vereins  für  die  bergbauliehen  Interessen44. 

1886    4,70-  7,33.«  1894    5,50-11,50.« 

1887    4,88—  7,10  „  1895    6,00  - 12,00  . 

1888    5,30—  7,52  „  1896    6,60-12,00  „ 

1889    8,26—11,04  „  1897    6,60—11,50  „ 

1890    10,72-14,68  „  1898    7,03-12,00  „ 


1891    9.73-12,91  „  1899    7,00-12,00 

1892    7,75—11,75  .  1900    7,50—12,00 


1893    7,50-  9,79  „  1901    8,50-13,50  „ 

Tabelle  6  gibt  die  Preise  für  bituminöse  und  Anthracit-Kohle  vom  Jahre  1886  bis  1901  an. 
Es  sind  in  derselben  nach  der  amtlichen  Statistik  die  Durchschnittspreise  für  das  gesamte  Gebiet, 
die  niedrigsten  und  höchsten  Preise,  welche  in  diesem  Zeitraum  für  bituminöse  Kohle  vorgekommen 
sind,  aufgeführt.  Interessant  ist,  dafs,  während  bis  zum  Jahre  1890  die  in  der  Industrie  älteren 
Staaten  die  niedrigsten  Preise  fordern  konnten,  von  diesem  Jahre  ab  die  südliche  Kohlenindustrie 
ia  West -Virginia  die  Führung  übernommen  hat  und  die  geringsten  Preise,  wahrscheinlich  also 
auch  die  geringsten  Erzeugungskosten  aufweist.  Die  Anführung  der  höchsten  Preise  ist,  da  die- 
selbe sich  nur  auf  die  entlegeneren,  weniger  aufgeschlossenen  Staaten  bezieht,  ohne  Einriul's  auf 
die  Beurteilung  der  Eisenindustrie.  Sie  ist  aber  der  Vollständigkeit  halber  beigefügt.  Die 
niedrigsten,  wie  auch  die  Durchschnitts-Preise  weisen  Zahlen  auf,  denen  wir  leider  nichts  Ähnliches 
znr  Seit«  stellen  können.  Die  in  der  Tabelle  beigefügten  Preise  der  Kohlen  im  Kuhrbczirk 
zeigen  einen  Unterschied  gegen  die  Sätze  der  Vereinigten  Staaten,  der  schwer  aus/.turleiohen  ist. 
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Die  Erzeugung1  von  Koks  ergibt  sieh  aus  den  in  Tabelle  7  aufgeführten  Zahlen  sowohl 
in  ihrer  Gesamtheit  als  in  der  Beteiligung  der  einzelnen  Staaten,  dein  gegenseitigen  Verhältnis 
der  für  diese  Erzeugung  verbrauchten  Kohlen  und  dem  Ausbringen  an  Koks  aus  dem  Rohmaterial. 

Tabelle  7.    Erzeugung  von  Koks  in  den  Vereinigten  Staaten  1901. 

Tonnen  zu  1000  kg. 


Alabama  .  .  .  . 
Colorado  .  .   .  , 
(ieorgia   .   .   .  . 
Imlian  Teniton 
Kansas    .  .   .  . 
Kentucky  . 
Missouri  .  .  .  . 
Montana  .      .  . 
New  Mexiko  . 
Ohio  


Tennessee  .  .  . 
Virginia  .... 
Washington  .  . 
West-Virginia  . 
.Illinois  .... 
Indiana  .... 
Massachusetts 
Michigan  .  .  . 
New  York  •  .  ■ 
Wisconsin  .  .  . 
Wyoming    .  .  . 

Su  mi  m  a 


Kneufter 

Brtelllfuof  »n 

Verbrauchs 

Kok, 

der  ftiitnleo 
Ertenfiiav  In  •/„ 

Kobl* 

Aa.brloi 

In  o 

1  949  492 

9.86 

3  492  637 

55.8 

609  006 

»,oh 

1  042  2*3 

58.4 

49  4«»* 

0.2Ö 

HI  575 

60.7 

83  900 

0,17 

67  810 

50,0 

0  476 

0,0» 

10  550 

61,4 

90979 

0,46 

185*» 

49,0 

4  308 

0,02 

8  202 

52.5 

51  714 

0,20 

9»  »96 

55,4 

37  779 

0,1(1 

65  636 

57,5 

9M  (WO 

0,50 

147  532 

66,9 

65,86 

19  719  323 

»«5.0 

366  524 

1,86 

670  644 

54,6 

H22  94« 

4,15 

1  270  289 

64,7 

44  63 1 

0,251 

71  118 

62,7 

2  071  772 

10,48 

3  887  554 

61,1 

51 1  8»4 


19  77»  225 


2,60 


100,00 


719  579 


31  033  466 
l 


71,1 


63,7 


Die  Tabelle  gibt  hiernach  sowohl  im  ganzen  wie  auch  im  einzelnen  ein  ziemlich  übersichtliches 
Hild  von  der  heutigen  Lage  dieser  Industrie  in  den  Vereinigten  Staaten.  Die  Gewinnung  von  Neben- 
produkten bei  der  Kokserzeugung  findet  bis  jetzt  nur  in  geringem  Malse,  soweit  mir  bekannt, 
vorwiegond  in  den  südlichen  Staaten  statt.  Die  Art  der  Koksöfen  ist  noch  eine  primitive  und 
ist  lediglich  in  ihrem  heutigen  Zustande  haltbar  durch  das  außerordentlich  gute  Rohmaterial,  das 
in  ihnen  verwendet  wird.  In  der  zweiten  Karte  ist  innerhalb  des  Quadrates»  der  geförderten 
Kohlen  ein  zweites  Quadrat  eingetragen,  welches  der  Menge  der  verkokten  Kohle  entspricht. 
In  diesem  Quadrat  ist  wieder  ein  drittes  Quadrat  enthalten,  das  der  daraus  erzeugten  Koksmenge 
entspricht. 

Tabelle  s  zeigt  die  Art  der  zur  Verwendung  gekommenen  Kohle.    Wie  ersichtlich,  ist  nur 
ein  verhältnismäfsig  kleiner  Teil  der  Kohle  gewaschen,  und  ist  es  die  Regel,  die 
Kohle,  wie  sie  aus  der  Grube  kommt,  direkt  in  die  Koksöfen  zu  stürzen. 


Tabelle  H. 


Art  der  verkokten  Kohle  1901. 
Kohle 


Kohlengrus 


Im  ganzen   

davon  in  Pennsylvania  . 
in  West-'Virginia 
„      in  Virginia  .  .  . 
in  Alabama  .  .  . 


i 

1  451  647 

587  019 


445  607 


ungewstchen 
( 

21  442  581 
17  858  070 
665  543 
788  »67 
1  489  140 


g  «wuchen 
t 

3  908  791 
458  504 
286  125 

1  540  978 


uni-ewxehrn 
t 

4  123  404 
810  383 

2  4M  791 
481  642 
16  141 


Die  Verkaufspreise  des  Koks  ab  Kokerei  sind  Tür  die  Jahre  1H96  bis  1901  in  Tabelle  9 
aufgeführt.  Auch  hier  zeigt  es  sich  wieder,  dal's  Virginia  seit  einigen  Jahren  die  billigsten  Preise 
aufweisen  kann.  Zum  Vergleich  sind  die  deutschen  Kokspreise  beigefügt.  Das  Resultat  eines 
Vergleichs  im  Preise  des  Brennmaterials  ist  ein  sehr  ungünstiges  für  uns,  welches  noch  weiter 
dadurch  ungünstig  beeinflufst  wird,  dal's  die  Qualität  des  Materials  eine  wesentlich  bessere  als 
die  unsrige  ist. 

Es  dürfte  übrigens  nicht  ohne  Interesse  sein,  dafs  Hr.  Jeans  in  seinem  Bericht  feststellt, 
dafs  der  Durchschnittspreis  während  einer  Daner  von  20  Jahren  für  den  Darhain-Koks  ungefähr 
doppelt  so  hoch  gewesen  ist,  wie  derjenige  des  Connellsville-Koks  und  dafs  während  dieser  Zeit 
die  Kiunahmen  der  Arbeiter  des  Connellsville-Bezirk.  ungefähr  doppelt  so  hoch  gewesen  sind,  wie 
diejenigen  der  Arbeiter  in  Siid-Dnrham. 
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Tabelle  9.    Preise  der  Koks 
 in  den  Vereinigten  Staaten 


>'ledrtg«ter  llörh.trr  .   ,  . 

Pr.it  Pr*u  im  Ktihrlipzirk 

1896   8.4H..W  5,89, #  Georgia  32,70.*  Montana  12,02.* 

1897   7,08  „  5,91  „       „  31,83  .,         „  18,87  „ 

1898    7,86  „  5,82  „   W.-Virginia    31,90  ,         ,  14,00 

1899    H,18  „  7,06  „  „  29,19  „         „  14,37  „ 

1900    10,67  „  9,28  .  .  28,45  „         „  17.00  „ 

1901   9,42  „  7,55  „   Virginia         27,34  „         ,  17,00  , 

Ä.  Natürliches  (Jas. 

Der  Inhalt  des  heutigen  Vortrages  würde  unvollständig  sein,  wenn  das  Vorkommen  von 
natürlichem  (Jas  und  seine  Verwendung  innerhalb  der  Eisenindustrie  übergangen  würde.  Das- 
selbe sei  daher  kurz  im  folgenden  erwähnt. 

Das  natürliche  Gas  wird  vorwiegend  in  den  Gebieten  von  Pennsylvania,  Indiana,  Ohio,  West 
Virginia  und  New  York  gewonnen.  Von  den  übrigen  Staaten  dürften  nur  Kentucky  und  Kansas, 
aber  immerhin  mit  wesentlich  geringerer  Produktion  als  die  vorher  genannten  Staaten,  zn  er- 
wähnen sein.  Die  Gewinnung  dieses  Gases  ist  von  1889  bis  1897  wesentlich  zurückgegangen 
nnd  scheint  die  Ursache  hiervon  in  einer  ungeheuren  Vergeudung  dieses  wertvollen  Materials  ge- 
legen zu  haben.  Seit  der  Zeit  ist  die  Erzeugung  wieder  gestiegen  und  wird  die  Gewinnung  teil- 
weise durch  Pumpen  und  der  Transport  des  Gases  durch  starke  Verdichtung  desselben  mittels 
maschineller  Einrichtung  und  damit  durch  engere  und  billigere  Kohrleitungen  bewirkt. 

Das  Gas  wird  zur  Erzeugung  von  Warme  und  Licht  in  Wohnungen  und  von  Wärme  und  Kraft  in 
Fabriken  mannigfaltigster  Art  verwendet.  Bei  einem  Satze  von  2,2  <)  f.  d.  cbm  wurde  der  Wert 
des  gewonnenen  Gases  in  1901  auf  113,4  Millionen  Mark  geschätzt.  Hiernach  würde  die  Menge 
des  verwerteten  Gases  auf  5110  Millionen  cbm  in  dem  genannten  .Jahre  anzusetzen  sein.  Man 
nimmt  an,  dafs  bezüglich  des  Brenn-  und  Heizwertes  eine  Tonne  Kohle  einer  Menge  von 
566,3  cbm  Gas  entspricht.  Die  gesamte  Erzeugung  von  Gas  würde  also  eine  Kohlenmenge  von 
8  594  400  t  ersetzt  haben. 

Das  Gas  scheint  vorwiegend  zur  Beleuchtung  und  Heizung  verwendet  zu  werden.  Im  Jahre 
1901  wurde  in  Pennsylvania  Gas  in  82  Stahl-  und  Walzwerken  verwendet,  im  Staate  Indiana 
in  1 1  Werken,  in  Ohio  in  6  Werken,  in  West-Virginia  in  2  Werken  und  in  Kentucky  nur  in 
einem  Werke  dieser  Art.  Dagegen  wurde  in  anderen  Fabriken,  worunter  sich  die  Glasfabriken 
auszeichnen,  Gas  in  5640  Werken  verwendet.  Im  allgemeinen  scheint  der  Nutzen  der  Verwen- 
dung des  Gases  in  den  begleitenden  Nebenumständen  zu  liegen.  Bei  den  außerordentlich  billigen 
Kohlenpreisen  und  bei  den  hohen  Anlagekosten  für  die  Gasleitung  ist  die  direkte  Ersparnis  bei 
dieser  Verwendung  nicht  bedeutend.  Dagegen  dürften  die  bequeme  Art  der  Feuerung,  die  billige 
Bedienung,  die  Reinheit  des  Brennmaterials  und  die  Vermeidung  von  Schlacke  Vorteile  bieten. 

Ein  Anhalt  über  die  Gröfse  des  Vorkommens  von  Gas  ist  der  Natur  der  Sache  nach  nicht 
gegeben.  Zur  Zeit  werden  noch  immer  weitere  Quollen  erbohrt  und  dürfte  auch  in  West-Vir- 
ginia die  Entwicklung  der  Erzeugung  noch  nicht  die  höchste  Grenze  erreicht  haben. 

8.  Der  Eisenstein. 

Der  in  den  Vereinigten  Staaten  zur  Zeit  geforderte  Eisenstein  wird  daselbst  in  die  nach- 
folgend aufgeführten  vier  Sorten  eingeteilt: 

1.  Roteisenstein.  Die  in  dieser  Eisensteinsorte  zur  Zeit  geförderten  Mengen  machen  den 
überwiegendsten  Teil  der  gesamten  Erzeugung,  nämlich  für  das  Jahr  1901  83,1  %  des  Ganzen 
ans.  Die  stärkste  Förderung  dieses  Materials  weist  der  Staat  Minnesota  auf.  Ihm  folgt  zunächst 
der  Staat  Michigan  nnd  alsdann,  aber  nur  mit  etwa  Jf4  des  Vorgängers,  der  Staat  Alabama. 

2.  Brauneisenstein.  Die  in  den  anderen  Sorten  von  Eisenstein  geförderten  Mengen  sind 
naturgemafs  wesentlich  geringer  als  diejenigen  des  Roteisensteins.  An  Brauneisenstein  wurden 
im  Jahre  1901  10,44  %  des  Ganzen  gefördert.  An  dieser  Förderung  waren  zunächst  Virginia 
und  West-Virginia,  dann  Alabama  nnd  darauf  folgend  Tennessee  beteiligt.  Keiner  dieser  Staaten 
erreichte  aber  in  seiner  Förderung  die  Höhe  von  einer  Million  Tonnen. 

3.  Magneteisenstein.  Die  Förderung  dieses  Materials  betrug  6,28  °/o  des  Ganzen  und 
geschah  vorwiegend  in  den  Staaten  Pennsylvanien,  New  Jersey  nnd  New  York.  Hierher  gehört 
die  Ausbeutung  des  bedeutenden  Vorkommens  am  Lake  Champlain. 

4.  Spat-  und  Toneisenstein.  Die  Erzeugung  dieses  Materials  ist  an  dem  Ganzen  mit 
nur  0,18  %  beteiligt.  Derselbe  wird  vorwiegend  im  Staate  Ohio  und  nur  in  kleineren  Partien 
in  den  Staaten  Pennsylvania  und  New  York  gewonnen. 
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Tabelle  10.    Entwicklung  der  Eisensteinförderung  in  deii  Ver.  Staaten 
in  ganzen  und  nach  den  einzelnen  Eisensteinsorten  in  Tonnen  zu  1000  kg. 


Kot- 

Braun- 

Mapnct- 

äptt-  und  Ton* 

Im 

«-Uciwtein 

einenaielo 

elieattelo 

ei*coit<lD 

tauten 

1889 

9  201  642 

2  563  582 

2  546  643 

439  189 

14  750  056 

1890 

• 

10  696  «18 

2  601  025 

2  612  100 

383  678 

16  293  421 

1891 

•  • 

• 

• 

9  477  102 

2  801  823 

2  354  298 

192  146 

14  825  368 

1892 

1 1  833  547 

2  524  !»87 

2  003  615 

196  079 

16  558  228 

1893 

• 

• 

8  405  413 

1  87  H  952 

1  352  246 

136  999 

11  773  610 

1894 

•  • 

• 

• 

9  497  460 

1  496  386 

987  824 

88  678 

12  070  348 

1895 

•  • 

• 

• 

12  714  845 

2 136  101 

1  288  576 

74  212 

16  213  734 

1896 

• 

12  778  138 

2  160  337 

1  230  970 

92  891 

16  262  336 

1897 

• 

• 

• 

14  644  652 

1  993  443 

1076  483 

84  632 

17  790  210 

1898 

• 

16  409  903 

2  021  615 

1  257  846 

56  262 

19  745  626 

20  325  469 

2  915  H4G 

1  755  155 

82  868 

25  079  338 

1900 

23  072  741 

3  282  948 

1  562  229 

77  471 

27  995  389 

1901 

•  • 

■ 

• 

24  391  321 

3  065  133 

1  842  176 

52  493 

29  351  123 

83,10  7» 

10,44 

6.28  > 

0,18-»/«- 

100,00 

Tabelle  10  gibt  zunächst  Auskunft  über  die  Entwicklung  der  Förderung  an  Eisen- 
stein  im  Ganzen  in  den  Vereinigten  Staaten  von  den  Jahren  1889  ab  bis  1901.  Ferner  geben 
die  ersten  vier  Kolonnen  die  Entwicklung  in  deu  einzelnen  Eisensteinsorten  an  und  ist  in  der 
untersten  Zeile  das  Verhältnis  dieser  einzelnen  Werte  zum  Ganzen  für  das  Jahr  1901  ausgerechnet. 


Tabelle  11.  Eisensteinförder 

in 

Minnesota  

Wisconsin  

Michigan  

Ohio  

Pennsylvania  

Virginia  nnd  West  Virginia  . 

Maryland  

New  Jersey  

New  York  

Connecticut  und  Massachusetts 

Alabama  

Tinnessee  

Ueorgia  ( 

North  und  South  Carolina 
Kentucky  und  Jowa  .  .  . 

Missouri  

Colorado  

Montana  Nevada  | 

Mexiko  ITtnh  J 

Texas  und  Wyoming    .   .  .  .  | 

Im  ganzen  , 


uug  der  Ver.  Staaten 
Tonnen  zu  1000  kg. 
1900 

9  992  241 
758  080 
10  086  051 
61  995 
891  771 
936  616 
26  644 
849  722 
448  571 
31686 
2  803  533  | 
603  707  / 

341  582 

55  941 

.   42  030 
413  618 

151  553 


in  den  einzelnen  Staaten 


1901 


20  H'ifj  872 


2  747  066 


3  407  240 


1004  768 


45  ) 

27 

16  J 


1 1  287  845 

750  7 
9  809  016 

44  894 

1  057  387 
940  247 

21  559 
408  441 
426  962 

25  619 

2  846  700 
802  166 

219  069 

47  245 
14  458 
410  522 

238  278 


21  847  587 


2  925  108 


3  648  865 


27  995  390 


29  351  121 


In  Tabelle  1 1  ist  die  Förderung  der  einzelnen  Staaten  in  den  beiden  letzten  Jahren 
Staatengruppen  zusammengestellt.  Aus  derselben  geht  hervor,  dafs  die  weit  überwiegende 
Menge  des  Eisensteins  in  den  nördlichen  Staateu  Minnesota,  Wisconsin  und  Michigan  gewonnen 
wird.  Dieses  Übergewicht  hat  sich  im  Jahre  1902,  wie  aus  den  spater  folgenden  Angaben 
ersichtlich  sein  wird,  noch  wesentlich  gesteigert.  Entsprechend  den  Angaben  dieser  Tabelle  ist 
in  der  zweiten  Karte  die  Erzeugung  an  Eisenstein  in  den  einzelnen  Staaten  in  Quadraten 
eingetragen.  Die  Gröfae  derselben  ist  ebenso  wie  bei  den  Quadraten  für  die  Kohlenförderung 
mit  looooo  t  für  ein  Quadratmillimeter  bemessen.  In  der  ersten  Karte  ist  die  Lage  der 
bedeutenden  Eisenstoinablagerungen  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  eingetragen.  Die  Lage  des  Vor- 
kommens von  Eisenstein  in  den  anderen  Staaten  konnte  nicht  genauer  angegeben  werden,  da 
dieselbe  sich  sehr  verteilt  und  in  den  einzelnen  Ablagerungen  verhaltnismafsig  unbedeutend  ist. 

In  Tabelle  12  ist  die  Förderung  der  angeführten  vier  Eisensteinsorten  wiedergegeben,  wie 
sich  dieselbe  auf  die  einzelnen  Staaten  verteilt,  und  ferner  ist  die  Beteiligung  der  einzelnen 
Staaten  an  der  Förderung  des  Ganzen  in  Prozentsätzen  angeführt.  Auch  in  dieser  Tabelle 
»ritt  wieder  das  Übergewicht  der  nördlichen  Staaten  scharf  hervor.    Dasselbe  drückt  Bich  durch 
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Tabelle  12.     Eisensteinförderung  der  \'er.  Staaten  l!»0 1  in  den  einzelnen  Staaten 
nach  Sorten  geordnet  in  Tonnen  zu  looo  kg. 

Staaten 

Minnesota  

Wisconsin  .  .  "  

Michigan  

Ohio  

Pennsylvania  

Virginia  und  West  Virginia  . 

Maryland  

New  Jersey  

New  York"  

Connecticut  und  Massachusetts 

.  Alabama  

Tennessee   

Georgia  

North  und  South  Carolina.  . 
Kentucky  und  Jowa  .... 

Missouri  

Colorado  .  .  . 
Montana  Nevada 
Mexiko  Utah  . 
Texas  und  Wyoming 


I 


•      .      .      .  | 


f\  Ul- 

Kr*un* 

V  Ii  ■■iii 

•Sp*(-  u.  Ton- 

1  U) 

In  */o  de* 
(itnieo 

eWiQitrin 

elM<ntirtn 

1 1  2*7  845 

1 1*287  845 

38,45 

737  140 

l:ir,s7 

— 

700  727 

2.« 

9  537  .164 

.1.1    f.,  .fr 

33  9l  »5 

23*  /4i> 

0  809  015 

33.4 

O  1 R 

43  060 

230 

SR? 

1  057  387 

3  6 

13  3«7 

024  823 

2  056 

940  24« 

•V2 

— 

15  231 

21  559 

0,07 

408  441 

408  44 1 

1,39 

454 

23  737 

*M  755 

1  Ol« 

42t:  902 

1,4 

25  «Ii» 

25  «19 

0,09 

2  103  652 

743  048 

2  84«  700 

9,7 

320  004 

ts-  im 

«02  H55 

2,7 

>>l  im57 

155  940 

2  052 

219  059 

0,74 

42  2!U 

4  950 

47  21;. 

0,1« 

1 1  40« 

3  052 

14  458 

0,05 

7  090 

l>«4.;-J 

410  522 

1,4 

1  ölt  5H(» 

5304 

73  391 

238  278 

0,8 

die  aufserordentlich  starke  Gewinnung  des  Roteisensteins  aus.  Nahezu  75  %  dor  gesamten  För- 
derung entfallen  auf  diese  Staaten  und  erst  weit  hinter  denselben  kommt  die  Erzeugung  Alabamas 
und  noch  weiter  zurück  diejenige  von  Pennsylvania. 


Tabelle  13.    Menge  und  Wert  der  Kisensteinförderung  in  1901 

in  Tonnen  zn  1000  kg. 

e  *„„»..  t.  t  ilrderuiiK  in  Tonnrn  Wert  im  p»nzcn  Wrrt  f.  d. 

s t  a  a  1 1  n  /u  loon  k|f  #  M 

Minnesota   11  287  845  «4  409  155  5,71 

Michigan   9  809  015  91  289  48«  9.31 

Alabama   2  84«  700  10  8«8  42O  3,82 

Fennsvlvania   1  o:»7  387  «  558  804  «,20 

Virginia  und  West  Virginia     ....  940247  G  158  977  «,55 

Tennessee   802  1  «5  3R33  96«  4,78 

Wisconsin   750  727  6  560  527  8,75 

New  York   426  9«2  4  226  170  9,90 

Colorado   410  522  5  393  871  13,14 

New  Jersey   408  441  3  855  64«  9,44 

Montana  und  Nevada                .  .  .  j                  .  1  545  029  6.48 

New  Mexiko,  Texas  und  \V  voming  .  .  / 

Georgia  und  North  und  South  Carolina  219  059  1  084  553  4,05 

Kenrur  kv  und  Jowa   47  245  205  5-10  4,35 

Ohio  .    44  894  284  «59  6,34 

Connecticut  und  Massachusetts    .  .  .  25  619  308  645  12,05 

Maryland   21  550  142  065  6,54 

Missouri                                    .  .   .  14  458   141716  9,82 

Im  ganzen    ......  29351  122  206  87«  229  i,„rch«ch»  7,05 


In  Tabelle  13  sind  die  einzelnen  Staaten  in  der  Reihenfolge,  wio  sie  nach  der  Gröfse 
der  Förderung  aufeinander  folgen,  angeführt.  In  der  zweiten  Kolonne  sind  die  Werte  der  ge- 
samten Förderinengen  nnd  in  der  letzten  Kolonne  der  Wert  f.  d.  Tonne  Forderung  ange- 
geben. Auch  hier  weist,  wie  bei  der  Kohlenforderung,  Alabama  wieder  die  geringsten  Werte 
f.  d.  Tonne  Eisenstein  auf. 

Bei  der  schon  mehrfach  erwähnten  Bedeutung  der  Förderung  von  Eisenstein  in  dem  Gebiete 
deB  Oberen  Sees  erscheint  es  notwendig,  auf  diese  Förderung  etwas  näher  einzugehen.  In 
der  ersten  Karte  ist  die  Lage  der  wesentlichen  Eisensteinablagerniigen  eingetragen.  Diese 
Ablagerungen  unterscheiden  sich  nach  5  verschiedenen,  voneinander  getrennten  tiebieten,  wie 
sie  in  der  Karte  bezeichnet  sind.  Die  Förderung  dieser  einzelnen  Ablagerungen  hat  sich 
seit  dem  Jahre  1890,  wie  aus  Tabelle  14  ersichtlich,  entwickelt.  Mit  dem  Jahre  Is93  trat  zu 
den    bisher   in    Ausbeutung  befindlichen    vier    Ablagerungen    die   Förderung    im    Gebiete  des 
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Tabelle  14.    Eisensteinförderung  im  Gebiete  des  Oberen  Sees 

in  Tonnen  zn  1000  kg. 

Lager  1890  185*3  1895  19O0  1901  1902 

Manjuette    ....  2909813  2  097IKJ1  2013  892  4  008386  3654  822  3  914  851 

Menominee      ...  2310693  1588  136  1  823779  3  739814  3  756  751  4  701  795 

Gogebic   2  960  852  1  490  357  2  667  614  3  153  853  3  090  691  3  722  283 

Yermilion    ....  906  225  82*  828  1  043  588  1  702  848  1834982  2  117715 

Mesabi   695  175  2  884  922  8  289  393  9  452  863  13  556  992 

.Summa   ....      9087  582     6  700457      10433  795     20  894294     21  790  109     28  013  636 

Mesabi-Lagers  stärker  hervor.  In  der  kurzen  Zeit  von  noch  nicht  10  Jahren  hat  die  Förderung 
in  diesem  Gebiete  sich  derart  gesteigert,  dafs  sie  heute  nahezu  die  Hälfte  der  ganzen  Förderung 
an  dem  Oberen  See  ausmacht.  Zu  den  Zahlen  dieser  Tabelle  mufs  bemerkt  werden,  dafs  die 
für  das  Jahr  1902  angegebenen  Zahlen  der  Förderung  nicht  den  amtlichen  Zahlen  der  Berg- 
behörde in  Washington  entnommen  sind,  da  dieselben  noch  nicht  ausgegeben  sind.  Die  Zahlen 
sind  in  den  Nachrichten  von  Handel  und  Gewerbe  des  Keichsarata  des  Innern  gegeben  und  dürften 
demnach  einigen  Anspruch  auf  Richtigkeit  besitzen. 

Tabelle  Ii.    Eisensteinförderung  einiger  Gruben  in  1901  in  Tonnen  zu  1000  kg. 
Name  der  Grube: 
Pittslmrg  &  Lake  Angeline  Manjuette  R.    .         489  303  l 

Lake  Superior,  Manjuette  R   645  844  J  Michigan 

Cleveland  Cliffs,  Marq nette  R   888  500  ) 

Aragon  Menominee  Range  •••••••  j«™  J  ^ 

Norrie  &  Pabst  Gogebic  Range    873  448  j 

Tilden  Gogebic  Range  .  .   453  839     Michigan  und  Wisconsin 

Ashland      „    290  995  | 

(  handler  Vermilion  Range   637  458  J 


Savov  .  „    215  410  l  „• 

Minneso- 
Pioneer 


Minnesota        „  „    211  626  I 

.    689  196  ) 


Mountain  Iron-Mesabi  Ran^e    1  075  143 

Fayal   1  6KJ  567 

Mahoning   778  164 

Adams.   842  425 

Stevenson   676  96« i 


Minnesota 


Über  die  Bedeutung  einzelner  Gruben  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  gibt  die  Tabelle  15 
einige  Anhaltspunkte.  Ks  ist  interessant,  darin  zu  linden,  dafs  die  gröfste  Förderung  einer  ein- 
zelnen Grube,  die  der  Fayal-Grube  in  Minnesota,  ungefähr  dieselbe  Höhe  hat,  wie  die  Förderung 
■ämtlicher  Gruben  des  Siegerlandes  zusammen. 

Zur  Beurteilung  der  Qualitäten  des  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  gewonnenen  Eisensteins 
sind  in  Tabelle  16  eine  Anzahl  Analysen  aus  den  einzelnen  Gebieten  der  Eisensteinlager  daselbst 
aufgeführt.  In  den  amtlichen  Berichten  sind  im  ganzen  211  Analyson  gegeben,  welche  zur  Be- 
urteilung des  Wertes  an  dem  Erfullungspunkt  der  Lieferungen,  den  südlichen  Häfen  des  Erie-Sees. 
genommen  werden.  Ans  diesen  zahlreichen  Analysen  sind  hier  für  jedes  Gebiet  einige  der  besten, 
der  geringsten  und  der  mittleren  Werte  herausgesucht.  Auf  diese  Weise  dürfte  die  Zusammen- 
stellung einen  richtigen  l'bcrblick  zur  Wortschätzung  des  Ganzen  bieten. 

Der  Eisenstein  aus  dem  Gebiete  des  Oberen  Sees  wird  bis  zu  den  südlichen  Häfen  am  Erie- 
See  geschafft  und  dort,  wie  schon  erwähnt,  zum  Verkauf  gestellt.  Dementsprechend  werden  auch 
die  Preise  loco  Hilfen  des  Erie-Sees  gegeben.  Diese  Preise  sind  in  Tabelle  17  für  die  letzten 
drei  Jahre  angeführt.  Es  sind  dabei  die  wesentlichsten  Sorten  unterschieden,  bei  einigen  aber 
noch  Bezug  genommen  auf  den  Krzengungsort.  Der  Fachmann  wird  an  Hand  dieser  Tabelle  und 
der  in  Tabelle  1<>  angegebenen  Analysen  sich  ein  Bild  über  die  Preise  und  den  Wert  der  ein- 
zelnen Sorten  machen  können  und  ihm  damit  ein  Vergleich  mit  unseren  Verhältnissen  möglich  sein. 
Für  das  Jahr  19<i2  war  die  Preisbasis  für  Bessemer-Erz  von  den  älteren  Ablagerungen  17,56  H 
für  lOOo  kg  auf  der  tirundlagc  eines  Gehalts  von  63  °/o  Eisen,  0,045  °/o  Phosphor  und  10  c  o 
Feuchtigkeit. 

Die  Preise  für  Hessemer-Kisenstein  haben  in  den  letzten  zehn  Jahren  aufserordentlich  ge- 
schwankt. Im  Jahre  1893  betrugen  dieselben  16,60  bis  18,60.*  f.d.  Tonne  zu  1000  kg.  Mit 
ver*ehi.'d>Mieii  St  Ii wankungeii  fielen  diese  Preise  bis  zum  Jahre  1899.  in  welchem  Jabro  der  nie- 
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Tabelle  1«.    Analysen  von  Eisenstein  aus  dem  Gebiete  des  Lake  Suuerior  1901, 

Genommen  im  feuchten  Grubenzustand. 


G  r  n  be 

p 

SM), 

AI.O, 

a 

(ilähxrrl 

H.O 

Gogehir-  Lager: 

Ashland  .... 
Anvil  

.  > 

m  fi  ti  ~\ 
U,U4U 

«,09 

0,213 

2,87 

0,32t  > 

0,249 

UfUK> 

2,04 1 

11  iWI 

1 1,00 

Special.  .  . 

■ 

45.7« 

0,044 

5,10 

8.80 

0,85 

• 

0,22 

0,149 

0,004 

2,657 

12,00 

Beat  

Colby  

51,02 

0,049 

9,36 

0,2« 

4,11 

0,19 

0.089 

2,524 

10,4« 

.  / 

49,23 

0,051 

10,<J8 

0,81 

0,85 

0,59 

0,787 

0,006 

2,53 

12,54 

Bessemer  .... 

• 

57,85 

0.035 

2,44 

0.23 

0,91 

0,14 

0,188 

0.(K)5 

1,709 

10,02 

Colby  2   .  .  .  . 

• 

54,66 

0,072 

3,60 
9,09 

2,02!  • 
0,32 

(»,99 

0,15 
0,22 

0,423 
0,081 

0,007 

1,939 

9,80 

53,42 
46,05 

0,044 

1,10 

0,013 

2,43 

9,91 

0,030 
0,049 

— 

— 

— 

— 

12,95 

Lawrence    .   .  . 

« 

55,44 

4.12 

0,27 

1,20 

0,17 

0,10 

o,oi<; 

3,55 

10,87 
8,00 

New  Davis  .  .  . 

• 

44,1« 

0,051 

10.14 

9,20 

Mar<| 
7,31 

u  e  1 1  e  • 

Lager: 

Abbotsford  .  .  . 
Hard  Nr.  1  .  .  . 

•  \ 
/ 

«2,05 

0,029 

0,128 

1,5« 

0,110 

0,149 

— 

0,325 

1,31 

64,49 

0,013 

— 

— 

— 

— 

4.00 

0,08« 

11,17 

Barrow  .... 

38,90 

0,037 

30,68 

— 

— 

— 

8,31 

47,94 

0,237 

4,08 

0,22 

0,90 

3,15 

2.43 

0,079 

10,77 

7,79 
3.25 

61,73 

0,417 

0,033 

11, «7 

— 

— 

— 

39,09 

37,38 

0,2t) 

1,25 
2,20 

0. 1 27 

0,156 

0,027 

2.238 

2,2« 

Beresford  Lump  . 

«4.24 

0,10« 

3,49 

0,29 

0,333 

0.375 

— 

0,397 

0,55 

51,31 

0,089 

«,21 
27,12 

0,276 

4,27 

1,033 

0,936 

0.096 

2,218 

11, «4 

Jackson  South  . 

38,94 

0,075 

2.584 

1,51 

0,128 

0,064 

0,016 

3,207 

8.37 

Me  n  oin  i  n  ee-  L  ager 

Basic  

52,55 

0,332 

3,82 

4,527 

1,52 

2,032 

1,090 

0,005 

2,079 

7,60 

Ciifford    .  .  .  . 
Crystal  Falls  .  . 

39,85 

0,012 

38.«7 

0,12 

0,79 

0,19 

0,09 

0,009 

0,66 

2,82 

53,60 

0,705 

3,90 

0,347 

1,W 

2,376 

0,968 

0,tK)5 

2,010 

8,60 

41,08 
52,62 

0,020 
0,007 

37,69 

0,079 

0,32 

0,59 

0.84 

0,019 
0,005 

0,65 

1,00 
8,00 

3,95 
3,79 

0,193 

0,530 

1,47 

2,392 

1.656 

2,778 
1,921 

52.70 

0,«58 
0,078 

1.13 

2,388 

1,006 

0,005 

8,50 

50,81 

4,81 

0.120 

1,25 

0,347 

2,073 

0,013 

1,916 

7,85 

Manganate  .  .  . 

47,73 

0  509 

5,60 

3,06 

2.57 

1,93 

1,48 

0,038 

6,8t) 

7,41 

59,34 
59,82 

0,011 
0,012 

4,37 

0,119 
0,146 

0.91 
1,07 

0,525 
0,219 

1,124 
0.317 

0,000 

0.949 
0.17 

7,80 
8,52 

San  Jose  .... 

3,32 

0,011 

M  e  s  a  b  i  -  L 

ager: 

Columbia  .... 

49,28 

0,056 

7,62 

0,48 

3.37 

0.11 

0,11 

0,014 

3.92 

14,33 

Kayal  

57.8« 

0,033 

2,67 

<  ),589 

0,68 

0.362 

0,136 

0,003 

3,316 

9,31 

MahoniiiK    .   .  . 

57,93 

0,042 

2,19 

0,319 
0,409 

1,30 

0,12 

0,107 

0.007 

2,66 

10,40 

55,52 

0,022 

7,19 
4,00 

1,02 

0,227 

0.072 

0,036 

1,913 

8,90 

61.22 
56,72 

0,038 

0,095 

1,89 

0,361 

0,191) 

Trace 

0,931 

4,96 

Long  Lake  .  .  . 

0,040 

7,18 

0,130 

3,04 

0.374 

0,327 

Trace 

1.337 

6,46 

Pilot  

«5,55 

0,031 

2,18 

O,0«7 

1,01 

0,049 

0,007 

0,479 

2,20 

64,80 

0,0S2 

3,99 

0.059 

0,83 

0.513 

0,28« 

0,021 

0,355 

1,29 

Vermilion    .   .  . 

«4,20 

0,134 

4,19 

0,059 

1,33 

0,6-13 

0,405 

0,014 

0,583 

1,01 

Vennilion  Lump 

65,60 
60,84 

0,154 
0,033 

2,28 

0,089 
0,099 

1.05 

0.635 

0,417 

Trace 

0,506 

0,68 
7,74 

3.04 

1.41 

0,069 

0,645 

Tabelle  17.    Preise  des  Eisensteins  von  Lake  Snperior  loco  Hafen 

am  Lake  Brie  in  Tonnen  zu  1000  kg. 

Art  des  Eisensteins                          1900  1901  1902 

Mesabi-Bessemer                                            18,48-20,58.«  11,55-12,60.«  12,60-14.28  .# 

Mesahi-Nichttessemer                                     16.8<)-17,8ö  „  9,87- -11,13  „  11,55—12,60  „ 

Marquette-Eisenglanz  Nr.  1,  Bessemer.  .  .       24,91—27,22  „  19,57-  20.66  „  19,53  -21,0t)  „ 

Marquette-Eisenglanz  Nr.  1,  Nithtbcssemer            21,00        „  15,33    16,17  „  15,9«    16.80  „ 

Chapin                                                              20.R3       „  15.88        „  16,42 

Weicher  Hämatit  Nr.  1,  Nichtbessemer  .  .  17,43-17.85  ,  11,97  13.23  „  12,1»)  13,65  „ 
üogebic,  Marquette  nnd  Menominee  Nr.  1, 

Bessemer-Hämatit                              23.10—24,15  „  17,85    19,85  .  17,85  —  19,53  „ 

Vermilion  Nr.  1,  Nichtbessemer                            21.42        „  17,14        .  17.09 

Cbandler  Nr.  1,  Be« semer                                  25,20       „  19.40       „  18,90 

MarquetU*,  extra  niedrig  Phosphor- Bessemer       28.5«-28,98  „  23,73-24,15  ,  22,68 
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drigste  Satz  mit  7,85  für  1000  kg  verzeichnet  wurde.  Von  da  ab  haben  die  Preise  sich  wieder 
gehoben.  Der  überwiegende  Einflute  der  United  States  Steel  Corporation  dürfte  vorlaufig  den  Markt 
vor  allzu  grofsen  ahnlichen  Schwankungen  bewahren. 

Die  Gewinnung  des  Eisensteins  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  ist  der  Natur  der  Sache  nach 
eine  sehr  verschiedene.  Daa  Vorkommen  scheint  nicht  in  regelmäfsigen  Gangzügen ,  sondern  in 
einzelnen  grolsen  nesterartigen  Ablagerungen,  die  sich  aber  auf  weite  Flächen  mit  Unterbrcchnngen 
hinziehen,  zu  bestehen.  Die  alteren  Gruben  arbeiten  meistens  mit  Tiefbau,  ein  Teil  mit  Stollen- 
betrieb. In  den  neu  aufgeschlossenen  Gebieten  und  besonders  in  denen  des  Mesabi-Lagers  geschiebt 
die  Gewinnung  von  mehr  als  der  llillfte  der  Erzeugung  im  Tagebau.  Im  allgemeinen  ist  das  Bestreben 
der  nur  geringen  Zahl  der  Eigentümer  dieser  Gruben  in  den  letzten  Jahren  darauf  ausgegangen, 
den  Betrieb  möglichst  zu  konzentrieren.  Man  hat  im  Verfolg  dieses  Grundsatzes  die  Zahl  der 
noch  vor  wenigen  Jahren  im  Betrieb  befindlichen  238  Gruben  heute  auf  108  Betriebsstellen  redu- 
ziert. Eine  grol'se  Schwierigkeit  für  den  gesamten  Betrieb  dieses  Gebietes  liegt  in  den  klima- 
tischen Verhältnissen.  Dieselben  gestatten  den  billigen  Transport  mit  Benutzung  des  Wasserweges 
jährlich  nur  auf  die  Dauer  von  sieben  Monaten  und  mufs  die  ganze  Förderung  der  übrigen  Zeit 
des  Jahres  auf  Lager  genominen  werden.  Für  die  Verarbeitung  des  Eisensteins  aus  dem  Gebiete 
des  Mesabi-Lagers  liegt  eine  weitere  Schwierigkeit  darin,  dafs  ein  sehr  grofser  Teil  dieser  Ab- 
lagerung aus  mulmigem  Material  besteht.  Infolgedessen  kann  dasselbe  nur  bis  anf  höchstens  40 
beim  Möller  der  Hochöfen  zugesetzt  werden.  Im  Gegensatz  hierzu  besteht  der  Eisenstein  aas 
den  älteren  Ablagerungen  vorwiegend  ans  hartem  und  stnekreichem  Material. 

Das  Eigentum  der  Gruben  an  dem  Oberen  See  befindet  sich  nur  in  wenigen  Händen.  Die 
United  States  Steel  Corporation  verfügt  allein  über  nicht  weniger  als  66  °/o  der  ganzen  dortigen 
Förderung.  Die  Selbstkosten  der  Gewinnung  dieses  Eisensteins  schwanken  selbstverständlich  je 
nach  Art  der  Ablagerung  und  des  Betriebes.  Seitens  der  genannten  grofsen  Gesellschaft  wird  die 
durchschnittliche  Leistung  in  der  Gewinnung  von  Eisenstein  f.  d.  Arbeiter  und  Tag  bei  unter- 
irdischem Betrieb  auf  4,77  t,  bei  Tagebau  auf  21,88  t  angegeben.  Es  stellen  sich  hiernach  die 
verausgabten  Löhne  bei  einem  durchschnittlichen  Tagesverdienst  der  Arbeiter  nnter  Tage  von 
9  bis  10  f.  d.  Tonne  Eisenstein  auf  2  bis  2,20  für  den  Betrieb  mit  Tageban  und  einem 
durchschnittlichen  Verdienst  der  hierbei  beschäftigten  Arbeiter  von  8  bis  9  Ji  stellt  sich  die 
Ausgabe  an  Löhnen  f.  d.  Tonne  Eisenstein  auf  0,42  bis  0,45  Jt .  Es  mufs  dabei  hinzugefügt 
werden,  dafs  die  Gewinnung  im  Tagebau  durchgängig  mit  sehr  kräftigen  Baggermaschinen  geschieht. 
Diese  Maschinen  haben  eine  tägliche  Leistung  von  über  2000  t  und  werden  zu  dieser  Leistung 
45  Arbeiter  mit  einem  Tagesverdienst  von  8  bis  10  -U  f.  d.  Mann  beschäftigt.  Tabelle  18  gibt 
die  Leistung  und  die  gezahlten  Löhne  f.  d.  Tonne  gewonnenen  Eisenstein  für  einzelne  Gruben  mit 
Betrieb  unter  Tage  und  für  solche  mit  Tagebau  an. 

Tabelle  18. 

* 

Betrieb  unter  Tage.    Januar  bis  Oktober  1901 


Leistungen  in  Tonnen  Dureh»chnlttllche 

Gruben                         f.  d.  Mann  und  Tag  (T^mIm?,'  l,a 

in  der  Orube           Im  Kamen  .M  M 

Adams                                          5,41                 4,10  9.37  9,24 

Sproce                                          4,88                4.08  9.49  9,53 

Hall                                           6,11                4,79  9,91  9,53 

Rust                                             «,15                 5,00  8,95  8,78 

Burt                                             8,29                5,31  9,11  9,24 

Pillnburv                                       0.58                5.08  9,78  9,45 

Ueno«      .   .  .  .   .  .  .  «.13  4,89   9,20  0,28 

Durchschnittlich                 •V-"-'                4,77  9,41  9.28 

Tagebanbet  rieb.    Mai  bis  Oktober  1901. 

Mountain  Iron    ....               40,93               32,89  8.0!»  8,90 

Auburn                                         --1               20,45  9,07  9,03 

Fayal                                               ,;               21.5H  8,74  9.03 

Du'lnth                                         10.20               12.59  8,57  8,57 


Dun  hschnittlieh  27.44  21.88  8.78  8.90 


Bei  einer  Abgabe  an  den  Grundbesitzer  von  1  -M  f.  d.  Tonne  Eisenstein  rechnet  die  oben- 
genannte Gesellschaft  die  Selbstkosten  des  Eisensteins  für  unterirdischen  Betrieb  auf  4.50  ,H  f.  d. 
Tonne  loco  Halde.  Hiernach  dürften  die  Kosten  des  Eisensteins  bei  einer  Gewinnung  im  Tage- 
bau  höchstens  2,50  ,i(  f.  d.  Tonne  betragen.     Es   sei   hierbei   bemerkt,  dafs  die  Abgaben  an 
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den  Grundbesitzer  sehr  schwanken.  Sie  betragen  für  die  Tonne  des  gewonnenen  Eisensteins 
25  Pfg.  bis  2  K.  Im  Gebiete  der  Mesabi-Ablagerung  werden  gewöhnlich  80  Pfg.  bis  1  ,.//  f.  d. 
Tonne  Eisenstein  an  Abgaben  gezahlt.  In  einer  älteren  Quelle  aus  dem  Jahre  1893  werden 
übrigens  die  Selbstkosten  für  den  Mesabi-Eisenstein  auf  Ibis  2  -U  für  die  Tonne  loco  Halde  ohne  Ab- 
gabe und  auf  10,50  bis  14,20^  für  die  Tonne  loco  Cleveland  am-Erie  See  angegeben.  Hei  der 
ausserordentlich  starken  Zunahme  der  Förderung  liegt  die  Frage  der  Erschöpfung  dieser  grofsartigen 
Lagerstätten  sehr  nahe.  Allgemein  nehmen  die  Fachleute  an,  dafs  bei  einem  Andauern  der  heutigen 
Förderung  der  vollständige  Abbau  dieses  Vorkommens  in  der  verhältnisuiäfsig  kurzen  Zeit  von 
etwa  30  Jahren  erfolgt  sein  wird. 

Zur  Beurteilung   der  den  Eisenwerken   der  Vereinigten  Staaten   zur  Verfügung  stehenden 
Mengen  von  Eisenstein  sei  noch  die  Einfuhr  an  Eisenstein  in  der  Tabelle  19  angeführt. 

Tabelle  19.    Einfuhr  von  Eisenstein  in  Tonnen  zu  1000  kg. 

1896    69:$  765  1899    684  901 

1897    497  834  1900    912  241 

1898    190  212  1901   982  469 

Diese  Einfuhr  stammt  vorwiegend  ans  Cnba.  Im  Jahre  1901  wurden  von  dort  535  034  t 
eingeführt,  hiernach  kommt  Spanien  mit  183  712  t  und  alsdann  Kanada  mit  166  005  t.  Die  Aus- 
fuhr von  Eisenstein  ist  unbedeutend.  Sie  betrug  im  Jahre  1901  im  ganzen  65741  t.  Wird  für  das 
Jahr  1901  die  Ausfuhr  von  der  Einfuhr  abgerechnet,  so  verbleiben  916  728  t,  welche  der  ein- 
heimischen Förderung  zuzuziehen  sind  und  mit  derselben  30  267  851  t  Eisenstein  ergaben,  welche 
zu  der  Erzeugung  von  16  133  202  t  Roheisen  des  Jahres  1901  zur  Verfügung  standen.  Sieht  man 
von  den  Unterschieden  in  den  Lagerbeständen  und  anderen  einwirkenden  Nebenverhältnissen  ab, 
so  würden  im  Jahre  1901  zur  Erzeugung  einer  Tonne  Roheisen  annähernd  1,87  t  Eisenstein  in 
den  Vereinigten  Staaten  verwendet  worden  sein.  Wenn  auch  nicht  absolut  richtig,  so  wird  diese 
Zahl  doch  ein  annäherndes  Bild  geben. 

Zu  einein  Vergleich  mit  den  im  westlichen  Deutschland  zur  Verfügung  stehenden  einheimischen 
Eisenerzen  mögen  die  folgenden  Angaben  dienen.  Der  rohe  Spateisenstein  des  Siegerlandes  hat 
einen  Eisengehalt  von  33  bis  35  °/o,  einen  Mangangehalt  von  5  bis  6  °/o,  also  einen  Metallgehalt 
von  39  bis  41  °jo.  Selbstkosten  und  Verkaufspreise  sind  in  Tabelle  20  auf  Grund  der  von  der 
Eisenbahnverwaltung  im  Jahre  1901/02  angestellten  Enquete  aufgeführt. 

Tabelle  20. 

SfllbitkMlen  VerkiufipreUe  Sclbtlkottcn  V.rk»uf«prelic 

fSr  1000  k;  Siogrrl»nd«ir  robeu  Hp»lriwn«t«ln 

durchschnittlich  durchschnittlich 

1890  .    .  .       7,382-9.01.*       11,1«.*  1897  .   .  .       6,70-  9,36.*  10,97.* 

1893  .   .   .       4,866-  6,30  „         6.96  ,  1899  .  .  .       7.77-  9,63  „        10,84  „ 

1895  ..   .       5,55  -  6.83  „  7.04  n  1900  .   .  .       8.24-11,58  „        11,89  „ 

Der  Roteisenstein  von  Lahn  und  Dill  hat  einen  Eisengehalt  von  46  bis  52  °  «,  durchschnitt- 
lich 47,66  °/°-  I)ie  durchschnittlichen  Selbstkosten  haben  in  den  Jahren  1899  und  190o  8,85  iM 
für  1O0O  kg  und  der  durchschnittliche  Erlös  9,99-*  betragen.  Der  manganreiche  Brauneisenstein 
der  Lahn  hat  28  bis  32  °/u  Eisen  und  5  bis  13  u/o  Mangan.  Der  manganärmero  Brauneisenstein 
40  bis  48  "  o  Eisen  und  etwa  5  °/°  Mangan.  Die  Selbstkosten  werden  für  die  Jahre  1899  und  1900 
auf  7,18,rY  angegeben,  während  der  durchschnittliche  Verkaufswert  7,88  ..-Ä  betragen  hat. 

Für  den  Eisenstein  in  Lothringen-Luxemburg  liegen  verhältnismäfsig  wenig  Angaben  vor. 
Dr.  Rentzsch  gibt  den  Wert  wie  in  Tabelle  21  an. 

Tabelle  21.    Wert  der  Minette  für  looo  kg. 

Klisft-f.othriDgeo  Luxemburg 

1898    2,42,*  2,08 1# 

1899    2,68  ,  2.16  ,. 

1900    2,87  „  2,24  . 

1901    2,67  „  2,11  „ 

19tf»   2,58  „  2.27  . 

lu  den  in  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  3,  1903,  gegebenen  Tabellen  wird  der  Wert  der  brauuen 
oder  grauen  Minette  für  1900  mit  3,90  Ji,  1901  mit  4,40  1902  mit  2.85  . //  angegeben. 
Hier  wie  auch  für  die  Angaben  des  Siegerlandes  stimmen  die  für  die  in  den  betreffenden  Jahren 
getätigten  Verkäufe  angegebenen  Preise  nicht  überein  mit  den  Preisen  des  Eisensteins,  der  in 
demselben  Jahre  abgeliefert  worden  ist. 
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Die  Selbstkosten  in  Lothringen  -  Luxemburg  werden  von  fachmännischer  Seite  auf  1,50  bis 
2,00  vH  f.  d.  Tonne  für  Gruben  mit  Tagebau  und  Stollenbetrieb  angegeben.  Bei  Tiefbaubetrieb 
steigen  dieselben  auf  3  bis  3  ,U.    Hierbei  ist  keine  Amortisation  und  Verzinsung  eingerechnet. 

Der  Eisengehalt  wird  für  rote  Minette  mit  40  °/o,  graue  Hinette  mit  36  °/o  angegeben. 

Sieht  man  von  den  außergewöhnlich  hohen  Preisen  des  amerikanischen  Eisensteins  im 
Jahre  1890  ab,  so  stellt  sich,  mit  Berücksichtigung  des  hoben  Eisengehaltes  und  der  damit  ver- 
bundenen geringeren  Kosten  der  Einschmelzung,  derselbe  durchschnittlich  wesentlich  niedriger  als 
der  Eisenstein  von  Dill,  Lahn  und  Sieg.  Ein  direkter  Vergleich  mit  der  Minette  ist  nicht  möglich, 
da  ähnliches  Material  nur  in  geringem  Umfange  in  den  Vereinigten  Staaten  zur  Verwendung 
kommt.  Dagegen  inüfsten  zu  einem  vollständigen  Vergleich  die  Preise,  welche  für  den  ausländischen 
Eisenstein,  nach  Deutschland  geliefert,  bezahlt  werden,  in  Betracht  gezogen  werden. 

4.  1)1«  TransportverhSItBlsse. 

Zur  Beurteilung  der  Wege,  welche  das  Robmaterial  bis  zu  den  Eisenwerken  zurückzulegen 
hat,  und  zur  Beurteilung  der  Rosten,  zu  denen  dies  geschieht,  ist  es  erforderlich,  zunächst  auf 
die  Lage  der  Eisenhütten  selbst  einzugehen. 

Tabelle  22  gibt  diesbezüglich  die  Mengen  des  in  den  einzelnen  Staaten  1901  erzengten 
Roheisens  und  den  Prozentsatz,  mit  welchem  die  einzelnen  Staaten  an  der  Gesamterzeugung  be- 
teiligt sind,  an.  Wie  aus  dieser  Tabelle  hervorgeht,  sind  es  vier  Staaten,  Pennsylvania,  Ohio, 
.Illinois  im  Norden  und  Alabama  im  Süden,  denen  die  Hauptprodnktion  von  rd.  85  °/°  i">  ganzen  zu- 
fällt. Aber  auch  hier  nimmt  Pennsylvania  mit  nahezu  der  Hälfte  der  Erzeugung  des  ganzen 
Landes  den  Löwenanteil  in  Anspruch. 

Tabelle  22.    Erzeugung  von  Roheisen  in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1901 

in  Tonnen  zu  1000  kg. 

IVunsvIvania   7  401  116  46,26 

Ohio  *   8  379  814  21,00  „ 

.Illinois     1622  479  10.05  „ 

Alabama   1  244  877  7.70  „ 

Virginia   455  863  2.8:1  „ 

TonnesMe   342  550  2.12  „ 

Maryland   308062  1,90  „ 

New  York   288  215  1.78  „ 

Wisconsin  un<l  Minnesota   210  882  „ 

Missouri,  Colorado  and  Washington                            .   .  20H674  l.JH  „ 

Michigan   173  503  1,07  , 

West  Virginia   169  271  I.O.".  „ 

New.lersev   158  246  0,98  B 

Kentucky "   69  661  0.13  „ 

North  Carolina  und  tteorgia   27  772  0.17  . 

Connecticut   8  677  0.05  „ 

Massachusetts  .   3  440  0,02  „ 

Texas   2  309  0.01  _ 

Total  ....  16133  202         100,00  •/« 

Die  in  der  zweiten  Karte  eingetragenen  Quadrate  der  Erzeugung  von  Kohle,  Koks,  Eisenstein 
und  Roheisen  geben  nun  schon  annähernd  ein  Bild  von  der  gegenseitigen  Lage  der  Förderung 
der  Rohmaterialien  und  dem  Platze  ihrer  Verarbeitung.  Diese  geographische  Lage  ist  mit  Aus- 
nahme der  südlichen  Eisenindustrien  für  den  größten  Teil  derselben  außerordentlich  ungünstig. 
Bei  dem  Brennmaterial  tritt  die»  allerdings  weniger,  hervor.  Immerhin  sind  aber  seine  Transport- 
wege für  einen  Teil  der  Industrie  bedeutend  gröfser  als  bei  uns.  Die  Entfernungen  für  den 
Transport  von  Kohlen  und  Koks  bis  zu  den  Eisenwerken  in  Pennsylvanien  schwanken  von  80  bis 
11")  Kilometer.  Dies  sind  ähnliche  Entfernungen,  wie  sie  für  den  Bezug  deB  gleichen  Materials  ans 
dem  rheinisch-westfälischen  Gebiet  für  das  Siegerland  (100  bis  130  Kilometer)  vorliegen. 

Für  einen  Teil  der  südstaatlichen  Eisenindustrie  sind  die  Entfernungen  wesentlich  geringer 
und  entsprechen  denen  der  Eisenindustrie  im  niederrheinisch-westfälischen  Gebiete.  Dagegen  hat 
die  Eisenindustrie  des  Staates  .Illinois,  welche  sich  vorwiegend  bei  Chicago  an  den  Küsten  des 
Michigan-Sees  niedergelassen  hat,  für  ihr  Brennmaterial  mit  einer  Entfernung  von  rd.  845  km 
aus  dem  Connellsville-Bezirk  und  rd.  860  km  aus  West-Virginia  zu  rechnen.  Wenn  man  damit 
die  gröfsten  Entfernungen  der  westdeutschen  Eisenindustrie  aus  dem  nieder-rheinischen  Kohlenrevier 
nach  Luxemburg  und  Lothringen  von  330  bis  360  km  und  ans  demselben  Revier  nach  der  Saar 
von  310  bis  350  km  vergleicht,  so  liegen  diese  Bezirke  wesentlich  besser  als  diejenigen  im 
Staate  .Illinois. 
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Tabelle  23.    Frachten  für  Kohle  und  Koks  in  den  Ver.  Staaten. 

Von  Connellaville  nach : 

Pittsburg,  Pa  

Cleveland,  Ohio  

Buffalo,  N.  Y  

Detroit,  Nid  

Cincinnati,  Ohio  

Toledo,  Ohio  

Chicago.  JU  

St.  Louis,  JU  

Baltimore,  Md  

New  York  

Philadelphia  


Kntfe  rnunff 

Fracht 
fflr  1000  k(r 

für  d»« 

Tonnenkllom. 

Fracht  nach  dem 
prruf«  Roh»toffI«rlf 

km 

.# 

j( 

oi 
.'i 

*1  AT 

6,94 

'<  Ml 

.>,ni 

2,70 

332 

2,09 
1,54 

8.00 

526 

8.10 
10,42 

9,26 

10.H6 

«15 

1,69 

12,12 

595 

i,56 

11,83 

511 

8,18 

1.40 

10.65 

907 

11,57 

1.29 

16,20 

low 

12.27 

1,13 

18,76 

522 

SM« 

1.73 

10.80 

715 

12/27 

1,72 

13.50 

11,:« 

560 

9,03 

1.61 

Ober  die  offiziellen  Frachtsätze  für  Kohlen  nnd  Koks  für  eine  Reihe  von  Platzen,  welche 
für  die  Eisenindustrie  Bedeutung  haben,  gibt  Tabelle  23  Auskunft.  Die  Frachtsätze,  welche  für 
1901  gelten,  sind  von  Jeans  gegeben.  Leider  fehlten  die  Entfernungen.  Ich  habe  dieselben  von 
Connellsville  ausgehend  angenommen  und  daraufhin  die  Einheitssätze  berechnet. 

Diese  Tabelle  zeigt,  wie  aus  den  in  der  letzten  Kolonne  beigefügten  Frachtsätzen  des 
preufBischen  Rohstofftarifs  hervorgeht,  für  kleinere  Entfernungen  höhere  Frachten  als  die  preufsi- 
Bchen  Staatsbahnen.  Für  gröfserc  Entfernungen  sind  die  amerikanischen  .Sätze  aber  schon  be- 
deutend niedriger.  Dafs  aber  aufser  diesen  amtlich  veröffentlichten  Fruchtsätzen  noch  wesentlich 
niedrigere  Frachten  zur  Anwendung  kommen,  zeigen  die  späteren  Tabellen  25  bis  .HO. 

Nimmt  man  den  in  Tabelle  6  angegebenen  Durchschnittspreis  der  Kohlen  von  4,81  K 
f.  d.  Tonne  an,  so  stellten  sich  hiernach  in  1901  die  Kohlen  von  Connellsville 


f.  d.  Tonne  nnf  loci«  f.  d.  Tonn«  »uf 

Pittshurg   8,28  .Ä  Baltimore   18,81.* 

Cleveland   11.75,  Philadelphia   13.84  „ 

Chicago   16,38  .. 

Wahrscheinlich  hatten  diese  Plätze,  wenigstens  teilweise,  die  Kohle  noch  billiger,  da  bei  solchen 
Entfernungen  wohl  eher  die  niedrigsten  als  die  mittleren  Preissätze  angewendet  worden  sind  und 
für  einen  Teil  dieser  Orte  die  Konkurrenz  der  billigen  Kohlen  aus  West- Virginia  in  Betracht 
gezogen  werden  mufs. 

Die  Preise  für  Koks  loco  Verbräuchsort  stellten  sich  im  Jahre  1901   und  ebenfalls  unter 
Anwendung  des  durchschnittlichen  Satzes  von  9,42  Jl  f.  d.  Tonne  aus  Tabelle  9  in 


f.  d.  Tonnr  «uf  f.  d. 

Pittsburg    12,89.*  St.  Louis    21.69 ,4t 

Cleveland   16,36  „  Baltimore   18.45  „ 

Chicago   20,99  „  Philadelphia   18,45  „ 

Von  Interesse  dürfte  eine  Aufstellung  der  von  der  Chesapeake  und  Ohio  Railroad  für  eine  Reihe 
von  Jahren   angewandten  Frachten  für  Kohlen   sein,   über  welche  die  Tabelle  24  Auskunft  gibt. 

Tabelle  24.    Krachten  für  Kohlentransport  der  Chesapeake  und  Ohio  Railroad 

in  Pfennigen  f.  d.  Tonne  und  Kilometer. 

1*94  1VI.'.  1*9«  l-'JT  ISO»  IV..'! 

Inlandsatze   1,27       1.11         1,10         1,09         0,949  1,02 

Ausfuhrsätze   0,42       0.842       0.727       0.854       0,744  0,635 

Mit  kleinen  Schwankungen  ist  auch  aus  dieser  Zusammenstellung  eine  stark  weichende  Tendenz, 
zu  ersehen.  Nach  derselben  ging  der  Einheitssatz  in  der  kurzen  Zeit  von  6  Jahren  um  20  bis 
25  °/o  zurück.  Wie  weit  die  Amerikaner  aber  gehen,  wenn  es  darauf  ankommt,  Rückfrachten 
zu  erhalten,  anstatt  die  Wagen  leer  zu  fahren,  zeigt  das  Beispiel  eines  Frachtsatzes,  der  1H97 
auf  den  Bahnen  vom  Ohio  bis  nach  dem  Oberen  See,  also  auf  eine  Entfernung  von  1300  bis 
1400  km,  zur  Anwendung  kam  und  welcher  sich  auf  das  Tonnenkilometer  mit  o,l  ,j  ausrechnet. 
Natürlich  ist  das  ein  Ausnahmefall.  Er  beweist  aber,  was  ein  rein  kaufmännischer  Betrieb  fertig 
bringen  und  wie  die  Industrie  unterstützt  werden  kann,  wenn  diese  Interessen  zusammenfallen. 

Da  die  Frage  der  Kohleu-  und  Koksfrachten  eine  außerordentlich  wichtige  ist,  die  Frachten 
in  den  Vereinigten  Staaten  aber  nicht  einheitlich  behandelt  werden,  so  erscheint  es  zweckmäßig, 
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noch  eine  gröfscre  Anzahl  von  Frachtsätzen  aus  verschiedenen  Gebieten  und  verschiedenen  Rich- 
tungen anzuführen,  die  es  ermöglichen,  ein  annäherndes  allgemeines  Bild  über  die  im  Inlands- 
verkehr und  für  die  Ausfuhr  zur  Anwendung  kommenden  Sätze  zu  geben.  Diese  Sätze  in  den 
Tabellen  2"j  bis  30  sind  auf  Veranlassung  der  englischen  Kommission  von  der  Interstate  Commerce 
Commission  in  Washington  zusammengestellt  und  gelten  für  das  zweite  Halbjahr  1901. 


Tabelle  25.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten.    November  1901. 

nach  Norfolk,  Va. 


Kntfemunr  In 

Von  Kilometer 

l'ocahontas,  Va   «00,2« 

Uoderfield.  W.  Va   6*54,64 

Norton,  Va   749,93 

Thackcr,  W.  Va   733,8:4 

Radnor,  W.  Va   852,92 

Coalburg,  W.  Va   720,96 

Caulev,  \V.  Va.    »585,56 

Hawk's  Nest.  W.  Va.   674,2?» 

Tharmund,  W.  Va   f'45,32 


für  1000  kg 
In  M 

7,86 
7,8(5 
8.33 
K.56 
8,79 
9,72 
9,72 
9,02 
9,02 


Fnebt  f.  d. 


In  Pf» 
1 ,322 
1,179 
1,121 
1,179 
1,035 
1,S61 
1.409 
1,351 
1.409 


Tabelle  2«.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten.    November  1901. 

nach  New  York,  N.Y. 

Von 

Gruben  in  Penna: 

Clearfield,  Pa  

State  Linie,  Pa  

Latrobe,  Pa  

Gruben  in  Maryland: 

Cuuiheriand,  Md  

Piedmont.  Md  

Heek  Park,  Md  

(trüben  in  \V.  Virginia  : 

Clarksburg,  \V.  Va  

Fairmont,  W.  Va  

Moundfiville,  \V.  Va  

(trüben  in  Penna : 

('onne)lsville,  Pa  

Meversdale,  Pa  


itfernunC  In 
Kllomrler 

Krachttat* 
rfir  1000  kg 
In  M 

Krocht  f.  d. 
Toonrnkllomct. 
In  Pft. 

556,8 

609,9 
635,6 

7,44 

8,06 
7,4» 

1,35 
1,32 
1.17 

«06,7 
«51.7 
683,9 

7,64 
7,64 
7.64 

1,17 
1,17 
1,12 

806,2 
806,2 
912,1 

8.06 
8,0« 
8.0« 

1,00 
1,00 

0.89 

754,7 
««6,2 

8,06 
7.02 

1,06 
1,03 

Tabelle  27.    Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten, 
nach  Philadelphia,  Pa. 

Viin                                          i-  ,,,_„„„  ■„               Fraehttat*  Pracht  f  d, 

in™        '               forlOOOk,  Toonrnkllom,.. 

Gruben  in  Maryland:                     Kiiom,trr                ,n  ,  (n  ^ 

Cumberland,  Md                                    461,8                    5,99  1,29 

4M  0,97 

Piedmont.  Md                                       506,9                    5,99  1,17 

4M  0,89 

Deck  Park,  Md                                      571,3                     5,99  1.03 

4.54  0,83 

drüben  in  W.  Virginia  : 

Clarksburg.  \V.  \  a.                                «61,4                    7,02  1,0« 

j,5H  0,69 

Kairrnoiit,  W.  Va                                   ««0,4                    7,02  1,06 

.%5S  0,69 

Moundsville,  W.  Va                                767,«                     7,02  0,92 

0.60 

(trüben  in  Pen  na: 

ConnelUvilii'.  Pa.                                    «11.5                     7,02  1.15 

5,58  0,77 

Mexeisdal.-.  l'.i                                       521,4                     5.99  1.15 

4M  O.sii 

!>:>  kursiv  gedruckten  Zahlen  «ind  S.diiffs-  und  Aiisiuhrfrachten. 
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Tabelle  2H.     Kohlenfrachten  in  den  Ver.  Staaten. 

nach  Baltimore,  Md. 

Von  : 

Oruben  in  Penna: 

<  learfield.  Pa  

Statt-  Linie,  Pa  

I.atrobe.  Pu  

t.1  ruhen  in  Maryland: 
Cumberland,  Md  

Piedmont,  Md  

Drek  Park,  Md  

Oruben  in  W.  Virginia: 
tlarksburp,  \V.  Va  

Fairmont,  W.Y«  

Monndsville.  W.  Ya  

Oruben  in  Penna: 
Connellsville,  Pa  

Mcyersdale,  Pa  

Die  knrsiv  gedruekten  Zahlen  sind  Schiffs-  und  Ausfuhrfrachten. 
i 

Tabelle  29.    Kohlenfrac  Uten  in  den  Yer.  Staaten.    November  1901. 

narh  Newport  News,  Va. 

..  .,             ■_              r'r«chl.«u  Fracht  f.  d. 

Von                                       >  nKn=r                «r  10.«  k,  ronncpkllon,,. 

in  .*  In  Yt% 

Coalhuru,  W.  Ya                                     «89,28                   8,5«3  1,2*; 

•7.439  1,092 
0,80F> 

H,5H3  1 ,322 

<  aulev,  W.Va                                    053.37                »7,4;«»  1,150 

7  h«9  1  i,3« 

Hawskville.  W.Va                                «42,11                 •  7,225  1.092 

:>,<>:>6  o,805 

7,869  1,201 

Thurmund.  W.  Va   «13,14  «7,225  1,150 

;,,o.W  0,802 

Die  mit  '  versehenen  Frachtsätze  gelten  nur  filr  Bunkerkohlen,  die  kursiv  gedruckten  sind  Ausfulirfracliten. 

Tabelle  30.    Kohlen  Frachten  in  den  Yer.  Staaten.    November  I9nl. 

Von  Pittsbursr,  Pa. 


itfVrnuiift  In 

Kr»ctit.»Ii 

rar  iik«i  kK 

In  .* 

Kracht  r  .1 

Tonnonl.ilom.-t 
In  Pf«. 

455,4 
481.1 

O, ; " ' 

5.99 
:..'-»!  I 

1  tu 

1,40 
1,32 
1.23 

:{os,o 

•{54.0 

5.99 
4,:.>.} 
5,99 

4,ÜS 
5,99 
4,25 

1,94 
1.38 
1,89 
1,20 
1,55 
l.O!) 

508,:") 
011,7 

• 

T.Ol' 
»,:"' 

7,02 
,."< 

7.02 

-...'.v 

1,38 
1.03 

1,38 

1,(13 
1,15 

0.8« 

151,0 

:«;*,.-, 

7,02 
:,.;>•> 
5.99 

4.  LA", 

1.52 
1,15 
1,«3 
1.15 

Kr»dit.»t»  Kr«cbl  f  d 

„ach                                      fcBKUon,°*r                färioook,  lonn.nkl.o,,,,., 

In  .4  In  rf|f. 

t'hicafo,  .III                                 .           753,13                   8.10  1,0« 

Fast  St.  Louis,  Jll                                983,28                  9.95  I  ] 

Cincinuati,  Ohio                                   503,71                   0,24  1,23 

Louisville,  Ky                                      «80.73                  8,1<»  1,17 

Buffalo.  XV.                                     378.18                 4,02  1.2  I 


Zu  einem  Vergleich  mögen  nun  in  Tabelle  31  (S.  tflH)  die  Frachtsätze  und  die  sieh  daraus 
ergebenden  Einheitssätze,  welche  in  Deutschland  für  Kohlen  und  Koks  zum  Hochofenbetrieb,  sowie 
für  Kohlen  zum  sonstigen  Eisenhüttenbetrieb  heute  in  Anwendung  knninen,  aufgeführt  werden. 

Wird  zu  diesen  Frachtsätzen  der  in  Tabelle  0  für  das  Jahr  l'.MH  enthaltene  Preis  für 
Oasflaminkosten  von  10,75  für  die  Tonne  zugezogen,  so  »teilen  sich  die  Preise  für  die  Kohlen 
der  Eisenindustrie  für  dieses  Jahr  in 

»uf  »ul 

Weidenau   14,15 t/C  Kvh   18,75.* 

Wetzlar   10,15  „  Marbach   19.15  „ 

Alsrrinu'en  ......        19,05  .  Komhach   19,15  .. 
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Tabelle  31.    Frachten  zwischen  den  nebengenannten  Stationen 

Tür  Kohlen  u.  Koks      für  Kohlen  zum 
zum  Hochofenbetrieb  Eisenhüttenbetrieb 

Koffern.       M  (.  d.        Pf*,  t.  d.  *  f.  d.        Pfr-  f.  d.  . 

km  Todd«  likm  Tonne  t  km 

Langendreer— Weidenau   122  3  2.46  3,4  2,78 

Dortmund— Niederschelden   138  3,3  2,391  3,7  2,68 

Bochnm— Wetzlar   215  4,7  2. 18«  5,4  2,51 

Dortmund- Wetzlar   219  4,7  2,14«  5.5  2,51 

Kuhrort—  Algrinsren   339  7,7  2,271  8,2  2,42 

•  ielsenkirrhen  — Esch   334  7,5  —  8,0  2,89 

Hörde    Eseh   345  7,8  2,261  8,3  2,48 

(iclsenkirchen  — Burbach   350  7,9  8,4  2.40 

Gelsenkirchen    Abringen    317  7,8  2,248  8,3  2.39 

(lelaenkirchen    Kombach   852  7,9  —  8,4  2.38 

Im  Jahre  1 901  war  der  Preis  für  Koks  in  Deutschland  1 7  ,  H  und  kostete  hiernach  die  Tonne  Koks  lor». 

Weidenau   20. —  M  Burbach   24,90 

Niederschelden  ....  20,30  „  Ksch   24,50  . 

Wetzlar   21,70  „  Rombach   24.90  „ 

Algringen   24,80  „ 

Trotz  wesentlich  kürzerer  Eutfenmngen  sind  also  die  Kosten  des  Brennmaterials  thr  die 
deutsche  Eisenindustrie  sehr  viel  höher  als  in  den  Vereinigten  Staaten.  Höhe  des  Preises  des 
Materials  und  Höhe  der  Frachtsätze  wirken  beide  ungünstig  hierauf  ein.  Es  mufs  aber  darauf 
hingewiesen  werden,  dafs  die  preufsische  Staatsbahu  für  die  Kohlen  zur  Ausfuhr  und  zur  Be- 
kämpfung des  ausländischen  Wettbewerbes  Ausnahmetarife  besitzt,  welche  den  im  binnenländischen 
Verkehr  der  Vereinigten  Staaten  angewandten  Sätzen  sich  nähern,  aber  selbst  mit  ihren  niedrigsten 
Sätzen  noch  sehr  weit  von  den  dort  angewandten  Sätzen  für  die  Ausfuhr  entfernt  sind.  Un- 
erwähnt darf  dabei  nicht  bleiben,  dal's  die  grofsen  Entfernungen  in  den  Vereinigten  Staaten  die 
Anwendung  billiger  Frachtsätze  sehr  erleichtern.  Der  preufsische  Rohstofftarif,  der  mafsgebende 
Tarif  für  den  Inlandsverkebr  der  Kohlen,  fällt  bei  einer  Entfernung  von 

f.  d.  t  km  2,  f.  d.l  km 

500  km  auf  den  Dnrchschnittssatz  von      2.1  800  km  auf  den  Durchschnittssatz  von  1,83 

«MX)         „      „  „  „1,98  900    „     „     „  „  ,,  L77 

700   „     .      „  ..  „       1,90  1000   „     n     „  .  „  1.75 

herab,  und  bleibt  aber  damit  immer  noch  70  bis  90  °/o  über  den  im  inländischen  Verkehr  der 
Vereinigten  Staaten  angewandten  Sätzen  der  Tabellen  25  bis  30. 

Wie  schon  aus  den  beiden  Karten  und  den  angeführten  Tabellen  hervorgeht,  liegen  die- 
jenigen Eisensteinfelder,  welche  zur  Zeit  für  die  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  vor- 
wiegend in  Betracht  kommen,  in  sehr  grofser  Entfernung  von  den  Eisenwerken  selbst.  Die  jetzige 
gegenseitige  Lage  der  Oruben  und  Hütten  würde  kaum  aufrecht  zu  erhalten  sein,  wenn  nicht  ein 
grofser  Teil  des  Weges,  den  der  Eisenstein  zurückzulegen  hat,  den  Wasserweg  benutzen 
könnte.  Die  Entfernungen  von  den  Eisenstcinlagern  des  Oberen  Sees  bis  zu  dem  Mittelpunkt  der 
Eisenindustrie  in  Pennsylvania  beträgt  124<i  bis  1739  km.  Hiervon  entfallen  indessen  etwa  900 
bis  13(io  km  auf  den  Wasserweg.  In  der  ersten  Karte  sind  die  Wege,  welche  der  Eisen- 
stein zurückzulegen  bat,  in  dicken  Linien  eingetragen.  Wie  ersichtlich,  liegen  die  Eisenfelder  in  ver- 
schiedener Entfernung  von  den  Verschiffungshäfen.  Die  Erze  der  älteren  Felder  haben  bis  zu  dem 
Verschiffungsplatze  nur  24  km  zunickzulegen.  Diese  Entfernung  steigt  aber  bis  zu  den  Feldern 
des  Veriuilion-Uebietes  auf  Dil  km.  Ebenso  ist  der  Seeweg  verschieden  und  schwankt  bis  zu  den 
südlichen  Häfen  des  Erie-Sees,  welche  als  Liefernngsnlatz  für  den  Eisenstein  gelten,  zwischen 
mh5  und  1328  km.  Über  die  Frachten,  welche  zur  Bewältigung  dieser  Entfernungen  im  Jahre  190 1 
gezahlt  wurden,  sowie  über  die  Entfernungen  der  einzelnen  Gebiete  bis  zu  den  Häfen  des  Erie- 
Sees  gibt  die  Tabelle  32  Auskunft. 

Tabelle  32.    Frachten  für  Eisenstein  von  den  Gruben  am  Lake  superior 
bis  zu  den  Hilfen  am  Erie-Seo  im  Jahre  1901. 
Kisenbahn  Seeweg 

f  r»rht  itrwnilfrncbt 
für  1000  kg        für  Inno  kg 
.*  Jt 

2,93  8,98 

5,51  4,18 

2,93  4,60 

3.34  7.58 

3.34  6.70 


1  it- 

FfMM 

Knt- 

firnuni: 

für  toonkir 

in 

.* 

k.n 

MarijUetle- Fi  liier 

24 

1,047 

tun* 
• "  "  > 

Mennminee-  ., 

»U  97 

1 .608 

885 

OnL'ebic- 

64 

1.668 

966 

V-  ■  1 T .  1  . 

161 

4,188 

1  328 

Mes:lbi- 

121 

3,347 

1  828 
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Das  Bedürfnis,  die  grol'sen  Massen  von  Eisenstein,  welche  an  den  Hafen  des  Erie-Sees  an- 
kommen, in  der  billigsten  Weise  nach  den  Werken  in  Pennsylvania  zn  schaffen,  hat  nun  zu  einer 
Transporteinrichtung  geführt,  welche  einzig  in  ihrer  Art  ist  und  damit  ein  lehrreiches  Beispiel 
gibt,  was  unter  gewissen  Umständen  mit  zweckmafsig  angeordneten  Eisenbahnen  geleistet  werden 
kann.  Auf  Veranlassung  von  Carnegie  hat  die  ihm  unterstellte  Gesellschaft  vor  einigen  Jahren 
eine  Eisenbahn  gebaut,  welche  lediglich  mit  Rücksicht  auf  einen  billigen  Transport  des  Eisen- 
steins zwischen  den  angegebenen  Endpunkten  entworfen  und  ausgeführt  worden  ist.  Diese  Eisen- 
bahn gehürt  der  Pittsburg  Bessemer  und  Lake  Erie  Kailroad  Company  und  steht  unter  der  Kon- 
trolle der  United  States  Steel  Corporation.  Die  einzelnen  Zahlen,  welche  diesen  so  interessanten 
Eisenbahnbetrieb  betreffen,  sind  in  der  Tabelle  33  gegeben.  Die  Gewichte  dieser  Tabelle  sind 
aus  der  englischen  Quelle  von  Jeans  übernommen  und,  da  keine  besondere  Angabe  über  die  Art 
der  Tonne  gemacht,  als  englische  Tonne  mit  10  DJ, 3  kg  verrechnet.  Da  es  sich  vorwiegend  um 
Eisenstein  handelt,  bei  dem  diese  Tonne  auch  sonst  zur  Anwendung  kommt,  dürfte  die  Annahme 
berechtigt  sein. 

Tabelle  33. 

Angaben  über  die  Pittsburg  -  Bes  seiner  and  Lake  Erie  Kailroad  Company. 


Gesamte  Länge  de»  Bahn  mit  Zweif,'linien   826,6  km 

Länge  der  Hauptlinie   250.0  „ 

Baukosten   10«  807  951  t.H 

Stärkste  Steigung   1  :  135 

Kleinster  Kurvenhalbmesser    198,12  m 

Bahn  ist  einspurig  mit  normaler  Spurweite 

Gewicht  der  Schienen  f.  d.  laufende  Meter   50  kg 

Höhe  der  Schienen   152  mm 

Fufsbreite  der  Schienen   152  mm  * 

Lan^e  der  Schienen   9,14  bis  10.06  cm 

Zahl  der  in  1900  gefahrenen  Züge   •  4993 

Durchschnittliches  Bruttogewicht  eines  Zuges   882  t 

Stärkstes  Bruttogewicht  eines  Zuges   2443  t 

Stärkste  Ladung  eines  Zuges   1879  t 

od.  TO,»«/,  d.  Brutto«»*. 

Durchschnittliche  Eisensteinladung  eines  Zuges   1040 

Zahl  der  Züge  Sommer  1900  täglich   12  bis  14 

Durchschnittliche  Ladung  eines  beladeneu  Wagens   37,6  t 

Durchschnittliche  Zahl  der  beladenen  Wagen  eines  Zuges ...  23 

Durchschnittliche  Zahl  der  leeren  Wagen  eines  Zuges  ....  15 

<  1  Matcfalnlit,  1  HcUer, 

1  Güterzug  hat  an  Personal  f  i  Zu^rehrer,  i  Mfn»i- 

{  Biann,  1  Breiairr 

Durchschnittliche  Fahrzeit  eines  Zuges   13  bis  14  Stunden 

Durchschnittlich  durchfahrene  Länge  eiues  Zuges   194  km 

Gewicht  der  in  1900  gefahrenen  Güter   4  247  486  t 

Gefahrene  Tonnenkilometer  in  1900    H52<XH>000 

Gefahrener  Eisenstein     2  738  031  t 

oder  vom  U*n<en  H4  «  0 

Gesamte  Einnahme   8  874  012 

od  1,04  Pfg.  f.  d,  t  km 


Der  Frachtsatz,  zu  dem  die  Gesellschaft  den  Transport  des  Eisensteins  für  Werke,  welche 
nicht  der  United  States  Steel  Corporation  angehören,  im  Jahre  1901  beförderte,  betrug  5  -M  f.  d. 
Tonne.  Wenn  der  Eisenstein  aber  direkt  aus  dem  Schiff  in  Conneant  entnommen  wird,  also  keine 
Lagerung  beansprucht,  so  ermafsigt  sich  dieser  auf  4,40  M.  Wird  die  Gebühr  für  Entladung 
und  Rangieren  auf  den  Endstationen  abgerechnet,  so  verbleibt  für  den  eigentlichen  Transport, 
aber  einschliefslich  der  Entladung  aus  dem  Schiff  am  Erie-See,  3,50  .M  oder  für  die  250  km 
lange  Strecke  1,4  f.  d.  t/km.  Dagegen  konnte  die  Gesellschaft  den  Eisenstein  für  die  eigenen 
Werke  mit  einem  noch  mäfsigen  Verdienst  zum  Satze  vvm  1,84  -AI  f.  d.  Tonne  oder  zu  0,73  cj 
f.  d.  t  km  befördern.  Die  gesamte  Fracht  für  den  Eisenstein  von  der  Grube  bis  den  Hütten  mit 
allen  Zwischenmanipnlationen  stellt  sich  demnach,  wenn  keine  Lagergelder  am  Lake  Erie  erforder- 
lich werden,  auf  7,4h  Ji  bis  11,03  für  fremden  Eisenstein  und  auf  5,H2  Jl  bis  9,37  H  für 
den  Eisenstein  der  United  States  Steel  Corporation.  Legt  man  nun  die  mittleren  Preise  aus 
Tabelle  17  von  1901,  welche  loco  Hafen  am  Lake  Erie  gegeben  sind,  zu  Gründe,  so  stellt  sich 
bei  einem  Preise  von 

12,—  Jl  für  Mesabi-Bessemer  derselbe     ....  loco  Hütte  auf  13,90  bezw.  15,50.«  f.  d.  Tmine 

10,50  ,.    ..  Mesabi-Nichtbessemer   „    12.40     _      14,  —  . 

20.-  _     ..  Mar-iuette  Nr.  1  21,90     .,     2S.50  . 

24,—  „     ..    Marquette,  bes.  niedrig  an  Phosphor   25.90     ..  27.5n  
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Wird  diesor  Preis  auf  den  Wert  von  einem  Prozent  Eisengehalt  reduziert,  so  stellt  sich  diese  Einheit 

bei  Mesabi-Bessemer  Eisenstein     ....  von  00  Fe  auf  durchschnittlich  0,231  bezw.  0.258  M 

bei  Mesabi-Niehthessemer-EisenBtein  ...      „   54  „  „  B  0,23     „     0,26  „ 

bei  Marquette  Nr.  1   „  55  „  w    „  „  0,39     „     0,425  „ 

bei  Marquette  mit  niedrigem  Phosphor.         „  64  ..  „     „  n  0,405    „     0,43  „ 

Für  die  Beurteilung  der  Verhältnisse  des  nordamorikanischen  Eisensteinbezuges  dürfte  die 
vorstehende  Betrachtung  ein  genügendes  Bild  geben.  Dieselbe  bezieht  sich  auf  die  überwiegende 
Menge  dieses  Materials  und  auf  den  schwierigsten  und  grbfsten  Transportweg  für  dasselbe.  Die 
sonst  sehr  verteilt  im  Lande  zur  Zeit  in  Ausbeutung  begriffenen  Eisenerzvorkommen  liegen  wesent- 
lich günstiger  für  die  Eisenindustrie,  teilweise  sogar  unmittelbar  bei  derselben.  Auch  die  Arten 
dieses  Materials  sind  sehr  verschieden.  Im  Süden  ist  ein  der  Minette  ähnlicher  Stein  vorhanden, 
der  ohne  Kalksteinzusatz  verhüttet  wird.  Über  alle  diese  einzelnen  Vorkommen  zuverlässige 
Zahlen  zu  geben,  ist  zu  schwierig  und  würde  auch  der  Zeit,  die  mir  für  den  Vortrag  zur  Ver- 
fügung steht,  nicht  entsprechen. 

Wenn  in  dem  Folgenden  noch  ein  kurzer  Vergleich  mit  den  Transportverhältnissen  und 
den  Kosten  für  Eisenerz  im  westlichen  Deutschland  gemacht  wird,  so  soll  dabei  von  dem  Bezug 
vom  Ausland  abgesehen  worden.  Die  Hütten,  welche  diesen  Eisenstein  beziehen,  nnd  die  ja  vor- 
wiegend am  Wasser  liegen,  daher  keine  Zwischenfracht  auf  der  Eisenbahn  haben,  werden  sich 
den  Vergleich  auf  Grund  der  schon  gegebenen  Zahlen  leicht  vervollständigen  können. 

Der  für  die  westdeutschen  Hahnen  in  Betracht  kommende  allgemeine  Ansnahmetarif  für  Eisen- 
orz vom  1.  Juni  1901  ergibt  bei  einer  Entfernung  von 

100  km  •   2,5      f.  d.  Tonne  oder  2.5  tJj  f.  d.  t  km 

1^"    n    '   1?       f         -  *      2.2  ., 

200   „   4,0  .     „  „  ,  2,0   „  „  „ 

MO   ,   ">,<>„.,  „  .  1,66  .  „  „ 

*   6,0  „     „  „  1,50  „  ..  „ 

500   7.0  „     „  „  „  1.40  .  .  „ 

Der  aufser  diesem  Tarif  für  den  Bezug  des  Eisensteins  von  der  Lahn,  Dill  und  Sieg  ein- 
geführte Notstandstarif  vom  10.  August  1902  ergibt  die  folgenden  Frachten  bei 

100  km   1.90  Jt  f.  d.  Tonne  oder  1,9   t$  f.  d.  t/km 

p  -   *«>  ,     „       „       „    1,66.     „  ; 

200    ,   .1,10  nntj         ■.     1,55  „     „  , 

300    „  .  ;   4,40  „      „        „         .     1,46  „  „ 

-»Ol»    „   r,,00  „      „  1,40  „     „  „ 

300  „  ......   .  6,90        „       „        ..     1,37  „ 

Für  die  wichtigeren  Frachtrelationen  der  Eisenindustrie  stellen  sich  nun  die  tatsächlichen 
Transportkosten  wie  in  Tabelle  34  angegeben: 

Tabelle  34. 


Wetzlar  Niederschelden  

Wetzlar  -Bochum  

Wetzlar —  Dortmund  

Dillenburg  Niederschelden  

Dillenburg— Dortmund  

Niederschelden  -  Bochum  

Niederschelden  — Dortmund  

Niederschelden-  Grevenbrück  

Münster—  Horde  

Algringen—  (iclsenkirchen  

Abringen  —  Knhrort  

Ksch— Siefen  '  

Ksch-  Horde  

Der  Hoteisenstein  von  der  Lahn  stellte  sich  hiernach  bei  einem  durchschnittlichen  Verkaufs- 
preis von  10    ff  f.  d.  Tonne  in  1!   loco 

Hütte  Nieders.hel.lcn  auf  etwa  11,80  Jf 

Bochum  und  Dortmund    „     1330  „ 

und  die  Brauneiseioieine  von  der  Lahn  loco 

Hütte  Niederschelden  auf  etwa    9,70  .U 

Bochum  und  Dortmund   .,     11.20  » 


Knifcroung 

KrarhU.U 

od.r  f.  d.  Ikm 

km 

■i 

82 

1.80 

2,68 
1,53 

215 

3,30 

219 

3.30 

1,50 

53 

1.40 

2,64 

190 

3,00 

1,57 

134 

2,30 

1,71 

188 

2,30 

1,66 

4<; 

1,30 

2.82 

3,H0 

1,50 

347 

5,40 

1,55 

5,30 

1.56 

321 

5,20 

1,62 
1,56 

:*45 

4,50 
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Der  rohe  Spateisenstein  von  Siegen  kostete  1  «hm i  loco 

Hütte  Bochum   .    14,20  ,     f.  ,1.  Tonne 

„     Grevenbrück   .     1H.20  „ 

Die  braune  Minette  mit  einem  Preis  von  .'$,90  .  U  kostete  1900  loco 

Hütte  Uelsenkirchen   9.30  .  H  f.  d.  Tonne 

„     Ruhrort   9,20  „ 

*     s'Wn   9,10  „ 

-     Hörde   9.30  „  . 

Hiernach  stellte  sich  die  Einheit  von  einem  Prozent  Kisen  des  Roteisensteins  von  Wetzlar 
bei  5o°/°  Eisengehalt  in  Niederschelden  auf  »>,236  ztf,  in  Bochum  und  Dortmund  auf  0,266  <Jt. 
Heim  Brauneisenstein  von  Wetzlar  mit  einem  Metallgehalt  von  45l,;i>  stellte  sieh  ein  Prozent 
Metallgehalt  in  Niederschelden  auf  0,215  -.N,  in  Hochnm  und  Dortmund  auf  o,25  .  II.  Heim 
rohen  Spateisenstein  von  Siegen  mit  einem  Metallgehalt  von  40  "  o  stellte  sich  die  Einheit  in 
Bochum  auf  0,355  in  Grevenbrück  auf  0,83  <  fi.  Koramt  dieser  Stein  geröstet  zum  Versand,  so 
stellt  sich  derselbe  1000  bei  einem  Preis  von  16 f.  d.  Tonne  und  einem  Metallgehalt  von  55  °/o 
loco  Bochuui  auf  18,30 -.^  f.  d.  Tonne  oder  die  Einheit  von  einem  Prozent  Eisen  auf  »»,.{2  -  H.  Die 
graue  Minette  stellte  sich  bei  einem  Eisengehalt  von  36  o/o  für  die  Eiseneinheit  loco  Gelsen- 
kirchen, Ruhrort,  Siegen  und  Hürde  auf  durchschnittlich  0,262  <.U. 

Diese  Sätze  über  die  Kosten  des  Eisengehaltes  dürfen  natürlich  nur  als  einzelne  Beispiele 
angesehen  werden  und  gelten  bei  der  Verschiedenartigkeit  der  Lebensbedingungen  der  einzelnen 
Werke  nicht  als  Normen.  Immerhin  zeigen  sie  aber  keine  starken  Unterschiede  gegen  die  ameri- 
kanischen Sätze  und  ist  die  Lage  vieler  deutschen  Werke  ähnlich  oder  günstiger  im  Bezüge  des 
Eisensteins.  Gleichfalls  sind  die  mannigfaltigen  begleitenden  Nebenumstitnde,  welche  bei  den  Kosten 
der  Herstellung  des  Roheisens  aus  den  verschiedenen  Eisensteinsorten  in  Betracht  kommen,  anfser 
Berücksichtigung  gelassen. 

Als  letztes  Rohmaterial  dürfte  nun  noch  der  Kalkstein  in  Betracht  gezogen  werden  können. 
Die  allgemeine  Verbreitung  dieses  Materials  in  Deutschland  wie  in  den  Vereinigten  Staaten,  so- 
wie die  allgemein  billige  und  wohl  nicht  sehr  verschiedenartige  Gewinnung  desselben,  läfst  aber 
wohl  erübrigen,  an  dieser  Stelle  heute  näher  darauf  einzugehen. 

Kür  die  Beurteilung  der  Selbstkosten  des  Roheisens  kommen  nun  noch  die  Löhne  und  damit 
die  Einrichtungen  der  Hütten,  sowie  die  Art  des  Hüttenbetriebes  in  Betracht.  Einrichtungen  und 
Konstruktionen  zum  billigen  MassentranBport  können  hier  wie  dort  gleichartig  ausgeführt  werden, 
dürfen  uIbo  keine  Unterschiede,  die  nicht  event.  zu  beseitigen  wären,  aufweisen.  Die  Löhne  sind 
in  den  Vereinigten  Staaten  f.  d.  Mann  und  Tag  wesentlich  höher  als  in  Deutschland,  wahrscheinlich 
aber  auf  die  Tonne  Roheisen  ausgerechnet  niedriger  als  hier.  Es  wird  nicht  möglich  sein ,  auf 
dieses  überaus  wichtige  und  interessante  Kapitel  heute  näher  einzugehen.  Ich  behalte  mir  vor, 
später  bei  Gelegenheit  darauf  zurückzukommen. 

Zu  einer  Beurteilung  der  Lage  der  nordamerikanischen  Roheisenindnstrie  würde  nun  noch 
die  Frage  des  Absatzes  gehören.  Auch  dieser  Teil  mufs  einer  späteren  Verhandlung  überlassen 
werden.  Immerhin  dürfte  es  aber  interessant  sein,  festzustellen,  nach  welchen  Frachtsätzen  das 
Roheisen  im  Inlandsverkehr  dort  gefahren  wird.  Die  Tabelle  35  (S.  622)  gibt  die  veröffentlichten 
Frachtsätze  einer  Reihe  von  Stationen  für  Roheisen  vom  Januar  d.  .1.  In  derselben  sind  die  Ein- 
heitssätze für  den  amerikanischen  Transport  ausgerechnet  und  sind  gleichfalls  die  Frachten  und 
Einheitssätze  des  deutschen  Tarifs  für  den  inländischen  Verkehr  bei  gleichen  Entfernungen  zum  Ver- 
gleich beigefügt.  Berücksichtigt  man,  dafs  in  Deutschland  neben  dem  normalen  Tarif  für  Roheisen 
noch  billigere  Tarife  zur  Bekämpfung  des  ausländischen  Wettbewerbs  existieren,  so  ist  dabei  auch 
zu  beachten,  dafs  die  amerikanischen  Sätze  die  veröffentlichten  Tarife  sind  und  dafs  bei  beson- 
deren Abmachungen  noch  niedrigere  Erachtsätze  zur  Anwendung  kommen.  So  ist  mir  ein  im 
lahre  1901  angewandter  Tarif  für  Roheisen  bekannt,  nach  dem  dasselbe  von  Birmingham,  Alab., 
nach  Mobile  bei  einer  Entfernung  von  442  km  zu  dem  unglaublich  niedrigen  Satze  von  0,9  Dfg. 
f.  d.  Tonnenkilometer  gefahren  wird. 

Aus  dem  Vorgetragenen  glaube  ich  den  Schlufs  ziehen  zu  können,  dafs  die  Roheisenindustrie 
der  Vereinigten  Staaten  im  allgemeinen  sehr  gute  Rohmaterialien  zur  Verfügung  hat.  Die  Gestehungs- 
kosten sind  sehr  billige  und  das  Brennmaterial  wird  wesentlich  billiger  zu  den  Eisenwerken  geliefert, 
als  dies  in  Deutschland  der  Fall  ist.  Die  ungünstige  Lage  des  Eisensteins  ist  durch  sehr  billigen 
Transport  aufgehoben.  Die  Kosten  desselben  bis  zu  den  Eisenwerken  sind  indes  zur  Zeit  nicht  sehr 
unterschiedlich  gegen  diejenigen  in  Deutschland.  Bei  den  heutigen  Verhältnissen  und  den  angeführten 
Preisen  haben  die  Besitzer  der  Gruben  einen  beträchtlichen  Gewinn  aus  dem  Betrieb  derselben. 
Da  der  Besitz  der  Gruben  und  der  Eisenwerke  durch  die  Bildung  der  United  States  Steel  Corpo- 
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Tabelle  35.    Frachtsätze  für  Roheisen  in  den  Ver.  Staaten. 


von  Pittsburg  nuch 

New  York  

Philadelphia  

Baltimore.  Md  

Kochester,  X.  Y  

Cleveland,  Ohio  

Columbus,  Ohio  

Üayton,  Ohio  

East  St.  Louis  

Indianapolis,  ln<l  

Louisville,  Ky  

Manfield,  Ohio  

Terre  Haute,  Ind  

Chicago,  Jll  

Youngstown,  <  Miio  

Buffaio,  N.Y  

Von  Birmingham,  AI.,  nach  : 

Baltimore,  Md  

Philadelphia  

New  York  

ration  grösstenteils  in  einer  Hand  liegt  und  diese  grofse  Gesellschaft  für  absehbare  Zeit  die  Macht 
hat,  den  inländischen  Markt  zu  beherrschen,  so  ist  nicht  zu  erwarten,  dafs  dieselbe  in  den  nächsten 
Jahren  die  Preise  wesentlich  herabsetzt  und  damit  für  das  Ausland  gefährlich  wird.  Man  mufs 
allerdings  damit  rechnen,  dafs  die  ungeheuren  Kapitalien,  welche  zur  Zeit  in  dieser  Gesellschaft 
in  einer,  wie  es  scheint,  etwas  übertriebenen  Weise  angelegt  sind,  kurzer  Hand  reduziert  werden 
können.  Geschieht  «lies,  so  kann  die  Lage  für  das  Ausland  acut  werden,  da  bei  geringerem  Kapital 
und  den  offenbar  billigen  Selbstkosten  der  Weltmarkt  von  dieser  Corporation  schwer  erschüttert 
werden  kann.  Ob  eine  solche  Gefahr  dauernd  für  die  Zukunft  bestehen  bleibt,  hängt  allerding» 
auch  von  der  Xachhaltigkeit  der  bis  jetzt  aufgeschlossenen  Lagerstätten  der  Rohmaterialien  ab. 
Es  wäre  für  die  nichtamerikanische  Eisenindustrie  von  grofsem  Interesse,  hierüber  recht  bald  eine 
zuverlässige,  fachmännische  Auskunft  zu  erhalten. 

Ich  schliefst  mit  dem  Wunsche,  dafs  die  Einrichtungen  der  amerikanischen  Konkurrenz  unserer- 
seita  Horgfältig  beachtet  werden,  um  die  billigste  Erzeugung  zu  ermöglichen,  und  dafs  die  aligemeine 
Entwicklung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  diesseitB  auf  das  ernsteste  verfolgt  werden  möge. 
Wenn  das  heute  Vorgetragene  auch  in  keiner  Weise  Anspruch  darauf  machen  kann,  die  Grund- 
lagen der  nordamerikanischen  Eisenindustrie  erschöpfend  klargelegt  su  haben,  so  wird  dasselbe  hoffent- 
lich doch  dazu  beitragen,  weitere  Anregungen  nach  dieser  Richtung  zu  geben.    (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  stelle  die  Ausführungen  zur  Erörterung.    Das  Wort  hat  Hr.  Schott. 

Civilingenieur  Carl  Schott-Köln :  Ich  habe  die  Frage  der  Nachhaltigkcit  der  amerikanischen 
Kohlen-  und  Erzvorkommen  ziemlich  aufmerksam  verfolgt  und  mir  besonders  bemerkt,  dafs  vor 
der  staatlichen  Untersuchung» -Kommission  in  Washington  Hr.  Schwab  von  der  United  States 
Steel  Corporation  selbst  ausgesagt  hat,  dafs  das  aufserordentlich  wertvolle  Kokskohlenvorkommen 
im  Connellsville- Hezirk,  welches  die  Gesellschaft  beinahe  ganz  besäfse,  bei  einom  in  gleichem 
Mafse  fortschreitenden  Abbau  in  30  Jahren  erschöpft  sein  würde.  Hr.  Schwab  hatte  gar  keinen 
Anlafs,  die  Verhältnisse  ungünstiger  hinzustellen,  wie  sie  wirklich  sind.  Es  mag  ja  nun  sein, 
dafs  an  anderen  Stellen  noch  neue  Kohlenlager  gefunden  werden,  aber  in  solch  günstigerLagerung, 
mit  so  billigem  Abbau  und  einer  Kohle  für  die  Herstellung  eines  so  ausgezeichneten  Koks  wird 
dies  schwerlich  der  Fall  sein,  sonst  hätte  man  sie  schon  längst  entdeckt.  Die  Förderung  und 
Kokserzeugung  wird  jedenfalls  beträchtlich  teuerer  werden,  die  Qualität  des  Koks  geringer  und 
die  Fracht  nach  dem  die  Hauptsache  verbrauchenden  Pittsburger  Bezirk  unter  allen  Umständen 
höher.  Auch  die  grofser»  Erzvorkommen  an  dem  Oberen  See  haben  nach  Aussage  von  Hrn.  Schwab 
bei  der  jetzigen  Gewinnung  eine  Lebensdauer  von  nur  HO  Jahren ;  dort  mögen  aber  weitere  Lager- 
stätten noch  eher  zu  Huden  sein,  wenngleich  auch  diese  dann  in  den  Frachtbeziehungen,  nament- 
lich der  Anfuhr  zu  den  Ohere  See-Häfen,  weniger  günstig  sein  werden.  Zu  erinnern  ist  ferner 
noch  daran,  dafs  auch  das  grofse  Anthracitvorkommen  in  Pennsylvania,  welches  die  ganzen 
Industrien  des  Ostens,  namentlich  der  Städte  der  Neu-  England-  Staaten,  auch  mit  Kesselkohle 
versorgt  I  Fettkohlen  dürfen  wegen  des  Riuches  nicht  gebrannt  werden),   nach  den  Übersichten 
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für  inoo  kf  Röbel..»  »««lieh«  Fracht. o 
f.  d  t  km  f  d  t  km 

In  km  J(  &  M  4 

715  9.92  |,38  16,9  2,36 

570  »,09  1,5!)  13,74  2,41 

53!»  8,68  1.42  13,05  2,42 

570  7,02  1.23  13,74  2,41 

241  5,78  2,39  65  2,6 

311  7,02  2,25  80,4  2,59 

425  8,47  1,99  10,55  2,49 

999  13,64  1,3«  23,17  2,2 

618  9,71  1,58  14,68  2,39 

681  11,16  1.63  16,18  2,37 

2H2  6,61  2,34  7,40  2,62 

—  11,16  — 

753  11,16  1,48  17,7  2,35 

10!»  8,51  3,22  86,00  3,3 

t  15  6,82  1,56  10,77  2,47 

1381  19,67  1,42  31,58  2,2!» 

1535  19,79  1,28  34,97  2.27 

1678  24,55  1,48  38.11  2,27 
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der  geologischen  Landesbehörden  in  60  Jahren  erschöpft  »ein  wird.  Bezüglich  der  Erzförderung 
an  den  Oberen  Seen  sind  einige  ganz  gewaltige  Leistungszahlen  bei  den  Gruben  genannt  worden, 
die  im  Tagebau  mit  Baggerbetrieb  arbeiten.  Ich  möchte  Hrn.  Macco  fragen,  ob  sich  dieser 
Betrieb  nur  auf  die  von  ihm  als  dort  vorkommend  erwähnten  mulmigen  Erze  bezieht,  oder  ob 
auch  andere  etwa  zerklüftete  Sorten  ebenso  abgebaut  werden. 

Ingenieur  MacCO:  Das  bezieht  »ich  nur  auf  mulmiges  Erz;  baggern  in  festein  Gestein  ist 
unmöglich. 

Vorsitzender:  Es  meldet  sich  niemand  mehr  zum  Wort.  Ich  schliefe  die  Diskussion  und 
danke  Hrn.  Ingenieur  Macco  für  seinen  lichtvollen  Vortrag.  (Bravo!)  Gleichzeitig  möchte  ich 
der  Hoffnung  Ausdruck  geben,  dafs  Hr.  Macco  von  seiner  nordamerikanischen  Reise  mit  reichen 
Erfahrungen  zurückkehren  und  uns  dann  weitere  Mitteilungen  machen  möge.  (Bravo!) 

Wir  gehen  nun  über  zu  Punkt  1  der  Tagesordnung,  dem  Vortrag  des  Hrn.  Direktor  Schilling: 

Über  die  durch  das  Hangen  der  Gichten  veranlagten 

Hochofenexplosionen. 

Direktor  Schilling:  M.  IL!  Als  ich  seinerzeit  hörte,  dafs  bei  dem  Hochofeuunglück  in 
Hattingen  auch  der  Betriebsleiter,  mein  alter  Studienfreund  Blauel,  erhebliche  Verletzungen 
erlitten  hatte,  bin  ich  einige  Tage  nach  dem  Unfall  nach  Hattingen  gefahren.  Nachdem  Hr.  Blauel 
mich  an  der  Stimme  erkannt  hatte,  begrüfsto  er  mich  mit  den  Worten :  „Ja,  ja,  die  alten  Burschen 
fangen  zum  Schlufs  unserer  Tätigkeit  noch  an,  ungemütlich  zu  werden."  Er  erzahlte  mir  dann: 
„Der  Ofen  war  schon  einmal  gefallen,  ohne  dafs  die  Beschickung  niederging;  nachdem  der  Ofen 
zum  zweitenmal  gefallen,  war  ich  im  Begriff,  nach  dein  Ofen  zu  gehen,  als  ich  von. einer  Flamme 
verbrannt  wurde. u    Von  der  Gröfsc  des  Unglücks  hatte  Hr.  Blauel  keine  Ahnung. 

Auf  der  Unglücksstelle  sah  ich  etwas,  was  ich  kaum  für  möglich  gehalten  hätte.  Von  dem 
Hochofen  stand  nur  noch  ein  Stumpf,  vom  oberen  Kastteil  bis  zur  Gicht  war  das  Mauerwerk 
zerstört.  Über  den  Trümmern  schwebte  auf  den  vier  gebrochenen  Säulen  das  Gichtplateau  mit 
Gasfang  in  schiefer  Lage.  Der  Plattenbelag  der  Gichtbrücke  hing  als  ein  langer  BlechBtreifen 
an  der  Seite  des  Gichtaufzuges  vertikal  herunter.  Der  Augenschein  zeigte,  dafs  alles 'Folge  einer 
gewaltigen  Explosion  gewesen  war,  die  vom  oberen  Rastteil  des  Ofens  bis  zur  Gicht  gleichzeitig 
gewirkt  hatte.  Die  Bänder,  die  aus  vorzüglichem  Material  bestanden,  hatten  sich  zum  Teil  um 
die  Säulenstümpfe  gewickelt.  Das  Mauerwerk  in  dem  oberen  Teil  der  Rast  war  von  normaler 
Starke.  Und  alles  dieses  hatte  sich  ereignet,  obwohl  die  ganze  Einrichtung  der  Begichtung  —  sie 
bestand  aus  Langenscher  Glocke  und  Zentralrohr  ein  einziges  Sicherheitsventil  war.  Hätte 
mich  damals  jemand  nach  der  Ursache  dieser  furchtbaren  Explosion,  die  sich  nach  aufsen  nur 
durch  einen  dumpfen  Schlag  geäufsert  hatte,  gefragt,  so  hatte  ich  nur  antworten  können:  ..Diese 
Explosion  ist  ein  ganz  aufsergewöhnliches  Ereignis,  und  um  ein  solches  hat  sieh  bis  jetzt  niemand, 
sowohl  von  der  Fedor  als  auch  vom  Lcder,  bekümmert. u  Der  Eindruck,  den  das  furchtbare  Er- 
eignis auf  mich  gemacht  hat,  ist  allein  die  Veranlassung  gewesen,  dafs  ich  mich  mit  der  Frage 
beschäftigt  habe:  „Was  ist  die  Veranlassung  der  Explosion  gewesen  und  wie  lassen  sich  solche 
traurigen  Vorkommnisse  in  Zukunft  vermeiden  ?" 

Von  allen  durch  das  Hängen  der  Ofen  bis  jetzt  vorgekommenen  Explosionen  ist  die  Hattinger 
die  folgenschwerste  gewesen.  Am  -t.  November  1899  ereignete  sich  in  Rodingen  eine  ähnliche 
Explosion,  die  eine  Zertrümmerung  des  oberen  Schachtteils  und  des  Gichtplateaus  zur  Folge  hatte. 
Beschrieben  ist  dieses  Ereignis  in  „Stahl  und  Eisen",  vom  1.  Januar  1900.  Einige  Zeit  nach 
dem  Hattinger  Unglück,  11.  November  1900,  ereignete  sich  auf  dem  Hochofenwerk  des  Hörder 
Vereins  vormals  Karl  von  Born  in  Dortmund  eine  gröfsere  Explosion,  die  das  Mauerwerk  des 
oberen  Schachtteils  lockerte  und  auf  der  Gicht  von  allen  vertikalen  und  horizontalen  Unter- 
stützungen nichts  weiter  stehen  liefs  als  zwei  Säulen,  auf  denen  ein  verbogener  Träger  lag.  Der 
Hochofen  wurde,  nachdem  er  die  Kneippsche  Wasserkur  durchgemacht  hatte,  ausgekratzt.  Obwohl 
mehrere  Doppelwagen  Beschickung  über  den  Huttenplatz  zerstreut  wurden,  ist  glücklicherweise 
kein  Menschenleben  gefährdet  worden.  Auch  auf  diesem  Werk  war  der  Gichtverschlufs  ein  einziges 
Sicherheitsventil,  es  war  eine  Langensche  Glocke  mit  Zentralrohr  vorhanden.  Hr.  Direktor  Zeidler 
erzählte  mir,  zuerst  habe  man  ein  Fauchen,  Zischen  und  Donnern  gehört,  und  kurz  darauf  habe 
die  Explosion  stattgefunden. 

Am  4.  Mai  vor.  J.  ereignete  sich  auf  einem  gröfseren  Hüttenwerke  eine  Explosion,  von  der  mil- 
der Betriebsleiter  folgendes  mitteilte:  Das  Hängen  trat  nach  einein  normalen  Giditenwechsel  ein, 
die  erste  Neigung  zum  Hängen  zeigte  sich  am  3.  Mai  Abends  10  Uhr;  während  der  Nachtzeit 
ging   die   Beschickung  dann  nur  ruckweise  beim   Abstellen   des   Windes   herunter  und  betrug 
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der  Gichtenwechsel  während  der  Nachtschicht  nur  60  °/o  des  normalen.  Am  4.  Mai  trat  dann 
stärkeres  Hängen  ein  und  machte  der  Ofen  in  71 !%  Stunden  BlaBezeit,  trotz  mehrfachen  Giefsens, 
nur  4  Gichten  statt  16  bei  gewöhnlichem  Gange.  Der  Ofen  fiel  dann  während  des  Blasens  beim 
Giefsen,  als  das  Eisen  in  die  zweite  Pfanne  lief.  Dieser  Gufs,  im  Gewichte  von  etwa  20  tons,  ist 
in  3','i  Stunden  erblasen,  der  Ofen  hatte  also  unten  normalen  Gang,  die  Gicht  zeigte  normale 
Gasmenge,  und  dennoch  hing  der  Ofen.  Infolge  der  dabei  entstandenen  Explosion  wurde  der 
Parrytrichter  mit  Zentralrohr  hochgeworfen,  das  ganze  Eisengernst  auf  der  Gicht  gehoben,  die 
Trager  wurden  verbogen  und  das  Mauerwerk  des  oberen  Schachtteils  zerstört.  Der  Ofen  blies 
aus  einer  Mischung,  die  etwa  40  °jo  ganz  feines  Erz  hatte,  Thomasroheisen.  Leider  sind  infolge 
dieser  Explosion  3  Menschenleben  zu  Grunde  gegangen. 

Am  2!».  Januar  d.  J.  trat  eine  gewaltige  Explosion  in  Seraing  ein,  die  ich  später  be- 
srhreiben  werde. 

Über  die  Ursache  des  Hängens  der  Gichten  kann  ich  hinweggehen,  da  dieses  Thema  von 
Hrn.  Osann  in  einem  früheren  Vortrage  an  dieser  Stelle  ausführlich  behandelt  ist.  Nun  hat  Hr.  Osann 
die  Tatsache,  dafs  in  einer  Temperatur  von  400  bis  500°  bei  Anwesenheit  von  Eisenoxyd  dag 
Kohlenoxyd  in  CO*  und  0  zerlegt  wird,  benutzt,  um  sich  eine  neue  Theorie  für  das  Hängen 
zurechtzulegen.  Der  feine  Kohlenstoff  soll  die  Eisensteine  umhüllen  und  durch  spätere  Einwirkung 
auf  die  Oxyde  eine  raschere  Reduktion  herbeifuhren.  Ich  glaube  nun  kaum,  dafs  es  jemals  ein 
Hochofen  fertig  bringt,  auf  diese  Weise  zu  hängen,  denn:  1.  bewegen  sich  bei  flottem  Hochofen- 
gange die  Schmelzmassen  rasch  durch  diese  Temperaturzone,  2.  ist  der  aus  den  Gasen  abgeschiedene 
Kohlenstoff  ein  ungemein  feiner  Körper,  der  gewifs  nicht  dazu  imstande  ist,  an  den  in  fortwährender 
Bewegung  befindlichen  Massen  unter  dem  Gasstrome  haften  zu  bleiben.  Es  liegt  hier  eine  Ver- 
wechslung von  Ursache  und  Wirkung  vor.  Die  Ausscheidung  des  Kohlenstoffs  ans  dem  Kohlen- 
oxydgas  ist  stets  die  Folge  des  Hängens  und  nicht  die  Ursache.  Hängt  der  Ofen,  so  befinden 
sieh  die  Schmolzmassen  in  vollständiger  Huhe,  und  die  Gase,  die  die  Schmelzmasse  durch- 
streichen, haben  Zeit  genug,  diese  Reaktion  zu  vollziehen.  Besonders  die  feinen  Erze,  wie  Purple 
ore  n.  s.  w.,  wirken  gleichsam  durch  ihre  grofse  Oberfläche  und  Feinheit  wie  ein  Filter  für  die  Gase 
und  man  kann  als  feststehend  annehmen,  dafs  um  so  mehr  Kohlenstoff  aus  dem  Kohlenoxyd  abgeschieden 
wird,  je  feiner  die  Erze  sind.  Steigt  nun  beim  längeren  Hängen  die  Temperatur,  so  findet  diese 
Reaktion  in  höherer  Ofenlage  statt,  und  man  erhält  im  Ofen  verschieden  starke  Schichten, 
die  mit  feinem  Kohlenstoff  durchsetzt  sind.  Fällt  nun  der  Ofen,  so  fällt  auch  der  feine  Kohlen- 
stoff mit  den  Schmelzmassen  in  eine  tiefere  wärmere  Zone,  er  wird  zum  gröfsten  Teil  abgeschüttelt 
und  nimmt  als  zarter  Körper  rasch  die  in  dieser  Gegeud  herrschende  Temperatur  an.  Da  nnn 
die  Gase  ebenfalls  in  den  tieferen  Zonen  eine  höhere  Temperatur  haben,  so  zerlegt  der  feine 
Kohlenstoff  nach  inniger  Mischung  mit  den  Gasen  die  Kohlensäure  und  bildet  Kohlenoxyd  nach  der 
Formel:  CiL  -f-  C  —  2  CO.  Es  entstehen  aus  einem  Volumen  CO.,  plötzlich  2  Volumen  CO  und 
diese  einfache  Reaktion  ist  die  Ursache  der  gewaltigen  Explosionen.  Geht  ein  fester  Körper  plötzlich 
in  den  gasförmigen  Znstand  übeT ,  so  ist  dies  immer  mit  heftigen  Explosionserscheinnngen 
verbunden. 

Ich  hatte  in  Oberhausen  Gelegenheit,  zwei  grofsartige,  aber  günstig  verlaufende  Explosionen 
vom  Anfang  bis  zum  Ende  zu  beobachten.  Der  eine  Hochofen  war  etwa  16  m  hoch,  zur 
Hegichtang  diente  ein  Parrytrichter  nobst  Zentralrohr,  dessen  ganze  Länge  bis  zum  Gasablafsventil 
1  «>  m  betrug,  leh  hatte  mich  so  gestellt,  dafs  ich  die  Begichtung  von  vier  Ofen  benuem  über- 
sehen konnte,  und  bemerkte,  dafs  an  diesem  Ofen  eine  Wasserstoffflamme  sich  an  dem  Gasablafs- 
ventil, welches  auf  dem  verlängerten  Zentralrohr  angebracht  ist,  zeigte.  Plötzlich  flog  das  Ventil 
zur  Seite,  und  unter  furchtbarem  Donnergetöse  stieg  eine  ."{0  bis  40  m  hohe  schwarze  Säule  aus 
dem  Zentralrohr  empor.  Mit  dem  Lichterweiden  der  Gassänle  liefs  das  Donnern  nach,  und  ich 
sah  nnr  noch  ab  und  zu  einige  Koksbrocken  aus  dem  Ofen  fliegen.  Nach  etwa  21/»  Minuten 
wurde  der  Gasstrom  wieder  normal.  Obwohl  eine  Menge  grofser  Knksstücke  und  kleinerer  Eisen- 
steinstiiekchen  über  den  Hüttenplatz  verstreut  wurden,  ist  keiner  der  Arbeiter  verletzt  worden. 
Der  Schmelzer  hatte  keine  Ahnung,  dafs  der  Ofen  gehangen  hatte,  da  der  Wind  vom  Ofen 
angenommen  wurde;  er  sagte  mir  dann,  dafs  der  Ofen  von  Morgens  6  bis  11  Uhr  schon  dreimal 
einen  ähnlichen,  aber  schwächeren  Satz  gemacht  hätte.  Nach  dem  Auswechseln  der  undichten 
Kühlvorrichtung  hat  der  Ofen  nicht  wieder  gehangen.  Der  Ofen  lieferte  aus  einem  Möller  von  12°/o 
feinem  Kar  el  Maden,  24  %  Purple  ore  und  64  ",  o  Knbio,  welches  zum  Teil  auch  feinkörnig  war, 
ein  Hämatiteisen  für  das  Martinwerk.  Ich  führe  die  starke  Kohlenstoffablagernng  in  den  verhält- 
nisinäfsig  kurzen  Zeiträumen  auf  den  hohen  Prozentsatz  feiner  Erze  zurück,  die,  wie  schon  früher 
erwähnt,  gleichsam  wie  ein  Filter  für  die  Gase  sind. 

Die  andere  Explosion  ereignete  sich  im  Februar  d.  .1.  an  einem  20  m  hohen  Ofen,  dessen 
l;<  Eichtling  ebenfalls  durch  Parrytrichter  nebst  Zentralrohr  erfolgte.    Der  Ofen  verarbeitete  den- 
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gelben  Möller  frir  dieselbe  Eisenqualität.  Infolge  eines  Eisendurchbrnchs  mufste  der  Ofen  15  Stunden 
lang  stillgesetzt  werden.  Obwohl  der  Ofen  nach  Beginn  des  Blasens  gut  Wind  annahm,  blieb 
er  hängen  and  ging  auch  nach  häutigem  Stillsotzen  nicht  herunter.  Nach  etwa  zweistündigem 
Blasen  liefs  ich  den  Ofen  etwa  10  Minuten  stehen ,  der  Schmelzer  war  eben  im  Begriff,  den 
Windschieber  wieder  zu  öffnen,  als  der  Ofen  niederging.  Aus  dem  Zentralrohr  wälzte  sich  eine 
mächtige  Bchwarze  Wolke  etwa  2  m  hoch  heraus  und  verteilte  sich  in  Form  eines  Kugelabschnitts 
ober  die  Gichtbrücke,  von  der  von  unten  nichts  zu  sehen  war.  Kaum  war  diese  Reaktion,  die 
vielleicht  eine  Minute  gedauert  hatte,  zu  Endo,  so  wiederholte  sich  dieselbe  nochmals  genau  wie 
dag  erste  Mal.  Kleinere  nnd  gröfsere  Koksstücke  wurden  gleichzeitig  aus  dem  Ofen  geschleudert. 
Der  ganze  Vorgang  spielte  sich  bei  einer  Entfernung  von  60  ra  vom  Hochofen  lautlos  ab.  Ich 
bemerke,  dafs  durch  die  Undichtigkeit  des  Schiebers  immerhin  etwas  Wind  in  den  Ofen  ging  und 
dafs  sich  ans  dem  Kalkstein  i.  d.  Minute  20  kg  Kohlensäure  entwickelten. 

Über  die  Hochofenexplosion  in  Seraing  verdanke  ich  die  folgenden  Angaben  Hrn.  Hiertz, 
der  dieselben  mir  auf  Veranlassung  des  Hrn.  Generaldirektor  Greiner  hat  zukommen  lassen. 

Der  Ofen  blies  aus  einer  Mischung,  welche  mindestens  50  lVo  feines  Erz  unter  25  mm  Korn- 
gröfse  enthielt,  darunter  20  °/o  feines  Tafna  und  lH°/o  ganz  feine  Kiesabbrände,  Bessemercisen. 
Trotz  dieses  feinkörnigen  Möllers  hat  der  Ofen  bis  zur  Explosion  regelmäfsig  gearbeitet  und 
taglich  200  t  Eisen  geliefert.  Infolge  einer  Reparatur  ist  der  Ofen  acht  Stunden  aufser  Betrieb 
gewesen.  Nach  Beginn  des  Blasens  ist  der  Ofen  hängen  geblieben,  obwohl  der  Winddruck  schwach  blieb, 
der  Ofen  also  genau  wie  in  Oberhausen  Wind  di.rchliefs.  Nach  vierstündigem  Blasen  wurde  der 
Wind  abgestellt  und  zwei  Minuten  später  ging  die  Beschickung  herunter.  Kurz  darauf  erfolgte 
die  Explosion,  welche  fast  eine  Minute  dauerte.  Der  Ofen  erbebte  in  den  Fundamenten  und  es 
ist  nur  den  starken  Säulen  und  den  soliden  Bandagen  zu  danken,  dafs  er  seine  Form  behielt. 
Der  Parrysche  Trichter  wurde  ganz  zerbrochen  und  Stücke  bis  auf  das  Dach  der  Gielsballe 
geschleudert.  Vom  Brownschen  Aufzug  wurde  die  Blechhülle  ganz  verbogen  und  die  gufseisernen 
Scheiben  zerbrochen,  während  die  Glocke  nicht  beschädigt  wurde.  Nach  der  Explosion  war  der  Ofen 
8  m  tief,  von  der  Beschickung  sind  etwa  100  cbm  aus  dorn  Ofen  geworfen  worden.  Bis  zur  Explosion 
lief  die  Schlacke  wie  bei  normalem  Gange,  nach  derselben  wurden  etwa  15  t  Eisen  gegossen. 

Bevor  ich  diese  beiden  letzten  Explosionen  kannte,  glaubte  ich,  dafs  man  durch  sofortiges 
Stillsetzen  des  Ofens  nach  dem  Fallen  diese  Unfälle  vermeiden  könnte,  indem  man  dann  den 
aasgeschiedenen  feinen  Kohlenstoff  durch  ganz  schwaches  Blasen  allmählich  entfernte.  Die  beiden 
Explosionen  beim  stehenden  Ofen  zeigen  aber,  dafs  diese  Annahme  nicht  richtig  ist.  Betrachtet 
man  den  Ofengang  in  Seraing  und  dem  andern  Hüttenwerk,  so  findet  man,  dafs  von  eigentlichem 
Hängen  gar  keine  Rede  sein  kann.  Ein  Ofen,  der  hängt,  nimmt  wenig,  oft  gar  keinen  Wind 
au;  man  ist  genötigt,  auf  irgend  eine  Weise  Hohlräume  zu  schaffen,  um  der  Beschickung  Gelegen- 
heit zu  geben,  nachzufallen,  und  durch  diese  Auflockerung  den  Gasen  den  Abzug  zu  gestatten. 
In  beiden  Fällen  läuft  aber  die  Schlacke  normal,  die  Gase  treten  in  entsprechender  Menge  aus 
dem  Ofen,  da  die  Beschickung  den  Wind  gut  durchläfst,  nnd  trotzdem  hängen  beide  Öfen.  Die 
Öfen  müssen  also  an  anderer  Stelle  hängen,  als  im  Schmelzraum,  und  jedenfalls  sind  beide  Öfen 
genau  da  hängen  geblieben,  wo  CO  sich  in  C  und  CO*  zerlegt  hat.  Bei  diesem  Vorgange 
tritt  bekanntlich  eine  aufserordentliche  Volumenvermehrung  ein ,  und  durch  diese  Volumen- 
vergröfsernng  wird  die  Beschickung  so  fest  an  die  Ofenwandung  geprefst,  dafs  sie  namentlich  bei 
Öfen,  die  wenig  Konizität  besitzen,  fest  hängen  bleibt.  Der  Hohlraum,  der  geblasen  wird,  liegt 
nun  unmittelbar  unter  dem  Teil  der  Beschickung,  der  den  feinen  Kohlenstoff  enthält.  Fällt  nun 
die  Beschickung  in  den  glühenden,  mit  heifseu  Gasen  angefüllten  Raum,  so  tritt  die  Reaktion 
von  C  und  C0|  sofort  ein.  Wie  sich  der  Vorgang  abspielt,  lehrt  der  Hattinger  Fall.  Zuerst 
hängt  der  Ofen  einige  Zeit  unten  im  Schmelzraum  oder  kurz  darüber,  und  der  foine  Kohlenstoff 
lagert  sich  oben  ab.  Bekommt  der  Ofen  dann  unten  Luft  nach  dem  ersten  Fallen,  bo  bleibt  er 
oben  infolge  des  ausgeschiedenen  Kohlenstoffs  hängen.  Meiner  Meinung  nach  sind  alle  genannten 
Explosionen  auf  dieselbe  Weise  entstanden. 

In  welcher  unglaublichen  Menge  sich  bei  einem  hängenden  Ofen  der  feine  Kohlenstoff 
abscheiden  kann,  darüber  habe  ich,  obwohl  ich  .'!!•  Jahre  hindurch  durchschnittlich  sielien  Öfen 
im  Betriebe  gehabt  habe,  erst  vor  wenigen  Wochen  Aufschlufs  erhalten.  Ein  Ofen  hing  plötzlich 
so  fest,  dafs  er  gar  keinen  Wind  mehr  annahm;  nach  zehnstündigem  Hängen  fiel  er,  blieb  aber 
kurze  Zeit  darauf  wieder  hängen,  das  Resultat  war  dann  ein  ganz  schwerer  Rohgaiig  mit  fort- 
währendem kalten  Hängen.  Die  Öffnung,  die  sich  in  dem  Hängegewölbe  gebildet  hatte,  durch 
welche  die  Beschickung  in  den  Schmelzraum  nachrückte,  war  klein  und  blieb  klein,  so  dafs  es 
etwa  zehn  Minuten  dauerte,  bis  der  Ofen  nach  jedem  Fallen  zur  Ruhe  gekommen  war.  Nach  fünf 
Tagen  fing  der  Ofen  an,  etwas  mehr  Wind  zu  nehmen,  ging  aber  nach  wie  vor  nur  beim  Abstellen 
de«  Windes,  welches  viertelstündlich  etwa  geschah,  nieder.    Als  die  Öffnung  im  Häiigegewölbe 
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gröfser  wurde,  brachte  das  Gas  nach  dem  Öffnen  des  Schiebers  jedesmal  eine  Menge  feinen 
Kohlenstoff  mit  ;  eine  ganz  schwarze,  dicke  Wolke  kam  oft  mehrere  Minuten  lang  aas  dem  Gas- 
ablafsventil.  Dieser  Vorgang  wiederholte  sich  dann  regeliuäfsig,  so  oft  der  Ofen  stillgesetzt  wurde, 
nnd  da  dies  viertelstündlich  geschah  uud  der  Vorgang  30  Stunden  dauerte,  so  können  Sie  sich 
ein  Bild  davon  machen,  welche  Unmassen  feinen  Kohlenstoffs  im  Ofen  abgelagert  waren. 

Durch  Zufall  habe  ich  auch  die  Erfahrung  gemacht,  dafs  der  ausgeschiedene  feine  Kohlenstoff 
ein  starkes  Hangen  in  den  oberen  Schachtpartien  veranlafst.  Ein  Ofen,  in  dem  Ferromangan 
erzeugt  wurde,  hatte  infolge  der  Erneuerung  des  Zentralrohres  einen  sechzehnständigen  Stillstand. 
Der  Ofen,  der  gegen  die  Vorschrift  fast  ganz  voll  begichtet  war,  bat  anfangs  etwa  2  Standen 
lang  gehangen,  und  als  er  dann  unten  gefallen  war  und  die  Schlacke  normal  lief,  ist  der  Ofen 
doch  oben  hängen  geblieben.  Durch  Lockerung  des  Zentralrohres  fiel  allmählich  die  Hälfte  der 
Peripherie  fort  unter  Entwicklung  grofser  schwarzer  Staubmengen,  die  andere  Hälfte  blieb  aber 
sitzen,  obwohl  sie  ganz  frei  im  Ofen  hing  und  nur  an  dem  Umfang  eine  Stütze  hatte.  Durch 
andauerndes  Pendeln  des  losen  Zentralrohres  wurde  auch  dieser  Rest  nach  und  nach  zum  Fallen  gebracht, 
wobei  sich  fortwährend  die  schwarzen  Wolken  entwickelten.  Bemerken  will  ich,  dafs  der  geblasene 
Hohlraum  nur  klein  war,  da  das  glühend  gewordene  Zentralrohr  ein  Weiterblasen  nicht  gestattete. 

Das  Hängen  der  Öfen  wird  erst,  dann  gefährlich,  wenn  der  Ofen  unten  normalen  Gang 
annimmt  und  trotzdem  hängen  bleibt.  Wird  dann  weiter  geblasen,  so  entstehen  gröfsere  glühende 
Hohlräume,  und  wenn  dann  die  Beschickung  in  diese  fällt,  bo  entstehen  zuweilen  die  grofsen 
Explosionen.  Um  diese  zu  vermeiden,  möchte  ich  empfehlen,  den  Schacht  in  saigeren  Abständen 
von  3lt  Iiis  1  m  mit  Löchern  zu  versehen,  in  welchen  Stangen  sitzen  bleiben.  Hängt  dann  der 
Ofon  bei  normalem  Gang  fest,  so  braucht  man  nur  zu  Untersachen,  wo  der  Ofen  hängt.  Ist  der 
Ort  ermittelt,  so  genügt  ein  kleines  Quantum  Dynamit  oder  Schiefspulver,  um  den  Ofen  zum 
Fallen  zu  bringen.  Man  mnfs  aber  dieses  Mittel  bald  anwenden  und  vorher  keine  grofsen  Hohl- 
räume blasen.  In  Burbach  hat  man  wiederholt  hängende  Öfen  mit  Dynamit  ohne  jeden  Unfall 
zum  Fallen  gebracht,  und  wenn  nur  ein  kleiner  Hohlraum  vorhanden  ist,  werden  auch  bei  grofsen 
Kohlenstoffablagerungen  keine  Explosionen  vorkommen. 

Zum  Schlufs  möchte  ich  allen  Herren  meinen  aufrichtigen  Dank  abstatten,  die  mir  ihre  Beobach- 
tungen vor  und  nach  den  Explosionen  so  bereitwillig  zur  Verfügung  gestellt  haben.  (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  stelle  den  Vortrag  zur  Erörterung  und  erteile  zunächst  Hrn.  Direktor 
Osann  das  Wort. 

Direktor  Osann- Halensee- Berlin :  M.  H.!  Ich  will  mich  kurz  fassen.  Auf  die  Frage  der 
Ursachen  des  Hängens  einzugehen ,  dazu  ist  nicht  genügende  Zeit  vorhanden.  Ich  mufs  auch 
gestehen,  dafs  diese  sehr  interessanten  Erklärungen,  die  uns  Hr.  Direktor  Schilling  soeben  gegeben 
hat,  mir  vollständig  neu  waren  und,  dafs  ich  sie  erst  in  mir  verarbeiten  mufs.  Ich  wollte  nur 
sagen,  dafs  ich  mir  die  Ursachen  dieser  zerstörenden  Wirkung  bei  Lösung  eines  Hochofenhängens 
anders  gedacht  habe,  als  Hr.  Schilling.  Ich  habe  auch  in  meiner  Praxis,  wie  jeder  Hochofenmann, 
schweres  Hängen  mehrfach  erlebt  und  mufste  an  die  Schilderungen  denken,  die  mir  aus  dem  ober- 
schlesischen  Kohlenbergbau  mitgeteilt  waren.  Ich  hörte,  dafs  die  Bergleute  schwer  bedroht  wurden 
durch  das  Niedergehen  der  Firsten  in  den  Abbauen ;  die  Decke  geht  nieder  und  Pferde  und  Menscheu 
werden  einfach  gegen  die  Stöfs«?  geschleudert  und  geradezu  zerschmettert.  Nun  dachte  ich  mir, 
wenn  sich  im  Hothofen  ein  Gewölbe  gebildet  hat  —  darüber  sind  alle  einig,  auch  Hr.  Direktor 
Schilling,  dafs  cb  sich  bildet  —  uud  plötzlich  niedergeht,  so  braucht  man  weiter  keine  Erklärung 
als  die,  dafs  dnreh  die  Kompression  ein  starker  Druck  auf  die  Wände  ausgeübt  wird.  Diesen 
Druck  kann  man  sich  sehr  grofs  vorstellen.  Es  stürzt  das  Gewölbe  ein  und  die  Erschütterung 
teilt  sich  dem  Ganzen  mit.  Vor  nicht  langer  Zeit  hörte  ich  von  einem  Hochofenunfall,  bei  welchem 
der  Hochofenschacht  in  sehr  eigenartiger  Weise  zerstört  wurde.  Das  Mauerwerk,  das  in  normalem 
Zustande  800  mm  stark  war,  war  an  einer  Stelle,  etwa  2  bis  3  m  über  dem  Kohlensack,  derart 
geschwächt ,  dafs  auf  einer  Seite  nur  50  mm,  auf  der  anderen  Seite  250  mm  übrig  blieben. 
Durchschnittlich  war  die  Wandstärke  nur  noch  150  mm.  Denken  Sie  sich  nun,  dafs  ein  schweres 
Hängen  passiert  und  die  Erschütterung  gekommen  wäre,  so  würde  genau  dasselbe  Unglück  ein- 
getreten sein,  wie  in  Hattingen. 

Direktor  Schilling:  Ja,  m.  IL,  wenn  Sie  sich  den  Hohlraum  ausrechnen,  in  welchem  die 
Gase  sitzen,  so  werden  Sie  finden,  dafs  beim  plötzlichen  Niedergehen  der  Beschickung  ohne 
Explosion  wohl  stark  geprefste  Gase  entweichen,  aber  niemals  Erz  aus  dem  Ofen  geschlendert 
werden  kann ;  denn  in  der  Zeiteinheit  gehen  beim  gewöhnlichen  Betriebe  oft  mehr  Gase  durch  die 
Beschickung.  Selbst,  wenn  Sie  annehmen,  dafs  die  Beschickung  wie  ein  Kolben  heruntergeht  und 
die  Gase  weder  nach  unten,  noch  nach  oben» entweichen  können,  so  könnten  vieUeicht  drei  oder 
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vier  Steinlagen  gesprengt  werden,  der  obere  Schachtteil  würde  sich  aber  dann  mit  dem  Inhalt  auf 
den  unteren  wieder  gesetzt  haben. 

Regierungs- und  Gewerberat  Oppermann-Arnsberg:  H.H.!  Der  Herr  Vortragende  hat  erwähnt, 
dafs  sich  um  das  Hattinger  Unglück  niemand  vom  Leder  und  niemand  von  der  Feder  gekümmert 
habe.  Ich  hatte  als  zuständiger  Gewerbeaufsichtsbeamter  amtlich  darüber  zu  berichten.  Ich 
habe  den  eingestürzten  Ofen  gesehen  und  den  Verlauf  untersucht.  Dieser  Umstand  gibt  mir 
Anlafs,  einiges  zur  Sache  zu  bemerken. 

Ich  möchte  dabei  nicht  auf  die  Krage  eingehen,  wie  man  derartigen  Unfällen  durch 
Führung  des  Betriebes  entgegentreten  soll ,  möchte  also  auch  aufser  Betracht  lassen ,  welche 
Theorie  hier  anzunehmen  ist,  ob  die  von  Hrn.  Schilling  angegebene,  die  mir  sehr  beachtenswert 
erscheint,  oder  ob  eine  alte,  etwa  die  soeben  von  anderer  Seite  erwähnte,  mal'sgebend  ist;  ich 
möchte  hier  vielmehr  die  Frage  berühren,  wie  man  durch  die  Konstruktion  des  Ofens  die 
Wirkungen  der  Explosionen  schwächen  kann.  Jedenfalls  kann  zugegeben  weiden ,  dafs  bei 
Explosionen  grofse  Kräfte  ausgelöst  werden  und  dafs  der  Ofen  in  den  einzelnen  Teilen  hiergegen 
die  nötige  Widerstandskraft  haben  mufs.  Ich  habe  aus  dem  Hattinger  Vorfall  und  aus  anderen 
ähnlichen  Vorfällen,  von  dem  Standpunkte  aus,  den  ich  zu  vertreten  habe,  eine  Lehre  gezogen, 
was  zu  tun  sei,  um  solchen  Unglücksfällen  vorzubeugen.  Wir  sind  in  der  für  die  Genehmigung 
zur  Errichtung  von  Hochöfen  zuständigen  Arnsberger  Behörde  zu  der  Meinung  gekommen,  dal's 
man  vorschreiben  müsse,  dafs  in  Zukunft  zunächst  die  Gichtbühne  und  alles,  was  als  tragender 
Teil  dabei  in  Betracht  kommt,  für  sich  allein  und  unabhängig  von  anderen  Teilen  konstruiert 
werden  mufs.  Die  von  der  Gicht  ausgehenden,  brückenartigen  Verbindungen  mit  Aufzügen  oder 
benachbarten  Hochöfen  müssen  ebenfalls  konstruktiv  in  sich  abgeschlossene  besondere  Teile  bilden, 
die  mit  der  Gichtbühne  nicht  starr  verbunden  sein  sollen.  Der  Hattinger  Fall  zeigte  eben,  dafs 
derartig  verbundene,  sich  nicht  selbst  tragende  Brücken  durch  die  stürzende  Gichtbühne  in  die 
Tiefe  gezogen  waren.  Dann  ist  es  ferner  nötig,  dafs  die  zur  Unterstützung  des  Schachtes  und 
der  Gichtbühne  dienenden  tragenden  Teile  unten,  soweit  sie  mit  ausbrechendem  glühendem  Eisen 
in  Berührung  kommen,  glutsicher  ummantelt  werden.  In  Hattingen  waren  vier  eiserne  Säulen 
durch  das  ausfliefsende  Eisen  erweicht  und  eingeknickt,  so  dafs  die  von  ihnen  getragene  Gicht- 
bühne in  die  Tiefe  ging.  Bei  einer  dritten  Forderung  habe  ich  Widerstand  gefunden:  Es  ist 
charakteristisch,  dafs  man  in  Westfalen  zum  Aufbau  des  Ofenschachtes  Normalziegel  und  im 
Siegerlande  grofse  Schamotte-Formsteine  von  der  Länge  verwendet,  die  der  Dicke  der  Ofenschacht- 
wandung gleichkommt.  In  den  rheinisch-westfälischen  Werken  will  man  nicht  gern  von  der  Ver- 
wendung der  kleinen  Normalziegel  abgehen;  ich  glaube,  dieser  Widerstand  ist  gröfstenteils  der 
Kostenfrage  zuzuschreiben.  Es  wäre  Behr  interessant ,  wenn  Hr.  Direktor  Schilling  uns  darüber 
seine  Meinung  mitteilen  wollte,  ob  es  nicht  richtig  wäre,  in  Zukunft  zu  verlangen,  dafs  die  Ver- 
wendung von  Normalziegeln  aufgegeben  würde.  Ich  glaube  annehmen  zu  müssen ,  dafs  ein  aus 
Normalziegeln  aufgebauter  Ofenschacht  wegen  der  zahlreichen  Fugen  gegen  die  aus  dem  Ofen- 
innern  kommenden  Angriffe  weniger  widerstandsfähig  ist,  als  ein  Ofenschacht,  der  aus  grolsen 
Schamotte-Formsteinen  aufgebaut  ist. 

Direktor  Schilling:  Ich  möchte  darauf  erwidern,  dafs  das  Mauerwerk  der  Rast  beim  zerstörten 
Hattinger  Ofen  noch  300  mm  stark  war.  Infolge  der  Explosion  hatte  das  stehengebliebene 
Mauerwerk  in  keiner  Weise  gelitten.  Es  ist  ganz  gleichgültig,  ob  Sie  einen  Schacht  bauen  von 
Normalsteinen  oder  anderen  Steinen;  weggefressen  werden  sie  doch. 

Vorsitzender:  Wünscht  noch  Jemand  das  Wort?  Es  ist  nicht  der  Fall,  und  ich  schliefse 
daher  die  Erörterung.  Ich  glaube,  dafs  wir  auch  Hrn.  Direktor  Schilling  für  seineu  interessanten 
Vortrag  unseren  verbindlichsten  Dank  schuldig  sind.    (Lebhafter  Beifall.) 

Wir  gehen  nun  zum  letzten  Punkt  der  Tagesordnung  über,  dem  Vortrag  des  Hrn.  Dr.  Henne : 

Mitteilungen  über  ein  Verfahren  zum  Beseitigen  von  Hochofenaiisätzen 

und  dergleichen. 

Dr.  Menne-Siegen:  M.  H. !  Es  ist  mir  der  ehrenvolle  Auftrag  zu  teil  geworden,  an  dieser  Stelle 
über  ein  neues  Verfahren  zu  berichten,  welches  auf  dem  Cöln-Müsener  Bergwerks-  Akiien- 
verein  ausgearbeitet  worden  ist  und  auf  welches  derselbe  in  den  meisten  Kulturstaaten  Patente 
erworben  hat.  Ich  kann  mich  hier  kurz  fassen,  da  in  Heft  8  von  „Stahl  und  Eisen"  Seite  508 
und  ff.  darüber  bereits  von  anderer  Seite  Eingehendes  mitgeteilt  worden  ist.  Der  betreffende 
Aufsatz  trägt  den  Titel:  „Ein  neues  Verfahren  zum  schnellen  Beseitigen  von  Ofenansätzen  und  dergl. 
und  zum  Beseitigen  binderlicher  Metallmassen u.  Dieser  Titel  wurde  gewählt,  weil  die  praktischen 
Erfolge  des  Verfahrens   bis  jetzt  hauptsächlich  in  dieser  Anwendungsart  erreicht  worden  sind. 
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Ganz  allgemein  könnte  man  soust  sagen:  nEin  Verfahren  zum  Niederschmelzen  oder  Durchlochen 
solcher  Massen  oder  (iemenge,  welche  durch  Sauerstoff  oxydierbare  Bestandteile  enthalten". 

Das  Verfahren  ist  bis  jetzt  am  häutigsten  im  Hochofenbetriebe  angewendet  worden  und  zwar 
hauptsachlich  zum  schnellen  Öffnen  des  „fest  gewordenen"  Stichloches  und  der  zugelaufenen 
Hlasformen.  Dio  die  Öffnungen  zusetzenden  Massen  bestehen  meist  aus  Eisen,  oder  aus  Gemengen 
von  Eisen  mit  Schlacken.  Kohlenstofl'ausscheidungen,  (yanverbindungen  n.  s.  w.  Sie  sind  oft  so 
hart,  dafs  es  kaum  möglich  ist,  dieselben  mit  Stablmcifseln  und  Stangen  zu  durchbohren;  jeder 
Hochöfner  weils,  dafs  hierzu  nicht  selten  eine  Arbeit  von  4  bis  5  Stunden  und  manchmal  noch  mehr 
erforderlich  ist,  wobei  manche  Stahlstange  zerschlagen  wird.  Zudem  besteht  noch  die  Gefahr,  besonders 
bei  Rohgang,  dafs  der  Ofen  nnten  einfriert,  wenn  die  erstarrenden  Massen  nicht  rechtzeitig  abgezogen 
werden  können,  oder  anderseits,  dafs  die  im  Ofen  höher  steigende  Schmelzmasse  die  Formen  verbrennt, 
so  dafs  es  von  minutlich  wachsender  Wichtigkeit  ist,  den  Ofen  baldmöglichst  zu  entleeren. 

Das  neue  Verfahren  bietet  nun  hier  die  nufserordentliche  Betriebserleichterung,  dafs  mit  ihm 
diese  Gefahren  in  wenigen  Minuten  abgewendet  werden  können.  Das  Anfschmelzen  des  versetzten 
Stichloches  beim  Hochofen  dauert  selbst  bei  einem  einen  Meter  tiefen  Ansatz  höchstens  5  Minuten, 
oft  weniger  als  eine  Minute.    Das  Verfahren  besteht  kurz  in  Folgendem: 

Man  erhitzt  die  Massen  auf  irgend  eine  Weise,  am  besten  mit  der  Knallgasflamme,  bis  zur 
Entzündungstemperatur  ihrer  verbrennbaren  Bestandteile  und  prefst  alsdann  Sauerstoff  mit  hohem 
Druck,  bis  beiläufig  Uber  .10  Atm.  dagegen.  Hierdurch  wird  die  Flamme  zwar  kalter,  oder  auch  ganz 
ausgeblasen,  aber  die  Verbrennungswärme  der  verbrennbaren  Bestandteile  bringt  nun  die  Massen  zum 
Schmelzen  und  der  hohe  Druck  prefst  die  oxydierten  und  geschmolzenen  Massen  von  der  Schmelzstelle 
hinweg  und  aus  dem  sich  bildenden  Loche  heraus,  so  dafs  der  Sauerstoff  immer  neue  Angriffspunkte 
an  verbrennbarein  Material  tindet;  andernfalls  würde  er  gegen  bereits  verbranntes  Material  strömen 
und  dieses  nur  kalt  blasen.  Der  Sauerstoff  selbst  nämlich,  dem  Gesetze  sich  ausdehnender  Gase  folgend, 
kühlt  sich  bedeutend  unter  0"  ab  und  es  könnte  auf  den  ersten  Blick  paradox  erscheinen,  dafs  hiermit 
ein  Effekt  erzielt  wird,  den  man  mit  der  Hitze  der  heifsesten  aller  Flammen,  der  Knallgasflamme,  allein 
nicht  erreichen  kann.  Es  liegt  dies  eben  daran,  dafs  ein  Raumteil  verbrennendes  Eisen  etwa  5000 mal 
mehr  Wärmeeinheiten  entwickelt,  als  ein  Ramnteil  Wasserstoff.  Die  theoretischen  Gründe  und  rechne- 
rischen Belege  hierfür  sind  in  dem  genannten  Aufsatze  in  „Stahl  und  Eisen"  bereits  niedergelegt  und 
ich  will  durch  Wiederholung  derselben  Ihre  Aufmerksamkeit  nicht  in  Anspruch  nehmen.  Ich  möchte 
nur  eine  kurze  Betrachtung  anstellen  über  die  Wirkungsweise  der  vorliegenden  Methode. 

Die  heifseste  Stelle  in  der  Knallgasflamme  beträgt  freilich  über  2000°  C.  und  man  kann 
auch  schon  in  der  luftgespeisten  Flamme  des  allbekannten  Bunsenbrenners  dünne  Platindrähte 
zum  Schmelzen  bringen.  Hält  man  aber  dickere  Drähte  hinein,  so  werden  Bie  kaum  noch  rot- 
glühend, weil  die  Wärmeableitung  der  gröfseren  Masse  stärker  ist  als  die  Wärmezufuhr.  Ebenso  kann 
man  mit  der  Knallgasflamme  wohl  dünne  Bleche  dnrchschmelzen ;  wird  die  Masse  aber  wesentlich 
gröfser  als  der  Flammenkörper,  so  hört  das  auf,  und  die  zugeführt«  Wärme  verteilt  sich  in  der 
Masse  des  Blockes.   Man  ist  also  abhängig  von  der  Gröfse  der  Masse  und  der  Gröfse  der  Flamme. 

Das  vorliegende  Verfahren  besitzt  nun  den  Vorzug,  dafs  es  ganz  unabhängig  von  der  Wärme- 
ableitung macht,  so  dafs  mau  mit  der  kleinsten  Flamme  in  die  gröfste  Masse  einschmelzen  kann. 
Auch  dieses  besorgt  der  ungewöhnlich  hohe  Druck,  indem  er  die  geschmolzenen  Moleküle  schneller 
hiuwegprefst,  als  die  Wärmeableitung  in  Kraft  treten  kaun.  Dies  läfst  sich  experimentell 
beweisen.  Gelingt  nämlich  die  Anwärmung  eines  kalten  Eisenblockes  an  einer  Stelle  auf  Weils- 
glut in  kurzer  Zeit,  so  bleibt  der  Block  auch  beim  Durchschmelzen  so  kalt,  dafs  man  die  Hand 
darauf  legen  kann.  Einige  Schwierigkeit  bietet  nnr  die  Einleitung  der  Schmelzung  bei  kalten 
Stücken;  ist  dieser  Punkt  überwnnden,  so  schreitet  die  Schmelzung  rapide  fort  und  in  wenigen 
Minuten  sind  Stücke  von  beträchtlicher  Dicke  durchlocht. 

Für  die  Praxis  ist  natürlich  die  Preisfrage  von  Bedeutung.  Was  kostet  es,  um  nach  dieser 
Methode  das  versetzte  Stichbich  zu  öffnen?  Die  Antwort  lautet  zum  Glück  günstig.  Das  Kubik- 
meter —  1000  I  Sauerstoff  ist  heute  im  Handel,  in  Stahlflaschen  auf  125  Atm.  komprimiert,  für 
2  bis  A  .M  zu  beziehen  und  wird  wahrscheinlich  bald  noch  bedeutend  billiger  werden.  Theoretisch 
kann  man  mit  der  Verbrennungswärme  von  1  kg  Eisen  weitere  etwa  4,5  kg  kaltes  Eisen  zum  Schmelzen 
bringen  und  bedarf  hierzu  etwa  2<iO  1  Sauerstoff,  womit  also  im  ganzen  5,5  kg  kaltes  Eisen  ver- 
flüssigt werden  könnten.  Wenn  auch  diese  theoretische  Möglichkeit  in  der  praktischen  Ausführung 
bei  weitem  nicht  zu  erreichen  ist,  so  hat  doch  bereite  die  Erfahrung  gelehrt,  dafs  das  Aufschmelzen 
des  Stichloches  und  der  Formen  nur  einige  Mark  kostet:  .'1  .-//,  5  H  und  bei  schweren  Fällen 
wohl  auch  mal  10  .  H.  Somit  ist  das  Verfahren  sogar  billiger,  als  das  stundenlange  Aufmeifseln. 
wobei,  ganz  abgesehen  von  der  zu  bezahlenden  Arbeitskraft,  eine  Menge  Stahlstangen  zerschlagen 
werden,  die  auch  nicht  billig  sind.    (l<>0kg  etwa  80  ,ü.) 

Der  Hauptvorzng  des  Verfahrens  besteht  natürlich  in  der  Sicherheit  und  Schnelligkeit  der 
Ausführung,  wodurch   weiteren  schweren  Betriebsstörungen  vorgebeugt  wird,  und  man  darf  wohl 
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kiilinlieh  behaupten,  dafs  ein  vollständiges  Einfrieren  eines  Hochofens  bei  Rohgang  durch  rechtzeitige 
Zuhilfenahme  des  Verfahrens  in  den  meisten  Fällen  sicher  zn  verhindern  ist,  da  man  nach  allen 
Richtungen  (auch  vertikal)  schmelzen  kann  und  in  wenigen  Minuten  zu  der  flüssigen  Ofenmasse 
gelangt  und  die  Formen  immer  öffnen  kann. 

Zu  dem  Säubern  der  zugelaufenen  Blasformen  möchte  ich  noch  eines  bemerken.  Man  könnte 
glauben,  dafs  bei  der  enormen  Hitzeentwicklung  auch  die  kupferne  Blasform  zerstört  werde.  Dies 
ht  aber  keineswegs  der  Fall,  wie  sich  leicht  an  einer  zusammengeschraubten  Kupfer-  und  Eisen- 
platte zeigen  läfst.  Schmilzt  man  mit  dem  nötigen  Druck  die  Eisenplatte  durch,  so  trifft  das 
Kupfer  der  kalte  Sauerstoffstrahl  und  hält  dieses  kühl ,  während  ringsherum  das  verbrennende 
und  schmelzende  Eisen  weggeblasen  wird.  Auf  diese  Weise  bleibt  Kupfer,  Bronze,  Messing  u.  s.  w. 
völlig  unversehrt,  da  es  im  Sauerstoffstrom,  auch  bei  Rotglut,  nicht  abbrennt. 

Die  Apparatur  zu  diesem  Verfahren  ist  eine  sehr  einfache:  zwei  Stahlflaschen  für  Sauerstoff 
und  Leuchtgas,  Druckregler,  Druckschläuche  und  der  Gobläsebrenner,  der  nach  Art  des  bekannten 
Daniellschen  Hahnes  konstruiert  ist.  Die  näheren  Details  anzugeben,  dürfte  hier  wohl  zu  weit  führen. 

Die  Anwendbarkeit  des  Verfahrens  ist  eine  sehr  mannigfache.  Anfser  bei  Hochöfen,  Martin- 
öfen. Kupolöfen  dürfte  es  wohl  auch  zum  öffnen  des  Abstiches  bei  Gießpfannen,  bei  erkaltetem 
Stahl  oder  abgebrochenem  Stopfen  Verwendung  finden.  Man  kann  natürlich  auch  unverbrennbare 
Schlacken  u.  8.  w.  mit  Leichtigkeit  beseitigen,  wenn  man  der  Flamme  zwar  hohen  Druck,  aber 
keinen  Sauerstoffüberschufs  gibt.  Besonders  bewährt,  hat  sich  das  Verfahren  da,  wo  es  sich  um 
schnelle  Demontiernngen  handelt,  indem  es  die  oft  Stunden  und  Tage  dauernde  Arbeit  des  Durch-' 
knarrens,  Abkrenzons  von  schworen  Trägern,  Winkeleisen,  Fundamentschranben,  Panzerplatten  u.  s.  w. 
auf  wenige  Minuten  reduziert.  Ich  will  zum  Schlnfs  noch  einige  Beispiele  erwähnen.  Ein  Hoch- 
ofen sollte  ausgekratzt  werden:  die  nötige  Öffnung  wurde  aus  dem  Rastpanzer  heransgeschmolzen. 
Hie  Durchbruchsrisse  im  Gestell  eines  Hochofens  konnten  nicht  gestopft  ^verden,  weil  das  Durch- 
bruchsloch  im  Gestellpanzer  zu  klein  war:  es  wurde  gröfser' geschmolzen.  Ein  Kupplungsstiick  in 
der  Walzenstrafso  eines  Blechwalzwerkes  mufste  ausgewechselt  werden  und  ging  selbst  nach 
mehrtägigen  Anstrengungen  nicht  von  der  Achse.  Es  wurde  bis  auf  die  Achse,  ohne  diese  zu  ver- 
letzen, durchgeschlitzt  und  konnte  nun  in  einer  halben  Stunde  heruntergebracht  werden. 

Im  Garten  der  Tonhalle  sollen  jetzt  gleich  durch  einige  Schmelzversuche  das  Prinzip  und 
die  Brauchbarkeit  des  Verfahrens  gozeigt  werden.  Freilich  können  wir  hier  kein  Stichloch  auf- 
schmelzen, da  gröfsere  rotglühende  Massen  hier  nicht  gut  aufzustellen  sind;  wenn  i-'ie  aber  sehen, 
dafs  kalte  Stahlstücke  in  kurzer  Zeit  dnrchlocht  werden  können,  so  werden  Sie  gewifs  nicht 
zweifeln,  dafs  dieses  bei  rotglühenden  Massen  erst  recht  der  Fall  ist.  Ich  bitte  die  Herren,  welche 
"ich  für  die  Sache  interessieren,  bich  nach  Schlufs  dieser  Vorträge  in  den  Garten  zu  bemühen, 
nud  danke  Ihnen  allen  für  Ihre  freundliche  Aufmerksamkeit.  (Beifall.) 

Direktor  Schltlff- Duisburg- Hochfeld:  In  dem  Artikel  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  H 
über  das  Mennesche  Verfahren  behauptet  Hr.  Dr.  Wceren,  dafs  es  bis  jetzt  kein  geeignetes  Mittel 
zur  Beseitigung  von  Ansätzen  bei  Hochöfen  und  dergleichen  Öfen  gebe,  dafs  auch  das  elektrische 
Brennverfahren  aus  naheliegenden  Gründen  sich  keinen  Eingang  in  die  Praxis  habe  verschaffen 
können.  Diese  Behauptung  entspricht  nicht  den  Tatsachen.  Ich  habe  im  Jahre  18SHI  das  Patent 
Nr.  102  529  auf  den  Namen  der  Gewerkschaft.  „Deutscher  Kaiser"  in  Bruckhausen  genommen. 
Dasselbe  lautet:  „Verfahren  zur  Beseitigung  von  Ofenansätzen  und  dergleichen  bei  Hoch-,  Kupol- 
und  anderen  metallurgischen  Öfen,  dadurch  gekennzeichnet,  dafs  der  schwer  schmelzbare  Ansatz 
durch  die  Wärme  eines  zwischen  dem  Ansatz  und  einer  Kohlenelektrode  erzeugten  elektrischen 
Lichtbogens  geschmolzen  wird."  Das  Verfahren  hat  sich  in  den  vier  Jahren  seines  Bestehens 
sehr  gut  bewährt.  Dasselbe  besteht  kurz  in  Folgendem:  Der  eine  Pol  einer  Dynamomaschine 
von  gewöhnlicher  Lichtspannung  von  wenigstens  200  Ampere  —  bei  300  bis  400  Ampere  ist 
der  Effekt  um  so  viel  gröfser  —  wird  mit  dem  Ofen  direkt  oder  indirekt  in  leitende  Verbindung 
gebracht,  während  der  andere  Pol  isoliert  nach  der  Verwendungsstelle  geführt  wird  und  in  eine 
starke  Brennkohle  endigt.  Sobald  man  den  Ofen  an  irgend  einer  leitenden  Stelle  mit  dem  Brennstift 
berührt,  bildet  sich  ein  sehr  starker  Lichtbogen,  und  die  schmelzbaren  Massen  werden  flüssig. 
Bas  Verfahren  ist  vorzugsweise  benutzt  worden,  um  mit  Eisen  und  Schlacken  versetzte  Stich- 
löcher, welche  mit  Stahlstangen  nur  sehr  schwierig  oder  gar  nicht  zu  öffnen  waren,  aufzubrennen. 
Aber  auch  für  alle  anderen  vorkommenden  Arbeiten:  beim  Aufbrennen  und  Entfernen  zugelaufener 
oder  angeschweifster  Blasformen,  beim  Ausschneiden  von  Löchern  aus  dem  Panzer,  bei  Montagen  und 
Demontagen  von  Ofenteilen,  die  wegen  der  Gase  und  der  Hitze  nicht  zugänglich  sind,  hat  Bich  das  Ver- 
fahren vorzüglich  bewährt.  Das  blofse  Berühren  der  entsprechenden  Stelle  mit  oinem  Kohlenstift,  der 
sich  an  genügend  langer  Zuleitungsstange  befindet,  genügt,  um  das  Stück  ab-  oder  dtirchzuschmelzen. 

Ich  erinnere  mich  z.  B.  eines  Falles ,  dafs  beim  Einbau  eines  Zcntralrohres  die  Löcher  aus 
Versahen  falsch  gebohrt  waren.  Das  Einknarren  neuer  Löcher  hätte  gewifs  sehr  lange  Zeit  in 
Anspruch  genommen.    Mit  Hilfe  des  elektrischen  Brennverfahrens  waren  neue  Löcher  in  einigen 
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Minuten  angebracht.  Als  Beweis  für  die  Zweckmäßigkeit  des  Verfahrens  mag  noch  dienen,  dafs 
in  den  jüngsten  Tagen  eüi  grofses  Werk  des  Saarreviers  die  Lizenz  des  Verfahrens  erworben  hat. 

Dr.  Menne :  Ich  möchte  bemerken,  dafs  ich  nicht  der  Verfasser  des  Aufsatzes  bin  und  dafs 
ich  gar  nicht  daran  zweifle ,  dafs  es  sich  auch  mit  dem  elektrischen  Strom  ausführen  läfst.  Ich 
kenne  das  Verfahren  aber  nicht  und  kann  mir  deshalb  auch  persönlich  kein  Urteil  darüber  erlauben. 
Das  Einzige,  was  ich  aus  meiner  Erfahrung  dagegen  sagen  könnte,  ist,  dafs  man  grofse  Kräfte 
haben  müfste,  die  nicht  jeder  zur  Verfügung  hat.  Man  braucht  etwa  200  Ampere.  Eine  solche 
Starke  steht  aber  nicht  immer  zu  Gebote,  ist  höchstens  bei  gröfseren  Werken  zu  haben.  Im 
übrigen  zweifle  ich  gar  nicht  daran,  dafs  es  sich  in  der  Weise  ausführen  läfst. 

Direktor  Schruff:  Man  mufs  allerdings  einen  Strom  von  mindestens  200  Ampere  haben, 
aber  man  braucht  keine  Schläuche,  keine  Gasflaschen  u.  s.  w.  Wenn  man  die  200  Ampere  hat, 
dann  dreht  man  die  Kohle,  wo  man  sie  hinführen  will,  und  die  Sache  brennt.  Wie  gesagt,  mufs 
man  aber  doch  200  bis  300  Ampere  haben. 

Vorsitzender:  Es  hat  sich  niemand  mehr  zum  Worte  gemeldet.  Die  Experimente,  von 
denen  Hr.  Dr.  Menne  gesprochen  hat,  werden  Ihnen  gleich  im  Garten  der  Tonhalle  vorgeführt 
werden.    Ich  schliefse  die  Versammlung. 

(Schlufs  der  Versammlung:  4  Uhr  Nachmittags.) 

In  dem  Verbindnngssaale  der  Tonhalle  hatte  der  Cöln-Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein  zu 
Oreuzthal  i.  W.  einige  etwa  400  mm  starke  Blöcke  aus  Roheisen,  Schmiedeisen  und  Stahl  aus- 
gestellt, welche  nach  seinem  patentierten  Verfahren  D.  R.  P.  Nr.  137  588  in  etwa  drei  Minuten 
durchgeschmolzen  waren.  Desgleichen  waren  die  patentierten  Apparate,  Brenner  mit  feuerfest 
ummantelter  Spitze  und  solche,  deren  Kopf  mit  einer  besonders  eingerichteten  Wasserkühlung 
verseilen  ist,  letztere  angefertigt  von  Dango  &  Dienenthai  in  Siegen,  ausgelegt. 

Nach  Beendigung  der  Vortrage  wurde  im  Garten  der  Tonhalle  das  Verfahren  praktisch  vor- 
geführt. Stahlblocke  von  120  mm  Dicke  waren  in  horizontaler  wie  in  vertikaler  Richtung  im 
Xu  durchfocht,  besonderes  Staunen  erregte  folgendes  Experiment :  Eine  Eisenplatte  und  Kupfer- 
platte  waren  aufeinander  abgeschliffen  und  zusammengeschraubt.  Es  wurde  nun  die  Eisenplatte 
von  der  Kupferplatte  durch  Schmelzen  weggeblasen,  ohne  das  Kupfer  im  mindesten  zu  verletzen. 
Man  erhielt  hierdurch  die  Überzeugung.  d;ifs  man  nach  dem  vorgeführten  Verfahren  eine  zngelanfenc 
Blasform  oder  Schlackenform  ohne  jede  Gefahr  für  das  Kupfer  säubern  kann.  Reicher  Beifall 
belohnte  die  wohlgelungenon  Vorführungen. 

* 

An  die  Hauptversammlung  schlofs  sich  das  übliche  gemeinsame  Mittagsmahl,  das  über 
500  Teilnehmer  iii  froher  Stimmung  vereinigte.  Den  Trinkspruch  auf  Se.  Majestät  den  Kaiser 
brachte  der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Dr.  Lueg,  aus,  dessen  kernige  Rede  begeisterten  Wider- 
hall fand  und  zur  Absendung  des  folgenden  Telegramms  Anlafs  gab: 

„Ew.  Majestät  dem  machtvollen  Schutzherrn  jeglicher  deutscher  Arbeit  huldigen  die 
ans  allen  deutschen  Gauen  und  dem  Auslände  zahlreich  versammelten  deutschen  Eisen- 
hnttenleute,  dio  in  ihrer  heutigen  Hauptversammlung  in  erBter  Linie  die  für  den  Schiffbau 
insbesondere  wichtige  Frage  des  weichen  und  harten  Konstruktionsmaterials  und  die  Ver- 
hältnisse der  Schwesterindustrie  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  erörtert  haben 
und  Ew.  Kaiserlichen  Majestät  unverbrüchliche  Treue  geloben  in  guten  und  in  bösen  Tagen.*" 

Auf  das  an  Se.  Majestät  gerichtete  Telegramm  ging  am  29.  April  beim  Vorsitzenden 
Hrn.  Geheimrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  die  nachstehende  Antwort  ein- 

„Seine  Majestät  der  Kaiser  und  König  lassen  Ew.  Hochwohlgeboren  ersuchen,  allen 
Teilnehmern  an  der  dortigen  Hauptversammlung  deutscher  Eisenhtittenleute  für  das  erneute 
Gelöbnis  der  Treue  Allerhöchst  ihren  Dank  zu  übermitteln. 

Auf  Allerhöchsten  Befehl  Der  Geheime  Kabinettsrat 

von  Lueanut." 

Hr.  Dr.  Beumer  feierte  die  fünf  neuernannten  Ehren -Doktor -Ingenieure  des  Vereins,  die 
HU.  Dr.  ing.  Geheimrat  C.  Lueg  und  Dr.  ing.  S c h rö  dt e r- Düsseldorf,  Dr.  ing.  Geheimrat 
Haar  mann,  Dr.  ing.  Fritz  W.  Lürmann  -Osnabrück  und  Dr.  ing.  Geheimrat  Jencke- 
Dresden,  in  trefflicher,  wiederholt  von  stürmischem  Beifall  unterbrochener  Rede. 

Dr.  ing.  Geheimrat  Haar  mann  gedachte  darauf  zunächst  der  grofsen  Verdienste,  die  sich 
die  Abgeordneten  Dr.  Beumer  und  Macco  im  Parlament  um  die  deutsche  Industrie  erworben 
halten,  und  toastete  dann  auf  die  Vortragenden  der  heutigen  Hauptversammlung.  Den  Schlufs  der 
offiziellen  Beden  bildete  Gchoinirat  Dr.  Weddings  Trinkspruch  auf  die  Frauen.  —  Ein  au« 
..Norden"  stammendes  gemeinsames  Tafellied  trug  nicht  wenig  zur  Hebung  der  Fröhlichkeit  bei. 
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Hohlgeprefste  Achsen. 


Unter  diesem  Titel  berichtet  C.  Mercader 
in  einem  Vortrage  vor  dem  „Iron  and  Steel 
Institute14  über  die  Entwicklung  der  Fabrikation 
von  Eisenbahnwagenachsen  in  den  Homestead 
Steel  Works  der  Carnegie  Steel  Company,  Pitts- 
burg,  Pa. 

Ein  gewalzter,  mnder  und  gleichmäßig  er- 
hitzter Stahlblock  wird  in  eine  zweiteilige  Ma- 
trize eingeführt,  welche  eine  der  grob  abge- 
drehten Achse   entsprechende  Höhlung  besitzt. 


windende  Widerstand  von  der  Temperatur  ab- 
hängt. Die  in  Homestead  ausgeführten  Ver- 
suche zeigten,  dafs  die  untere  Temperaturgrenze 
ffir  eine  erfolgreiche  Lochung,  soweit  Bich  be- 
urteilen liefs,  ungefähr  bei  850 0  C.  lag.  Bei 
dieser  Temperatur  drang  der  Dorn  mit  Schwierig- 
keit ein  und  erforderte  einen  Anfangsdrnck  von 
ungefähr  250  t  und  einen  Enddruck  von  500  t, 
wobei  die  Matrize  sehr  gut.  ausgefüllt  und  eine 
gut  aussehende  Achse  erzeugt  wurde.    Hei  einer 


Abbildung  1.    Hydraulische  Acbseopresse. 


Nachdem  die  Matrizen  auf  dem  erhitzten  Block 
festgekeilt  sind,  wird  der  letztere  gleichzeitig 
an  beiden  Enden  in  seiner  Achsenrichtung  von 
zwei  cylindrischen  Dornen  durchbohrt,  welche 
das  Metall  nach  aufsen  drängen,  so  dafs  die 
Matrizenhöhlung  vollständig  ausgefüllt  wird.  Der 
Block  wird  auf  ungefähr  1000  °C.  erhitzt,  nnd 
der  gesamte  hydraulische  Druck,  welcher  für 
die  Lochung  mit  einem  Dorn  von  3  Zoll  Durch- 
messer benötigt  wird,  beträgt  ungefähr  50  t. 
Während  des  letzten  Endes  des  Hubes  ist  ein 
Oesammtdruck  von  etwa  150  t  erforderlich,  weil 
der  Block  seine  ursprüngliche  Hitze  durch  die 
Berührung  mit  der  Matrize  verliert  und  die 
Enden  der  Achse  geformt  ^werden,  wobei  ein 
Zurückfliefsen  des  Metalls  gegen  den  Dorn  statt- 
finden kann.  Es  ist  durchaus  notwendig,  dafs  die 
Temperatur  des  Blockes  in  allen  Teilen  möglichst 
gleichmäfsig  ist,  da  der  von  dem  Dorn  zu  über- 


Temperatur von  etwa  950°  C.  betrug  der  am 
Ende  des  Hubes  erforderliche  Druck  etwa  250  t, 
bei  1050°  C.  war  ein  Druck  von  ungefähr  150  t 
ausreichend. 

Die  nach  den  Lieferungsvorschriften  der  Penn- 
sylvania-Eisenbahn vorgenommenen  Schlagproben, 
bezüglich  deren  Einzelheiten  auf  die  Quelle 
verwiesen  sei,  lassen  den  Schlufs  ziehen,  dafs 
bei  Einhaltung  einer  für  das  Lochen  geeigneten 
Temperatur  durch  das  Hohlprefsverfahien  Eisen- 
bahnwagenachsen von  hervorragender  Güte  her- 
gestellt werden  können.  Besonders  hat  es  sich 
herausgestellt,  dafs  die  hohlgeprelsten  Achsen 
eine  gröfsere  Festigkeit  als  die  gewöhnlichen 
voUen  Achsen  besitzen  und  dafs  das  Metall  infolge 
der  inneren  und  äufseren  Bearbeitung  von  gleich- 
artigerer Beschaffenheit  ist. 

Die  zur  Lochung  dienende  Presse  ist  in 
den  Abbildungen  1  und  2  dargestellt.    A  und  B 
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sind  die  beiden  Matrizen,  die  beiden  Dorne  C 
und  D  dringen  achsial  in  die  Matrizenhöhle  ein, 
sie  haben  ihre  Führung:  in  K  and  erhalten  ihre 
Bewegung:  durch  die  Kolben  f  der  hydraulischen 
fylinder  G.  Die  Dorne  sind  genügend  lang, 
am  in  die  Rohachse  bis  über  den  Radsitz  ein- 
dringen zn  können.  //  ist  ein  kontinnierlicher 
Wärmofen  und  J  ein  Rollgang  für  die  Zu- 
führung der  Blöcke.  Zwischen  dem  Ofen  und 
der  Presse  befindet  sich  ein»  Richtinascliine  K, 
welche  aus  einem  Paar  Sehrägwalzen  L  und  M 
besteht,  letztere  werden  durch  zwei  elektrische 
Motoren   N  und  0  von   100  P.  S.  getrieben. 


einem  Kipprahmen  Q  besteht,  welcher  durch 
einen  hydraulischen  l'ylinder  K  betätigt  wird. 
Wenn  die  Rohachse  durch  Anstol'sen  gegen 
einen  Puffer  6'  zum  Stillstand  gebracht  ist, 
wird  der  Rahmen  Q  gehoben  und  die  gerichtete 
Rohachse  rollt  auf  die  auf  einem  seitlich  be- 
wegbaren Schlitten  angeordnete  untere  Matrize  H, 
die  darauf  in  die  Presse  unter  die  obere  Matrize 
gebracht  wird.  Zur  Zentrierung  der  Rohachse 
in  der  Matrizenhöhlung  dienen  die  seitlichen 
Führungen  T.  Für  die  seitliche  Bewegung  ist 
ein  Geleis  V  vorgesehen,  auf  dem  die  Schlitten  V 
pleiten    und  auf  welchen  der  Matrizenkopf  in 


Abbildung  3.    Block  -  Richtinoschine. 


Dieses  Walzenpaar  (Abbild.  :\)  nimmt  den  Block 
in-  Empfang,  setzt  ihn  in  Umdrehung  und  führt  ihn 
in  der  Längsrichtung  fort,  während  welcher 
Operation  er  vollkommen  gerichtet  und  gerundet 
wird.  Da  der  Durchmesser  der  Schrägwalzen 
angleich  ist,  wird  die  Rohachse  gegen  eine 
Bodenffihrung  geprefst,  welche  sich  zwischen  den 
Walzen  befindet ;  hierdurch  wird  aller  Glühspan 
entfernt  und  die  Rohachse  gelangt  mit  reiner 
ond  glatter  Oberfläche  in  die  Presse.  Die 
Schrägwalzen  machen  160  Umdrehungen  in  der 
Minnte  und  die  Rohachso  legt  5  Zoll  während 
einer  Umdrehung  zurück,  so  dafs  sie  für  den 
Durchgang  durch  die  Walzen  etwa  10  Sekunden 
benötigt.  Ein  Rollgang  befördert  die  Rohachse  zu 
einer  seitlichen  Transportvorrichtung  P,  welche 
im  wesentlichen  aus  geneigten  Gleitschienen  und 


seiner  untersten  Stellung  aufruht.  Diese  Schlitten 
sind  durch  ein  Querhaupt  mit  dem  Kolben  des 
Cvlinders  W  verbunden,  so  dafs  sie  vor-  und 
lückwärts  bewegt  werden  können.  Durch  hy- 
draulische Cylinder  }'  werden  Keile  unter 
den  Matrizenkopf  geschoben,  so  dafs  der  letz- 
tere unterstützt  und  in  gehobener  Lage  fest- 
gehalten wird.  Das  Heben  des  Matrizen- 
kopfes geschieht  durch  den  Plungerkolben  /. 
Die  rückseitigen  Enden  der  Dorne  legen  sich 
hinter  die  Kopfflächen  der  Rohuchse  und  pressen 
dieselbe  nach  innen  in  die  Matrizenhöhlung, 
wodurch  die  Enden  der  Achse  geformt  werden. 
Um  die  fertig  geschmiedete  Achse  aus  der 
Maschine  zu  entfernen,  worden  die  Dorne  zurück- 
gezogen, die  Keile  entfernt,  der  Plunger  herab- 
geführt und  die  untere  Matrize  mit  Achse  auf 
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den  Schlitten  nach  der  entgegengesetzten  Seite 
der  Maschine  gebracht,  worauf  die  Achse  von 
einem  hydraulischen  Kran  aufgenommen  und 
nach  dem  Kühllager  befördert  wird.  Die 
Schlitten  werden  darauf  in  ihre  erste  Lage 
zurückgebracht  und  sind  zur  Aufnahme  einer 
neuen  ActiBe  fertig. 

Eine  bedeutende  Verbesserung  der  Ergebnisse 
und  eine  geringere  Abnutzung  der  Matrizen  hat 
man  dadurch  erzielt,  dafs  man  die  Rohachsen 
nach  dem  Erhitzen  und  vor  dem  Schmieden 
dem  oben  beschriebenen  Richtverfahren  unterzog. 
Man  Uberlieferte  dadurch  die  Achse  der  Presse 
in  einem  möglichst  vollkommenen,  geraden  und 
furtigen  Znstand,  anstatt  den  Matrizen  die  Auf- 
gabe zuzuweisen,  diejenigen  Riegungen  und  Un- 
regelmafsigkeiten  zu  beseitigen,  welche  eine  not- 
wendige Folge  der  vorgilngigen  Erhitzung  sind. 


Abbildung  4.    Hohlgeprefste  Achsen 

Um  dem  Schwinden  des  Stahls  beim  Abkühlen  I 
Rechnung  zn  tragen,  entspricht  die  Höhlung  der 
Matrize  der  Gröfse  der  Achse  in  heifsem  Zu- 
stande. Die  Metallverdrängung  der  Dorne  ist 
ungefähr  um  1  Cubikzoll  gröfser  als  der  Unterschied 
zwischen  dem  Rauminhalt  der  Matrizenhöhlung 
nnd  der  Rohachse.  Um  allen  Umständen  bei  der 
Fabrikation  dieser  Wagenachsen  Rechnung  zu 
tragen,  mufs  die  Presse  für  einen  Gesamtdruck 
von  350  bis  400  t  gebaut  sein,  entsprechend 
einem  Druck  von  etwa  1500  Pfd.  auf  den  Quadrat- 
zoll. Um  die  Dauer  der  Dorne  zu  verlängern 
und  die  Gefahr  ihrer  Beschädigung  durch  die 
Hitze  zu  vermeiden,  mufs  das  Lochen  sehr  schnell 
ausgeführt  werden.  Dies  kann  In  4  bis  5  Sekunden 
geschehen,  indem  man  die  hydraulischen  Cylinder 
und  den  Accumulator  mit  einem  entsprechend 
weiten  Rohrstrang  verbindet  und  besonders  kon- 
struierte Vierweghähne  benutzt.  Die  Hilfsteile 
der  Presse  erfordern  für  ihre  Betätigung  einen 
hydraulischen  Druck  von  500  Pfd.  auf  den  Qna- 
dratzoll.    Die  benötigte  Wassermenge  ist  ver- 


hältnismäßig klein.  Eine  22  X  36s/8  X  5»/4X  36 
Zoll  Hochdruckpumpe  und  eine  22  X  36»/8  X  10 
X  36  Zoll  Niederdruckpumpe,  welche  insgesamt 
200  P.S.  erfordern,  sind  ausreichend,  um  vier 
Pressen  zu  bedienen.  In  der  Versuchsanlage 
zu  Homestead  überstieg  die  für  die  Herstellung 
einer  Achse  erforderliche  Zeit  nicht  zwei  Minuten. 
Rechnet  man  aufserdem  zwei  Minuten  für  das 
Reinigen  und  Fertigmachen  der  Matrizen,  Ab- 
kühlen der  Dorne  m  %.  w.,  so  beträgt  die  Leistung 
einer  Presse  15  Achsen  in  der  Stunde  oder 
300  Achsen  in  20  Stunden,  was  das  Dreifache 
derjenigen  Menge  ist,  welche  man  bei  gleichem 
Fabrikat  mit  einem  Hammer  in  den  besten  ameri- 
kanischen Werkstätten  erreicht.  Die  Anzahl 
der  zur  Arbeit  benötigten  Leute  ist  in  beiden 
Fällen  dieselbe.  Die  nach  diesem  Verfahren  her- 
gestellten Achsen  sind  dadurch  ausgezeichnet, 
dafs  sie  ein  minimales  Ge- 
wicht mit  maximaler  Festig- 
keit verbinden,  ferner  be- 
sitzen sie  nach  Mercaders 
Ansicht  mehr  Elastizität 
als  die  gegenwärtig  ge- 
bräuchlichen und  sind  daher 
einem  Bruch  infolge  plötz- 
licher Beanspruchung  weni- 
ger ausgesetzt.  Ihre  Anwen- 
dung im  Eisenbahnbetrieb 
müfste  demnach  zu  einer 
direkten  Materialersparnis 
nicht  nur  gegenüber  den 
vollen  Achsen,  sondern  auch 
den  anderen,  dem  Verfasser 
bekannten  Systemen  von 
hohlen  Achsen  führen.  All- 
gemein gesprochen  sind  die 
bisher  gebräuchlichen  hohlen 
Achsen  entweder  durch  Giefsen  oder  durch 
Pressen  durchgehender  Hohlräume  und  nach- 
heriges  Schmieden,  oder  durch  Ausbohren  des 
vollen  Metalls  hergestellt.  Diese  Methoden  sind 
nach  Mercader  nicht  einwandsfrei ,  weil  sich 
durch  diese  entweder  keine  Achse  von  genügen- 
der Festigkeit  und  Leichtigkeit  herstellen  läfst, 
oder  die  Fabrikation  zu  teuer  wird.  Der  Um- 
stand, dafs  sich  die  durch  das  beschriebene 
Prefsverfahren  erzeugten  Höhlungen  an  den  Enden 
der  Achsen  befinden,  von  wo  sie  sich  nach  der 
Mitte  zu  bis  über  den  Radsitz  erstrecken,  bildet 
einen  Vorteil,  weil  die  durch  das  Eindringen 
der  Dorne  ausgeübte  schmiedende  Wirkung  das 
Metall  fester  und  die  Achse  widerstandsfähiger 
gegen  Bruch  macht.  Die  Kombination  der  hohlen 
Enden  mit  einer  vollen  Mitte  bietet  angeblich 
den  Vorteil  vor  ganz  hohlen  Achsen,  dafs  allen 
Anforderungen  der  Schlagprobe  und  der  in  den 
Kurven  stattfindenden  Torsion  vollständig  genügt 
wird,  wogegen  eine  vollständig  hohle  Achse  bei 
der  Schlagprobe  in  der  Mitte  bald  deformiert 
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and  die  Schlagprobe  unsicher  wird.  Bezüglich 
des  Übergangs  vom  hohlen  zum  vollen  Quer- 
schnitt ist  es  wichtig,  dafs  derselbe  gleichmäfsig 
zunimmt;  die  Spitze  des  Dorna  ist  daher  nach 
einer  Parabel  gekrümmt.  Alle  beim  Durchlaufen 
von  Weichen  und  Kreuzungen  verursachten  Er- 
schütterungen werden  daher  an  den  Achsenkörper 
gleichmäfsig  fibertragen,  ohne  dafs  das  Metall 
in  irgend  einem  Querschnitt  eine  übermäfsige 
Beanspruchung  erfährt.  Diese  gleichmäfsige 
Übertragung  der  Erschütterungen  wird  auch  durch 
den  Umstand  erleichtert,  dafs  die  Dichtigkeit 
des  Metalls  mit  dem  Querschnitt  wechselt;  das- 
selbe ist  in  dem  vollen  Teil  am  wenigsten  dicht, 
die  Erschütterungen  werden  daher  von  den  leich- 


hohlgeprefsten,  und  '/s»"  (0,H  nun)  für  die  vollen 
Achsen,  die  Durchbiegung  der  vollen  Achse  war 
demnach  um  3/i»8"  (0,6  mm)  gröfser.  Es  ist  natür- 
lich für  die  Dauer  der  Achse  von  der  gröfsten 
Wichtigkeit,  diese  Durchbiegung  auf  ein  Minimum 
zu  beschränken;  wenn  der  Wagen  in  Bewegung 
ist,  findet  ein  beständiger  Wechsel  der  Bean- 
spruchung in  den  verschiedenen  Teilen  der 
Achse  statt,  da  die  untere  Hälfte  auf  Druck 
und  die  obere  auf  Zug  beansprucht  wird;  hier- 
durch wird  Kifshildung  verursacht.  Je  kleiner 
daher  die  Durchbiegung,  desto  gröfser  ist  die 
Dauer  der  Achse. 

Es  leuchtet  ein,  dafs  die  Achse  beim  Fertig- 
machen nach  dem  bisherigen  Verfahren  dadurch 


Abbildung  5. 


Abbildung  6. 


t ei>n  zu  den  volleren  Querschnitten  ohne  Störung 
fortgeleitet.  In  dem  gegenwartigen  Betrieb  bricht 
die  volle  Achse  häufig  oder  orhält  Risse  an  der 
Verbindungsstelle  zwischen  Achsschenkel  und 
Radsitz  oder  hinter  dem  Radsitz,  gewöhnlich 
eine  Folge  von  Saigerung  und  Lunkerbildung, 
die  bei  den  nach  dem  Mercaderschen  Verfahren 
hergestellten  Achsen  vermieden  werden  sollen. 

Die  gröfsere  Steifigkeit  und  Festigkeit  der 
hohlgeprefsten  Achse  wurde  aufser  durch  die 
Schlagprobe  durch  die  folgende  Boladungsprobe 
bewiesen.  Ein  Carnegie-Erzwagen,  welcher  ein 
mit  vollen  Normalachsen  und  ein  mit  gepreis- 
ten Hohlachsen  ausgerüstetes  Radgestell  besafs, 
wurde  mit  43  425  kg  Kalkstein  beladen.  Das 
Bruttogewicht  des  Wagens  betrug  59220  kg.  Der 
Unterschied  der  Durchbiegungen  bei  dem  beladenen 
und  bei  dem  leeren  Wagen  betrug,  in  der  Mitte 
der  Achsen  gemessen,  Visa"  (0,2  mm)  für  die 


I  bedeutend  geschwächt  wird,  dafs  man  die  durch 
das  Schmieden  verdichtete  Aufsenhaut  beseitigt. 
Bei  dem  beschriebenen  Verfahren  wird  in  dem 
Innern  der  Achse  durch  die  schmiedende  Wir- 
!  kung  der  Dorne  eine  zähe,  dichte  Haut  gebildet, 
I  welche  nicht  entfernt  wird,  sondern  ein  wesent- 
I  liches  Mittel  bildet,  um  die  Festigkoit  der  Achse 
zu  steigern.    Da   die  Achse   ferner  durch  die 
Matrize  ihre  genauen  Abmessungen  erhält,  ist 
es  nnnötig,  sie  auf  ihrer  ganzen  Länge  zu  be- 
arbeiten, es  werden  daher  nur  die  Achsschenkel 
und  Radsitze  abgedreht  (Abbildung  4). 

Von  den  Howard  Axle  works  und  den  Altoona- 
Werkstätten  der  Pennsylvania  Railroad  Company 
j  mit  24  Achsen  mit  B'/j  X  10  Zoll  Schenkeln 
angestellte  vergleichende  Versnche,  die  Festig- 
keit von  glatt  geschmiedeten  und  roh  abgedrehten 
Achsen  durch  Schlag-  und  Zugproben  festzu- 
stellen, ergaben  folgendes: 
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Nr.  der  Vbtrg* :         1300«       21719       IS  7«R  Dur.hnchn. 

Glatt  geschmiedet  61  30  34  46 
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Ks  ist  bemerkenswert,  dafs  alle  glatt  ge- 
schmiedeten Achsen  ausgedehnte  Längsrisse  ver 
dem  Bruch  erhielten  und  dafs  diese  anscheinend 
nicht  den  geringsten  Kinflufs  auf  die  Ergehnisse 
hatten,   da  einige  von    diesen  Achsen,  welche 


nicht  die  genaue  Rundung  besitzt,  —  bei  dem 
gewöhnlichen  Walzwerksbetrieb  stellt  sich  ge- 
wöhnlich eine  Abweichung'  von  '/ie  bis  '/»  Zoll 
heraas  — ,  so  wird  dieselbe  beim  Passieren  der 
Schrägwalzen  auf  genaue  Abmessungen  gebracht. 
Eine  etwaige  Abweichung  In  der  Länge  wird 
in  der  Presse  beseitigt.  Zu  diesem  Zweck  ist 
in  das  Ende  der  Matrize,  welche  die  Endfläche 
der  Achse  formt,  eine  Vertiefung  zur  Aufnahme 
des  überschüssigen  Metalls  eingedreht.  Auf 
diese  Weise  bewirkt  man,  dafs  der  Dorn  stets  bis  auf 
dieselbe  Tiefe  eindringt  und  jederzeit  eine  gleich- 
förmige, der  Matrizenhöhlung  genau  entsprechende 
Achse  erhalten  wird.  Der  die  Normalabmes- 
sungen überschreitende  Durchmesser  des  Achsen- 


Abbildung  7. 

die  deutlichsten  Risse  aufwiesen,  die  Probe  am 
besten  bestanden;  ferner  ist  von  Bedeutung, 
dafs  abgedrehte  Achsen  kurz  vor  dem  Bruch 
Risse  zeigten,  welche  den  Spuren  der  Werk- 
zeuge folgten  und  dadurch  bewiesen,  dafs  die 
Achsen  durch  das  Abdrehen  eine  Beeinträchti- 
gung ihrer  Festigkeit  erleiden.  Es  scheint 
hieraus  hervorzugehen,  dafs  die  glatt  geschmie- 
deten Achsen  eine  gröfsere  Fertigkeit  haben  als 
die  roh  abgedrehten  und  dal's  dieser  I  'nterschied 
um  so  gröfser  wird,  je  niedriger  der  Kohlen- 
stofigehalt  des  Stahles  ist.  Bezüglich  der  Quali- 
tät des  zu  verwendenden  Stahls  sind  die  Lie- 
fer nrigs  Vorschriften  für  gewöhnlichen  Achsenstahl 
ausreichend.  Die  h'ohachse  niufs  frei  von  Hissen 
sein  und  ihr  Durchmesser  darf  von  dem  der 
Fertigachse  um  nicht  mehr  als  '/:>?  Zoll  ab- 
weichen. In  Bezug  auf  die  Länge  ist  eine  Ab- 
weichung von  V*  °'8  3ih  Zoll  zulässig.  Wenn 
die  Rohachse  beim  Verlassen   des  Walzwerks 


Abbildung  8. 

endes  wird  alsdann  auf  Mals  abgedreht.  Ris- 
I  siger  Stahl  wird   infolge  der  auseinandertrei- 
benden Wirkung  des  Dernes  auch  Oberflächen- 
risse aufweisen.    Dieser  Umstand  ist  insofern 
wichtig,  als    er   die    Fabrikation  fehlerhafter 
Achsen,  ohne  dafs  der  Fehler  entdeckt  würde, 
verhindert  und  das  Abdrehen  der  Achsen  behufs 
j  Prüfung  derselben  überflüssig  macht.  Der  Ver- 
,  fasser  glaubt  sogar,  dafs  es  mit  der  Zeit  dahin 
kommen  könnte,  dafs  man  die  Schlagprobc  unter- 
läfst  und  sich  mit  Prüfung  der  Oberfläche  be- 
gnügt, da  das  Fehlen  der  Oberflächenrisse  eine 
genügende  Bürgschaft   für  die  gute  Beschaffen- 
heit der  Achse  gäbe. 

Iii  seinem  Bericht  über  die  angestellten 
Atzproben  äufsert  sich  dei  Verfasser  wie  folgt: 
Dio  aus  verschiedenen  Teilen  der  Achse  ent- 
nommenen Scheiben  wurden  nach  dem  Schleifen 
mit  5prozentiger  Schwefelsäure  behandelt.  Ans 
denselben  wurden  die  Proben   für  die  spätere 
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mikroskopische  Untersuchung  ausgeschnitten.  Die 
ans  dem  Achsschenke)  der  vollgcschiiiiedctcn 
Achse  stammende  Scheibe  (Abbildung  5)  zeigt 
in  der  Mitte  dasselbe  Korn  wie  der  aus  dem 
Walzwerk  kommende  Block,  nahe  dem  Hände 
dagegen  weist  sie,  soweit  die  Wirkung  des 
Hammers  eingedrungen  ist,  ein  tfehr  viel  feineres 
Aussehen  auf.  Die  Zone  des  feinen  Korns  er- 
streckt sich  nicht  fiberall  gleich  weit,  sondern 
besitzt  eine  längliche,  der  Form  des  ausgewalzten 
Blockes  entsprechende  Gestalt.  Die  ans  der 
Mitte  der  hohlgeprefsten  Achse  ausgeschnittene 
Scheibe  (Abbildung  Üj  zeigt  ein  viel  gleich- 
mäßigeres Korn,  welches  dem  Gefüge  des  fein- 
körnigen   Teils    der   vollen   Achse  entspricht. 


Nahe  der  Mitte  ist  das  Korn  ein  wenig  gröber. 
Hei  denjenigen  Proben,  die  den  Achsschenkeln 
einer  gewöhnlichen  (luftgekühlten)  (Abb.  7)  und 
einer  in  <">1  gehärteten  hohlgeprefsten  Achse  (Ab- 
bildung S)  entnommen  wurden,  ist  die  Struktur 
nahezu  dieselbe,  mit  einer  Zone  sehr  feinen 
Koins,  welche  sich  an  beiden  OhcrÜikcuen  eine 
kurze  Strecke  nach  innen  fortsetzt.  Dies  be- 
weist die  bessere  Wirkung  der  Hearbeitung  bei 
der  hohlgejirel'sten  Achse  und  ihre  l'eberlegcn- 
heit  über  die  vollgeschmiedete  Achse.  Die  Er- 
gebnisse der  mikroskopischen  Untersuchung  über 
die  in  der  (Quelle  noch  einiges  Weitere  mitge- 
teilt wird,  gehen  dem  Verfasser  zu  ahnlichen 
Schlüssen  Veranlassung. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(für  die  oolrr  dlcwr  Kubrlk  rr«DtlDend»n  Artikel  übernimmt  die  ll.-dakllon  keine  Verantwortung  I 


Darstellung  von  Erzklinkern  im  Drehrohrofen.  * 


Hobokon.  N.J.,  27.  April  m«. 

Geehrt«  Rodaktion! 
Anläßlich  der  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  6 
1903  S.  42«  unter  dem  Titel  „Erzbrikettierung"  ent- 
haltenen Notiz  Ober  mein  (hier,  in  Canadn  und  in 
England  patentiertes)  Verfahren,  Erzklinker  im 
Drehrohrofen,  darzustellen,  erlaube  ich  mir  Ihnen 
mitzuteilen,  dafs  dieses  Verfahren  auch  bis  heute 
meines  Wissens  noch  nicht  praktisch  probiert 
worden  ist,  obwohl  anerkannte  Fachmänner  in  der 
Drehrohrofentechnik  es  als  selbstverständlich  an- 
sehen, dafs  sich  derartige  Klinker  bei  geeignetem 
Flufsmittelzusatz  zu  sehr  mäfsigen  Kosten  her- 
stellen lassen.  Diese  Vernachlässigung  meiner  Er- 
findung läfot  sich  leicht  erklären.  Andrew  Carnegie 
verteidigte  bekanntlich  im  vorigen  Jahre  die  über- 
mäfsig  hoch  erscheinende  Kapitalisation  der  U.  S- 
Steel  Corporation  mit  der  Behauptung,  sie  sei 
vollständig  berechtigt  durch  „das,  was  ist  und  nicht 
erst  werden  soll",  und  als  Hauptfaktor  dieser 
„Aktualität"  wurde  —  abgesehen  von  den  Monstre- 
Hochflfen,  von  denen  jeder  ein  paar  Millionen  ge- 
kostet und  keiner  sich  bewährt  hat  —  angeführt, 
dafs  sich  das  Mesabi-Erz  gewissermaßen  auto- 
matisch, ohne  die  geringste  Handhabung,  von  den 
(iruben  aus  in  die  900  englische  Meilen  davon 
entfernten  Hochöfen  einbringen  lasse.  Dement- 
sprechend wurde  mir  auch  nach  me'hrinonatlicher 
Hin-  und  Herschreiberei  am  30.  März  d.  J.  von 
maßgebender  Soite  der  Bescheid,  dafs  prinzipiell 
von  jeder  mechanischen  Vorbereitung  der  Erze 
abgesehen  werden  müsse,  um  so  mehr,  als  die 
bisherigen  Schwierigkeiten  in  der  Verhüttung  der 
feinen  Erze  durch  besseres  Verständnis  der  passen- 
den Beschickungsverhältnisse  allmählich  gehoben 


würden.    Merkwürdigerweise  passierte  dann  am 
i  nächsten  Tage  -an  dein  Edgar  Thomson- Werk  in 
i  Uraddock  der  schwerste  Unfall,  der  sich  bis  jetzt 
noch  ereignet  hat." 

Ein  anderer  Grund  ist,  dafs  die  Jones  & 
Laughlin  Steel  Co.  in  Pittsburg  die  Brikettierung 
|  nach  dem  H.  8.  Mould  Sc  Co. -System  mit  einer 
Anlage  von  250  toiis  täglicher  Leistungsfähigkeit 
einrichtet.  Da  die  Mould  Company  mit  anerken- 
nenswerter Energie  und  grofsen  Kosten  ihr 
Sy-tem  vervollkommnet  hat,  so  ist  es  auch  wohl 
selbstverständlich,  dafs  andere  Konsunienten  von 
Mestbi  -  Erz  die  Resultate  dieses  Unternehmens 
abwarten,  bevor  sie  sich  auf  Versuche  in  einer 
neuen  Richtung  einlassen,  welche  den  meisten 
noch  ziemlich  ungeläufig  ist.  Mein  Verfahren 
wird  deshalb  wohl  noch  einigt«  Zeit  auf  Betätigung 
warten  müssen ,  wenn  es  nicht  mittlerweil«  von 
den  in  kleinerem  Maßstab  arbeitenden  Mangan- 
erzhOtten  aufgenommen  wird,  die  sich  anscheinend 
sehr  lebhaft  dafür  interessieren. 

Da  die  bestehenden  Verhältnisse  und  Schwierig- 
keiten in  der  Verhüttung  der  feinen  Mesahi-Erze 
im  „ American  Manufacturer"  in  den  letzten  zwei 
Jahren  zur  Genüge  beschrieben  wurden  ,  so  will 
ich  hier  nur  noch  bemerken,  dafs  das  Mesabi-Erz 
durchschnittlich  nicht  über  10  ?u  Wasser  enthält 
und  sich  leicht  trocknen  läl'st ,  wohingegen  das 
äufserst  feine  (Wad)  Manganerz  häufig  über  80  % 
mit  sich  führt,  und  sich  deshalb  besser  für  das 
nasse  Misehvcrlahren  eigne«. 

Mit  Hochachtung         ^  ft  ^ 

'  Vergleiche  auch  «las  Heferat  in  vorliegender 
Nummer  Seite  GTjO. 

•*  „SUhl  und  Eise,,«  Nr.  9  S.  5S8. 
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Der  Anschluß  des  Deutschen  Reichs  an  die  Inter- 
nationale Union.* 


Am  20.  März  18N3  ist  in  Paris  zwischen 
Anzahl  Staaten  eine  Übereinkunft  zum  Schutze 
des  gewerblichen  Kigentums  getroffen  worden 
(Union  pour  la  protection  de  la  proprio  in- 
dustrielle), die  den  Zweck  verfolgt,  den  Angehörigen 
und  Eingesessenen  der  betreffenden  Staaten  mit 
Bezug  auf  Erfindungspatente,  gewerbliche  Muster 
oder  Modelle,  Fabrik-  oder  Handelsmarken  und 
Handelsnamen   gewisse  Vorrechte   zu  gewähren. 

Die  Bestimmungen  jener  Übereinkunft  sind 
durch  eine  Zusatzakte  d.  d.  Brüssel,  den  14.  De- 
zember 1900,  abgeändert  worden,  und  der  Reichs- 
tag hat  in  den  Sitzungen  vom  13.  und  IT».  Mai  1901 
den  Beitritt  des  Deutschen   Reiches  beschlossen. 

Ferner  hat  der  Reichstag  den  durch  die  Union 
erforderlichen  Abänderungen  an  dem  Überein- 
kommen zwischen  dem  Deutschen  Reich  einerseits 
und  der  Schweiz  und  Italien  anderseits  zuge- 
stimmt, und  am  21.  März  1903  ist  dem  Schweizer 
Bundesrat  die  Anzeige  zugestellt  worden,  dafs  das 
Deutsche  Reich  der  Internationalen  Union  mit 
Rechtswirkung  vom  1.  Mai  d.  J.  ab  beitritt.  Das 
Patentamt  wird  sich  zur  Bezeichnung  des  in  Rede 
stehenden  Staatenverbandes  des  Ausdruckes  .Inter- 
nationale Union*  (abgekürzt  I.  U.)  und  zur  Be- 
zeichnung der  durch  die  Brüsseler  Zusatzakte  ab- 
geänderten Übereinkunft  des  Ausdruckes  »Unions- 
vertrag* (abgekürzt  U.  V.)  bedienen».  Es  dürfte 
sich  empfehlen,  in  allen  Eingaben  diese  Bezeich- 
nungsweise gleichfalls  anzuwenden. 

Mitglieder  der  Union  sind  folgende  Staaten : 
Belgien,  Brasilien,  Curacao,  Dänemark,  Deutsch- 
land, San  Domingo,  Frankreich,  Grofsbritannien, 
Italien,  Japan,  Neuseeland,  Niederlande,  Nieder- 
ländisch-Indien,  Norwegen,  Portugal,  Queensland, 
Schweden,  Schweiz,  Serbien,  Spanien,  Surinam, 
Tunis  und  Vereinigle  Staaten  von  Nordamerika. 
Von  diesen  Staaten  haben  San  Domingo,  Brasilien 
und  Serbien  die  Brüsseler  Beschlüsse  noch  nicht 
ratifiziert,  so  dafs  die  nachstehenden  Ausführungen 
zunächst  nur  für  die  übrigen  genannten  Staaten 
gelten.  Die  Niederlande  und  Serbien  besitzen 
kein  Patentgeselz. 

Die  Angehörigen  oder  Eingesessenen,  die  in 
irgend  einem  der  vertragschliefsenden  Staaten 
vorschriftsmäßig  eine  Patentanmeldung  eingereicht 
haben,  geniefsen  in  den  anderen  Staaten  ein 
Prioritätsrecht  von  zwölf  Monaten.  Es  ist  je- 
doch zweifelhaft,  ob  ein  solches  Patent  gegenüber 
denjenigen  Personen  wirksam  ist,  welche  die  Er- 
findung in  dem  Lande  der  Nachanmeldung  während 

•  Nach  ein«r  Mitk-ilung  <les  Verbandes  deutscher 
Patentanwälte. 


dieses  Jahres  gutgläubig  in  Benutzung  genommen 
haben  (Vorbenutzungsrecht). 

Es  ist  zweifelhaft,  ob  die  Priorität  auch  im 
Falle  der  Abweisung  einer  deutschen  Anmeldung 
dennoch  geltend  gemacht  werden  kann.  Will 
man  sich  also  den  Vorteil  der  Priorität  in  Zweifels- 
fällen unter  allen  Umständen  sichern,  dann  ist 
eine  rechtzeitige  weitere  Anmeldung  in  einem 
Unionstaat  ohne  Patentprüfung  zu  erwägen.  Die 
Priorität  gilt  für  die  Erfindung,  wie  sie  in  der 
Erstanmeldung,  nicht  etwa  wie  sie  verändert  in  dem 
auf  die  Anmeldung  erteilten  Patent  dargestellt  ist. 

Bei  Geschmacksmustern  gilt  eine  vier- 
monatliche Prioritätsfrist  von  dem  Tage  der  An- 
meldung ab.  Bei  Gebrauchsmustern  gilt  in 
jedem  Falle  mindestens  eine  viermonatliche  Priori- 
lätsfrist  von  dem  Tage  der  Anmeldung  ab.  Über 
die  Möglichkeit  einer  Inanspruchnahme  einer  zwölf- 
monatlichen Frist  sind  die  Ansichten  geteilt,  — 
sie  ist  ausgeschlossen  für  die  Nachanmeldung  in 
Italien,  —  so  dafs  auch  hier  die  gleichzeitige 
Anmeldung  eines  Patents  in  einem  anderen  Staat 
der  Union  in  Frage  kommen  kann,  wenn  die  zwölf- 
monatliche Frist  unter  allen  Umständen  in  Anspruch 
genommen  werden  soll.  Die  Prioritätsfrist  für  die 
Anmeldung  von  Warenzeichen  beträgt  vier  Monate 
von  dem  Tage  der  Anmeldung  ab. 

Zur  Ausübung  der  Erfindung  ist  eine 
Minimalfrist  von  drei  Jahren  festgesetzt,  welche 
in  den  meisten  Staaten  von  dem  Tage  der  dortigen 
Anmeldung  läuft ;  die  Nichtausübung  der  Erfindung 
kann  unter  Umständen  entschuldigt  werden.  Es 
wird  angenommen,  dafs  solche  Ausübungsfristen, 
welche  am  1 .  Mai  1 903  noch  nicht  abgelaufen  waren, 
eine  Verlängerung  auf  diese  drei  Jahre  erfahren. 

Die  Einführung  des  patentierten  Gegenstandes 
nach  Frankreich  aus  einem  Unionstaat  zieht  nicht 
mehr  den  Verfall  des  französischen  Patents  nach 
sich.  Die  Einführung  patentierter  Gegenstände 
ist  aber  nicht  als  eine  Ausübung  der  Erfindung 
in  Frankreich  anzusehen. 

Die  Rechtswirkungen  der  Union  traten  für  das 
Deutsche  Reich  am  1.  Mai  190:1  in  Kraft.  Für 
jede  Anmeldung,  die  am  1 .  Mai  1 903  oder  später 
in  einem  Unionstaat  eingereicht  wird,  kann  das 
Prioritätsrecht  'in  jedem  anderen  Staat  für  die  ent- 
sprechende während  der  Prioritätsfrist  erfolgte 
Anmeldung  geltend  gemacht  werden.  Für  den 
Zeilpunkt  und  die  Art  der  Geltendmachung  der 
Priorität  sind  die  Vorschriften  in  den  einzelnen 
Staaten  verschieden.  Anmeldungen,  die  vor  dem 
1.  Mai  1903  bewirkt  sind,  begründen  und  geniefsen 
in  Deutschland  kein  Prioritätsrecht. 
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Eine  bedenkliche  Vielseitigkeit. 
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Mit  dem  Beitritt  des  Deutschen  Reiches  zur 
Union  geniefsen  Angehörige  oder  Eingesessene 
der  Unionstaaten  in  Deutschland  Gebrauchs- 
musterschutz, mag  ein  Prioritätsrecht  in  Anspruch 
genommen  werden  oder  nicht.  Dasselbe  gilt  be- 
züglich des  Gesetzes  zur  Bekämpfung  des  un- 
lauteren Wettbewerbes  vom  27.  Mai  189<i. 

Das  Deutsche  Reich  ist  den  weiteren  im  Innern 
der  Unifti  abgeschlossenen  Sonderverträgen 
noch  nicht  beigetreten,  nämlich : 
1.  dem  Abkommen  von  Madrid  vom  14.  April 
1891,  betreffend  die  Internationale  Eintragung 
von  Fabrik-  und  Handelsmarken, 
i.  dem  Abkommen  von  Madrid  vom  Ii.  April 
1891,  betreffend  die  Unterdrückung  falscher 
Herkunflbezeichnungen  auf  Waren. 
Gleichzeitig  mit  dem  Anschlufs  des  Deutschen 
Reiches  an  die  Internationale  Union  treten  ver- 
änderte Abkommen  zwischen  dem  Deutschen  Reich 
einerseits    und  der  Schweiz  und   Italien  ander- 
seits in  Kraft. 


Die  Änderungen  betreffen  insbesondere  die 
Prioritätsfristen,  die  sich  vom  1.  Mai  1903  an 
nach  den  Bestimmungen  der  Internationalen  Union 
richten.  Für  diejenigen  Erfindungen,  Muster  und 
Modelle,  Fabrik-  und  Handelsmarken,  die  vor  dem 
1.  Mai  angemeldet  worden  sind,  kann  die  Frist 
entweder  nach  den  Unionbestimmungen  oder  nach 
den  älteren,  jetzt  aufser  Kraft  tretenden  Überein- 
kommen berechnet  werden,  wie  dies  dem  Anmelder 
günstiger  ist. 

Für  die  in  Deutschland  als  Gebrauchsmuster, 
in  Italien  als  Erfindung  angemeldeten  Gegenstände 
wird  die  Prioritätsfrist,  wenn  die  Anmeldung  zu- 
erst in  Deutschland  bewirkt  ist,  auf  vier  Monate, 
wenn  dieselbe  zuerst  in  Italien  bewirkt  ist,  auf 
zwölf  Monate  bemessen.  Bezüglich  der  Ausübung 
bleiben  die  Bestimmungen  der  früheren  Überein- 
kommen in  Kraft.  Es  gilt  also  in  Italien  bezw. 
in  der  Schweiz  eine  patentierte  Erfindung  für  aus- 
geübt, wenn  die  Ausübung  in  Deutschland  erfolgt 
ist  und  umgekehrt. 


Eine  bedenkliche  Vielseitigkeit. 


Wir  lasen  dieser  Tage,  dafs  in  irgend  einem 
sozialdemokratischen  geheimen  Kirchenrat  Be- 
schwerde geführt  worden  sei,  dafs  Leute,  „die 
bei  der  Sozialdemokratie  in  Lohn  und 
Brot  stehen",  sich  aufserdienstlich  noch  als 
Mitarbeiter  für  Zeitungen  anderer  Richtungen 
beschäftigen  lassen,  und  es  war  Antrag  gestellt 
worden  auf  Beseitigung  dieses  Übelstandes.  Von 
gegnerischer  Seite  wardarauf  hingewiesen  worden, 
dafs  die  grofsen  Lichter  der  Sozialdemokratie, 
die  Marx,  Bebel,  Liebknecht,  vollständige  Frei- 
heit für  ihre  wissenschaftliche  Tätigkeit  in  den 
verschiedensten  Blättern  besessen  und  ausgiebig 
davon  Gebrauch  gemacht  hätten.  Wie  die  Sache 
dort  weiter  verlaufen  ist,  wissen  wir  nicht,  aber 
an  diese  Mitteilung  umtaten  wir  denken,  als 
wir  vor  kurzem  unter  der  Spitzmarke  „Kapital 
and  Arbeit"  in  einem  von  uns  sonst  hoch- 
geschätzten Blatt,  der  „Tägl.  Rundschau",  einen 
Leitartikel  lasen,  der  aus  den  bekannten  all- 
jährlichen Zusammenstellungen  im  „Arbeiter- 
freund"  die  Mitteilung  brachte,  dafs  im  un- 
günstigen Geschäftsjahr  1902  an  freiwilligen 
Zuwendungen  für  Arbeiter-  und  Volkswohl- 
fahrt nicht  weniger  als  84  Millionen  Ji  be- 
kannt geworden  seien,  „und  zwar  abgesehen 
von  den  Gaben,  welche  die  Betriebe  ihren  An- 
gestellten zu  Weihnachten,  Neujahr  und  zur 
Inventurzeit  spenden,  auch  nicht  die  Aufwen- 
dungen eingerechnet,  die  vom  »Unternehmertum« 
gemacht  werden,  um  die  Angestellten  und  deren 


i  Familien  durch  Ermöglichung  freiwilliger  Ver- 
sicherungen für  die  verschiedensten  Notfälle 
des  Lebens  sicher  zu  stellen".  Aus  dieser  nicht 
nur,  wie  der  Verfasser  irrigerweise  behauptet, 
für  den  Volkswirt,  insbesondere  für 
den  Sozialpolitiker,  sondern  nach  unserer 
Auffassung  für  alle  anständigen  Menschen  höchst 

'  erfreulichen  Tatsache  schliefst  der  Leitartikel: 
1.  dafs  in  unserm  von  der  Sozialdemokratie 
so  gelästerten  KlassenBtaat  doch  noch  nicht 
„einzig  und  allein  die  rücksichtslose 
ProfitwutTr  umpf  sei"  ,  2.  dal»  das  „Unter- 

!  nehmertum  mit  den  Aufwendungen  für  die  staat- 

•  liehe  Arbeiterversichernng  noch  lange  nicht  am 
Ende  seiner  Leistungsfähigkeit  und  Konkurrenz- 
fähigkeit auf  dem  Weltmarkt  angekommen  sei, 
wie  von  den  Scharfmachern  und  den  Leuten, 
denen  Nehmen  seliger  ist,  denn  Geben,  glauben 
zu  machen  versucht  wird".  3.  aber  beweise 
das  Beispiel  der  Karlsruher  Waggonfabrik, 
die  wegen  Mangels  an  Aufträgen  das  Werk 
geschlossen  und  ihre  entlassenen  Leute  wegen 
Arbeit  an  den  Minister  und  den  Grofs- 
herzog  verwiesen  habe,  welch  letzterer  tatsäch- 

|  lieh  ihre  Vorstellung  entgegengenommen  habe, 

;  doch  deijHich,  dafs  noch  sehr  viele  Profitwütige 
unter  den  Industriellen  vorhanden  seien ;  denn 
ein  derartiges  Verfahren  sei  nicht  nur  herzlos 
gegen  Mitbürger,  gegen  Staat  und  Gemeinde, 
die  unter  Umständen  für  die  ohne  Subsisteuz- 

j  mittel  Dastehenden  eintreten  müfsten,  Bondern 


Digitized  by  Google 


640   SUhl  und  Eisens 


Eine  bedenkliche  VieleeitigkeU. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


auch  eine  Versündigung;  an  der  Gesellschaft 
nnd  der  Menschheit  und  treibe  die  Arbeiter  dem 
Sozialismus  und  Kommunismus  in  die  Arme. 
Daraus  gehe  hervor,  dafs  es  immer  noch  Unter- 
nehmer gebe,  für  die  jede  soziale  Vervollkomm- 
nung, bei  der  sie  zu  den  Kosten  des  Verfahrens 
herangezogen  werden  sollen,  ein  wahrer  Greuel 
sei.  Deshalb  müsse,  da  die  Verpflichtung  des 
Unternehmertums  „zur  Schaffung  einer  Ver- 
sicherung für  unverschuldete  Arbeitslosigkeit 
die  Hand  zu  bieten  wenigstens  moralisch 
vorliege,  dasselbe  auch  gesetzlich  dazu  heran- 
gezogen werden  und  zwar,  indem  die  durch  jene 
84  Millionen  ,Al  freiwilliger  Gaben  signalisierte 
Betätigung  sozialen  Empfindens  im  Unternehmer- 
tum in  ein  System  gebracht  werde,  wo  sie  das 
Gesamtwohl  in  ungleich  höherm  Mafse  fördern 
würde". 

Gewifs  fein  ausgedacht  und  diplomatisch 
ausgedrückt !  Wie  brutal  hätte  es  sich  ange- 
hört, wenn  direkt  gesagt  worden  wäre,  die 
84  Millionen  Jl  freiwilliger  Gaben  seien  in 
Form  von  jährlichen  Kopfsteuern  für  die  in 
maxiuio  beschäftigten  Arbeiter  umzuwandeln, 
und  diejenigen  Unternehmer,  die  bisher  nichts 
freiwillig  getan  hatten,  seien  von  jetzt  ab  in 
ähnlichem  Verhältnis  systematisch  heranzuziehen. 
Dadurch  werde  die  Wohltätigkeit  erst  in  das 
richtige  System  gebracht  und  die  unwürdige 
Dankeapflicht  der  notleidenden  Arbeiter  gegen 
die  reichen  Brotherren  in  eine  solche  gegen 
deren  berufene  Vertreter  nnd  Führer  umgewandelt, 
die  Kosten  der  Arbeitslosenversicherung  aber  dem 
Unternehmertum  auferlegt,  dem  sonst  „Nehmen 
seliger  sei,  als  Geben". 

Es  ist  gewifs  in  hohem  Mals  erfreulich 
und  angenehm,  dafs  man  dnreh  die  so  vornehme 
Denk-  und  Ausdrucksweise  dieses  Leitartikels, 
der  all  solche  Plumpheiten  vermeidet,  ganz  un- 
vermutet eine  leise  Spur  ehemaliger,  vermutlich 
angeborener  Verschämtheit  des  mit  C.  B.  unter- 
zeichneten Verfassers  konstatieren  kann.  Dafs 
ein  Herr  ('.  B.  so  etwas  schreiben  kann,  wird 
niemand  überraschen,  der  in  der  Tagcslitcratnr 
mitlebt.  Aber  dafs  ein  Blatt  von  dem  Gehalt 
und  der  sonstigen  Richtung  der  „Tilgl.  Rundschau1* 
ein  solches  Machwerk  an  leitender  Stelle  ab- 
druckt, ist  tief  bedauerlich.  Noch  bedauerlicher 
freilich  ist,  dafs  wir  in  Nr.  171  der  „Tägl.  Rund- 
schau" lesen  müssen,  dafs  „der  grofse  Aus- 
stand i n  R o m  ruhmlos  geendet,  und  der 
Generalstreik  in  Holland  zu  ei  ner  schwe- 
ren Niederlage  der  Streikenden  geführt 
hat,  ohne  irgendwelche  Zugeständ- 
nisse erreicht  oder  die  b  e  d  e  nli  liehen 
S  t  r  e  i  k  g  e  s  e  t  z  e  der  holländischen  Regio- 
r  u  n  g  verhindert  zuhaben.  H  of  fe  nt  I  i  c  h 
werde  das  für  Deutschland  nicht  einen 
abermaligen  A  n  griff  a  u  f  d  i  e  Koal  i  t  i  o  n  s- 
freiheit  der  Arbeiter  zur  Folge  haben, 


den  bei  unsern  sozialen  Verhältnissen 
gerade  der  gröfste  Teil  der  Arbeitgeber 
am  meisten  bedauern  würde".  Wirmöchten 
wohl  wissen,  wer  den  Verfasser  dieser  sozial- 
demokratischen Ergiefsung  über  die  Stimmung 
<,des  gröfsten  Teils  der  Arbeitgeber"  in- 
formiert hat!  Es  fehlt  nur  noch,  dafs  er  die 
Koalitionsfreiheit  der  Arbeiter  auch  für  die 
Militärzeit  derselben  garantiert  wissen  Vill ! 

Wir  möchten  uns  weiter  folgende  Bemer- 
kungen erlauben :  Ein  Mann,  der  erst  auB  der 
ihn  offenbar  überraschenden  Tatsache,  dafs  in 
dem  schlechten  Geschäftsjahr  1902  zwischen 
80  bis  100  Millionen  *4f  freiwilliger  Stiftungen 
und  Zuwendungen  seitens  der  Arbeitgeber  auf- 
gebracht worden  sind,  auf  die  Idee  kommt,  dafs 
„nicht  im  ganzen  Unternehmertum  die 
rücksichtslose  Profitwut  Trumpf  ist", 
der  hat  überhaupt  kein  Recht  mitzusprechen, 
wenn  sachkundige  Leute  die  Arbeiterfrage  ernst- 
haft diskutieren.  Denn  es  kann  ihm  unmöglich 
bekannt  sein,  dafs  die  deutsche  Industrie  schon 
lange,  ehe  die  Sozialdemagogen  erfunden  waren, 
Knappschaftskassen  und  überhaupt  Wohlfahrts- 
1  einrichtungen  freiwillig  begründet  hatte,  wie 
sie  kein  anderes  Volk  der  Welt  in  dem  Mafse 
besafs.  Es  kann  ihm  auch  unmöglich  bekannt 
gewesen  sein,  dafs  dieselben  Industrien,  welche 
diese  Einrichtungen  geschliffen,  als  dieBismarcksche 
Kaiserbotschaft  von  1881  ihnen  neue  und  grofse 
Lasten  zu  den  alten  auferlegte,  dieselben  willig 
auf  sich  nahmen,  in  der  Überzeugung,  dafs  nur 
durch  Gesetz  die  Säumigen  nnter  den  Arbeit- 
gebern zu  ihrer  Pflicht  herangezogen  werden 
könnten.  Die  wohlberechtigten  Einwendungen, 
die  seitens  der  Industrie  hier  und  da  gegen 
|  sogenannte  Arboiterwohlfahrtagesetze  erhoben 
j  wurden,  richteten  sich  fast  ausnahmslos  gegen 
die  Übertreibungen,  mit  denen  der  Reichstag  die 
Regierungsvorschläge  belastete,  oder  welche  unter 
der  Ära  Berlepsch  auftauchten.  Wie  ernsthaft 
dieSe  Gesetze  aber  gemeint  waren,  und  wie 
wirksam  sie  sich  im  Laufe  der  Jahre  entwickelt 
haben,  möge  die  Tatsache  beleuchten,  dafs  im 
Jahre  1002  nahezu  7  Millionen  Arbeiter  infolge 
derselben  Unterstützungen  im  Gesamtbelauf  von 
4  "14  Millionen  M  empfangen  haben,  von  welchen 
210  Millionen  ,M  direkt  von  den  Arbeitgebern, 
182  Millionen  .«  von  den  Arbeitern  selbst  und  nur 
42  Millionen  ,U  vom  Reich  aufgebracht  wurden. 

Auch  diese  Tatsache  mufs  dem  Verfasser  des 
in  Rede  stehenden  Leitartikels  völlig  fremd  ge- 
wesen sein,  sonst  hätte  er  unmöglich  die  Albern- 
heit von  der  rücksichtslosen  Profitwut  schreiben 
können.    Wer  aber  so  elementar  gewaltige  Tat- 
j  sachen  nicht  kennt,  der  sollte  mit  einem  ab- 
sprechenden Urteil  über  die  Ehre  und  das  Pflicht- 
gefühl des  ganzen  grofsen  Standes  des  „Unter- 
|  nehmertnms"  sehr  viel  vorsichtiger  sein,  und  in 
I  achtungswerten  Blättern  mit  solchen  nicht  zum 
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Wort  verstattet  werden.    Wenn  weiter  dieser 
gelbe  Mitarbeiter  der  „Tägl.  Rundschau"  darin 
eine  Sünde  gegen  Gott  und  die  Menschen  zu 
sehen  behauptet,  dafs  die  Karlsruher  Waggon- 
fabrik ihre  Etablissements  wegen  Mangels  an 
Auftragen  geschlossen  und  die  Arbeiter  mit  ihrem 
Hecht  auf  Arbeit  an  die  Regierung  verwiesen 
habe,  so  beweist  das  deutlich,  dafs  ihm  auch 
diese  Verhältnisse  absolut  unbekannt  sein  müssen. 
Er  hat  offenbar  nicht  überlegt,  dafs  für  Waggon- 
n.  s.  w.  Fabriken  nicht  die  Fabrikanten,  sondern 
die  Eisenbahnen  und  deron  Leiter  die 
wahren  Arbeitgeber  sind;  dafs  in  Landern,  wo 
die  Bahnen   ganz  oder  teilweise  Staatsbahnen 
sind,  und  das  ist  in  Baden  der  Fall,  der  Staat 
fast  ihr  einziger  Auftraggeber  ist.  Wenn 
nun  dieser  zahlungskräftigste  und  gröfste  In- 
dustrielle des  Landes  aber  keine  Auftrage  gibt, 
können  die  Fabrikanten  auch  keine  Arbeit  geben ; 
und  es  ist  ein  ganz  unglaublich  kindischer  Ge- 
danke, zu  verlangen,  dafs  die  Fabrikanten  das 
Geld,  welches  der  Fiskus  einmal  wieder  an  der 
allerunrichtigsten  Ecke  glaubt  Bparen  zu  dürfen, 
den  Arbeitern  als  Lohn  auch  für  die  Zeit  aus 
ihrer  Tasche  zahlen  sollen,  während  der  sie  gerade 
infolge  jenes  Mangels  an  Staattaufträgeu  die  Ar- 
beiter absolut  nicht  beschäftigen  können.  Denn  der 
Staat  hat  nicht  nur  die  Pflicht,  für  ein  Mindest- 
maf8  von  Arbeit  zu  sorgen,  sondern  auch  reich- 
lich das  Gold  und  die  Macht,  es  zu  tun.  Er 
braucht    nur  rationell  zu  disponieren   und  die 
gewaltige  Masse  von  Arbeit,   über  die  er  ver- 
fügt, vernünftig  zu  verwalten.    Dann  macht  er 
»ogar  noch  ein  gutes  Geschäft  dabei.   Das  aber 
wollen  oder   können  gewisse  Leute  nie  lernen 
und  nie  begreifen. 

Nehmen  wir  einmal  an,  ein  Staat  brauche 
im  Durchschnitt  an  rollendem  Eisenbahnnjaterial 
jedes  Jahr   für  20  Millionen  dann  wird 

der  denkende  Minister  zunächst  dafür  Borgen, 
dafs  er  mindestens  für  ein  Jahr  Vorrat  hat, 
also  im  schlimmsten  Fall  auch  ohne  jieue 
Tahresbestellnng  nicht  in  Verlegenheit  kommt. 
Ut  dann  die  Konjunktur  eines  Jahres  gut,  so 
dafs  die  Fabriken  auch  ohne  gröfsere  StaatB- 
aufträge  voll  beschäftigt  sind,  so  hält  er  zurück, 
bis  die  heimischen  Privatbesteller  und  das  Aus- 
land wieder  minderen  Bedarf  zeigen,  und  kom- 
pensiert dann  die  fehlende  Nachfrage  durch 
gröfsere  Staatsaufträge.  Dann  bekommt  er  den 
Staatsbedarf  rasch,  gut  und  zn  billigen  Preisen, 
die  Fabriken  haben  normale  Beschäftigung  bei 
normalem  Verdienst,  und  die  Arbeiter  verdienen 
ausreichende  Löhne.  Danach  würde  der  Staat 
z.  B.  bei  grof8er  allgemeiner  Nachfrage  nach 
rollendem  Eisenbahnmaterial  statt  der  durch- 
schnittlichen 20  Millionen  Ji  etwa  nur  für  5  bis 
10  Millionen  M  bestellen,  dafür  aber  bei  später 


eintretendem  Arbeitsmangel   im   Inland  30  bis 
35  Millionen  M  jährlich  ausgeben  können.  Da- 
bei aber  würde  er  ein  gutes  Geschäft  machen. 
Denn  die  Grundpreise   in  guten  und  schlechten 
Konjunkturen  differieren  leicht  um  30  und  mehr 
Prozent,   und  das  dadurch  ersparte  Geld  bietet 
überreichen  Ersatz  für  den  Zinsverlnst,  wenn  etwa 
nicht  dringend  nötige  gröfsere  Anschaffungen  zur 
Befriedigung  des  Arbeitsbedürfnisses  in  Vorrat 
gemacht   werden.     Wird   dagegen,   statt  nach 
dieser   klaren    und   einleuchtenden  Erwägung, 
einfach  nach  Schema  F  gearbeitet,  alle  Jahre 
nur  das  Notwendigste  bestellt   und  zu  grofsen 
Aufträgen  nur  geschritten,  wenn  bereits  Mangel 
eingetreten  ist,  nachdem  die  in  früheren  Jahren 
„ersparten"   Gelder  schon    längst  als  Roin- 
überschüsse    erklärt    und    pro    rtsco  ver- 
wendet sind,  dann  mufs  der  Staat  in  arbeits- 
reicher Zeit  unsinnige   Preise  bezahlen,  denn 
dann    überlastet    er   die  Fabriken,   macht  die 
Arbeiter  rebellisch   und  ruft  unhaltbare  Lohn- 
steigerungen hervor;  bei  eintretendem  Arbeits- 
mangel aber  hat  er  dann  kein  Geld  mehr  verfügbar, 
obgleich    er   dann   seinen   Bedarf    1  ,'3  billiger 
kaufen  und  mit  billigen  Bestellungen  die  Fabriken 
im  (rang  und  die  Arbeiter  im  Verdienst  halten 
könnte.    Wir  wissen  nicht,  ob  diese  Verhalt- 
nisse im  vorliegenden  Fall  in  Baden  zutreffend 
sind,  glaubqn  aber,  dafs  sie  nicht  wesentlich  anders 
liegen  werden,  als  in  anderen  Ländern,  und  sind 
der  Meinung,   dafs   die  Vorwürfe  der  „Tägl. 
Rundschau"  wegen  Sünde  und  Schande  gegen 
Gott  und  die  Menschen  keinenfalls  an  die  rich- 
tige Adresse  gerichtet  sind,  und  dafs  es  sich  nicht 
um  die  Notwendigkeit  einer  Arbeitslosenversiche- 
rung handeln  kann,  sondern  einstweilen  nur  um 
Beseitigung  eines  weitverbreiteten  alten 
Schlendrians  in  der  Verwaltung.   Die  Arbeits- 
losenversicherung aber  ist  ein  sehr  schwieriges 
Kapitel.  Wir  sind  gerne  bereit,  dasselbe  zu  disku- 
tieren, aber  wir  müssen  es  uns  versagen,  es  mit 
dem  Verfasser  von  „Kapital  und  Arbeit"  oder  des 
bez.  Artikels  in  Nr.  171  der  „Tägl.  Rundschau" 
zu  verhandeln ;  denn  contra  principia  nogantom 
non  est  dispntandnm.    Wer  in   einem  streng 
disziplinierten  Beamten-   nnd   Militärstaat,  wo 
der  Gehorsam   bis   ins  hohe  Alter  Pflicht  der 
tiebildeten  ist,  für  die  unreife  Jugend  und  die 
wenigst    gebildeten  Klassen    der  Handarbeiter 
„volle  Koalitionsfreiheit"   zu  jedem  Un- 
fug in  Anspruch  nimmt,    der  ist  nach  unserer 
Auffassung  nicht,  wofür  er  gelten  möchte,  ein 
freiheitsbegeisterter  Idealist,  sondern  nur  ein 
gemeingefährlicher  Schwärmer,  mag  er  nun 
Naumann  heifsen  oder  irgendwie  anders,  und  wer 
einen  Bolchen  findet,  hat  die  Pflicht,  ihm 
Schafspelz  ordentlich  ausklopfen  zu  helfen. 

Bi. 
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Patentanmeldungen, 

weiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  April  1903.  Kl.  In,  K  28202.  Kaliherrost 
mit  je  zwei  zusammen  arbeitenden  Walzen.  Maschinen- 
fabrik von  C.  Kulmiz,  (i.  m.  b.  H.,  Ida-  and  Marien- 
hütte bei  Saarau  i.  Sehl.. 

Kl.  7  a,  I)  12  071.  Vorrichtung  zum  Auswalzen 
des  letzten  Endes  von  Kohren  in  Pilgerselirittwalz- 
werken  durch  Losschrauben  des  Domes  von  der  Dorn- 
atange. Deutsch  -  Osterreichische  Maunesmunnröhren- 
Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  20a,  Seh  18030.  Seilklemme  mit  Kletnm- 
mutfe.    Gerhard  Schwan,  Dinslaken,  Niederrhein. 

Kl.  2(5 e.  15  31757.  Vorrichtung  zum  Fördern 
und  Losehen  von  in  Retorten  erzeugtem  Oaskoks.  Gaston 
Aloysius  Hronder,  NewVork;  Vertr. :  K.  Schmehlik, 
Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  «.' 

Kl.  50 e.  M  21852.  Zerkleineningsvorrichtung 
mit  einem  von  inneren  Zerkleinerungswalzen  in  Um- 
drehung gesetzten  äufseren  Mahlring.  George  Seymour 
Maxwell,  "Jersey  City,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Alexander 
Specht,  J.  Dieifr.  Petersen,  u.  .1.  Sickenberg,  Patent- 
Anwälte,  Hamburg  1. 

14.  April  1903.  Kl.  12h.  P  12  915.  Apparat 
zum  Behandeln  von  Oasen.  Dämpfen  u.  dergl.  mit 
elektrischen  Funken;  Zus.  z.  Anra.  P.  1291:$.  Harry 
Pauling,  Brandau,  Böhmen;  Vertr.:  Rieh  Scherpe, 
Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  21h,  E  SHlfi.  Elektrischer  Schmelzofen  mit 
rostartig  angeordneten  band-  oder  stahförmigen  Kr- 
hitzungswiderständen.  Julius  Klsner,  Dortmund,  Nico- 
laistr.  1. 

Kl.  Sie,  142087.  Ausziehbarer  Elevator:  Zusatz 
z.  Pateut  133  749.  Tb.  Sainberlich,  Hamburg,  Barm- 
beckffrstr  4 

16.  April  1903.  Kl.  10a,  C  11  161.  Liegender 
Koksofen.    F.  J.  Collin.  Dortmund. 

Kl.  19  a,  M  20  247.  Sehienenstofsverbindung  mit 
weder  unter  den  Köpfen,  noch  an  den  oberen  Fufs- 
fläehen  der  Schieiienenden  anliegenden  Fufslaschen. 
Franz  Melaun,  Cbarhittenhurg,  Grolmunstr.  34  35. 

Kl.  20a,  G  17  009.  Schmiervorrichtung  für  Förder- 
u.  Bremsbergseile.  Alfons  Galetz,  Antonienhütte,  O.-S. 

Kl.  21h,  Scb  17  317.  Verfahren  zur  Erhitzung 
von  Werkstücken,  welche  gleichzeitig  mittels  dieselben 
allseitig  umgebender  und  unmittelbar  auf  sie  ein- 
wirkender Prefsflüssigkeit  bearbeitet  werden  sollen. 
E.  Schwarzenauer.  Solvayhall  b.  Bernburg  a.  S. 

Kl.  24a,  Sch  19  i29.  Feuerung  mit  llnter- 
beschickung  mittels  beweglichen  BrennstorThohälters. 
Ferd.  Schmidt,  Neustadt  a.  d.  Haardt. 

Kl.  26  a,  P  13  029.  Verfahren  zur  Erzeugung 
von  Leucht-  und  Heizgas.  Franz  Pampe,  Halle  a.  S., 
Köniirstr.  29. 

Kl.  26a,  W  19776.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Wussergas  mit  zwischen  zwei  abwechselnd  arbeitenden 
Generatoren  eingeschalteten  Regeneratoren ;  Zus.  zum 
Pat.  138  477. Watergas  Maatschappij  svsteem  Dr.Kramers 
en  Aarts,  Amsterdam;  Vertr.:  R.  Deifsler,  Dr.  G.  Döllner 
u.  M.  Seiler,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  2fid,  R  16  210.  Verfahren  zum  Reinigen  vou 
Leuchtgas  oder  Koksofengasen  mit  schlummigem  Eisen- 
hydroxyd. Eduard  Riepe,  Braunscbweig,  Hagenring  3G. 

Kl".  31a,  B  3*1772.  Ofen  zum  Schmelzen  u.  Ver- 
feinern von  Metallen  unter  Verwendung  einer  durch 


Gas  oder  Ol  und  Luft  gebildeten  Flamme.  Samuel 
Theodore  Bleyer,  Chicago;  Vertreter:  Dr.  R.  Wirth, 
Pat-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Pat.-Anw., 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  c,  Y  181.  Steuerung  für  Lufthämmer  mit 
einem  durch  ein  Abschlufsorgan  geregelten  Saug-  und 
Druckkanal.  William  Graham.  London;  Vertreter: 
H.  Neubart,  Pat.-Anw.,  und  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  81  e,  H  27689.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen, 
seitlichen  Abziehen  und  Verladen  von  auf  Rollgängen 
beförderten  Gegenstanden.  Friedr.  Hartmann,  ßerg.- 
Gladbaeh. 

20.  April  1903.  Kl.  5d,  B  32821).  Verfahreu 
zur  Untersuchung  der  Wettersicherheit  von  Spreng- 
stoffen. Dr.  Max  Bielefelds  Berlin,  Potsdamerstr.  129/130. 

Kl.  7  b,  S  16765.  Selbsttätig  arbeitende  Rohr- 
ziehmaschine.    Siemens  &  Halske.  Akt. -Ges.,  Berlin. 

Kl.  19  a,  U  2058.  Schienenstuhl  für  Vignolev 
schienen.  Rudolf  Urbanitzkv,  Linz;  Vertr.:  Paul 
llüller.  Pat.-Anw.,  Berlin  SW".  46. 

Kl.  26  a,  H  29  762.  Vergasungsofen  mit  ge- 
mauerten Vergasungskammern  mit  geneigter  Sohle. 
Gustav  Horn.  Braunscbweig. 

Kl.  26  a,  W  20230.  Apparat  zur  Herstellung  von 
Generator-  und  Wassergus.  Charles  Whitfield,  Man- 
chester; Vertr.:  A.  Gerson  u.  G.  Sachse,  Pat.-Anwälte. 
Berlin  SW.  48. 

Kl.  49 f,  St.  7266.  Chargierwagen  für  Wärm- 
öfen.   Fa.  Ludwig  Stuckenholz,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  Sie,  K  23387.    An  bewegliehen  Tragorganen 
hängendes  oder  um  Zapfen  drehbares  Lade-  u.  Trans- 
portgefäfs   für   Massengüter.    Fried.  Krupp,  Gruson 
werk,  Magdeburg-Buckau. 

Gebrauchen!  nsteretnlragangen. 

14.  April  1903.  Kl.  7  b,  Nr  196  519.  Über  dem 
Ziehloch  in  einer  Führung  gehende,  nach  Bedarf  zu 
stellende  Backen  zum  Ziehen  von  Draht  in  beliebiger 
Starke.    Ernst  Jürgens.  Brechtefeld  b.  Hohenlimburg. 

Kl.  7  c,  Nr.  196547.  Aus  einem  verstellbaren 
Messer  mit  breiter,  geradliniger  Schneide  bestehende 
Einrichtung  zum  Biegen  von  Blech  auf  Walzwerken. 
Chemnitzer  Stanzwerke,  G.  m.  b.  H.,  Burgstädt  i.  S. 

Kl.  31a,  Nr.  196  627.  Aus  zwei  übereinander 
angeordneten  Teilen  bestehender  Ticgelschmelzofen,  bei 
dem  der  ganze  obere  Teil  als  ein  mit  Blechmantel 
umgebener  Schamottetiegel  gestaltet  ist.  Otto  Fors- 
bach und  Edouard  CTcrc,  Mülheim  a.  Rh. 

20.  April  1903.  Kl.  24  f,  Nr.  197  079.  Aus 
zunächst  gerade  verlaufenden,  dann  konisch  in  den 
Roststabkörper  einlaufenden  Ansätzen  bestehender, 
gufseiseruer  Zickzackroststab.  Berliner  Gufsstahl- 
fabrik  u.  Eisengießerei  Hugo  Härtung,  A.-G.,  Berlin. 

Kl.  24  f,  Nr.  197  125.  Knioförmig  gebogener 
Schrägrost,  dessen  einzelne  Streben  mit  sich  nach 
oben  verjüngenden  Kippen  versehen  sind.  Richard 
Weidl,  Zittau  i.  S. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  4»e,  Nr.  137477,  vom  27.  Februar  1901. 
Cnrtis  Hussey  Veeder  in  Hartford  (V.  St.  A.). 
Sehmied^resse  zur  Herstellung  von  Massenartikeln 
innerhalb  einer  luftleeren  bezxc.  mit  indifferenten 
Gasen  angefüllten  Kammer. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  668666; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  46. 
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Kl.  10b,  Nr.  186188,  vom  1.  Mar*  1901.  Max 
H  e  c  k  i  n  g  in  Dortmund.  Verfahren  zur  Herstellung 
eine*  fUr  die  Brikettierung  von  Steinkohlen  geeigneten 
Gemisches  au*  Feinkohle  und  gepulvertem  Pech. 

Kohle  und  Pech  (Rrai)  werden  in  einer  rotierenden 
Trommel  der  direkten  Einwirkung  von  Heizgasen, 
welche  die  Mischtrommel  in  derselben  Richtung  wie 
das  Brikettiernngsgut  durchliehen,  ausgesetzt,  und  diese 
Wirmezufuhr  derartig  geregelt,  dafs  das  Brikertierungs- 
gnt  die  Trommel  mit  einer  zwischen  80  und  150"  C. 
liegenden  Temperatur  verläfst  In  diesem  Zustande 
kann  die  Masse  sofort  brikettiert  werden. 


Kl.  INb,  Nr.  184990, 

vom  9.  August  1901. 
Wilhelm  Oswald  in 
Koblenz.  Hoden  für 
metallurgische  Öfen. 

Die      Formsteine  a 
haben  die  (iestalt  von 

Pyramidenstümpfen , 
deren  gemeinsame  Spitze 
mit  dem   Krümmungsmittelpunkt  der    Bodenplatte  b 
zusammenfallt. 


WWW. 
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Gesenk  d  geprefst,  so  dafs  zugleich  das  Rohr  gewellt 
and  der  Plantsch  an  dem  Rohrende  gebildet  wird. 
Zur  Erzeugung  weiterer  Wellen  wird  das  Gesenk  e 
entfernt.  Zweckmäfsig  ist  der  Prefsstempel  b,  um  ihn 
Kitlich  zu  stützen  und  so  ein  genaues  Aufliegen  auf 
dem  Gesenk  d  zu  erreichen,  durch  Führungsstangen  a 
festgelagerten  Gelenk  verbunden. 


Kl.  18  a,  Nr.  136  776,  vom  24.  Oktober  1899. 
Fritz  Projahn  in  Stolberg  b.  Aachen.  Ver- 
fahren zur  direkten  Eisenerzeugung  durch  Überleiten 
eines  vorgetcärmten  reduzierenden  Gasstromes  über 
glühendes  Erz. 

Die  Reduktion  der  Erze  zu  Metallsehwamtu  erfolgt 
in  hintereinander  geschalteten,  beheizbaren  Kummern 
oder  Retorten  mittels  eines  vorgewärmten  reduzierenden 
Gasstromes.  Der  Gasstrom  wird  —  hierin  besteht  die 
Neuerung  —  im  Cberschufs  derartig  durch  die 
Kammern  geleitet,  dafs  das  frische  Gas  stets  zuerst 
in  diejenige  Kammer  eintritt,  in  welcher  sich  das  am 
weitesten  reduzierte  Erz  befindet.  Das  Verfahren 
bezweckt  eine  möglichst  vollständige  Reduktion  der 
vorhandenen  Oxyde. 

Kl.  7b,  Nr.  184921,  vom  27.  März  1901.  Carl 
Stroomann  in  Berlin,  Fresse  zum  gleichzeitigen 
bördeln  und  Wellen  von  Flammrohren. 

Das  zu- bearbeitende,  auf  ein  Bürdelgesenk  c  ge- 
legte Rohr   wird  durch  eine  entsprechend  geformte 
Prefsbacke  b  gegen  ein  mit  wellenförmigen  Erhöhungen 
Bich  an  das  Bördelgesenk  anschliefsendes 


Kl.  18  a,  Nr.  184992,  vom  7.  Dezember  1901. 
Anton  Ilebelka  in   M  ä  h  r.  -  S  c h  ö  n  be rg.  Vor- 

lleifstcindschiehern 
Winderhitzer  wäh- 
des  Hetriebes. 
Das  Heifswindsehieber- 
gehäuse    besitzt    unter  der 
Haube  h  ein  Zwischenstück 
welches  so  bemessen  ist, 
dafs   der  Heifswindschieher 
k  so  weit  angehoben  werden 
kann,    dafs   unter  ihm  ein 
Hilfsschieber  «  eingeschoben 
werden  kann.    Letzterer  wird 
durch  seitlicheDruekschruuben 
d  und  ein  Keilstück  e  auf  dem 
Gehäuse  a  abgedichtet,  und 
dann  die  Haube  k  entfernt,  wo- 
rauf der  freilieirendc  Schieber 
Ar  ausgewechselt  werden  kann. 
Der  Betrieb  braucht  hierbei 
nicht  unterbrochen  zu  werden. 


Kl.  7  b,  >r.  186007,  vom 

19.  Marz  1901.  Salomon 
Frank  in  F r a n k  f u r t  a.  M. 
Verfahren  zur  Herstellung  von 
Hohl-  oder  Voltkörpern  von 
beliebigem  Querschnitt  und  be- 
liebiger Länge  mit  oder  ohne 
Wärmezufuhr. 

Durch  einen  Prefskolben  c 
von  kleinem  Querschnitt  wird 
das  Material,  aus  welchem  der 
Hohl-  oder  Vollkörper  f  her- 

i;cstellt  wird,  absatzweise  dem 
'refsraume  zugeführt  und  beim 
Leergange  des  Prefsstempels 
neues  Material  zugegeben.  Das- 
selbe wird  hierbei,  gegebeuenfalls  unter  Wärmezufuhr, 
in  den  durch  die  Teile  a  und  b  gebildeten  Ring- 
kanal e  gedruckt,  aus  dem  es  entsprechend  geformt 
wieder  austritt. 


KL  18  b,  Nr.  137  3&6,  vom  15.  September  1898. 
Robort  Abbott  Hadfield  in  Sheffield  (Eng- 
land). Härtbarer,  zum  unmittelbaren  Oiefeen  von 
Stahlgeschossen  geeigneter,  manganarmer  Stahl  mit 
hohem  Kohlenstoffgehalt. 

Vorliegende  Erfindung  betrifft  einen  Stahl  zur  un- 
mittelbaren Herstellung  von  Hohlgeschosscn  durch 
Giefsen,  welche  besonders  zum  Durcbschiefsen  von 
Panzerplatten  geeignet  sind. 

Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  ist  es  tjemäfs  vor- 
liegender Erfindung  erforderlich,  einen  Stuhl  zu  er- 
zeugen, der  einen  hohen  Kohlenstoffgehalt,  zweck- 
mäfsig 0,7.  bis  1,1  °/o  Kohlenstoff,  1.8  bis  2,5  °> 
Nickel,  1,7  bis  2,2  °,o  Chrom  und  möglichst  wenig 
Mangan,  d.  h.  nicht  über  0,2  ujo  enthält.  Besonders 
ist  hierbei  der  geringe  Mangangehalt  von  Bedeutung, 
denn  die  Erfahrung  hat  gezeigt,  wie  durch  Versuche 
festgestellt  worden  ist,  dafB  durch  die  Gegenwart  von 
Mangan  in  gröfserer  als  der  ungefähr  angegebenen 
Menge  beim  Härten  ein  Reifsen  des  Stahls  in  Wasser 
verursacht  wird.  Zweckmäfsig  ist  es,  dem  Stahl  noch 
Silicium  oder  Aluminium  oder  beides  als  Verdichtungs- 
mittel  einzuverleiben,  um  eine  gröfsere  Reinheit  zu 
erzielen  und  Hohlräume  oder  Blasen  zu  vermeiden. 
Die  Menge  des  Siliciums  kann  bis  etwa  2,5  °/o  be- 
tragen; in  den  meisten  Fällen  sind  jedoch  geringere 
Mengen,  so  etwa  0,3 "/»  vorzuziehen,  während  das 
Aluminium  bis  zu  etwa  0,2  %  vorhanden  sein  kann, 
wenn  auch  vorzugsweise  nicht  mehr  als  0,1  •/•  er- 
forderlich sein  wird. 
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Berieht  über  in-  und  ausländisrht  Patente. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  002008.  Albrecht  B.  Neumann  in 
Joliot,  JH.,  V.  St.  A.  Beschickungevorrichtung  f&r 
Hochöfen  mit  doppeltem  Gichtverschiufe. 

Die  obere  Glocke  a  hängt  an  der  hohlen  Stande  o,  i 
in  welcher  die  Tragstange  e  für  die  untere  Glocke  d 
gleitet.  Beide  Stangen  werden  beiT)rehung  des  Zahn- 
rade« e,  bewirkt  durch  die  Seilscheibe  f  in  entgegen- 
gesetztem Sinne  be- 
wegt, e  und  f  sind 
an  einer  Gabel  g  ge- 
lagert, welche  das 
Ende  «ines  zweiarmi- 
gen Gewichtshebels 
h  bildet,  welcher 
Glocken  und  Charge 
ausbalanciert.  Dreht 
sich  bei  der  gezeich- 
neten  Stellung  Zahn- 
rad e  im  Sinne  d«R 
Uhrzeigers,  so  mufs 
es,  da  cd  nicht  weiter 
aufwärts  kann,  an  c 
sich  nach  abwärts 
abrollen  (wobei  sich 
der  Hebel  h  links 
neigt),  treibt  aber  bei 

seiner  Drehung 
Stange  b  noch  um 
einen  Zusatzbetrag 
Glocke  a  wird  also  rasch  gesenkt 
Drehung    von   f  bewirkt  zunächst 
gezeichnete  Stellung,  darauf  Fest- 
von  e  und  h 


nach  unten.  Die 
Die  umgekehrte 
Rückkehr  in  die 


haltung  von  a  und  Abwärtsbewegung 
und  zusätzliche  Abwärtsbewegung  von  e  rf,  so  dafs  d 
rasch  geöffnet  wird,  k  sind  an  den  Glocken  an- 
geordnete Massen,  um  ihren  Schwerpunkt  unter  den 
Anfhängepunkt  zu  verlegen. 


Kl.  «0*025.  Zachariah  W.  Onions  in  Wain- 
felin,  Pontypool,  England.  Walztcerk. 

Erfinder  will  bei  kontinuierlichen  Walzen  Rtrafsen 
die  Notwendigkeit,  den  auszuwalzenden  Block  oder  dergl. 

zwischen   je   zwei    Gerüsten  zu 
M  „         wenden,  in  folgender  Weise  um- 

gehen. Die  Kaliber  a  haben  die 
in  der  Figur  gezeigte  rhombische 
Gestalt  und  die  in  den  auf- 
einanderfolgenden Walzengerüsten 
einander  entsprechenden  rhom- 
bischen Kaliber  haben  ihre  Schiefe 
nach  entgegengesetzten  Seiten,  ver- 
halten sich  also  zu  einander  wie  die 
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Nr.  «08824.  William  J.  Fosser  in  Dar- 
iaston, England.  Verfahren  zum  Kühlen  von  Wind- 
formen. 

Es  besteht  der  Obelstand,  dafs,  wenn  die  wasser- 
gekühlten Wandungen  der  Wipdform  an  den  im  Ofen- 
innern  gelegenen  Teilen  durchbrennen,  das  Entweichen 
des  durch  die  Kühlkanäle  durchgedrückten  Wassers 
nicht  eheT  bemerkt  wird,  als  bis  es  ernstlichen  Schaden 
im  Ofeninnern  angerichtet  hat.  Die  Neuerung  besteht 
darin,  dafs  das  Wasser  durch  die  wassergekühlten 
Teile  hindurchgesaugt  wird  und   bis  zum  Eintritt  in 


diese  ansteigen  mufs.  Irgend  eine  Undichtheit  in  den 
Wasserwegen  macht  also  das  Waaser  in  der  Zuleitung 
zurücksinken  nnd  Luft  durch  die  Bruchstelle  eindringen. 
Das  8augen  kann  durch  Pumpe  oder  durch  Heber- 
wirknng  geschehen. 


Nr.    «»1  077. 

Echwin  E.  Hick 
inBraddock,Pa>, 
V.  St.  A.  Vorrich- 
tung zum  KntUeren 
der  Formen  von 
Giefematchinen. 

Die  Vorrichtung 
besteht  aus  einem 

automatischen 
Klopfer  a.  Die  eben 
entleerte  Form  b 
drängt  ihn  hei  ihrer 
Fortbewegung  nach 
unten  gegen  die  Wirkung  der  Feder  e  zurück.  Schliffs- 
lieh  schnappt  der  Klopfer  von  der  Form  6  ab  and  trifft 
die  nächste  Form  d  mit  einem  Schlag,  welcher  auareicht, 
die  Massel  zum  Herausfallen  zu  bringen,  fallt  sie  an 
der  Form  anhängen  sollte. 


auf  der  dargestellten  Walze  ange- 
brachten beiden  Kaliber.  Der  in 
i  ersten  Kaliber  entstandene  Kantengrat  des  Knüppels 
fällt  also,  wenn  der  Knüppel  nicht  gewendet  wird,  in 
eine  volle  Ecke  des  zweiten  Kalibers. 


Nr.  «93 OOS.  John  A.  Patter  in  Camden, 
New  Jersey.  Urzeugung  von  besondere  zu  frddeUtahi 
ijeeirinttem  Roheiten. 

Der  Unterteil  a  des  ringförmigen  Reduktionsofeni 
ist  auf  einer  Kugelspur  b  durch  Zahnradantrieb  e 
drehbar,  während  das  Dach  d  an  der  Esse  e  aufge- 
hängt ist  und  von  dem  Fuchs  f  und  zwei  Chargier- 
Öffnungen  durchsetzt  ist,  welche,  f  benachbart,  neben- 
einander liegen.  Der  Ofenraom  unter  den  (  hargier- 
i'4Tnungen  kann  durch  Schieber  g  abgetrennt  werden. 
Die  Decke  ist  hohl  und  dient  zur  Vorwärmung  des 
Heizgases  und  der  Verbrennungsluft,  die  durch  benach- 
barte Einlasse  etwa  diametral  gegenüber  f  in  den 

Ofenrauni  eintre- 
ten. Der  Betrieb 
erfolgt  in  der 
Weise,  dafs  durch 
eine  Cbargieroff- 
nung  Roheisen 
eingegeben  (z.  B. 
2  bis  3  Tons)  und 
darauf  durch  die 
benachbarte  zwei- 
te Öffnung  eine 
dünne  Lage  eines 
pulverigen  Gemi- 
sches von  Kohle 

und  Kalk  eingetragen  wird:  Diese  Schicht  wird,  nachdem 
sie  durch  absetzende  Drehung  unter  die  erste  Offnnng 
gekommen,  ungefähr  6  Zoll  hoch  mit  Eisenerz  bedeckt, 
gleichzeitig  durch  die  zweite  Öffnung  die  Bodenschicht 
fortgesetzt  Bei  der  Drehung  des  Ofens  schreitet  die 
Charge  nach  dem  lieifsen  Ofenteil  fort,  das  Roheisen 
schmilzt,  (liefst  über  das  inzwischen  geröstete  Eisenerz 
und  löst  dasselbe  auf.  unter  Verbrauch  seines  Kohlen- 
stoffs, der  durch  den  Kohlenstoff  der  nunmehr  auf- 
steigenden Boilenschicht  ersetzt  wird,  während  deren 
Kalkgehalt  zur  Bildung  einer  Schlacke  dient.  Die 
einmalige  Roheisencharge  wird  also  unter  beständiger 
Entkohlung  und  Kohlung  dauernd  benutzt  Schlacke 
und  neu  gebildetes  Roheisen  durch  StichlÖchcr  Ii  ab- 
gezogen. Man  könnte  auch  noch  Abfalleisen  auf  die 
Erzschicht  aufgeben  oder,  statt  dasselbe  Bad  beständig 
zu  benutzen,  immer  neues  geschmolzenes  Roheisen  in 
den  niedrigsten  Teil  des  Ofens  einlaufen  lassen.  Du 
Produkt  ist  unmittelbar  zur  Einführung  in  den  Puddel- 
ofen geeignet. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einruhr 

Auefuhr 

Januar/März 

Januar/ März 

1  ;*)*_> 

1908 

IM» 

1908 

Erze: 

Eilsen erzrf   siam   eisen  na  u ige  fvonverivrsciiiHcKen 
Schlackon  von  Er7*»n   Srhla(*k<»n- Kilr*»  - Wnlle 

1 

646  93  t 

t 

875  403 

t 

612  703 

t 

841  331 

199  449 

228  804 

4  241 

4  548 

1  uUIII*trt>C  IlIrtCKtMl,  gCIIltllJltMl  ^  1  IJtJIlltlapilUspiiaillirlll  j 

17  218 

28  597 

41  646 

31  706 

Roheisen,  Abfalle  und  Halbfabrikate: 

,6  041 

11  058 

49  041 

45  710 

48  Iii 

24  206 

73  443 

1 15  579 

230  1 

551 

114042 

187  358 

Koneisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

3+383 

35  815 

236  30«i 

348  617 

Fabrikate  wie  Fassonelsen,  Schienen,  Bleehe 

Eck-  und  YVinkeleisen  

. 

13 

■1h 

so  ?m 

95  584 

6 

9 

9514 

14548 

3 

10 

826 

1  328 

14 

13 

67  334 

106  195 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

4  252 

5  496 

92  106 

93  864 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

340 

354 

69  614 

71  468 

331 

316 

2  346 

2  679 

Weiöblech  

4  ^V, 

2  u9J 

y  200 

44 

34 

1  Z5IÖ 

AI  1U7 

X.1  1 

319 

22  887 

94  9X7 

22  2*V# 

Fassoiieisen,  Schienen,  Bleche  u.  9.  w.  im  ganzen 

8  943 

13  497 

386  172 

•148  112 

«an*  frohe  Eisenwaren: 

• 

2  168 

1  966 

5  792 

10  971 

115 

145 

1  052 

1  990 

353 

Oll 

241 

177 

316 

Brucken  and  Brückenbestandteile  

4* 

— 

2  298 

547 

Drahtseile  

19 

33 

755 

929 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

18 

32 

748 

1  073 

177 
in 

IAO 

11  401 

10  757 

2 

9 

106 

51 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 
Grobe  Elsenwaren  t 

3  531 

2  967 

11  031 

13311 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  hauslichen  Gebrauch, 

1  ni  j 

1  814 

1  976 

25  uoO 

31  841 

52 

61 

79 

82 

J   Ort  1 

4  801 

5  837 

.       abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

1  048 

1  308 

ff  /*  "ftO 

16  <93 

Art  I  7Ü 

20  178 

32 

39 

— 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeug«  .... 

*  1 

39 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit  bearbeitet 

67 

75 

644 

666 

1 

64 

48 

8 

27 

15  281 

12  634 

beschösse  ohne  Bleimautel,  weiter  bearbeitet  .  . 

12 

170 

59 

52 

953 

1058 

Feine  Eisenwaren: 

* 

160 

190 

1620 

1949 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

499 

145 

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

320 

390 

4  310 

5  131 

275 

400 

1369 

1704 

Fahrrader  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

* 

mit    Antriebsmaschinen;   Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

59 

51 

589 

895 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

1  * 

10 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrrader)    .  .  . 

7 

2 

•  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  Chirurg.  Instrumenten". 
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Kinfurir- 
Januar/Miri 


1902 


1903 


AiiNfuhr 
Januar  März 


1908 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreih-  und  Rechenmaschinen   

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre.  Gewehrteile  

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

^chreihfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren   .  . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
i: 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen  . 
„         nicht    zum    Kahren    auf  Schienen- 
geleisen :  Personenwagen   .  .  .  '.  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Rohren  

.  ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)       .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Bauinwollspinn-Maschinen  

Weberei-Maschinen  «  . 

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikation 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieb  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  ttberieieqend  aus  Hol*  

„  n  „  Gußeisen  

„  „  ,    schmiedbarem  Eisen  . 

n  n  m    ander,  unedl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  i  u 
Segel -Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  |  2 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  _ 

Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


23 
22 
1 

28 
3 

27 
9 


19 

30 
1 

26 
3 

48 
9 


;  10  556 


107 
110 
1-2 

.  U 

Sl 

11 

20 
18 

567 
8 


1  184 
39 
226 
452 

1  625 
910 


10  378 


151 

226 
16 

133 
15 
91 
II 

993 
11 


1  4-22 
12 

106 
156 
1  568 


228 
31 
26 

172 

206 
10 

284 
35 
3 

30 
127 
1  806 

139 
6  495 
939 
89 


854 
5t 

524 
9 
57 

393 

240 
15 
27 

227 
5 

42 

313 
2  434 

336 
7  SM 
1  567 


1  492 
13 
38 
31 
314 
11 
176 


I(i7  82* 


5  163 
760 
194 

75 
20 
804 
844 
1834 


1  980 
750 

1  392 

2  648 
1  259 
1703 
3918 
1  750 
2408 

257 
506 
443 
1  036 
93 
317 
981 
105 

370 
1  138 
13  645 

276 
28  622 
7  515 


8  696 

11  071 

46  393 

51  731 

22 

44 

95 

• 

102 

61 

44 

3  385 

3  235 

40 

40 

22 

28 

3 
2 

2 

25 

24 

11 

17 

62  480 

70  785 

776  788 

953  230 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  Frühjahrsversammlung  wurde  um  7.  Mai  in 
dem  Gebäude  der  Institution  of  Civil  Engineers  West- 
minster  von  dem  Präsidenten  William  W hitwell 
eröffnet. 

Der  Geschäftsbericht  gibt  ein  Bild  der  Entwick- 
lung des  Instituts,  dessen  Mitgliederzahl  in  dem 
Zeitraum  1872  bis  1902  von  &B2  auf  16!»2  gestiegen 
ist.  Ferner  wird  die  im  März  1902  erfolgte  Einweihung 
des  National  Physical  Laboratory  erwähnt,  welches 
die  englische  Regierung  für  die  Prüfung  und  Eichung 
von  Instrumenten,  Prüfung  von  Materialien  und  Be- 
stimmung von  physikalischen  Konstanten  errichtet  hat. 
Dasselbe  soll  ähnlich  wie  die  Reichsanstalt  in  Berlin 
einen  autoritativen  Charakter  erhalten.  Zur  Unter- 
stützung dieser  Anstalt  hatte  das  Institut  einen 
Beitrag  von  1000  jl  gestiftet.  Eine  weitere  iwfser- 
ordentliche  Ausgabe  von  3GG  X  wurde  durch  die 
Herausgabe  eines  10jährigen  Inhaltsverzeichnisses  der 
Vereinszeitschrift  veranlafst.  Bezüglich  der  Einführung 
von  Nonnalprofilen  ist  insofern  ein  weiterer  Fortschritt 
zu  verzeichnen,  als  die  Admiralität  die  Absiebt  aus- 
gesprochen hat,  sich  bei  künftigen  Bestellungen  von 
Kriegsschiffmaterial  der  von  dem  Engineering  Stan- 
dardizing  Committee  festgelegten  Normalprofile  zu 
bedienen.  Die  im  Jahre  1902  zum  erstenmal  ver- 
liehene goldene  Carnegie-Medaille  empfing  Dr.  J.  A. 
Mathews  aus  New  York  für  seine  Untersuchungen 
über:  „Stahllegierungen  mit  niedrigem  KohlenstojT- 
gehalt".  Es  wurden  sechs  Carnegie  -  Stipendien  ver- 
liehen. Die  Empfänger  waren:  0.  Boudouard  -  Paris, 
W.  Campbell -New  York,  A.  Campion  -  Coopers  Hill, 
P.  Longmuir- Sheffield,  G.  Schott  -  Berlin  und  F.  H. 
Wigham-Wakefield. 

Präsident  Whitwell  übergab  sodann  den  Vorsitz 
für  die  nächsten  zwei  Jahre  an  seinen  Nachfolger 
An  drew  Carnegie,  welcher  zunächst  Sir  James 
Kitson  in  Anerkennung  seiner  Verdienste  um  die 
Metallurgie  des  Eisens  und  Stahls,  insbesondere  in 
Bezug  auf  die  Entwicklung  der  Herstellung  von  York- 
shire-Eisen,  die  goldene  Bessemer -Medaille  verlieh. 
Die  Carnegie-Gold-  und  -Silbermedaille  empfingen  bezw. 
A.  Campion  und  0.  Boudouard. 

In  seiner  „Presidential  Address"  warf  der  neue 
Vorsitzende  einen  Rückblick  auf  den  Entwicklungsgang 
der  Eisenindustrie,  welcher  dahin  geführt  habe,  dafs 
die  alten  Einzelbetriebe  nach  und  nach  der  modernen 
Form  der  Aktiengesellschaften  Platz  gemacht  hätten. 
Aktiengesellschaften  seien  im  allgemeinen  nicht  geneigt, 
au/serordentliche  Verdienste  ihrer  Angestellten  anzu- 
erkennen und  sie  dementsprechend  zu  bezahlen ;  die 
Carnegie  Steel  Company  habe  indessen  ihre  Werke 
noch  nicht  lange  im  Betriebe  gehabt,  als  sie  zu  der 
Einsicht  gekommen  sei,  dafs  man,  um  eine  vollkommene 
Verwaltung  zu  erzielen,  die  verschiedenen  Betriebs- 
leiter an  dem  Gewinn  beteiligen  müsse.  Man  habe 
daher  denselben  einen  kleinen  Anteil  an  dem  Gewinn 

K geben,  der  ihnen  jährlich  gutgeschrieben  wurde, 
esen  Betrag  hätten  sie  stehen  lassen  müssen,  bis  er 
die  Höhe  eines  Anteils  am  Werk  erreicht  hätte.  Erst 
dann  seien  sie  berechtigt  gewesen,  über  ihren  Besitz 
zu  verfugen.  Durch  diese  Politik  habe  man  etwa  40 
junge  Teilhaber  erworben  und  ihre  Zahl  sei  mit 
jedem  Jahr  gewachsen.  Diese  seien  jetzt  alle  reiche 
Leute.  Mit  der  Zeit  sei  diese  Gewinnbeteiligung  auch 
auf  die  rein  technischen  Beamten  bis  zu  den  Meistern 
and  Vorarbeitern  herab  ausgedehnt  worden.   Ein  wei- 


terer Schritt  in  dieser  Richtung  war  die  Einführung 
einer  gleitenden  Lohnskala,  welche  die  Lohne  una 
Gehälter  nach  Mufsgabe  der  höheren  oder  geringeren 
Betriebscrgebnisse  regelte  und  der  als  Minimalsatz 
der  erfüll riingsgemäfs  zum  Lebensunterhalt  erforder- 
liche Betrag  zu  Grunde  lag.  Zum  Schluß«  erörterte 
Carnegie  den  bekannten  Gewinnbeteiligungsplan  der 
United  States  Steel  Corporation,  welcher  bereits  in  Heft  4 
von  „Stahl  und  Eisen"  eingehende  Besprechung  ge- 
funden hat  und  nach  Ansicht  des  Hedners  vielleicht 
einen  bahnbrechenden  Fortschritt  in  den  Beziehungen 
zwischen  Kapital  und  Arbeit  bedeutet.  An  dem  Plane 
sei  nur  auszusetzen,  dafs  die  Gewinnbeteiligung  mit 
einem  Risiko  für  die  Angestellten  verbunden  sei,  doch 
könne  man  wohl  erwarten,  dafs  dieser  Umstand  bei 
künftigen  Änderungen  in  Betracht  gezogen  werden 
würde. 

Nach  der  Rede  Carnegies  begann  der  wissenschaft- 
lich-technische Teil  der  Versammlung.  Am  ersten 
Sitzungstage  sprach  B.  Talbot  aus  Leeds  über  den 
nach  ihm  benannten  kontinuierlichen  Marti  n- 
ofenprozefs.  An  den  Vortrag,  dessen  Wiedergabe 
wir  uns  für  eine  spätere  Nummer  vorbehalten,  schlofs 
sich  eine  längere  Diskussion  an. 

Die  Sitzung  des  zweiten  Tages  (8.  Mai)  wurde 
durch  einen  Vortrag  von  C.  Mercader,  Pittsburg, 
über:  „Hohlgeprefste  Achsen"  eingeleitet,  den  wir 
an  einer  anderen  Stelle  dieser  Nummer  (Seite  631  ff.) 
ausführlich  behandelt  haben  ;  auf  die  Besprechung  des- 
selben kommen  wir  noch  zurück.    In  ihrem  Vortrage: 

Der  Einfluß  des  Schwefelmangans  auf  Flufeelsen 

berichteten  Professor  j.  \j.  Arnold  und  G.  B.  Water- 
house  über  die  von  ihnen  im  mikrographischen  Labora- 
torium des  Sheffield  University  College  angestellten 
mikroskopischen  Prüfungen  derjenigen  Stähle,  welche 
bereits  Brinell  zu  seinen  bekannten  Untersuchungen 
als  Probematerial  gedient  hatten.  Sie  sind  dabei  zu 
folgenden  Schlüssen  gelangt: 

1.  Das  Eisensulfid  hat  einen  äufserst  schädlichen 
Einflufs  auf  das  Flufseiscn,  während  das  Mangansulfid 
verhältnismäfsig  unschädlich  ist. 

2.  Diese  AV  irkungen  sind  zuzuschreiben :  der  Leicht- 
schmelzbarkeit,  dem  hohen  Schwrndungskoeffizienten 
und  der  Neigung  des  Schwefeleisens,  die  Ferritzellen 
nmgebende  Zellenwände  zn  bilden,  während  das 
Schwefelmangan  weniger  schmelzbar  ist,  bei  starker 
Erhitzung  des  Eisens  aussaigert  und  sich  in  Kügelchen 
und  sehr  selten  in  Maschen  ansammelt. 

3.  Mangan  verzögert  die  Abscheidung  von  Eisen 
und  Hardemt,  und  was  in  einem  normal  abgekühlten 
Manganstahl  Perlit  genannt  wird,  ist  in  Wirklichkeit 
eine  Mischung  von  körnigem  Perlit  und  ausgesaiger- 
tem  Ferrit. 

4.  Die  vollkommene  Aussaigerung  des  Ferrits  in 
einem  monganhaltigen  Stahl  kann  durch  sehr  lang- 
same Abkühlung  bewirkt  werden,  aber  dieses  Ver- 
fahren schädigt  die  mechanischen  Eigenschaften  deB 
Stahles,  indem,  die  Festigkeitsgrenze  und  die  prozen- 
tuale Querschnittsverminderung  herabgesetzt  wird.  In 
seinem  Vortrag: 

Die  Anwendung  des  elektrischen  Ofens 
im  Hüttenwesen 

schilderte  A.  Keller,  rans,  die  verschiedenen  Arten 
von  elektrischen  Ofen  und  ihre  Anwendung  und  be- 
schrieb alsdann  die  elektrischen  Stahlwerke  der 
Therrao-Electric  Company,  Paris,  zn  Livet.   Die  Werke 
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liegen  auf  der  Sohle  des  Tales  von  Komanche  und 
sind  von  hohen  Hügeln  eingeschlossen.  Der  als  Kraft- 
quelle zur  Verfugung  stehende  Wasserfall  hat  64  m 
Höhe  und  liefert  25  cbm  Wasser  in  der  Sekunde.  Die 
Dynamomaschinen  entwickeln  jede  1200  P.  S.  und 
liefern  jo  einen  Strom  von  80000  Ampere.  Die  elek- 
trischen Schmelzofen  mit  anschliefsendem  Krischherd 
sind  imstande,  täglich  12  t  Stahl  f.  d.  Ofen  zu  liefern. 
Die  Kosten  werden  zu  72  Iiis  80  Jf  f.  d.  Tonne  Stahl 
angegeben.    Der  Vortragende  ist  der  Meinung,  dafs 


der  elektrische  Ofen,  welcher  gegenwärtig  von  den 
Eisenhüttenleuten  noch  als  ein  Laboratoriumsapparat 
angesehen  werde,  in  Zukunft  »einen  Platz  im  Grofs- 
betriebe  einnehmen  werde. 

Die  folgenden  Vorträge:  ,Die  Fabrikation  von 
Portlandzeraent  aus  Hochofenschlacke"  von 
C.  von  Schwarz,  Lüttich,  und  „Ein  neuer  Gicht- 
verschlufs"  von  A.  Sahlin  werden  in  einer  der 
nächsten  Nummern  zum  Abdruck  gelangen. 

(Schlufs  folgt.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Erzeugung  von  baltischem  Martlnstahl  in  den 
Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1002. 

Nach  dem  .Bulletin  der  American  Iron  and  Steel 
Association4-  vom  10.  April  1903  betrug  die  tiesamt- 
erzeugung  nn  basischen  Martinstahlblöcken  und  Form- 
guß 5778  73:1 1  (zu  1000  kgj  gegen  4  730811t  im  Vor- 
jahr, entsprechend  einem  Zuwachs  von  1047  023  t  oder 
22  "jo.  Im  Vergleich  mit  der  Erzeugung  de*  Jahres  1808, 
welche  sich  auf  2205977  t  stellte,  ergibt  sich  ein  Zu- 
wachs von  3512756  t  oder  über  155  ",u.  Die  folgende 
Tabelle  zeigt  die  Krzcugung  von  basischem  Martinstahl 
in  den  Jahren  1901  und  1902  in  den  einzelnen  Staaten 


Staaten 

1901 
i 

1902 
i 

Neu  England  

176  610 

1*2  802 

N.  V.  und  N.  .1  

1     84  313 

'.»4  247 

4  445  370 

187  902 

283  316 

404  898 

442  428 

227  808 

330  570 

4  730  811  5  778  733 
Der  Martinstahl  wurde  im  Jahre  1902  in  98  Werken 
erzeugt  gegen  90  im  Vorjahr.  Im  Jahre  1901  wurden 
3076  8!»7  t  durch  den  basischen  und  1 053914  t  durch  den 
sauren  Prozefs  hergestellt,  wahrend  im  Jahre  1902  die 
Erzeugung  von  basischem  Martinstahl  4568478  t,  die 
von  saurem  1210255  t  betrug.  Der  Zuwachs  der  Er- 
zeugung von  basischem  Stahl  betrug  daher  891  581  t 
oder  Uber  24  >,  während  sich  die  Erzeugung  von 


r- 


saurem  Stahl  nur  um  156  342  t  oder  beinahe 
mehrt«.  Die  Gesamterzeugung  von  Martinstahlformgufs, 
welche  in  den  oben  angeführten  Zahlen  enthalten  ist, 
bezifferte  sich  auf  373  765  t,  von  denen  114  202  t  im 
basischen  und  259  563  t  im  sauren  Ofen  hergestellt 
wurden.  Di«  entsprechenden  Zahlen  für  das  Jahr  1901 
sind  30*3  448  t,  96  460  t  und  209  988  t. 

Kohlen-  und  Eisenerz  fördern  ng  in  Neuschottland 
im  Jahre  1902. 

Insgesamt  wurden  446  767  t  einheimisches  und 
36343  t  eingeführtes  Erz  verarbeitet,  woraus  209  492  t 
Roheisen  erblasen  wurden.  Die  Kisenerzforderting  des 
Jahre«  1902  überstieg  die  des  Vorjahres  um  etwa 
20000  t,  während  die  Kohlenförderung  um  749  308  t 
wuchs  und  den  Betrag  von  4  432675  t  erreichte.  Die 
Kokserzeugung  stellte  sich  auf  412650  t 

<„Thr>  Mlnlnr  Jo.m.l",  II.  April  1903.» 

Kohlenindustrie  in  Alabama. 

Die  Kohlenforderung  Alabamas  betrug  in  den 
Jahren  1900,  1901  nnd  1U02  bezw.  7  503939,  8136350 
und  93<18  837  Tonnen.     Der  Zuwachs  im  Jahre  1902 


gegenüber  dem  Vorjahr  stellte  sich  auf  15,1  >.  Ks 
wurden  gegen  Schlufs  1902  17  909  Arbeiter  beschäftigt 
von  denen  12300  Häuer  waren.  Zar  selben  Zeit  waren 
7168  Koksöfen  im  Betrieb.  An  Koks  wurden  im 
Jahre  1902  erzeugt  2006535  Tonnen. 
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Schwedisches  ErzgcschafU 

Aus  Stockholm  wird  gemeldet:  Die  Regierung 
legte  dem  Reichstage  veränderte  Bestimmungen  über 
den  Verkehr  anf  der  Eisenbahn  von  Gellivara  bis  zur 
Reichsgrenze  vor  uud  beantragt  die  Genehmigung  eines 
Darlehns  von  20  Millionen  Kronen  an  die  Luossavara-, 
Kiirunavara-  und  die  Gellivara-Erzgcsellschaften.  Der 
Staat  übernimmt  es,  auf  der  obigen  Bahn  jährlich 
Vjt  Millionen  Tonnen  Erz  von  Oellivara  bis  zur 
Reichsgrenze  zu  befördern.  Der  von  der  Regierung 
gegen  die  (Tellivara-Gesellschaft  geführte  Prozefs  wird 
eingestellt   

Eisenerze  in  Westsibirien. 

Die  seit  fünf  Jahren  stillstehende  Hütte  Nikola- 
jewski  Zawod  liegt  mit  den  dazu  gehörigen  Gruben 
im  Kreise  Nischnie-Udinsk  im  Gouvernement  Irkuck. 
Der  Flufs  Dolonowka,  der  in  die  Oka,  einen  Nebenfluß 
des  Angara,  mündet  bildet  den  Kommunikationsweg 
mit  dem  Angara.  Die  Entfernung  von  Lrkuck  bis  zur 
Hütte  beträgt,  wenn  man  den  erwähnten  Wasserweg 
benutzt,  677  km.  die  Entfernung  von  der  Eisenbahn- 
station Tnlun  212  km.  Die  Hütte  beschäftigte  im 
Jahre  1899  1700  Beamte  und  Arbeiter,  die  Erzeugung 
bezifferte  sich  auf  4545  t  Verkaufsmaterial,  abgesehen 
von  den  Eisenbahnschienenlieferungen.  Die  Erze  für 
die  drei  Hochöfen  wurden  in  der  Hauptsache  von 
der  Grube  Jermakowski  geliefert.  Aufser  dieser  Lager- 
stätte befinden  sich  noch  drei  andere  im  Besitze 
der  Hütte:  die  Gruben  Dolonowski,  Keschemski  und 
Krasnojarski.  Die  Erze  sind  Magneteisensteine,  über 
deren  Zusammensetzung  folgende  Analysen  Aufschluß 
geben : 


Polo- 
now»kt 

•'• 

J«rm«kow«ki 

.. 

Krunejarakt 

•;. 

•U 

FeO  . 
Fe.O,. 
AI.O,.  1 
CaO  . 
SiO,  . 
P  .  .  . 

15,15 
65,03 
6,39 
2,00 
3,33 
,  0,44 

10.17  ) 
82,10 

-  [Fe 

-  05,23 
2,03 

-  J 

13,66] 
64,81 
9,66 

5> 

Fe 

55,99 

17,10 1 
09,  i<; 
4,51 

- 

Fe 

61,72 

Das  Erz  tritt  in  Gängen  auf  und  soll  in  grofse» 
Mengen  vorhanden  sein. 

isos  s.  us-t 
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ron  emaillierten 
In  Spanien. 

Nach  der  „Revista  Minera"  vom  24.  April  1903 
gibt  es  in  Spanien  drei  sehr  gut  eingerichtete  Fabriken 
roo  emaillierten  Eisenwaren,  die  zusammen  eine  täg- 
liche Leistungsfähigkeit  von  25000  Stuck  besitzen,  eine 
Erzeugung,  die  den  gegenwärtigen  Verbrauch  Spaniens 
bei  weitem  übertrifft;  wenn  trotzdem  für  etwa  3  bis  4 
Millionen  Pesetas  emaillierte  Eisenwaren  jährlich  nach 
Spanien  eingeführt  werden,  so  liegt  dies  daran,  dafs 
die  zur  Fabrikation  erforderlichen  Feinbleche  unter 
2  mm,  welche  in  Spanien  selbst  nicht  hergestellt  werden, 
bei  der  Einfuhr  mit  50°;'o  des  Werte*  und  die  Roh- 
materialien für  die  Emaillefabrikation  mit  40  bis  50  % 
vom  Werte  verzollt 


Nutzbarmachung  ron  Irischem  Torf/ 

Die  gesamte  Torfmoorfläche  Irlands  wird  auf  etwa 
1150000  ha  geschätzt.  Man  hat  festgestellt,  dafs 
81  ha  Torfmoor  bei  einer  Durchschnittstiefe  von  etwa 
425  m  1170  000  t  trocknen  Torf  liefern. 


Die  Reinigung  ron  Dauelsen  mittel»  Sandstrahles. 

Vor  der  American  Society  of  Civil  Engineers  machte 
<i.  W.  Lilly  in  der  Sitzung  vom  18.  März  1908  einige 
Mitteilungen  über  die  Ergebnisse,  welche  man  in  den 
Vereinigten  Staaten  bei  Versuchen,  Flufseisenbleche 
and  Baueisen  durch  Sandstrahl  zu  reinigen,  erhalten  hat. 
Die  eigentlich  selbstverständliche  Forderung,  dafs  das 
Baueisen  vor  dem  Auftragen  der  Farbe  einer  gründ- 
lichen Reinigung  unterzogen  werden  niufs,  ist  besonders 
bei  dem  Wiederaustrich  alter  Bauwerke  ziemlich  schwer 
zu  erfüllen,  da  bei  diesen  die  Korrosion  so  weit  vor- 
geschritten zu  sein  pflegt,  dafs  die  üblichen  Reinigung* 
methoden  nicht  mehr  ausreichen.  Doch  auch  neue 
Eisenteile  bleiben  vor  ihrem  Einbau  häufig  den 
Witterungseinflüssen  längere  Zeit  ausgesetzt  und  setzen 
infolgedessen  so  viel  Rost  an,  dafs  das  Abscheuern  mit 
Drahtbürsten  nicht  gründlich  genug  wirkt,  um  eine 
allseitige,  innige  Berührung  des  Farbenanstriches  mit 
der  reinen  Oberflache  des  Metalls  zu  gewährleisten. 
Dagegen  soll  dieser  Zweck  durch  Anwendung  deB 
Sandstrahls  in  ausgezeichneter  Weise  erreicht  werden. 
Dieser  soll  nicht  nur  die  metallischen  Flächen  voll- 
ständig rein  und  frei  von  jeder  Spur  von  Schmutz, 
Glühspan,  Rost  und  Fett  zurücklassen,  sondern  auch  etwa 
«ingefrcssene  Löcher,  einspringende  Winkel  und  andere 
für  Drahtbürste  und  Schabeisen  schwer  zugängliche 
Teile  gründlich  säubern.  Auch  zum  Reinigen  von 
Eisen-  und  Messinggufswaren ,  Strafsenbahnschienen, 
Luchen  u.  s.  w.  hat  derselbe  gute  Dienste  geleistet. 
Die  zur  Erzeugung  des  Sandstrahls  dienenden  Maschinen 
(in  Amerika  häufig  Mischer  genannt)  beruhen  sämtlich 
auf  der  Einführung  einer  geeigneten  Menge  Sand  in 
einen  Windstreun,  welcher  durch  einen  mit  eisernem 
Mundstück  versehenen  Gummischlauch  gegen  die  zu 
reinigende  Fläche  geleitet  wird. 

Bei  der  Fertigraachung  einiger  neuer  Bleche  für 
die  Kimmkiele  der  Massachusetts  in  den  Brooklyn- 
Docks  im  April  1897  wurden  mit  einem  Mundstück 
293,1  qm  in  elf  Stunden  gereinigt,  was  einer  Leistung 
*on  26,7  qm  in  der  Stunde  entspricht.  Die  Kosten 
der  Arbeit  betrugen  0,56  Cent  f.  d.  Quadratfufs,  ent- 
sprechend etwa  25  Pfg.  das  Quadratmeter.  Der  Ver- 
fasser berechnet  auf  dieser  Basis,  dafs  die  Sandstrahl- 
reinigung  von  neuen  Flufseisenblechen,  T*  -  Tragern  und 
anderen  Profilen  etwa  2  M  für  die  Tonne  bei  schweren 
Profilen  und  7  Jf.  für  die  Tonne  bei  leichteren  Profilen 
kosten  würde  und  spricht  seine  Überzeugung  dahin  aus, 
d«ft  dies  in  Anbetracht  der  längeren  Lebensdauer  der 
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genannten  Konstruktionsteile  keine  zu  grofse  Erhöhung 
der  Gestehungskosten  bedeute.  Vielmehr  müsse  die 
bei  Brückenbauten  und  anderen  Eisenkonstruktionen 
so  häufig  beobachtete  Korrosion  Anlafs  geben,  die  An- 
wendung der  Sandstrahlreinigung  vor  dem  Anstrich 
ernstlich  in  Erwägung  zu  ziehen.  Anderseits  würde 
es  natürlich  notwendig  sein,  dafs  die  Verbraucher  die 
durch  die  Sandstrahlreinigung  verursachten  Mehrkosten 
tragen,  da  man  den  liefernden  Werken  nicht  zumuten 
kann,  dafs  sie  dieselben  auf  sich  nehmen,  solange  die 
Sundstrahlreinigung  nicht  in  den  Lieferungsvorschriften 
verlangt  wird. 

Eine  ausgebreitete  Anwendung  hat  das  Verfahren 
bei  Wiederanstrich  alter  Bauten  gefunden,  bei  welchen 
naturgemäfs  die  Notwendigkeit  einer  gründlichen  Reini- 
gung offener  zu  Tage  tritt.    Im  Jahre  1897  wurde 


Ncwhouse  Sandstrahlgebläse. 

Zweck  des  Versuchs  in  dem  Marinedock  zu  Brooklyn 
der  Boden  des  amerikanischen  Dampfers  Atlanta 
mittels  Sandstrahl  gereinigt,  die  Kosten  stellten  sich 
auf  4,24  Cents  für  den  Quadratfufs  oder  etwa  1,92  Jt 
für  das  Quadratmeter.  Die  Reinigung  der  Schleusen- 
tore und  eines  Teils  der  Wasserleitung  des  Muscle 
Shoals  Canals  kostete  nach  dem  Autor  ungefähr  1,36  «.l 
f.  d.  Quadratmeter.  Einen  ausführlichen  Bericht  gibt  der 
Verfasser  über  eine  von  ihm  in  der  Stadt  Columbus, 
Ohio,  ausgeführte  Reinigung  mehrerer  Strafsenvia- 
dukte,  unter  denen  ein  lebhafter  Eisenbahnverkehr 
stattfindet  und  deren  Eisenkonstruktion  daher  durch 
den  Rauch  und  Dampf  der  Lokomotiven  stark  ange- 
griffen war.  Es  war  unmöglich,  mangels  hinreichender 
Erfahrungen  die  Arbeit  im  Kontrakt  zu  annehmbaren 
Preisen  zu  vergeben,  und  mufste  sowohl  die  Reinigung 
als  auch  das  Anstreichen  im  Tagelohn  geschehen.  Ein 
drahtumwundener  Gummischlauch  von  etwa  15  m  Länge 
und  38  mm  Durchmesser  verband  jede  Maschine,  deren 
Konstruktion  aus  der  vorstehenden  Abbildung  ersicht- 
lich ist,  mit  dem  liauptluftrohr  von  51  mm  lichter  Weite. 
Alte  Gummischliuche  von  57  und  teilweise  63  mm 
Durchmesser  dienten  als  Sandschlänche.    Als  Mund- 
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stücke  wurden  schwere  Gasrohre  von  12,7  mm  Durch- 
messer und  30ö  bis  010  mm  Lange  benutzt.  Kin  Hohr 
von  305  mm  Länge  schien  den  Sandstrahl  hesser  zu 
leiten  als  ein  kürzeres  Hohr.  Die  Dauer  eines  solchen 
Mundstücks  war  etwa  5  Stunden.  Das  Mundstück  war 
mit  dem  Sandschlauch  durch  ein  schweres  Heduktions-  i 
stück  aus  Speziulgufs  verbunden.  Dasselbe  erhielt  die 
bedeutende  Wandstärke  von  19  mm,  um  der  durch  die  ! 
Ablenkung  der  Sandstrahlen  beim  Übertritt  in  das 
Mundstück  bedingten  starken  Abnutzung  zu  wider- 
stehen. Die  Lange  des  Sandscblauches  betrug  je  nach 
der  Entfernung  des  Arbeitsplatzes  von  dem  Stand- 
ort der  Maschine  zwischen  7,5  und  20  tn.  Der  das 
Mundstück  handhabende  Arbeiter  trug  einen  zinnernen 
Helm  mit  bis  auf  die  Schultern  herabhangenden 
Schleier.  In  diesen  Helm  waren  zwei  Augengläser  ein- 
gesetzt, welche,  wenn  sie  durch  den  Staub  undurch- 
sichtig geworden  waren,  ausgewechselt  wurden.  Bei 
schweren  Kostkrusten  mufste  das  Mundstück  bis  dicht 
an  das  Eisen  gebracht  werden,  bei  dünnen  Schichten 
konnte  man  es  weiter  zurückziehen  und  infolgedessen 
eine  etwas  grofsere  Fläche  bestreichen  ;  bei  miifsig  harten 
Stellen  betrug  die  beste  Entfernung  etwa  120  bis 
150  mm.  Wichtig  ist,  dafs  der  Sandstrahl  nicht  senk-  .i 
recht  auf  die  zu  reinigende  Flache,  sondern  unter  einem 
Winkel  von  etwa  20  bis  :J0'J  von  der  Normalen  auf- 
trifft, um  zugleich  Staub  und  Sand  wegzublasen.  Der 
in  einem  Luftkompressor  erzeugte  Wind  von  3.5  bis 
4  Atmosphären  Spannung  wurde  einem  gröfseren  Luft- 
behälter und  von  hier  durch  51  mm- Rohre  den  an  den 
Verbrauchsstellen  aufgestellten  kleineren  Behältern  zu- 
geführt. Die  Prefsluft  wurde,  von  der  Stadt  bezahlt 
und  zwar  mit  l,t>0  bis  1,{*0  ,4f  stündlich  für  eine  Maschine 
oder  2,50  .#  für  zwei  Maschinen.  Die  Bedienung  von 
zwei  Maschinen  einschliefslich  der  Sandtrocknung  er- 
forderte an  Mannschaft  einen  Meister,  zwei  Leute  an 
den  Schläuchen  und  drei  Hilfsarbeiter.  Die  Lohne  , 
betrugen  bezw.  etw  a  1,47  1,05  .  H  und  08  l'fg  f.  d.  j 
Stunde.  Eine  Erhöhung  der  Kosten  um  3  bis  9  Pfg. 
für  das  Quadratmeter  wurde  durch  die  Notwendigkeit 
bedingt,  Warnungsposten  zur  Meldung  der  durchfahren- 
den Züge  und  Rangierlokomotiven  aufzustellen.  Ab- 
gesehen von  dieser  letzteren  aufserordentlichen  Ausgabe 
und  den  durch  die  Durchfahrt  der  Züge  u.  9.  w.  ver- 
anlafsten  Störungen  hat  die  Reinigung  von  drei  ver- 
schiedenen Viadukten  bezw.  1,(4,  1,30  und  1.11  M  für 
das  Quadratmeter  gekostet.  Nach  der  Reinigung  er- 
schien die  Oberfläche  des  Eisens  vollständig  glänzend 
und  rein.  Die  angefressenen  Stellen  nahmen  die  Farbe 
ebensogut  an  wie  die  unversehrt  gebliebenen  Teile  der 
Oberfläche,  und  nach  Jahresfrist  befand  sich  der  An- 
strich in  demselben  Zustande  wie  kurz  nach  dem  An- 
streichen. Die  gereinigten  Flächen  wurden  stets  noch 
vor  Nacht  gestrichen,  so  dafs  beide  Arbeiten  neben- 
einander herliefen  und  es  manchmal  nötig  wurde,  den 
durch  die  Roinigungsarbeiten  aufgewirbelten  Staub  und 
Sand  durch  aufgespannte  schwere  Vorhänge  von  den  i 
anzustreichenden  bezw.  frisch  gestrichenen  Flächen 
abzuhalten.  Bei  Bauwerken,  die  nicht  so  scharfen  rost- 
erzeugenden Einflüssen  ausgesetzt  sind  wie  Eisenbahn- 
Überführungen,  werden  sich  nach  Ansicht  des  Verfasser« 
die  Reinigungskosten  auf  etwa  56.5  bis  90,4  Pfg.  er- 
mäfsigen  lassen. 

An  den  Vortrag   schlofs  sich    eine  eingehende,  ; 
teils  mündliche   und  teils  schriftliche  Diskussion,   in  j 
der  einige   weitere    Erfahrungen   mitgeteilt  wurden, 
wesentlich  neue  Gesichtspunkte  indessen  nicht  zu  Tage 
traten.  Als  besonderer  V  orteil  der  Sandstrahlreinigung  j 
wird  geltend  gemacht,  dafs  sie  im  Gegensatz  zum  Beia- 
verfahren  das  Eisen  in  trockenem  Zustande  hinterlasse, 
wodurch  eine  Erhaltung  des  Anstriche«  befördert  werde. 
Ferner  werden  an  Stelle  des  von  Lilly  verwendeten 
primitiven  Trocken  anparates  rotierende  Trockencylinder 
nach  Art  der  zur  chlorierenden  Röstung  von  Silbererz 
üblichen  Howell-Whitcschen  Röstöfen  vorgeschlagen. 


Das  Verhalten  ron  Eisen  Im  Beton. 

ImrZcntralbl.  der  Bauverwaltung"  vom  28.  März  ver- 
öffentlicht Haesler  die  Ergebnisse  einer  Untersuchung 
über  die  Beschaffenheit  der  zu  einer  Uferscbälung  ver- 
wendeten Betonplatten  und  der  in  diesen  vorhandenen 
Eiseneinlagen.  Letztere  bestehen  aus  wagerecht  ange- 
ordneten runden  Zugstäben  von  10  mm  Stärke,  deren 
Anzahl  nach  der  Belastung  der  Blatte  durch  den  Eni- 
druck  bestimmt  ist,  und  aus  senkrecht  angeordneten 
Hundstäben  von  5  mm  Durchmesser.  Beide  Sorten 
Stube  sind  durch  Draht  zu  einem  Gitter  miteinander 
verbunden. 

An  der  ganzen  rd.  78  m  langen  und  rd.  2,2  m 
hohen  l'ferschälung  wurden  von  208  Platten,  die  zum 
gröfsten  Teil  1,5  m  breit  und  0,0  m  hoch  waren,  also 
0,!)  um  Fläche  hatten,  insgesamt  nur  20  fehlerhafte 
Platten  vorgefunden.  Von  diesen  hatte  nur  bei  drei 
Platten  die  Zerstörung  der  äufseren  Betonhaut  gröfseren 
Umfang  angenommen;  bei  den  übrigen  waren  immer 
nur  kleine  FlächenstUckchen  abgeplatzt.  An  keinem 
der  freigelegten  Eisenstäbe  war  die  vorgefundene 
Hostbildung  bis  zu  einer  beachtenswerten  Querschnitts- 
verminderung  vorgeschritten.  Auch  konnte  an  den 
beiden  schadhaftesten  Platten  eine  Beeinträchtigung 
ihrer  Widerstandsfähigkeit  gegen  die  auftretenden  Erd- 
druekkräfte,  die  sich  als  Durchbiegung  nach  der 
Wa-sserseite  hatte  zeigen  müssen,  nicht  beobachtet 
werden.  Die  kleine  Zahl  und  der  geringe  Umfang 
der  nach  lljährigem  Besteben  der  An  läge  Äbeob  achteten 
Schäden  berechtigen  zu  dem  Schlufs,  dafs  die  ver- 
wendete Eisen  -  Monier -Bauweise  sich  für  die  Ufer- 
schälung  ganz  vorzüglich  bewährt  hat.  Auch  spricht 
für  das  System  der  Umstand,  dafs  das  Bauwerk  wäh- 
rend der  11  Jahre  nur  ganz  unbedeutende  Geldmittel 
für  seine  Unterhaltung  verlangte. 

Den  Mitteilungen  über  die  beobachteten  Platten- 
fehler entnehmen  wir  noch  folgendes:  Angerostete 
Eisenstäbe  wurden  sowohl  in  schadhaften  wie  auch 
in  fehlerfreien  Platten  in  verhältnismäfsig  grofser 
Zahl  vorgefunden.  Plattenzerstörungen  zeigten  sich 
aber  fast  regelmäßig  nur  da,  wo  die  Eisenstäbe  nahe 
an  der  iiufsern  Plattenhaut  lagen.  An  solchen  Stellen 
mit  nur  dünner  Zementhülle  wurde  aber  mehrfach  ge- 
funden, dafs  der  Eisenstab  nur  an  der  vorderen 
Mantelfläche  stark  angerostet  war,  während  der  übrige 
Stabmantel  sich  sauber  erhalten  hatte. 

I  berall  dort,  wo  rostfreie  Stäbe  in  reichlicher 
Zementüberdeckung  von  7  bis  10  und  mehr  Millimeter 
freigelegt  worden  waren,  hatte  die  Platte  vollkommen 
fehlerfreie«  Aussehen  gezeigt.  Es  wurde  auch  be- 
obachtet, dafs  der  Zementmörtel  an  den  angerosteten 
Stäben  weniger  gut  haftete,  als  an  den  rostfreien,  von 
denen  er  stets  mit  der  Hammerschneide  besonders  ab- 
geschlagen werden  mufste. 

Für  die  Praxis  zieht  der  Verfasser  aus  der  Unter- 
suchung zwei  Regeln,  deren  Beachtung  er  bei  gleichen 
nnd  ähnlichen  Ausführungen  empfiehlt* 

1.  Man  verwende  bei  Monierplatten  für  die  einiu- 
betonierenden  Stabe  nur  saubere«,  möglichst  rostfreies 
Eisen. 

2.  Die  Stäbe  dürfen  nicht  zu  nahe  an  die  vordere 
Plattenfläche  gelegt  werden.  Es  sollte  die  Stärke  der 
f  berdeckungsschicht  nicht  unter  7  mm,  möglichst 
10  mm  und  mehr  betragen. 


Darstellung  ron  Erzklinkera  Im  Drehrohrofea. 

In  einem  kürzlich  ausgegebenen  Circular,  weist 
A.  D.  Elbers  auf  die  grofsen  Gefahren  hin,  die  ein 
übermäfsiger  Zusatz  von  pulverfönnigem  Eisenerz  zu 
der  Hochofenbeschickung  mit  sich  bringt,  indem  dadurch 
Versetzungen  verursacht  und  Hochofenexplosionen  her- 
beigeführt werden.  Ein  anderer  Übelstand  ist  das  Ent- 
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weichen  von  Erzstaub  aus  der  Gicht,  ein  Verlust,  welcher 
um  »o  gröfser  wird,  je  gröfser  der  Ofen  und  je  starker 
daher  die  Windpressung  ist.  Dieser  Verlust,  der  hei 
den  modernen  amerikanischen  600  t-Ofen  bis  zu  40  oder 
50  t  täglich  betragt,  kann  allerdings  durch  Verwendung 
von  Erzbriketts  beträchtlich  vermindert,  werden,  aber 
die.«  beseitigt  nicht  die  Explosionsgefahr,  da  die  Briketts 
nicht  fest  genug  hergestellt  werden  können,  um  dem 
im  Ofen  vorhandenen  Druck  zu  widerstehen.  Die  zur 
Erzbrikettfabrikation  bei  gewöhnlicher  oder  bei  ver- 
hältnismäßig niedriger  Temperatur  verwendeten  Binde- 
mittel verlieren  nümlich  ihre  Bindekraft  bei  oder  selbst 
anter  Rotglut  und  die  reichen  Hämatite  sintern  bei  dieser 
Temperatur  nicht,  selbst  wenn  sie  mit  Kalk  gemischt 
werden.  Wenn  dagegen  das  Erzpul ver  bei  genügend 
starker  Flitze  im  Drehrohrofen  behandelt  wird,  so  ent- 
stehen Klinker,  welche  sich  im  Hochofen  wie  Stücker/ 
verhalten.  Die  Kosten  der  Herstellung  schätzt  Elbers. 
auf  dessen  Zuschrift  in  vorliegender  Nummer  gleichzeitig 
verwiesen  sei,  auf  80  Cents  für  die  short  ton  (!H)7.18  kg) 
aas  Klinkern  erzeugtes  Roheisen,  doch  glaubt  er,  dafs 
sich  die  Klinkerfabrikation  selbst  bei  einem  Preise  von 
1.50  $  noch  lohnen  würde. 


Uber  da»  Material  eiserner  Krücken 

ist  den  Aufserun 
ungarischen  und 


1 1 


jen  von  37  deutschen,  österreichisch- 
holländischen Eisenbahn  Verwaltungen 
nach  dem  Ergänzungsbande  XIII  zum  „Organ  für  die 
Fortschritte  des  Eisenbahnwesens"  folgendes  zu  ent- 
nehmen : 

a)  Sowohl  die  nach  den  Vorschriften  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttcnlente  als  nach  jenen  der  Deutschen 
Normalhedingungen  vom  Jahre  1893  oder  den  Oster- 
reichischen Vorschriften  vom  Jahre  1892  ausgeführten 
Güteproben  haben  sich  als  zweckmäfsig  und  ausreichend 
erwiesen.  Es  kommt  jedoch  nicht  selten  vor,  dafs 
der  in  Deutschland  festgesetzte  Mindest-  und  Höchst- 
wert der  Zugfestigkeit,  37  bezw.  44  kg  omni,  um  1  bis 
2  kg/qmm  unter-  bezw.  überschritten  wird.  Der  hierbei 
vorgeschriebene  Mindestbetrag  der  Dehnung  (20  %  bei 
200  mm  Mefslänge)  wird  nur  in  vereinzelten  Fällen 
nicht  erreicht,  gewöhnlich  aber  bedeutend,  bis  zu  35  7», 
überschritten. 


Thomas-  und  Martineisen  haben  sich  als  gleich 
gut  erwiesen.  Bessemereisen  wird  nicht  angewendet. 
Wesentliche  Unterschiede  zeigen  die  beiden  Gattungen 
des  Flufseisens  nicht.  Erfahrungen  werden  in  dieser 
Hinsicht  noch  zn  sammeln  sein.  Das  Verhalten  des 
Thomas-  und  Martin-Flufseisens  wahrend  der  Bearbei- 
tung gab  in  den  letzten  Jahren  im  allgemeinen  zu 
Bedenken  keinen  Anlafs;  doch  erscheint  es  nötig,  dafs 
die  Bearbeitung  vorsichtig  erfolgt,  die  Lochungen 
nicht  durch  Stanzen,  sondern  durch  Bohren  hergestellt 
werden  und  beim  Richten  das  Hammern  möglichst 
ausgeschlossen  bleibt.  I  ber  die  Bewahrung  des  Flufs- 
eisens  im  Betriebe  ist  Nachteiliges  nicht  bekannt  ge- 
worden. 

Die  Verwendung  des*  Schweifseisens  zu  Brücken 
ist  zur  Zeit  nicht  mehr  empfehlenswert,  da  es  in 
grofsen  Mengen  und  tudelloser  Güte  nur  schwer  preis- 
wert zu  erhalten  ist. 

b)  Brüche  bezw.  Anbrüche  sind  bisher  nicht  oder 
in  den  weitaus  meisten  Füllen  nur  bei  Brückenanord- 
nungen  aus  Sehweifseisen  beobachtet  worden.  Das 
Entstehen  dieser  Brüche  oder  Risse  konnte  in  allen 
Fallen  entweder  auf  äufsere  JCruftwirkungen  (unver- 
mittelte Einwirkung  der  Stöfse  der  Fahrzeuge)  oder 
mangelhafte  Schweifsung  oder  Bearbeitung,  oder  auf 
konstruktive  Mängel  zurückgeführt  werden. 

c)  Gröfsere  Verrostungen  traten  besonders  bei 
Brückenteilen  auf,  die  der  Einwirkung  der  schwef- 
lige Säure  enthaltenden  Verbrennungsgase  der  Loko- 
motiven ausgesetzt  sind,  also  besonders  hei  Brücken, 
die  über  viel  befahrenen  Geleisen  liegen.  Solche  Erschei- 
nungen wurden  jedoch  auch  beobachtet  bei  Brücken, 
die  nahe  über  dem  Wasserspiegel  oder  dem  Erdboden, 
in  feuchten  Niederungen  liegen.  Wassersacke  und  un- 
genügende Verbindung  der  Eisenteile  befördern  die  Ver- 
rostung. 

Außergewöhnlich  umfangreiche  Verrostungen  sind 
bisher  vorzugsweise  bei  älteren  Schweifseisenkonstruk- 
tionen beobachtet  worden.  Ein  Unterschied  zwischen 
den  einzelnen  Materialgattungen  hinsichtlich  der  Neigung 
zur  Rostbildung  wurde  im  allgemeinen  nicht  festgestellt. 

Hiernach  wird  das  Flufseisen  in  seiner  Bewährung 
allgemein  anerkannt,  nur  vereinzelt  wird  der  völlige 
Einklang  zwischen  den  Vorschriften  und  dem  Ver- 
halten der  Hüttenerzeugnisse  vermifst.  B. 


Bücherschau. 


Analyst*  of  l*ig  fron.  Vol.  U  Collected  and 
pnbliahed  by  Seymour  R.  Church,  307,  Sansome 
Street,  San  Francisco,  Cal.,  U.  S. 

Der  vorliegende  Band  bildet  eine  Ergänzung  des 
im  Jahre  1901    unter  demselben  Titel  erschienenen 
Bande«  1 ;  er  enthält  eine  beträchtliche  Anzahl  neuer 
Analysen  von  amerikanischen,  englischen  und  anderen  I 
Roheisensorten ,  so  dafs  beide  Bände  zusammen  ein  | 
Analysenmaterial  bieten,  wie  es  in  Bezug  auf  ameri- 
kanische nnd  englische  Verhältnisse  in  gleicher  Voll-  | 
ständigkeit  wohl  noch  nicht  zusammengestellt  ist.  Der 
Band  weist  ferner  wertvotle  Angaben  auf  über  die  : 
Erze,  ans  denen  die  verschiedenen  Roheisensorten  er- 
blasen  sind,  Uber  die  Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen 
nnd  das  verwendete  Brennmaterial.  Bemerkenswert  sind  | 
endlich  die  einleitenden  Aufsätze  von  West  über  das  ! 
Gattieren  von  Roheisen,  von  K  night  über  das  Thomas-  I 
eisen,  und  von  Colby  über  aus  der  Maschine  gegossenes 
Roheisen.     Die  zahlreichen  gut  aasgeführten  Abbil- 
dungen zeigen  Hochofenanlagen,  Bruchflächen  von  Roh- 
eisen n.  a. 


Supplement  tu  „The  Iron  and  Steel  Work«  Direc- 
tory of  the  United  States".  Compiled  by  the 
American  Iron  and  Steel  Association  1903, 
Philadelphia. 

Der  vorliegende  Band  "bildet  eine  Ergänzung  des 
im  Jahre  1901  in  15.  Auflage  erschienenen  „Iron  and 
Steel  Works  Directory",  dessen  ausgezeichneter  Wert 
für  das  Studium  amerikanischer  Verhältnisse  bereits 
früher*  hervorgehoben  wurde.  Er  enthält  eine  voll- 
ständige Liste  der  bedeutenden  amerikanischen  Eisen- 
und  Stahlverbraucher,  z.  B.  Brückenbauanstnlten, 
Werften,  Lokomotivwerken,  Wagen-  und  Wagenrnder- 
fabriken,  Lokomotivachsen-  und  Lokomotivradreifen- 
werke, Ketten-,  Röhren-,  Draht-  und  Drahtstiftfabriken 
n.  s.  w.  Ferner  wird  der  Leser  auch  über  die  in  der 
amerikanischen  Industrie  erfolgten  Zusammenlegungen 
durch  einen  Bericht  über  die  Organisation  der  führen- 
den Vereinigungen  unterrichtet. 

•  Zur  Entwicklung  der  nordamerikanischen  Eisen- 
industrie.   „Stahl  und  Eisen-  1902  S.  616. 
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Spezielle  Elektrochemie  (erster  Teil  des  Handbuches 
der  Elektrochemie).  Von  Dr.  H.  Danneel, 
Privatdozent  für  physikalische  Chemie  und 
Elektrochemie  an  der  Königlich  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen.  Lieferung  I.  Halle  a.  S. 
190.4.    Wilhelm  Knapp. 

Das  Handbuch  der  Elektrochemie ,  von  dessen 
erstem  Teil  (Spezielle  Elektrochemie)  die  erste  Liefe- 
rung vorliegt,  soll  über  jede  bis  jetzt  bekannt  ge- 
wordene elektrochemische  Reaktion,  ihren  Ursprung, 
ihre  Theorie  und  Anwendung  möglichst  allseitigen 
Aufschluß  geben;  auch  sollen  zur  weiteren  Ver- 
vollständigung die  Mefskunde  und  die  elektromagne- 
tische Aufbereitung  mit  in  das  Handbuch  einbezogen 
werden.  Für  die  erfolgreiche  Durcharbeitung  des 
reichhaltigen  Stoffes  bürgen  am  besten  die  Namen 
der  Mitarbeiter,  welche  nachstehend  angeführt  seien: 
Prof.  Dr.  W.  Borchers  -  Aachen ,  Privatdozent  Dr.  E. 
Kose  -  Göttiiigen ,  Privatdozent  Dr.  H.  Danneel- 
Aachen,  Prof.  Dr.  K.  Elbs-Giefsen,  Prof.  Dr.  F.  Küster 
Clausthal,  Bergingenieur  F.  Langguth  -  Mechernich, 
Prof.  Dr.  W.  Nernst  -  "Güttingen  und  Prof.  Dr.  K. 
.Stockmeier-  Nürnberg. 


Winke  für  den  Maschinenbau,  in  bildlichen  Dar- 
stellungen besonderer  Werkzeuge  und  Arbeits- 
verfahren. 213  Abbildungen  auf  56  Tafeln  j 
mit  erklärenden  Unterschriften  in  Deutsch,  I 
Schwedisch,  Italienisch,  Ungarisch  und  Kussisch. 
Zusammengestellt  von  Robert  Grimshaw- 
Hannover.  Verlag  von  Gebrüder  Jänecke. 
Preis  3  M. 

Die  Abbildungen  des  vorliegenden  Atlasses  haben 
den  Zweck,  den  Masch  inen  fabri  kanten  oder  Mechanikern 
Winke  über  besondere  Verfahren  oder  Werkzeuge 
zu  geben,  die  ihnen  ermöglichen,  die  Arbeit  billiger,  j 
besser  und  schneller  zu  leisten  als  bisher.  Diese  ■ 
auf  amerikanischen  Erfahrungen  beruhenden  Winke 
werden  bei  dem  der  amerikanischen  Werkstättenpraxis 
entgegengebrachten  Interesse  auf  beifällige  Aufnahme 
rechnen  können,  um  so  mehr,  als  die  Unterschriften 
vielsprachig  sind. 


Beiträge  zur  Geschichte  de»  Niederrheim.  .Jahrbuch 
des  Düsseldorfer  Geschicbtsvereins.  Düsseldorf 
1902.  Verlag  Ed.  Lintz. 
Das  vorliegende  Jahrbuch  enthält  eine  Reihe  höchst 
interessanter  Aufsätze,  welche  ebensoviel  wertvolle 
Beiträge  zur  Geschichte  der  Jülich  -  Bergischen  Lande 
bilden.  Für  industrielle  Kreise  dürfte  besonders  der 
Aufsatz  von  Dr.  0.  Redlich:  „Napoleon  I.  und  die 
Industrie  des  Grofsherzogtums  Berg"  ein  über  den 
Rahmen  der  Lokalgeschichte  hinausgehendes  Interesse 
bieten.  Der  Verfasser  gibt  darin  unter  anderm  nicht 
nur  ein  Verzeichnis  der  im  damaligen  Grofsherzogtum 
Berg  bestehenden  eisenhüttenmännischen  Betriebe, 
sondern  führt  auch  in  eindruckvollster  Weise  den 
Wandel  der  Zeiten  vor  Auge,  indem  er  schildert,  wie 
seiner  Zeit  die  bergischc  Industrie  der  rücksichtslosen 
Schutzzollpolitik  Frankreichs  und  des  von  ihm  unter- 
worfenen Italiens  geopfert  wurde. 

Un  Modelo  para  Espaha  (Cartas  Alemanas).  Julio 
de  Lazurtegni,  Bilbao. 
Verfasser  berichtet  in  der  Form  von  Briefen, 
die  er  an  die  Redaktion  der  „Revista  Espafta"  richtet, 
über  seine  in  Deutschland,  besonders  auf  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung,  gewonnenen  Eindrücke.  Nach 
einer  geschichtlichen  Einleitung  im  ersten  Brief  schil- 
dert er  in  den  nächsten  zwei  Briefen  die  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  des  Deutschen  Reiches  und  den 
gegenwärtigen  Stand  der  deutschen  Eisenindustrie. 
Der  vierte  Brief  ist  der  Stadt  Düsseldorf  und  der 
Ausstellung  gewidmet.  In  einem  Anhang  untersucht 
der  Verfasser  die  Ursachen,  welche  den  ausserordent- 
lichen Fortschritten  Deutschlands  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten zu  Grunde  liegen,  und  kommt  dabei  zn  dem 
Schlafs,  dafs  dieselben  einerseits  seinen  natürlichen 
Bodenschätzen,  insbesondere  Kohle  und  Eisen,  ander- 
seits seinem  ausgezeichneten  Schulwesen,  dem  Bestehen 
der  allgemeinen  Wehrpflicht  und  dem  Fleifse  und  der 
Moralit&t  seiner  Bewohner  zu  danken  seien.  Zum  Schlaf* 
sucht  Lazurtegni  die  so  gewonnenen  Lehren  für  seine 
Landsleute  fruchtbar  zu  machen,  indem  er  sie  auffordert, 
ihr  Schul-  und  Wirtschaftswesen  von  Grund  aus  nach 
deutschem  Muster  zu  reformieren  (daher  der  Titel  de» 
Buches:  „Ein  Vorbild  fürSpanien"),  damit  Spanien  wieder 
dahin  gelange,  eine  seiner  Gröfse  und  seiner  ruhmreichen 
Vergangenheit  würdige  Stellung  einzunehmen. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Syndikat. 

In  der  am  20.  April  abgehaltenen  IM».  Versamm- 
lung der  Zechenbesitzer  wurde  der  Bericht  des  Vor- 
standes über  deu  Monat  März  und  das  I.  Quartal  1903 
erstattet.    Im  März  d.  .1.  betrug  bei  25','«  Arbeitstagen  I 
(im  I.  Quartal  1903  73 1 4  Arbeitstage,  im  Marz  1902 
24  Arbeitstage)    die   rechnungsmäfsige  Beteiligungs- 
ziffer 5  224  910  t  (15255231  hezw.  470290t»  t),    die  ! 
Förderung  4  248  8<>6  t  (12  743  895  t  bezw.  3  067  510  t),  ■ 
so  dafs  sich  eine  Minderforderung  ergibt  von  97(510-1  t 
(2511  336  t  bezw.   1  O.tT,  396  t),  das  heifst:   18,08»/.  , 
(16,40  0  0  bezw.  22,02  ».  Abgesetzt  wurden  422:*  179  t  j 
(12  672862  t   bezw.   3681250  t)    oder    arbeitstäglich  ' 
167255  t  (171  835  t  bezw.  153  385  t),  also  im  März  d.  J.  j 
jgegen  März  vorigen  Jahre«  durchschnittlich   13  870  t  | 


=  9,04  °/o  mehr,  im  I.  Quartal  d.  J.  gegen  das  I.  Quar- 
tal 1902  17  891t  =  11,62  %  mehr.  Der  Selbstver- 
brauch belief  sich  auf  1  184056  t  =  28,04  (3435  918  t 
=  27,11  o/»  bezw.  988958 1  =  26,86  •/«).  Für  Rechnung 
der  Zechen  wurden  im  Londdebit  abgesetzt  81  166 1 
=  1,92  %  (267  817  t  =  2,11  °/o  bezw.  80  370 1  =  2, 19  »-.). 
Auf  alte  Verträge  wurde»  geliefert  6448  t  —  0,15% 
(18896  t  =  0,15  "/o  bezw.  9175  t  =  0,25  °/u),  ferner 
worden  für  Rechnung  des  Syndikates  versandt:  2951509t 
=  69,89  7,  (8  950231  t  =  70,63  »/.  bezw.  2  602  747  t 
=  70,70  "je)  des  Gesamtabsatzes. 

Im  Anschlufs  an  das  Berichtsmaterial  führte  Direktor 
Olfe  noch  aus :  Die  arbeitstägliche  Förderung  betrug  im 
Februar  173847  t,  im  März  168270  t,  mithin  im  Marx 
weniger  5577  t  =  3,21  4/o.  Es  ist  das  teilweise  auf  die 
milde  Witterung  und  daher  geringe  Abnahme  in  Haus- 
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brandkohlen  im  Marx  zurückzuführen,  teilweise  aber 
darauf,  dafs  mit  dem  1.  April  d.  J.  eine  Preisermäßi- 
gung —  mit  Ausnahme  einzelner  Sorten  —  eingetreten 
ist  und  die  Verbraucher  selbstverständlich  nur  da« 
Notwendigste  im  März  abgenommen  haben,  um  ah 
1.  April  von  den  neuen  hilligeren  Preisen  zu  profitieren. 
Zu  bemerken  ist,  dafs  infolge  der  außerordentlich 
starken  Abnahme  in  Koks  der  Selbstverbrauch  sich 
im  März  auf  28,04  °/o  des  Gesamtabsatzes  gestellt  hat. 
Im  I.  Viertel  1903  betrug  derselbe  27.1 1  "  Im 
I.  Viertel  1903  sind  gegen  das  I.  Viertel  1902  5350tH)t 
=  27,51  g,o  mehr  verkokt  worden. 


Oonnersmarekhlltte,  Oberschlesische  Eisen-  nnd 
Kohlenwerke,  Aktiengesellschaft. 

Das  vergangene  Jahr,  welches  für  die  gesamte 
iihcrschlesische  Eisenindustrie  sehr  ungünstig  war  und 
das  Werk  veranlafste,  den  angefangenen  Man  des 
Stahlwerks  nicht  fortzusetzen,  hat  einen  zufrieden- 
stellenden Gewinn  ergeben.  Die  Roheisenproduktion 
hetmg  56  700  t.  Hierzu  Bestände  aus  dem  Vorjahre 
22951,85  t.  Zusammen  79  051,85  t.  Hiervon  wurden 
an  die  eigenen  Gießereien  abgegeben  14419.-15  t,  an 
Fremde  verkauft  48342.35  t  und  verblieb  am  .Jahres- 
schluß ein  Bestand  von  16890,05  t.  Das  ganze  Jahr 
hindurch  waren  nur  2  Öfen  im  Betriebe  und  lieferten 
diese  im  Durchschnitt  pro  Ofen  und  Tag  77,67  t  Roh- 
eisen. Neben  anderen  Spezialmarken  wurde  im  ver- 
flossenen Jahre  auch  die  Erblasung  von  Ferromangan 
bis  zu  80";o  Mn  in  das  Arbeitsprogramm  aufgenommen. 
Die  Eisengießereien,  Maschinenbauanstalt  und  Kessel- 
schmiede lieferten  an  fertigen  Waren  20459,90  t.  Im 
Bestände  verblieben  4  H18,30  t  fertiger  und  angefan- 
gener Arbeit. 

Das  Rechnungsergebnis  stellt  sich  wie  folgt:  Nach 
Abzug  der  Abschreibungen  mit  1950300  ,V  ergibt 
sich  ein  Gewinn  von  1626870,61  jr,  der  folgender- 
maßenverteilt werden  soll:  für  Reservefonds  80  781 
für  die  Direktion  vertragliche  Tantieme  16156.20 
4,/(,  Dividende  von  10092600  M  —  403704  für 
die  Mitglieder  des  Außichtsrates  45  245,40  . A,  zu 
Wohlfahrtszwecken  für  Beamte  und  Arbeiter  5%  von 
1131  134,99  c*  =  56  556,75  10  ",o  Superdividende 
=  1009  260  t1)ertrag  pro  1903  15167.26  „*. 


Düsseldorf •  Ratinger  Kölirenkesselfahrik 
Torrn.  «Brr  &  Co. 

In  dem  Bericht  des  Vorstandes  wird  das  ver- 
flossene vierzehnte  Geschäftsjahr  der  Gesellschaft  als 
ein  befriedigendes  bezeichnet.  Zwar  verschlechterte 
sich  das  Geschäft  in  der  Abteilung  Landkesselbau 
noch  während  des  ganzen  Jahres,  sowohl  hinsichtlich 
der  Aufträge  wie  der  Preise,  doch  bot  sich  dafür 
Frsatx  durch  regelmäßige  gut«  Beschäftigung  im 
Schiffskesselbau.  Der  Gesamtumsatz  blieb  jedoch  um 
etwa  20  °/o  gegen  da«  Vorjahr  zurück.  Die  Kosten 
der  Ausstellung  haben  die  im  vorigen  Abschluß  vor- 
gesehenen 30000  .M  wesentlich  überschritten.  Der 
Mehrbetrag  wurde  ans  dem  Betrieb  gedeckt.  Der 
Reingewinn  betrug  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
100426  wovon   150000  Jf,   entsprechend  einer 

Dividende  von  6  »/«,  an,  die  Aktionäre  verteilt  wurden. 

Oberschlesische  Eisenbahn  •Bedarfs- Aktiengesell- 
schaft Friedenshitte. 

Aus  dem  Bericht  für  1902  teilen  wir  folgende» 
mit:  „Bezüglich  des  Hochofenbetriebes  ist  zu  berichten, 
dafs,  während  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres  1901  nor 


mit  zwei  Hochöfen  gearbeitet  worden  ist,  im  Jahre 
1902  die  beiden  anderen  Hochöfen,  und  zwar  der  ein» 
im  Januar,  der  andere  im  Mai,  in  Betrieb  genommen 
und  alle  vier  bis  zum  Schluß  des  Jahres  ununter- 
brochen im  Fener  geblieben  sind.  Die  Selbstkosten 
sind  der  erhöhten  Produktion  entsprechend  und  infolge 
der  Ermäßigung  des  Kokskohlenpreises,  insonderheit 
aber,  weil  es  gelungen  ist,  den  effektiven  Verbranch 
an  Koks  auf  die  Tonne  Roheisen  herunterzusetzen, 
nicht  unwesentlich  —  durchschnittlich  um  etwa  4,54.)  M 
per  Tonne  zurückgegangen.  Das  Geschäft  iu 
Handelseisen  begann  unter  noch  verhältnismäßig  ziem- 
lieh günstigen  Aussichten,  nachdem  der  ununter- 
brochene Preisrücklauf,  welcher  das  Geschäft  der 
Jahre  190<)  und  194)1  gekennzeichnet  hatte,  vor  Be- 
ginn des  Berichtsjahres  zum  Stillstand  gekommen  war. 
Diese  Aussichten  waren  begründet  einmal  in  dem  Um- 
stände, daß  europäische  Industriebezirke  zur  Deckung 
des  amerikanischen  Bedarfes  mit  herangezogen  wurden 
und  dadurch,  daß  eine  Vereinigung  der  Walzwerke 
über  ganz  Deutschland,  wenigstens  bis  zu  einem  ge- 
wissen Grade,  allerdings  nur  "für  das  Inlandsgeschäft 
zustande  gekommen  war.  Sehr  bedauerlicher  Weise 
haben  im  Verlaufe  des  Jahres  Fehler,  welche  seitens 
dieser  Vereinigung  begangen  worden  sind,  den  Nutzen 
derselben  für  die  Produzenten  illusorisch  gemacht. 

Das  Auslandsgeschäft  in  Handelseisen  ist,  soweit 
nicht  Zölle,  welche  sich  allmählich  zu  Prohibitivzöllen 
ausgewachsen  haben,  jedes  Geschäft  nach  den  uns  am 
nächsten  liegenden  Exportländern  Rußland  und  Öster- 
reich haben  aufhören  lassen,  .|uantitativ  befriedigend 
verlaufen.  Das  Geschäft  in  FormeiBen  hat  sich  in  un- 
gefähr den  gleichen  Grenzen  gehalten,  wie  auch  im 
Jahre  1901.  Das  Jahr  1902  hat  in  Eisenbahnmaterial, 
speziell  in  Schienen,  erheblich  mehr  Arbeit  ge- 
bracht als  1901.  Das  Blechgeschäft  hat  ganz  be- 
sonders unter  der  Ungunst  der  allgemeinen  Verhält- 
nisse zu  leiden  gehabt.  Auf  der  Grobblechstrecke  ist 
das  Einlegen  vieler  Feierschichten  notwendig  gewesen, 
so  daß  die  tatsächliche  Produktion  nm  nahezu  die 
Hälfte  hinter  der  Leistungsfähigkeit  der  Strecke  zurück- 
geblieben ist.  Das  Geschäft  in  Feinblechen  hat.  wenn 
auch  zu  wenig  lohnenden  Preisen,  einen,  was  den  Ab- 
satz anlangt,  ziemlich  befriedigenden  Verlauf  genommen." 

Das  Geschäftsjahr  schließt  mit  einem  Brntto- 
Oberschußvon  194)5370,83  von  welchem  Abschrei- 
bungen in  Höhe  von  1  2K7  24»9,18  .H  vorgenommen  sind, 
so  daß  ein  Überschuß  von  )!18 101,435  <«  verbleibt, 
zu  welchem  der  Vortrag  aus  dem  Jahre  1902  mit 
133 159.81  ,  <?  tritt.    Von  dem  Betrage  von  751  261.46  Jf 

'  sind  auf  den  gesetzlichen  Reservefonds  30905,08  .  U  zu 
verbuchen.    Von  der  danach  verbleibenden  Summe  von 

'  724)356,38  ■#  würden  entfallen  auf  vertragliche  Tan- 
tiemen 30905,08  21juo  Dividende  =  600000.,*, 
zusammen  530905,4)8  so  daß  auf  neue  Rechnung 
180451,30  ,.4t  vorgetragen  werden  könnten. 

Produziert  wurden  an  Eisen  und  Stahl:  161495t 
Roheisen,  190  808  t  Stahlblöcke,  an  Eisenbahnmaterial 

|  (Schienen,  Schwellen,  Laschen.  Unterlagsplatten),  Form- 
eisen, Universaleisen  u.  s.  w.  157  475  t,  30  963  t  Roh- 
schienen nnd  44  078  t  Mittel  und  Fertigprodukte.  An 
Sturz-.  Modell-  und  Dachblechen  wurden  hergestellt: 
1313  t.  Es  wurden  einschließlich  etwa  4  t  Metallguß 
an  diversen  Gußwaren  fertiggestellt:  37457  t.  Hergestellt 
wurden  an  Scharen-  und  Schmiedeisen  84  t. 

Uber  das  laufende  Jahr  heißt  es  im  Bericht: 
.Das  erste  tjnartal  hat  im  Tnlands  -  Walzeisengeschäft 
eine  zweifellos  günstigere  Beschäftigung  gebracht,  alter 
zu  Preisen,  welche  auch  den  best  eingerichteten  und 
mit  größter  Sparsamkeit  betriebenen  Werken  einen 
irgendwie  nennenswerten  Nutzen  nicht  lassen  konnten. 
Für  das  zweite  Vierteljahr  sind  Abschlüsse  zu  etwas 
aufgebesserten  Preisen  und  auch  in  reichlichem  Maße 
getätigt  worden,  ohne  daß  indessen  die  Spezifikationen 

!  in  einer  der  Saison  entsprechenden  Hohe  seitens  der 
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Käufer  gegeben  werden,  trotzdem  die  Wasserstrafsen 
in  diesem  Jahre  sehr  früh  geöffnet  sind  und  da«  über- 
aus zeitige  Frühjahr  die  Hausaison  eher  wie  sonst  bat 
beginnen  lassen.1* 

Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik  In 
Düsseldorf. 

Da«  Werk  erlitt  1901/11)02  einen  Betriebsverlust 
von  290  932,97  der  sich  durch  ordentliche  Ab- 

schreibungen und  Reservestellungen  von  1210196,5« 
auf  zusammen  1  507  129.53  erhöht,  die  dem  Reserve- 
fonds entnommen  werden  sollen.  Der  Betriebsverlust 
entstund  im  wesentlichen  in  den  Abteilungen  für  Fricdens- 
artikel,  da  hierfür  die  Auftrüge  nur  in  geringerem  Um- 
fange, bei  fortwährend  sinkenden  Preisen,  zu  beschaffen 
waren.  Obgleich  die  Firma  in  den  Abteilungen  für 
Kriegsmaterial  unzulänglich  beschäftigt  war,  haben 
diese  Abteilungen  mit  Gewinn  gearbeitet;  sie  waren 
alter  nicht  in  der  Lage,  den  auf  den  Friedensartikeln 
lastenden  Verlust  auszugleichen.  Die  Beschlüsse  der 
General-Versammlung  vom  3.  Marz  1902,  die  finanzielle 
Rekonstruktion  der  Gesellschaft  betreffend,  gelangten 
bis  zum  21.  Juni  desselben  Jahres  zur  Ausführung. 
Hierdurch  flössen  der  Gesellschaft  an  Zozahlungeu  auf 
8450  Aktien,  abzüglich  Zinsen,  2  4S2  57«,«5  -M  und  für 
den  Verkauf  von  3000  000  Obligationen,  zuzüglich 
Zinsen.  2  47:5  388,80  tM.  zusammen  4  955  909.95  .«  zu. 

Aus  den  Mitteilungen  über  die  Weiterentwicklung 
der  Betriebe  des  Werks  teilen  wir  noch  folgendes  mit: 
„Das  im  verflossenen  Geschäftsjahr  in  Betrieb  gesetzte 
Radscbciben- Walzwerk  arbeitet  zur  Zufriedenheit  und 
hat  uns  in  der  Radsatzfabrikation  fast  ganz  unabhängig 
von  anderen  Werken  gemacht.  Um  den  Wünschen 
unserer  Abnehmer  Rechnung  zu  tragen,  haben  wir  uns 
veranlafst  gesehen,  ein  zum  Patent  angemeldetes  Ver- 
fahren zur  Herstellung  nahtloser  Speichenräder  aus- 
zubilden, dessen  Produkte  grofsen  Anklang  gefunden 
haben  und  bei  deu  Preußischen  und  Bayerischen  Staats- 
eisenbahnen zugelassen  worden  sind.  Die  Massen- 
fabrikation dieser  Räder  wird  gegenwärtig  auf  den 
zum  gröfsteu  Teil  vorhandenen  Einrichtungen  in  Gang 
gesetzt."   

Siemens  -  Schlickert  •  Werke. 

.Mit  dem  1.  April  11*03  haben  die  Siernens-Schuckert- 
Werke,  G.  m.  h.  11.,  Berlin  (mit  Zweigniederlassung  in 
Nürnberg),  ihren  Geschäftsbetrieb  aufgenommen.  Die 
bisher  von  der  Firma  Siemens  &  Halske  auf  dem 
Gebiete  der  Starkstromtechnik  geführten  Geschäfte 
sind  damit  auf  die  neue  Gesellschaft  übergegangen. 
Zu  Geschäftsführern  sind  bestellt  worden:  Dr.  Berliner, 
Dihluianu.  Prof.  Friese,  Natalis,  Nerz,  Reg.- Baumeister 
a.  D.  Petri,  Reg.  -  Baumeister  a.  D.  Sehwieger  und 
.Spiecker.   

United  State»  Steel  Corporation. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1902  be- 
trug der  Rohgewinn  aus  allen  Werken  nach  Abzug 
der  Unkosten  für  laufende  Reparatur  und  Unter- 
haltung, sowie  der  Zinsen  für  die  Schuldverschreibungen 
der  Teilgesellsehaften  133  308  704  j.  Hiervon  gehen 
ab  für  Abschreibungen,  Amortisation,  Neu-  und  Um- 
bauten n.  s.  w.  24774  3K9  so  dafs  ein  Reingewinn 
für  das  Jahr  von  10*534 374  (  hinterbleibt.  Die 
Zinsen  auf  die  Schuldverschreibungen  der  United 
States  Steel  Corporation  für  das  Berichtsjahr  betrugen 
15  187  «50  t,  dem  Tilgungsfonds  wurden  3040  000  / 
überwiesen.  Von  dem  Restbeträge  von  90  3O0  524  $ 
wurden     7  Dividende    auf    die.  Vorzugsaktien 

(—  35  710 177  und  4  ;o  auf  die  Stammaktien 
(—  20332  «99  f),  im  ganzen  demnach  50052  867  / 
bezahlt,  wodurch  ein  unverteilter  Rest  von  34  253557  $ 


verblieb.  Der  Uberschufs  des  vorigen  Jahre«  betrug 
43620940 $ ;  es  ergab  sich  demnach  am  31.  Dezember  1902 
ein  Gesamtüherschufs  von  77  874  597  g,  welcher  das 
bei  Gründung  der  Gesellschaft  verfügbar  gemachte 
Kapital  von  25  000000  /  einschliefst.  Das  gesamte 
Aktienkapital  der  Corporation  betrug  am  31.  Dez.  1902 
508302500  g  Stammaktien  und  510281100  Vorzugs- 
aktien. Die  durchschnittliche  Anzahl  der  Angestellten 
betrag  1«8 127.  Dieselben  empfingen  an  Gehältern 
und  Löhnen  120528:343  /.  Die  Gesamtzahl  der 
Aktionäre  stellte  sich  im  März  1903  auf  58  «29,  ent- 
sprechend einem  Zuwachs  von  15610.  Dies  schliefst 
die  Subskription  von  27  379  Angestellten,  denen  man 
eine  Gewinnbeteiligung  durch  Kauf  von  Vorzugsaktien* 
zugestunden  hat,  nicht  ein.  Die  noch  unerledigten 
Aufträge  beliefen  sich  am  Knde  des  Jahres  1902  auf 
5  347  253  tons  Fertigfabrikate  gegen  4  497749  tons 
am  Schlufs  des  Vorjahres.  Über  die  Jahreserzeugung 
der  Corporation  geben  die  folgenden  Zahlen  Aufschlug. 

K  o  k  sc  rze  u  gu  n  g   9  52 1  567 

Nicht  verkokte  Kohle   709  387 

Roheisen  7  8U2S12 

Spiegeleisen   128  265 

Ferromangan  und  Ferro- 

silicium    44  453    7  975  530 

Bessemerblocke    ....    «i  751)  210 
Martinblöcke   2  984  708    9  743  918 

Walzwerkserzeugnisse  und  andere 
Fertigfabrikate : 

Schienen   1920  78« 

vorgewalzte  Blöcke,  Brammen,  Knüppel, 

Platinen  u.  s.  w.   782  «37 

Hiindelseisen,    Rohrstreifen,  Proül-, 

Bandeisen  u.  s.  w   1  254  5«0 

Grobbleche   «49  541 

Röhren    744  082 

Stäbe    109  330 

Draht  und  Drahtfabrikate    1  122  809 

Feinbleche,   Schwarzbleche,  verzinkte 

und  Weifsbleche   783  578 

Eisenkonstruktionen   481  029 

Winkel.  Laschen  u.  s.  w   139  954 

Nägel,  Bolzeu,  Schrauben,  Muttern  42  984 

Achsen    136  787 

Verschiedene  Eisen  u.  Stahlerzeugnisse  29  177 

Insgesamt  8  197  232 

Zink    28  982 

Vitriol  ....  14  224 
Zement     ....    486  257 

Die  Erzförderung  am  Oberen  See  betrug  in  den 
einzelnen  Distrikten: 

Intfr.iml         I'S.Corpor.    drpor."  , 

Manjuette  .  .  3  853  010  1  487  370  88,«  t 

Menominee  4  «27  524  2  «75  754  57,8  .. 

Vennilion   .  .  2  084  263  2  057  637  98,7  „ 

Gogebic  .  .  .  3  ««3  484  2  064  492  44.8  „ 

Mcsabi    .  .  .  18  342  840  7  778  026  58,3  . 

27  571  121      16  063  179     58,3  „ 

Der  prozentuale  Anteil  der  Corporation  an  der 

Eisen-  und  Stahlerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
stellt  sich  auf: 

1901  ISO.' 

Roheisen   42,9  44.H 

Bessemer-Blocko  und  Fonngufs  .    70,2  72,6 

Martinblöcke  und  Fonngufs     .  .    69,0  52,4 

Insgesamt  Bessemer-  u.  Martineisen  66,3  65.0 

Bessemerstahlschienen  59,9  «6.8 

(S«sh  Hrhe  iroo  Tr«d»  R.tI««- 
Tom  B.  and  1«.  April  1»0.1.| 

•  „Stahl  und  Eisen"  1903,  Nr.  4  8.  278. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 
Franz  Braune  f. 

Nach  langem  schworen  Leiden  entschlief  am  1.  Januar  18M7  trat  Braune  als  Obcringenieur 
3.  April  d.  J.  in  Neunkirchen  (Keg.-Bez.  Trier)  bei  der  Finna  Gebrüder  Stamm  in  Nennkirchen 
Franz  Braune,  technischer  Direktor  der  Firma  (Keg.-Bez.  Trier)  ein.  Hier  wurden  ihm  be- 
Gebrüder Stumm,  ein  in  weiten  hüttenmännischen  deutende  Erweiternngs-  und  Neubauten  übertragen, 
Kreisen  bekannter  und   hochgeschätzter  Manu.     ferner  der  Ban  des  Hochofen  werk»  in  Ucckingen 

a.  d.  Mosel,  sowie  der 
Tages-  nnd  Förderanlagen 
auf  den  der  Firma  ge- 
hörigen Erzbergwerken  in 
Lothringen.  Ami.  April 
liMH  wurde  Braune  zum 
technischen  Direktor  der 
gesamten  Werke  der  Firma 
ernannt ,  eine  Stellung, 
die  zu  bekleiden  ihm  lei- 
der nur  zwei  Jahre  lang 
vergönnt  war. 

In  dem  Heimgegangenen 
hat  die  deutsche  Eisen- 
industrie einen  Mann  von 
hervorragendem  theore- 
tischen Wissen,  prakti- 
schem Können  und  wert- 
vollen technischen  Erfah- 
rungen verloren,  dessen 
Schöpfungen  in  Fach- 
kreisen stets  als  muster- 
gültig anerkannt  wurden. 
Bei  strengem  Gerechtig- 
keitsgefühl war  der  Ver- 
blichene jederzeit  hilfs- 
bereit den  Schwächeren 
gegenüber,  und  seinem 
ganzen  Wesen  nach  be- 

schaft  Burbacherhütt«  bei  Saarbrücken  en-  scheiden,  liebenswürdig  und  von  tiefem  Gemüt, 
gagiert,  woselbst  er  sehr  bald  zum  Oberingenieur  dabei  im  gesellschaftlichen  Verkehr  von  selteuem 
avancierte.  1882  trat  Braune  als  Oberingenienr  Humor,  der  ihm  schnell  die  Herzen  gewann, 
bei  den  Röchlingschen  Eisenwerken  in  Völklingen  Alle  die  ihn  kannten,  nicht  zum  wenigsten  seine 
a.  d.  Saar  ein ,  deren  Um-  und  Neubauten  ihm  Vorgesetzten ,  Kollegen  und  Untergebenen,  be- 
übertragen wurden.  Hier  baute  er  u.  a.  die  klagen  tief  den  Verlust  dieses  seltenen  Mannes, 
ersten  drei  grofsen  Hochöfen  des  Saarreviers,  Der  Tod  rifs  den  Verewigten  aus  einem  glück- 
weiche mit  Saarkoks  betrieben  wurden,  und  or-  liehen  Familienleben;  neben  der  Gattiu  trauern 
ganisierte  den  gesamten  Maschinenbetrieb.    Am     sechs  Kinder  an  seinem  Grabe. 

r.  r.  p. 


und  unserem  Vereine  seit 
dessen  Neugründung  ein 
treues  Mitglied. 

Geboren  am  2.  Juni 
1845  in  Frankenhauson 
in  Thüringen,  widmete 
sich  Braune  dem  Studium 
des  Maschinenbaues  auf 
der  höheren  Gewerbe- 
schule zu  Chemnitz,  die 
er  1867  mit  bestem  Er- 
folg absolvierte.  Hierauf 
arbeitete  er  ein  Jahr 
lang  in  dem  Konstruk- 
tionsbureau der  Maschi- 
nenfabrik von  Zimmer- 
mann in  Chemnitz,  war 
dann  drei  Jahre  als  In- 
genieur einer  Maschinen- 
fabrik im  Haag  tatig  und 
stand  vom  Jahre  1871 
bis  zum  Jahre  1878  in 
Diensten  des  Bochumer 
Vereins  für  Bergbau  und 
Guf8stahlfabrikation  in 
Bochum.  1878  wurde  er 
von  der  Luxemb.  Berg- 
werks- und  Saarbrücker 
Eisenhütten-Aktiengesell- 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

■ 

Änderungen  Im  Mltglieder-Yerxetehnl». 

Beckert,  Direktor  der  Königl.  höheren  Maschinenbau- 

schnle,  Breslau  X.  Lehrndamm  3. 
Böhringer,   Eugen,  Betriebschef  der  Deutsch -luxem- 
burgischen Bergwerks-  und  Hütten-Akt.  Ges.,  Differ- 

dingen,  Luxemburg. 
ton  Urachenfels,  Theodor,  Freiherr,  Ingenieur,  p.  Adr. 

Dr.  Fabricius,  Batum,  Kaukasus,  Ruisland. 
Fischer,  Rudolf,  Ingenieur,  Frankfurt  a.  M.-Sachsen- 

hauBen,  Textorstr.  74  '• 
Grassmann ,    Fr.,    Hüttendirektur,    Dortmund,    Prinz  , 

Wilhelmstrafse  4. 
Hilgenstock,  Eugen,  Betriebsdirektor  des  Eisenwerks 

Lauchhammer,  Riesa  i.  S. 
Jüngst,  (Hto,  Bergsehuldirektor,  Saarbrücken,  Hinter- 

gasse  1. 

Keteling,  Faul,  Ingenieur,  Haspe  i.  W. 

Lohmeyer,  C,  Walzwerks-Betriebsingenieur,  Burbacher 

Hütte  bei  Saarbrücken. 
Mager,  Fr.,  Regierungsbanführer,   Heilbronn,  Bahn- 

hofstrafse  17. 

Munro,  llugh ,  Ingenieur,  Box  625,  Pitteburg  Pa., 
IT.  S.  A. 

Rodewald,  G.,  Direktor.  Hannover,  Yorkstr.  16' 
Salier,  A.,  Ingenieur,  Sociale  Anonyme  des  Laminoirs 

de  Toula,  Toula,  Knssie  Centrale. 
Schwarte,  Gustav,  Ingenieur,  Eisen-  und  Stahlwerk 

Hoesch,  Dortmund. 
Stutz,  Ernst,  Bergassessor,  Sulzbach  hei  Saarbrücken. 
Tittler,  R.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Berlin  NW  52,  Ger- 

hardstrafse  3  hpt. 


Vollbrandl,  Adolf,  Hamburg,  Heimhuderstr.  64. 

Wieder,  Franz,  Techn.  Direktor,  Mitglied  de«  Vor- 
standes der  Nordischen  Elektrizität«-  und  Stahlwerke 
Akt-Ges.  Danzig,  Langfuhr-Danzig,  HaupUtr.  35. 

Neue  Mitglieder: 
Bender,  Carl,  Oberingenieur  und  Bevollmächtigter  der 
Gesellschaft  für  elektrische   Industrie,  Karlsruhe. 
Baden. 

Hohnrath,  Wilhelm,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Aktien- 
gesellschaft für  Lokomotivbau  „Hohenzollern'-,  Dfissel- 
dorf-Grafenberg. 

Huber,  J.  L.,  Gberingenieur  der  Accuninlatoren-Fabrik 
Akt.-Ge«.  Berlin,  Gelnhausen. 

Imaizumi,  K.,  l>r.,  Chef  des  Stahlwerks  der  Kaiserl. 
japanischen  Eisen-  und  Stahlwerke,  Yawata,  Chi- 
knzen,  Japan. 

Latsek,  M.,  Hüttenchemiker,  Assistent  im  Krefelder 
Stahlwerk,  Krefeld. 

Menne,  Dr.,  Köln -Müsener  Bergwerks- Aktien- Verein. 
Crenzthnl  i.  W. 

Müllers,  Josef,  Ingenieur,  Betriebschef  des  Röhren- 
werks der  Esch  weiler -Köln  Hütten- Aktien -Gesell- 
schaft, Köln- Ehrenfeld. 

Sehoenufaldt,  L.,  Vorsitzender  des  Grubenvorstandes 
der  „ Gewerkschaft  Falkenstein",  Düsseldorf. 

Spitzer.  Hugo,  Ingenieur,  Chemiker  im  Eisenwerk 
Teplitz,  Zuckmantel  bei  Teplitz. 

Zörner,  Bergrat,  Generaldirektor  der  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt,  Kalk  bei  Köln. 

Verstorben : 
Dudek,  Johann,  Hüttenmeister,  Bismarckhütte,  0.-8. 
Fischer,  M.  F..  Vertreter  von  Fried.  Krupp,  Strafs- 
burg i.  E. 


Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sonderahdrücke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
»Stahl  und  Eisen"  zu  beziehen: 

Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  von  Dr.  W.  Kohl  mann.  —  Preis  5 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukunft 

mi,  i>  buntfarbigen  Tafeln.    Von  E.  Schrödter.  —  Preis  6.«. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch -Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentsch 

und  St.  Privat -la-Montagne, 

nebst  2  Tafeln  und  einer  Karte,  von  L.  Hoffmann.  —  Preis 

Die  Minetteablagerung  Deutsch -Lotbringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutsch-Oth, 

nebst  2  Tafeln,  von  W.  Albrecht  —  Preis  2 

Alle  4  Abhandlungen  zusammen  14 


Amerikanische  Eisenhutten  und  deren  Hilfsmittel, 

von  Ingenieur  Ernst  Langheinrich.  S4  Seiten  Text  mit  vielen  Abbildungen  und  einer  Tafel.  —  Preis  3  Jt, 
fur  Mitglieder  des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute-  2  .H. 
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Eine  moderne  Eisengicfscrei.* 

(Ludw.  Loewe  &  Co.,  Akt.-Ges.,  Berlin.) 
Von  Ingenieur  Oscar  Leyde  in  Berlin. 


eit  längerer  Zeit  sind  Klagen  über 
Riickständigkeit  der  Gießereibetriebe 
gegenüber  andern  Zweigen  der  Tech- 
nik an  der  Tagesordnung.  Nicht  mit 
Unrecht  wird  heute  noch  vielfach  die  Giefserei  als 
das  Stiefkind  der  Industrio  angesehen.  Schafft 
Bie  doch  mit  wenigen  Ausnahmen  mir  das  Halb- 
fabrikat, aus  dem  sich  die  stolzesten  Maschinen 
oder  die  sinnreichsten  Apparate  der  Mechanik 
aufbauen,  sieht  man  doch  dem  unscheinbaren 
Ruhgusse  nicht  an,  dals  auch  zu  seiner  Her- 
stellung eine  Fülle  harter  Arbeit  und  strengsten 
Nachdenkens  erforderlich  war,  bevor  ihm  die 
mannigfachsten  Arbeitsmaschinen  Leben  und  An- 
sehen verschafften,  bevor  ihm  Spachtel  und  Lack 
zu  Glanz  verhalfen. 


*  Wir  freuen  uns,  in  Hrn.  Ingenieur  Leyde, 
dein  früheren  Oberingenieur  und  Erbauer  der  Eisen- 
pefserei  von  Ludw.  Loewe  &  Co.,  jetzt  Civilingenieur 
für  (ücfsercifarh,  einen  auf  dem  Gebiete  des  Giefserei- 
wesens  besonders  kundigen  Mitarbeiter  gefunden  zu 
haben.  In  den  Anschauungen,  die  der  geschätzte  Herr 
Verfasser  über  die  Notwendigkeit  den  Bezuges  einer 
ganzen  (iiefserei  ans  den  Ver.  Staaten  von  Amerika 
hat,  gehen  wir  nicht  ganz  einig  mit  ihm,  indessen 
darf  daran  erinnert  werden,  dals  die  Herstellung  in 
einer  Zeit  erfolgte,  in  welcher  die  deutschen  Werke 
•     mit  Aufträgen  überfüllt  waren. 

Wir  freuen  uns  ferner  mitteilen  zu  können,  dafs 
wir  die  Veröffentlichung  einer  Reihe  von  weiteren 
Aufsätzen  aus  dem  Eisengiefsereibetriebe  aus  der  Feder 
Verfassers  in  Aussicht  stellen  können. 

Die  Rtdaktio». 

XT.n 


I>ie  Giefsereien,  welche  früher  bei  der  Her- 
stellung von  Knust-  und  Handelsgufs,  von  Or- 
nament- und  Haugufs  in  gröfserer  Selbständigkeit 
ihre  eigenen  Wege  gingen,  sind  mit  dem  Wachsen 
des  Maschinenbaues  mehr  und  mehr  in  dessen 
Dienst  getreten,  und  hängen  mehr  und  mehr 
direkt  oder  als  „Lohngiefsereien"  indirekt  vom 
Maschinenbau  ab.  AIb  Mittel  zum  Zwecke  werden 
die  (Üefsereien  ineist  nebensächlich  behandelt. 
In  zahlreichen  Fällen  entbehren  sie  noch  der 
Leitung  wissenschaftlich  gebildeter  Techniker, 
die  bei  den  Hochofen-,  Stahlwerks-  und  anderen 
Hüttenbetrieben  längst  als  unerläfslich  betrachtet 
werden;  selbst  hervorragende  Industrielle  halten 
sich  zu  ihrem  Betriebe  nur  den  „tüchtigen  Meister", 
der  empirisch  seinen  Ofen  beschickt  und  der  sich 
im  übrigen  hilft,  so  gut  es  eben  geht,  als  läge 
die  technische  Wissenschaft  noch  im  Dornröschen- 
Schlafe. 

Auch  die  technischen  Kachvereine  und  die 
Fachpresse  haben  sich  meines  Erachtens  bei  uns 
in  Deutschland  der  Technik  des  Eisengiefserei- 
wesens  nicht  in  der  Weise  angenommen,  wie  sie 
es  verdiente  und  wie  es  z.  B.  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  der  Fall  ist.  Dort  haben 
sich  unsere  Fachgenossen  in  der  „American 
Fonndrymens  association"  zusammengefunden  zu 
ernster  Beratung  nicht  nur  ihrer  wirtschaft- 
lichen ,  sondern  auch  ihrer  wissenschaftlichen 
und  last  not  least  ihrer  praktischen  Aufgaben. 
Das  Organ  dieser  Gesellschaft  legt  ein  beredtes 
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Zeugnis  ab  von  ihrem  regen  geistigen  Leben, 
nnd  die  zahlreichen  Versammlungen  sowie  die 
Veröffentlichungen  in  den  verschiedenen  amerika- 
nischen Fachzeitschriften  über  neue  Anlagen,  ma- 
schinelle Einrichtungen,  wissenschaftliche  Unter- 
suchungen, Rechnungswesen,  kurz  alle  mit  dem 
Giefsereiwesen  zusammenhängenden  Fragen ,  be- 
leben das  Interesse  an  der  gemeinsamen  Arbeit 
und  heben  den  ganzen  Stand  an»  seiner  dienenden 


M    I  2äO 

Abbildung  1. 

tirundrifs  der  KUengiefserei  von  Ludw.  Loewe  Jt  Co.,  Akt.  (ics.,  Berlin. 


Stellung  zu  einem  achtunggebietenden,  selbstän- 
digen Platze  in  der  Gesellschaft  der  übrigen 
technischen  Fächer. 

In  Würdigung  dieser  Verhältnisse  hat  der 
im  Dezember  v.  .1.  seiner  Finna  und  seinen 
Freunden  allzufrüh  aus  voller  Arbeit  heraus 
durch  den  Tod  entrissene  Direktor  der  Ludw. 
Loewe  Ä  ('«.  Akt. -Ges..  .Inlius  Fr.  Pajekeu, 
den  Vorstand  und  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft 
veranlagt,  in  den  Jahren  1SM7  bis  1HH9  die 
neue  Anlage  der  ,  Werkzeugmaschinen-  und 
Werkzeugfabrik"  zu  bauen  und  hierzu  gehörig 
eine  Fisengiefserei.  Ks  war  keine  leichte  Auf- 
gabe bei  der  Fülle  von  neuen  Eindrücken,  welche 


sich  den  Beamten  der  Firma  auf  Stadienreisen 
durch  Deutschland  und  die  Industriegebiete  der 
Vereinigten  Staaten  bot,  auszuwählen,  was  den 
Bedürfnissen  der  Fabrik  am  besten  entsprach, 
auch  in  Berücksichtigung  von  heimischem  Material 
und  Personal. 

Lageplan.  Aus  dem  Grundrifs  der  Giefserei 
(Abbildung  1)  ist  zu  orsehen,  wie  von  der  Grund- 
stückseinfahrt im  Nordosten  das  Rohmaterial  vom 

(nahegelegenen)  Bahn- 
hofe angerollt  wird.  Auf 
kürzestem  Wege  wird 
Eisen  und  Koks  auf 
Schmalspurgeleisen  durch 
einen  eingebauten  Zwi- 
sebenhof  zu  den  Auf- 
zügen der  Gichtbühnen 
bezw.  zu  den  Trocken- 
kammer- Feuerungen 
transportiert;  ebensogeht 
aus  dem  Sandschuppen 
dasFormmaterial  zu  For- 
mern, Kernmachern  und 
zur  Sandaufbereitung. 
Durch  die  Kupolöfen,  die 
im  Zentrum  des  Gebäu- 
des liegen ,  und  durch 
die  Formerhallen  geht 
das  Eisen  nach  Westen 
in  die  Putzerei,  nnd  nach 
Südwest  zur  Expedition, 
so  dafs  es  den  Weg  durch 
die  Giefserei  von  Nord- 
ost nach  Südwest  nimmt. 
Die  Hauptabnehmer,  Ma- 
schinenbau -  Fabrik  und 
Union  Elektrizitäts  -  Ge- 
sellschaft (bis  1898  elek- 
trische Abteilung  der 
Ludw.  Loewe  &('o.  Akt.- 
Ges.)  liegen  im  Süden 
der  Giefserei. 

Aufgabe.  Dem  Ent- 
würfe der  Giefserei  war 
folgende  Aufgabe  zu 
Grunde  gelegt.  Für  den 
Werkzeugmaschinenbau  und  die  elektrische  Ab- 
teilung sollten  jährlich  etwa  2500  t  Gnfs  geliefert 
werden  in  den  Dimensionen  der  bis  dahin  ge- 
lieferten Maschinen,  kleinen  und  mittleren  Ka- 
libers; dem  entsprach  erfahrungsgemäfs  ein- 
schliefslich  des  Platzes  für  GrofHkernmacher  ein 
Formerplatz  von  etwa  .{000  qm,  um  welchen 
sich  die  notwendigen  Anbautcu  für  Nebenbetriebe 
n.  s.  w.  angliedern  mufsten.  Es  sei  hier  gleich 
vorab  bemerkt,  dafs  sich  diese  Aufgabe  im 
Laufe  der  Zeit  sehr  geändert  hat,  so  dafs 
voraussichtlich  im  laufenden  Jahre  durch  völlig 
geänderte  Art  der  Modelle  und  durch  sorg- 
samste Ausnutzung  des  Platzes  die  Produktion 
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auf  etwa  4500  t  anwachsen  wird,  bei  etwa 
125  Formern. 

Grundril'8- Anordnung.  Die  eigentliche 
Giefserei  besteht  ans  vier  Hallen  von  je  15  m 
Breite;  hiervon  sind  die  nördlichste  und  die 
südlichste  je  70  in,  die  dazwischen  liegenden 
je  30  m  lang.  Sämtliche  vier  Hallen  sind  mit 
Laufschienen  für  je  zwei  Laufkrane  von  je  15  t 
Tragfähigkeit  ausgerüstet,  um  eventuell  die  Kräne 
nach  Belieben,  je  nach  der  vorliegenden  Arbeit, 
von  einer  Halle   in   die  andere  versetzen  zu 


Konstruktion  and  Ausführung  des 
Gebäudes.  Dem  Schnellbetriebe  unserer  Zeit 
Rechnung  tragend,  Bind  die  Krane  für  120  m 
Lilngslauf  in  der  Minute  eingerichtet,  and  dem- 
entsprechend wurde  für  den  Bau  vollständige 
Eisenkonstruktion  gewählt.  Es  dürfte  vom  bau- 
technischen Standpunkte  interessant  sein,  hier 
einiges  einzuschalten  über  die  Schwierigkeiten, 
welche  sich  dem  Bau  entgegenstellten. 

Das  Terrain,  welches  für  die  Giefserei  ge- 
wählt werden  mufste,  liegt  im  Norden  des  ganzen 


Abbildung  4.    Bf  ginn  der  Montage  mit  zwei  Masten. 


können.  An  die  Haupthallcn  schliefsen  Bich  an: 
1.  im  Norden  ein  Anbau  von  30  ni  Länge  und 
1<»  m  Breite  für  Bureaus,  Aborte  und  Modell- 
verkehr, 2.  im  Westen  ein  Anbau  von  70  m 
Länge  und  10  m  Breite  für  Putzerei  mit  Beizerei 
und  für  Schlosserei,  3.  hu  Süden  eine  Halle 
von  70  in  Länge  und  10  m  Breite  für  Expedition, 
Kleinformerei,  Aborte,  Sandmüllerei  und  Zimmerei, 
4.  and  5.  im  Süden  und  Norden  des  Hofes  zwei 
Anbauten  von  je  30  tu  Länge  und  7,5  m  Breite 
für  Trockenkammern  und  Kleinkernmacherei.  Im 
Zentrum  des  Gebäudes  beünden  sich  in  einer 
Länge  von  30  m  und  10  m  breit  die  Knpolofen- 
anlage  mit  Maschinenraum,  Aborte  und  ein  kleines 
Magazin. 


Komplexes  der  Gesamtanlage  der  Ludw.  Loewe 
&  Co.  Akt.-Ges.  and  durch  Zufall  auf  einem  für 
Berliner  Verhältnisse  denkbar  schlechtesten  Unter- 
grand;  gerade  auf  diesem  Teile  des  Grundstückes 
lag  früher  ein  Moor.  Während  die  benachbarten 
Gebäude  guten  Baugrand  haben,  mafsten  die 
Pfeiler  der  Giefserei,  bei  8  m  Torf  und  Schlick 
und  bei  4  m  Aufschüttung,  durchschnittlich  vom 
Baugrund  bis  Giefsereisoble  12  m  Höhe  haben. 
Die  Bauarbeiten  wurden  von  der  Firma  Held 
&  Francke  ausgeführt ;  die  Fandamente  der  etwa 
125  Pfeiler  u.  8.  w.  waren  kontraktgemäfs  in 
drei  Monaten  pünktlich  vollendet  and  ebenso 
pünktlich  war  die  Montage  der  gesamten  Eisen- 
konstruktion  in   zwei   Monaten  beendet.  Der 
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Ausbau,  mit  vollständiger  Ausrüstung  nahm  sieben 
Monate  in  Anspruch,  nnd  am  1.  Juli  1899  wurde 
der  Betrieb  eröffnet.    Von  Mitte  zu  Mitte  der 
Säulen  gemessen,  deckt  die  Giefserei  5550  qm. 
Die  Eisenkonstruktionen  wiegen  einschließlich 
der  schweren  Kranträger,  welche  zu  zwei  Dritteln 
10  m,  zu  einem  Drittel  5  m  frei  liegen,  ziemlich 
genau  100  kg  f.  d.  Quadratmeter.    Da  zur  Zeit 
des  Baues  die  deutschen  Werke  gut  besetzt  und 
die  Eisenpreise  hier  ziemlich  hoch  waren,  konnte 
man  vorteilhaft  mit  Bezug  auf  Lieferzeit  und 
Preis  die  gesamte  Eisenkonstruktion  aus  Amerika 
beziehen.     Konstruktion,   Material,  sowie  be- 
sonders die  Ausführung 
der  Arbeit  und  die  Mon- 
tage   durch    die  lron 
Bridge  Co.  zu  East  Ber- 
lin, Conn.,  erregte  viel- 
fach die  Aufmerksam- 
keit hiesiger  Fachleute. 

Aus  den  Abbildun- 
gen 2  und  3  sind  die 
Konstruktionen  in  der 
Hauptsache  ersichtlich. 
Abbildung'  4  zeigt  den 
Beginn  der  Montage 
mit  zwei  Masten.  Das 
Material  kam  zu  Schiff 
von  Hainburgund  wurde 
bei  der  Anfuhr  gleich 
so  dirigiert,  dafs  es  sei- 
ner Verwendungsstelle 
möglichst  nahe  lag. 

Die  Kraft  für  die 
Montage  wurde  durch 
eine  Dampfwinde  (Ab- 
bildung 5)  geliefert, 
welche  die  Monteure 
von  Amerika  mitge- 
bracht hatten,  und  die 
vom  ersten  bis  zum 
letzten  Tage  ihrer  Ver- 
wendung unverrückt  auf 
einem  Platze  blieb.  Ab- 
gesehen von  den  Säulen  und  Bindern  einer 
kleinen  Seitenhalle,  wurden  sämtliche  Säulen, 
Binder  n.  8.  w.  nur  mit  Hilfe  eines  Mastes 
gehoben.  Dieser  Mast  wurde,  auf  Bohlen  stehend, 
durch  die  Winde  von  einem  Platze  zum  andern 
gezogen,  während  er  von  vier  Tauen,  die  an 
seiner  Spitze  befestigt  waren,  in  senkrechter 
Lage  gehalten  wurde. 

Die  Verlegung  der  Taue  erfolgte  mit  Schar- 
nierkloben,  und  die  Montage  wurde  von  den 
Arbeitern  ohne  alle  Rüstungen,  ja  selbst  ohne 
Leitern  ausgeführt  (siehe  die  Abbild,  ti  und  7). 

In  Bezug  auf  den  Bau  ist  noch  zu  erwähnen, 
dafs  sämtliche  Oberlichtfenster  ans  Drahtglas, 
sämtliche  Seitenfenster  aus  geripptem  Rohglas 
bestehen,  das  sich  durch  sein  „zerstreutes"  Licht 


Abbildung  5.  Dampfwinde. 


für  die  Arbeiter  als  angenehm,  für  die  Sand- 
formen als  praktisch  bewährt.  Die  Beleuchtung 
ist  eine  möglichst  reichliche.  Die  Oberlichte 
der  Hanpthallen  allein  nehmen  etwa  60  °/o  des 
Areals  ein;  hierzu  kommen  für  die  langen  Haupt- 
hallen noch  grofse  Giebelfenster  und  sehr  grofse 
Seitenfenster  zwischen  allen  Aufkenpfeilern. 

Abbild  H  zeigt  die  Südhalle,  von  Osten  nach 
Westen  gesehen,  im  vollen  Lichte  der  Morgeu- 
beleuchtung  am  Eröffnungstage,  dem  1.  Juli  1899. 
Dieselbe  Halle  ist  in  Abbildung  Ü  zu  sehen  in 
einer  Aufnahme  von  Westen  nach  Osten  am 
Spätnachmittage  in  vollem  Betriebe.  Abbildung  10 

stellt  die  Aufsenansicht 
der  Giefserei  dar.  Die 
Umfassungsmauern  sind 
39  cm  stark. 

1'nterkellert  ist  der 
westliche  Anbau  und 
ein  Teil  des  Zentral- 
baues. Einen  Stock  hoch 
im  mittleren  Teile  des 
westlichen  Anbaues  über 
der  Schlosserei  ist  die 
Heizung  gelegt,  ferner 
der  8,5  in  hohe  Ma- 
schinenraum von  15 
X  lUm  unter  dem  mitt- 
leren Teile  der  Gicht- 
bühne.  Sämtliche  Dek- 
ken  sind  in  Monier- 
Konstruktion  ausge- 
führt ( Ueton  mit  Draht- 
cinlagetO.  Das  Dach 
ist  mit  Pappe  gedeckt, 
über  der  Gichtbühne 
wie  die  Gesehofsdecken 
mit  Monier-Gewölbe. 

Gichtbühne.  Zum 
Maschinenraum  und  der 
Gichtbühne  führt  eine 
feuersichere  Treppe 
nach  polizeilicher  Vor- 
schrift; ferner  hat  die 
nördliche  und  die  südliche  Kupolofenanlage  noch 
je  eine  eiserne  Wendeltreppe.  Die  Gichtbühne  ist 
nach  Osten  hin  mit  Kenstern  versehen,  die  sich 
nach  dem  Zwischenhofe  öffnen,  und  nach  Westen 
hin  ist  sie  von  den  mittleren  (liershallen  durch 
Fenster  abgeschlossen.  Der  Boden  der  Gichtbühne 
ist  mit  1  ti  mm  starkein  Riffelblech  gedeckt  und, 
soweit  das  Eisen  lagert,  auf  .'JOOO  kg  f.  d.  Qua- 
dratmeter Tragfähigkeit  berechnet.  Der  über 
dem  Maschinenraum  liegende  Teil  ist  mit  Monier- 
Gewölben  gedeckt  nnd  mit  Hartbrandtliesen 
belegt. 

Öfen.  In  Anbetracht  dessen,  dafs  der  für 
den  Werkzeugmaschinenbau  und  für  den  Bau 
elektrischer  Maschinen  herzustellende  Güls  sehr 
verschieden   in  den  Abmessungen   und  dement- 
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sprechend  in  der  Qualität  Bein  würde,  sind 
mehrere  Öfen  von  ganz  verschiedener  Produktion6- 
fähigkeit  gewählt  worden.  Während  einerseits 
Stücke  bis  zu  2  mm  Dicke  nnd  darunter  ge- 
fordert werden  vom  Gewicht  weniger  Gramm, 
werden  anderseits  Stücke  bis  zu  15  t  Gewicht 
nnd  bis  zu  40«  i  mm  Wandstarke  gegossen.  Dem- 
entsprechend hat  die  Anlage  je  zwei  Öfen  von 


Abbildung  6.  Montage. 

100,  von  HO  und  von  60  cm  lichtem  Durch- 
messer vorgesehen,  von  denen  vorab*  zwei  von 
1 00  und  je  einer  von  80  und  60  cm  aufgestellt 
sind.  Die  beiden  grofsen  Ofen  geben  ihr  Eisen 
in  die  Sndhalle,  während  der  Mittelofen  sich 
nach  der  Nordhalle  öffnet  und  der  kleine  Öfen 
in  der  Hauptsache  die  Mittelhallen  versorgt. 
Es  sind  demnach  die  Siidlialle  für  den  schweren, 
die  Nordhallc  für  mittleren  und  die  Mitn-lhallen 
für  leichten  Onfs  bestimmt. 

Das  Arrangement  hat  sich  gut  bewährt  ;  die 
Schmelzung  ging  an  einzelnen  Tagen  anstands- 


los bis  zu  40  t  (wozu  dann  gleichzeitig  drei 
Öfen  beschickt  wurden),  während  es  auch  wohl 
vorkam,  dafs  bei  schwachem  Betriebe  '■>  bis  4  t 
in  nur  einem  Ofen  geschmolzen  wurden.  Hei 
der  Mannigfaltigkeit  der  Anforderungen  bind 
häutig  sechs  und  mehr  verschiedene  Gattierungen 
an  einem  Tage  zu  schmelzen.  Gewöhnlich  sind 
zwei  Öfen  im  Betrieb.  Wegen  des  geringen 
Bedarfs  an  extra  weichem 
oder  weichem  Eisen  wird 
in  dem  kleinen  oder  im 
mittleren  Ofen  zuerst  das 
weichste,  dann  weniger 
weiches  und  zuletzt  Mittel- 
Eisen  gesetzt ;  dagegen  be- 
ginnt der  grofse  Ofen  mit 
Rücksicht  anf  die  stärksten, 
am  längsten  flüssig  bleiben- 
den Gufsstücke,  für  welche 
langes  „I'umpeisen"  vorhan- 
den sein  mufs,  mit  dem  här- 
testen Eisen,  dem  dann  das 
weniger  harte  und  zum 
Schlüte  das  Mittel-Eisen  für 
Mittelgute,  wie  bei  den 
kleinen  Ofen,  folgt. 

Die  Gichtbühnen  haben 
für  die  grofsen  Ofen  6,5  m, 
für  die  kleinen  Öfen  5,5  m 
Höhe;    der    Schacht  der 
grofsen  Ofen  ist  etwa  5  in, 
der  des  mittleren  Ofens  etwa 
4,  des  kleinen  Ofens  etwa 
4,1  m  hoch.     Für  je  zwei 
der  projektierten  Ofen  ist 
ein  25  m  hoher  Schornstein 
gebaut,   mit  Anschlnfs  an 
eine  Fnnkenfängerkammer. 
Durch  diese  Kammern  wer- 
den Funken  und  Asche  dem 
unteren  Teile  der  bis  zur 
Giefsereieohle  hinunter- 
fährenden Schornsteine  zu- 
geleitet. Vierteljährlich  wird 
die  Asche  aus  dem  Schorn- 
stein entfernt,  während  die 
Nachbarschaft  ganz  vor  dem 
sonst    so   lästigen  Staube 
geschützt  ist  und  die  umliegenden   Teile  der 
Giefsereidächer  und  die  Oberlichtfenster  staubfrei 
bleiben.    Die  Öfen  sind  von  K ritrar  &  Bissen  in 
Hannover  geliefert;  sie  haben  Vorherd  nnd  Boden- 
klappe und  arbeiten  seit  etwa  drei  Jahren  mit 
gutem  Erfolge  ganz  ohne  besondere  Düsen.  Der 
Wind  tritt  ans  den  Leitungsrohren  und  den  Wind- 
sammelkästen  direkt  durch  die  etwa  35  X  40  cm 
grofsen  Mannlöcher  auf  den  Boden  des  Ofen- 
schachtes. 

Der  Winddrnckmesser  zeigt  danach  nicht, 
wie  das  meist  üblich,  die  Spannnng  des  Winde« 
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in  der  Rohrleitung  oder  im  Windsainmler,  bevor 
er  die  Dösen  passiert,  sondern  direkt  im  Ofen, 
nur  abhängig  von  der  Höhe  der  Chargen  nnd 
von  deren  Beschaffenheit.  Als  Gebläse  dienen 
drei  Sturtevant-Flögelventilatoren,  einer  (Nr.  7) 
für  die  grofsen  Öfen,  je  einer  (Nr.  6)  für  die 
kleinen  Ofen.  Diese  Ventilatoren  lanfen  mit 
2000  bezw.  mit  2700  Tonren  und  liefern  eine 
Windspannung  von  55  cm  bei  dem  grofsen, 
42  ein  beim  mittleren,  47  cm  Wassersäule  beim 
kleinen  Ofen.  Rei  grofsen  Güssen  blies  der 
grofse  Ventilator  in  beide  grofse  Ofen  gleich- 
zeitig und  gab  genügend  warmes  Eisen  bei 
einem  Winddruck  von 
30  bis  38  cm  Wasser- 
säule. Unter  diesen  Um- 
ständen lieferten  die 
beiden  grofsen  Ofen 
stündlich  nur  etwa  je 
4,5  t  flüssiges  Eisen, 
während  sonst  jeder 
grofse  Ofen  5  bis  5,5  t, 
der  mittlere  Ofen  3,5 
bis  I  t  und  der  kleine 
Ofen  2,5  bis  3  t  erbläst. 
Die  drei  Ventilatoren 
werden  von  Elektro- 
motoren angetrieben 
von  30, 15  und  15  P.S., 
mit  975  bezw.  1200 
Tonren,  für  50  bezw. 
25  Ampere.  Sie  brau- 
chen bei  500  Volt 
Spannung  etwa  42  Am- 
pere beim  grofsen,  24 
beim  mittleren,  20  beim 
kleinen  Ofen.  Gehen 
beide  grofse  Öfen  gleich- 
zeitig mit  dem  grofsen 
Ventilator,  so  werden 
45  bis  50  Ampere  ge- 
braucht. Die  Eisensätze 
betragen  bei  den  drei 
Öfen:  800,  500  und 
300  kg;  an  Füllkoks  wird  gesetzt:  450,  450 
und  300  kg,  an  Setzkoks  10  °/«-  Während  des 
Betriebes  arbeiten  die  Öfen  ohne  Gichtilammen. 

Trockenkammern.  Wie  die  Öfen  den 
Quantitäten  der  verschiedenen  erforderlichen 
Gufsgattungen  angepafst  werden  mufsten,  so  die 
Trockenkammern  der  Art  des  Formens.  Da  für 
den  eigenen  Redarf  so  gut  wie  gar  kein  Gufs 
aus  getrockneten  Formen  gebraucht  wird,  viel- 
mehr möglichst  viel  in  nassem  Sande  gearbeitet 
wird,  selbst  bei  Stücken  bis  zu  2  m  Druckhohe, 
so  sind  verhältnismäfsig  nur  sehr  wenige  Trocken- 
kammern für  Kerne  vorgesehen  worden.  Sie 
sind  mit  einfachen,  von  aufsen  heizbaren  Feucrungs- 
anlagen  versehen  und  haben  einen  gemeinsamen 
Fuchs,  der  in  einen   20  m  hohen  Schornstein 


Abbildung  7.  Montage. 


führt.  Fundament  für  einen  eventuell  nötig 
werdenden  zweiten  Schornstein  ist  vorgesehen, 
da  bei  dem  schlechten  Baugrunde  nachträglich 
Rammarbeiten  in  nächster  Nähe  der  Säulen- 
fundamente ausgeschlossen  sind. 

Sandaufbereitung.  Da  wenig  mit  ge- 
trockneten Formen,  fast  nie  in  Lehm  gearbeitet 
wird,  bo  ist  die  Sandaufbereitung  die  möglichst 
einfache.  Eine  Siebmaschine  für  gebrauchten 
Sand  nnd  ein  Schützescher  Sandmischer  mit  ein- 
gebautem Elektromotor  sind  die  einzigen  maschi- 
nellen Hilfsmittel ;  nach  anderer  Richtung  gehört 
dazu  natürlich  ein  besonders  guter  Sand,  wie 

er  hier  in  Berlin  allge- 
mein gebraucht  wird. 

Die  Formerei  er- 
streckt sich,  wie  ein- 
gangs erwähnt,  fast 
ausschliefslich  auf  Ar- 
beiten im  „ grünen 
Sande"  und  zwar  mei- 
stenteils nach  Modellen, 
wie  Abb.  1 1  zeigt.  Ab 
und  an  kommen  auch 
interessante  in  Sand 
schablonierte  Stücke 
zurAusführung,  wie  in 
Abbildung  12  ersicht- 
lich ist.  Wenn  die  Ver- 
änderlichkeit der  Form 
eines  Gnfsstüeks  die 
Herstellung  eines  Mo- 
dellB  nicht  zweckmäfsig 
erscheinen  läfst,  wird 
zuweilen  auch  mit 
„Aufsenkernen"  gear- 
beitet, wie  Abbild.  13 
und  14  zeigen.  An 
Kleingufs  verdient  ein 
dauernd  verlangter  Ar- 
tikel Reachtung,  der 
mit  gutem  Erfolg  fabri- 
ziert wird;  es  sind  das 
Widerstands  -  Elemente 
(Abbild.  15)  von  verschiedenen,  möglichst  genau 
einzuhaltenden  Ohmstärken.  Diese  müssen  sehr 
sorgfältig  gattiertes  Eisen  haben  und  erregen 
vielfach  durch  ihre  bei  Gufseisen  nicht  gekannte 
oder  nicht  erwartete  Elastizität  Aufsehen. 

Wo  Form  und  Stückzahl  das  irgendwie  er- 
lauben, werden  Formmaschinen  angewendet.  Zur 
Zeit  sind  8  Paar  Hillerscheidt  -  Maschinen  in 
Tätigkeit,  ab  und  an  einige  Pridmore-Maschinen. 
Hervorzuheben  ist,  dafs  sogenannter  Handelsgtifs 
gar  nicht  hergestellt  wird,  dafs  vielmehr  durch- 
gehends  nur  bester  Maschinenbau  •  Qnalitätsgnfs 
gefertigt  wird. 

In  der  Putzerei  ist  bei  Sandstrahlgebläse, 
Scheuertrommeln,  Schmirgelscheiben,  zum  Teil 
auch  bei  den  mit  Rosten  abgedeckten  Arbeits- 
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tischen  durch  einen  Exhaustor  and  einen  auf 
dem  Hofe  stehenden  Cyclon  möglichst  für  staub- 
freie Luft  gesorgt.  Mit  gutem  Erfolge  werden 
mittlere  und  groTsere  Stücke  nach  amerikanischer 
Methode  mit  Schwefelsäure  gebeizt;  dieses  Heizen 
(Abbildung  1  fi >  erspart  beim  Putzen  das  zeit- 
raubende irad  ungesunde  Abreiben  des  Anbrandes 
und  stellt  eine  metallisch  reine  Flache  her.  Diese 
zeichnet  sich  beim  Bearbeiten  auf  den  Maschinen 
vorteilhaft  dadurch  aus,  dafs  zumal  beim  Fräsen 
der  lästige  Staub  vor  den  Werkzeugen  vermieden 
wird;  auch  wird  dadurch  die  harte  tiufBkruste 
entfernt,  was  wieder  Ersparnisse  an  Werkzeugen, 
besonders  an  Fräsern  mit 

sich  bringt. 

Tran iport vorrich- 
ten ff  011.  Während  der  Werk- 
zeugmaschinenbau der  Firma 
beim  Hau  mittlerer  und 
kleinerer  Maschinen  geblie- 
ben ist,  haben  sich  die  Ge- 
wichte der  Gufsstiicke  für 
die  Fnion  Elektrizitäts-Ge- 
sellschaft  seit  dem  Entwurf 
der  tiielserei- Anlage  sehr 
vergröfsert,  so  dafs  schon 
Stücke  bis  nahezu  15  t  ge- 
liefertwerden ni  nisten.  Dem- 
entsprechend laufen  in  der 
Grofsformerhalle  zwei  Kräne 
von  15  und  10  t  Tragkraft. 
In  der  Nordhalle  beünden 
sich  zwei  Kräne  von  je  5  t, 
in  der  Putzerei  ein  Kran 
von  5  und  ein  Kran  von  t 
Tragkraft.  Fünf  dieser  Kräne 
sind  von  der  Shaw  Co.,  einer 
von  der  Herlin-Auhaltischen 
Maschinenfabrik  -  Akt.  -  Ges. 
gefertigt.  Die  Kräne  be- 
dienen die  Former  und  Kern- 
macher zumal  durch  ihre 
schnellen  Bewegungen  zur 
Zufriedenheit,  obgleich  jeder 
Giefsereikran  auf  durchschnittlich  525  qm  mit 
etwa  20  Formern  und  Kernarbeitern  zu  tun  hat. 
Schwenkkräne  fehlen  völlig.  Die  Rohmaterialien 
werden  vom  Eisenplatze,  vom  Sand-  und  Koks- 
schuppen in  die  von  der  Firma  Carl  Flohr  geliefer- 
ten Gichtaufznpe,  zu  den  Troekenkammerfeue- 
rungen  und  zur  Sandaufbereitung  auf  Schmalspnr- 
geleisen  transportiert.  Dieselben  tieleise  dienen 
zum  Transport  von  Formkästen  und  von  Gnl'sware. 
Die  hierbei  benutzten  Wagen  laufen  sehr  leicht 
und  sind  von  der  C.  W.  Munt  Company  geliefert. 
Für  extragrofse  Stücke  ist  das  Normalgeleise 
der  Eisenbahn  in  die  Südhalle  geführt. 

Heizung.  Eine  besondere  Aufmerksamkeit 
ist  der  vielfach  in  Giefsereien  vernachlässigten 
Frage   der  Heizung   geschenkt.     Hei  den  un- 


gewöhnlich grofsen,  stark  abkühlenden  Fenster- 
flächen mufste  auch  für  ungewöhnliche  Wärme- 
znführung  gesorgt  werden.  Durch  eine  Dampf- 
rohrkammer wird  von  zwei  Sturtevant- Ventila- 
toren, die  je  etwa  8  m  Durchmesser  haben,  mittels 
eines  20  P.  S.  -  Elektromotors  frische,  erwärmte 
Luft  in  die  Giefshallen  und  die  anliegenden 
Räume  geblasen.  Die  Heizung  wirkt  aus  ihrer 
Lage  im  westlichen  Anbau  in  der  Richtung  nach 
Osten ,  den  hier  an  sich  wärmenden  Trocken- 
kammern entgegengesetzt.  Während  des  Giefsens 
an  den  Nachmittagen  ist  die  Heizung  anfser 
Betrieb ;  dagegen  geht  sie  bei  Bedarf  an  kalten 


Abbildung  12.    In  Sand  schtibloniertes  Gufsstürk. 


Tagen  schon  zu  früher  Morgenstunde,  so  dafs 
die  Temperatnr  in  der  Halle  bei  Beginn  der 
Arbeit,  Morgens  7  Uhr,  selbst  bei  starker  Aufsen- 
kälte  von  —  15°  C.  etwa  10°  Wärme  zeigte. 
Die  Arbeiter  konnten  sich  dabei  wohl  fühlen 
und  wurden  nicht  durch  Unbehagen  von  ihrer 
Beschäftigung  abgehalten  und  in  ihrem  Verdienste 
behindert,  während  sie  in  alten  Anlagen  mit 
mangelhafter  Heizung  oft  stundenlang  mit  halber 
Lust  und  halber  Kraft  arbeiten.  Wennschon 
die  Sturtevant  -  Heizung  absolut  gerechnet  nicht 
billig  ist ,  so  macht  sie  sich  doch  durch  diese 
Imponderabilien  bezahlt. 

Wascheinrichtnngen.  In  demselben  Sinne 
fördert  die  Gesundheit  und  die  Arbeitsfrische 
die  700  qm  grol'se,  unter  dem  westlichen  Anbau 
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im  Kellergeschoß  gelegene  Garderobe  mit  Wasch- 
und  Badeeinricbtnng.  Jeder  Mann  hat  seinen, 
zur  Durchlüftung  oben  und  unten  mit  Gitter 
versehenen  Schrank.  Zwischen  den  Schrankreihen 
■tehen  lange  Waschbecken,  die  bei  Schilift  der 
Arbeit  mit  warmem  Wasser  gefüllt  sind.  Zum 
Abspülen  hat  jeder  Mann  vor  seinem  Schranke 
einen  besonderen  Wasserauslauf  über  dem  Becken, 
ans  dem  etwa  15  Minuten  lang  nach  Arbeits- 
>c  hl  als  warmes  Wasser  lauft.  Abgesehen  von 
dieser  Wascheinrichtnng  stehen  den  Arbeitern 
der  Giefserei  noch  24  Brausebäder  zur  Verfügung. 


und  sind  mit  Rollenpapier  versehen.  Die  ganze 
Anlage  zeichnet  sich  durch  Sauberkeit  auB. 

Das  Wasser  für  Formerei,  Kanalisations- 
spülung, Wasch-  und  Badeanlage  wird  von  der 
eigenen  (von  der  Firma  Boerner  &  Herzberg 
angelegten)  Zentral-Wasseranlage  der  Gesellschaft 
geliefert;  es  ist  aus  12  auf  verschiedenen  Platzen 
des  Terrains  verteilten  Brunnen  zu  zwei  Hoch- 
reeervoiren  von  je  45  cbm  Inhalt  30  m  hoch 
gehoben.  Das  Trinkwasser  wird  der  städtischen 
Wasserleitung  entnommen,  welche  auch  die  eigene 
Druckleitung  im  Falle  der  Feuersnot  speist. 


V 


Abbildung  13.    Arbfiten  mit  Aufcenkernen. 


Wie  damit  den  Bedürfnissen  der  Leute  und  ihrem 
Wunsche  nach  Sauberkeit  begegnet  ist ,  ist  am 
besten  aus  der  Benutzung  dieser  Brausebäder 
zu  ersehen ;  im  Jahresdurchschnitt  werden  sie 
täglich  von  35  °/o  der  Arbeiterschaft  gebraucht, 
an  einzelnen  Sommertagen  ging  die  Frequenz 
bis  über  80  °/«- 

Auch  auf  die  Klosetts  ist  besondere  Rücksicht 
genommen ;  anstatt  des  polizeilich  geforderten 
einen  Klosetts  für  20  Mann,  sind  auf  etwa  300 
Mann  30  Klosetts  vorhanden;  die  bezngl.  Räume 
sind  durch  die  Luftheizung  miterwärmt  und  zu 
drei  Gruppen  im  Giefsereigebäude  verteilt,  so  dafs 
niemand  weit  dahin  zu  gehen  hat.  DU'  einzelnen 
Klosetts  haben  verschliefsbare  Tür  mit  Tornado 


An  Betriebskraft  liefert  die  elektrische  Zen- 
tralstation des  Werkes  Gleichstrom  von  500  Volt 
Spannung,  zur  Beleuchtung  Strom  von  110  Volt 
Spannung.  Von  der  Kraftzentrale  kommt  auch 
der  Dampf  zur  Heizung  sowie  für  das  Waich* 
und  Badewasser. 

Für  die  Beleuchtung  ist  ferner  die  städtische 
Gasleitung  als  Reserve  und  eventuell  für  Nacht- 
dienst angeschlossen. 

Nach  diesen  Betrachtungen  des  Giefserei- 
gebäudes  und  des  Betriebes  erübrigt  noch  ein 
Blick  auf  die  wissenschaftliche  Seite  des 
Giefsereigewerbes ,  soweit  sie  hier  Heachtnng 
und  Würdigung  findet.  Das  Werk  hat  ein 
eigenes  Laboratorium  für  chemische  und 
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mechanische  Untersuchungen.  Ks  wer- 
den liier  sämtliche  eingehende  Ruheisen  so- 
wie rtrucheisen  untersucht.  Kein  Roheisen 
wird  ohne  Garantie  für  richtige  Lieferung  vor- 
geschriebener Gehalte  gekauft,  selten  Rrucheisen 
ohne  vorherige  Probe-Analyse,  kein  Koks  ohne 
Garantie  des  Gehalts  au  Asche,  Schwefel  nnd 
Wasser.  Von  jedem  einlaufenden  Waggon 
Etilen  werden  10  verschiedene  Masseln  für 
Analyscnprobespilne  durchbohrt.    Die  von  letz- 


der  Einsatz  die  verlangten  Gehalte  hat  und  dem- 
entsprechend den  verlangten  Gnfs  liefern  mnfs. 
Als  wichtigster  Bestandteil  des  Eisens  ist  hier- 
bei der  Siliciumgehalt  zu  beachten ,  welcher  in 
engster  Wechselbeziehung  zum  Kohlenstoff  steht 
nnd  in  erster  Linie  ffir  die  Gattierungen  zu  be- 
rechnen ist. 

In  rohen  Zügen  und  abgesehen  von  den 
übrigen  Beimengungen  des  Eisens  als  Schwefel, 
Mangan  nnd  Phosphor  kann  man  als  Regel 
aufstellen,  da  Ca  die  dünn- 
wandigen Gegenstande  viel, 
sehr  starke  dagegen  recht 
wenig  Silicinm  enthalten 
müssen;  für  solche  Stücke 
schwankt  der  Siliciumgehalt 
von  etwa  3  °/o  bis  1  °,o 
beim  Maschinengufs.  Wird 
z.  B.  ein  Mitteleisen  von 
2,3  w/o  Silicinm  verlangt, 
für  Gegenstande  von  etwa 
25  mm  Wandstärke,  nnd  hat 
man  zur  Verfügung: 


1 « 

S  Mn 

V 

«•ig.  Brach  - 
eisen  mit 

1,20 

0,120  0,70 

0.80 

fremdes 
Brucheis, 
mit  .... 

2,15 

0,130  0,50 

1,20 

weich.  Hä- 
matit  mit 

0.22 

hartes  Hä- 
matit  mit 

3,66j0.028  O,!>0 
1,80  0.025  l,2o 

0,18 

Zusatz 

Abbildung  14.    Arbeiten  mit  Aufsehkernen. 


ter  Schmelzung  zurückgebliebenen  Reste  werden 
schätzungsweise  nach  ihrer  Zusammensetzung 
nnd  nach  ihrer  Quantität  verrechnet,  so  dal» 
mit  ziemlicher  Sicherheit  für  jede  der  täglich 
notwendigen.  Mwa  <i  verschiedenen  Mischungen 
die  ric  htigen  Gehalte  eingesetzt  werden  können. 
Seit  etwa  .'»  Jahren  ist  diese  Methode  hier  in 
Gebrauch  nnd  gibt  recht  befriedigende  Resultate. 

Bei  genauer  Kenntnis  der  (»ehalte  des  zu 
verwendenden  Roheisens,  welches  trotz  aller  Vor- 
sicht der  Hochofenwerke  doch  niemals  ganz 
gleichmütig  geliefert  werden  kann,  kann  man 
die  einzelnen  Marken  oder  auch  Waggon  -  Sen- 
dungen untereinander  derartig  austauschen,  dals 


Nr.  III.  .  2,05 0,045  0,50  1,55 

bo  würde  man  sich  bei  der 
Berechnung  der  Mischung 
von  folgenden  Gesichts- 
punkten leiten  lassen: 

Krfahrungsgemäfs  ver- 
liert sich  bei  einer  Mischung 
von  2,3  °/o  Silicinm  etwa 
0,20  ", o ;  man  mnfs  danach 
2,.">ii  "/U  Silicinm  für  die  Mischung  einsetzen, 
wenn  der  Gufs  2,3  °/°  Silicinm  haben  soll. 
Mit  Rücksicht  auf  den  Preis  und  vielleicht 
mit  Rücksicht  auf  erwünschten  erhöhten  Phos- 
phorgehalt will  man  50  °/o  Brucheisen  setzen, 
wozu  nur  etwa  35  °/«  von  letzter  Schmelzung 
zur  Verfügung  stehen,  also  15  °/o  fremder  Bruch 
genommen  werden  müssen.  Sollen  nun  25  % 
billiges  Kisen  Nr.  III  verwendet  worden,  so 
müfste  man  die  zu  gebrauchenden  25  °/o  Hft- 
matiteisen  mit  verschieden  hohem  Silicium- 
gehalt e  untereinander  iu  zu  berechnendem  Ver- 
haltnisse austauschen.  Dies  ergäbe  folgende 
Zusammensetzung: 
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Kl 


35  7* 
15  , 
17  , 
8  n 
25  ■ 
100  •/. 


eigener  Rruch  . 
fremder    ,      .  , 
weiches  Hsümtit 
hartes  _ 
Nr.  III  ... 


(2,20) 
(2,15) 
(3,56) 

(2,65) 


0.77 
0,32 
0,61 
0,14 
0,66 
2,50 


(0.120) 
(0,190) 
(0,023) 
1 0,025) 
(O.Oiü) 


0,042 
0.019 
ihm»-) 
0,002 
0.011 
0,07» 


(0.7) 
(0^5) 
(0,9) 
(1,2) 
(0,5) 


0,25 
0,07 
0,18 
o.ui 
0.12 
o.»;«» 


(O.HOl 

(1,20) 
(0,22) 
iO.IH) 


".-'S 

0,18 
0,04 

0,01 

o.:(!t 
0,'X) 


Seitens  der  bedeutenderen  Hüttenwerke  wird 
auf  die  geforderten  Garantien  für  richtige  Ge- 
halte gern  eingegangen;  es  ist  ihnen  dadurch 
Gelegenheit  gegeben,  ihre  Waren  den  Bedürf- 
nissen der  Abnehmer  sicherer  anzupassen,  sieh 
vor  Mißverständnissen  zu  schützen  und  sich  ein 
besseres  Absatzgebiet  zu  sichern,  als  dies  bei 
Konkurrenten  möglieh  ist, 
welche  weniger  auf  Analy- 
sieren, auf  Sortieren  und 
auf  richtige  Answahl  der 
Krze  Wert  legen.  Ein  ge- 
sunder Wettstreit  wird  da- 
durch erzeugt,  der  allen 
Seiten  zum  Vorteil  gereicht, 
ganz  besonders  wird  den 
einheimischen  Hüttenwerken 
ein  Vorrang  gegen  die  aus- 
wärtigen dadurch  gesichert, 
dafs  man  von  auswärts  bei 
Schiffsladungen  keine  Ga- 
rantie für  Gleichmäfsigkeit 
grösserer  Posten  erwarten 
kann.  Die  meisten Giefserei- 
verwaltungen  machen  sich 
keine  Vorstellung  davon,  wie 
verschieden  die  Analysen 
von  hintereinander  ange- 
fahrenen WaggonB  Eisen 
desselben  Hüttenwerkes  aus- 
fallen können,  die  man  ohne 
Kontroll-Analyse  als  gleich- 
artig verschmilzt,  die  aber 
ganz  verschiedene  Resultate 
geben  können.  Auch  hierin 
sind  uns  die  Amerikaner 
vorangegangen;  man  kauft  dort  schon  länger  und 
weit  mehr  als  bei  uns  das  Eisen  nach  Analysen 
anstatt  nach  dem  Ansehen  oder  nach  den  völlig 
ungeklärten  Begriffen  von  Nr.  I  oder  Nr.  III. 

Prüfung  der  Gufsstticke.  Wie  sich  das 
eingesetzte  Eisen  im  Kupolofen  durch  die  Schmel- 
zung verändert,  ist  im  Laboratorium  der  Gesell- 
schaft durch  Jahr  und  Tag  täglich  an  allen  durch- 
geschmolzenen Uattierungen  festgestellt  worden, 
so  dafs  man  jetzt  nur  selten  zn  Kontroll-Analysen 
bei  fertigen  Gußstücken  schreitet,  wenn  ganz 
besonders  auffällige  Erscheinungen  hierzu  Ver- 
anlassung bieten.  Dagegen  werden  täglich  Probe- 
stäbe von  jeder  Gufsgattung  zu  Bruchproben  ge- 
gossen ;  aus  der  Bruchfestigkeit  der  Normalstäbe 
von  1000  X  30  X  30  mm  ist  etwaige  Unregel- 


mässigkeit im  Satze  und  in  der  Sehinelzung  leicht  zu 
erkennen.  Anrh  Sehwindnngsstäbe  werden  täglich 
gegossen,  die  ein  Bild  von  der  Dichtigkeit  des 
Materials  geben.  Schließlich  werden  noch  täglich 
Abschreckproben  gegossen,  auch'  llärteproben 
durch  Bohren  anfeiner  eigens  hierzu  konstruierten 
Bohrmaschine  mit  Diagrammaufnahmen  ausgeführt. 


Abbildung  15.  Widerstandselemente. 

Rechnungswesen.  Da  in  der  Giefserei 
keinerlei  Massen-  oder  Handelsartikel  gefertigt 
werden,  da  im  Gegenteil  die  meisten  Gegenstände 
—  zumal  gröfsere  —  nur  vereinzelt  anftreten  oder 
in  geringen  Stückzahlen,  da  ferner  nicht  nur  für 
eigenen  Bedarf  gearbeitet,  sondern  zur  Zeit  bei 
weitem  am  meisten  Lohngiefserei  getrieben  wird, 
so  mufs  ganz  besonderes  Gewicht  anf  möglichst 
exakte  Abrechnung  gelegt  werden.  Wenn  sich  die 
Selbstkosten  für  starke  Stücke  —  für  100  kg  — 
anf  11  bis  12  H  stellen,  dagegen  für  kompli- 
zierte Antomobilcylinder  oder  feinste  Wider- 
stands-Elemente auf  1 ""  -H  und  weit  darüber, 
wenn  ferner  in  einem  Jahre  der  Grolsgufs,  im 
anderen  der  Feingnfs  überwiegt,  m>  läfst  sich 
leicht  denken,  wie  schwer  es  ist,  mit  irgendwelchen 
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Durchschnitts  -  Berechnungen  oder  Schätzungen 
andern  und  sich  selbst  gerecht  zn  werden.  Mit 
Rücksicht  auf  diese  Schwierigkeiten  werden  für 
alle  Stücke  ausnahmslos  besondere  Gewichtspreise 
berechnet  auf  der  Basis  eines  Normal-Eisenwertes. 
Diese  Sttickberechnungen,  welche  natürlich  für 


Abbildung  1*!.    Hei/m  der  Gufsstüoke. 


jedes  Modell  nnr  einmal  gemacht  werden,  bilden 
die  Grundlage  der  Monatsrechnungeu  und  wer- 
den bei  Schwankungen  der  Hohmaterialpreise 
mit  Rücksicht  auf  den  Normaleisenpreis  reguliert. 
Man  ist  auf  diese  Weise  in  die  Lage  gesetzt, 
mit  Gleichmut  unter  Umstünden  eine  Arbeit  am 
Hause  vorübergehen  zu  sehen,  für  die  ein  Kon- 


kurrent 40  0/°  weniger  fordert  (die  Zahl  ist 
nicht  aus  der  Luft  gegriffen) ,  wie  man  sieb 
nach  anderer  Richtung  frei  fühlt  vor  dem  Vor- 
wurfe, dai's  man  zu  Unrecht  überbillig  arbeite. 

Kontroll-Rechnungen  am  Monats-  und  Jahres- 
abschlufs  führen  auf  diese  Weise  oft  zn  erstaun- 
lichen Resultaten  bezüglich 
der  Preisverschiedenheiten 
für  den  Durchschnitt  der 
vermeintlich  unveränderten 
Ware;  und  es  wäre  auch  den 
Konsumenten  zn  empfehlen, 
sich  klar  zu  machen,  welche 
Vorteile  sie  beim  Aufgeben 
der  vielfach  aus  Bequemlich- 
keit8rücksichten  vorgezoge- 
nen „Einheits"-  oder  „Ge- 
wichts-Grappen-Prcise"  hät- 
ten, gegenüber  den  „Stück- 
Gewichts1*-  oder  den  „Ma- 
schinen -  Gruppen  -  Preisen". 

In  der  Erkenntnis,  dafs 
sich  das  Werk  in  seiner  An- 
lage und  in  seinem  Betriebe 
vielfach  an  die  Ideen  befreun- 
deter   Etablissements  an- 
lehnte, da  es  in  kurzer  Zeit 
und  doch  in  verhältnisinälsig 
grofsem  Stile  entstand,  öffnet 
es  auch  gern  seine  Tore 
fremden    Besuchern ,  um 
auch  fernerhin  in  gegenseitigem  Gedanken- Aus- 
tausche  zu  geben   und   zu   empfanden.  Ein 
frischer  und  beweglicher  Geist  durchweht  da.« 
Ganze  und  getrost  kann  sich  die  Giefserei  die 
Idee  jenes  munteren  Franzosen  zu  eigen  machen, 
der  über  seiner  Ausstellung   ein  Banner  ent- 
faltete mit  der  Devise:    „Vive  la  coneurrence*. 


tiasanalytische  Durchrechnung  eines  deutschen  Hochofens 

auf  graues  («iefserciroheisen. 

Von  Dr.  In*.  C.  Wal  deck. 


Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  dafs  sich  der 
Möller  eines  Eisenhochofens  aus  der  Srhlacken- 
znsammensetzung  und  den  Betriebsdaten  berechnen 
lal'st .  Der  Hochofen  nun,  mit  dem  sich  die 
nachstehende  Arbeit  befafst,  wird  mit  einem 
Gemisch  von  Kot-  und  Brauneisensteinen  sehr 
wechselnder  Zusammensetzung  betrieben;  da 
Gesamtanalysen  der  Erze  nur  in  sehr  grofsen 
Zeitabschnitten  angefertigt  werden,  so  berechnet 
man  zweckmäfsig  den   generell  geschmolzenen 


Eisenstein,  was  nach  dem  oben  angeführten, 
bekannten  Verfahren  geschehen  kann. 

Die  Schlackenznsammensetzung  ist  folgende: 

35  SiO»,  10  AliOi,  47,38  CaO,  1  MgO,  3,375  CaS 

(1,5  S,   2,62  CaO) 

oder  1  Si Oi  entspricht:  0,29  AltOi,  1,35 CaO,  0,03  M^O. 

Der  zur  Verschmelzung  kommende  Kalkstein 
ist  ziemlich  rein,  besonders  von  Magnesia  und 
Phosphor,  und  zeigt  folgende  Zusammensetzung: 
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 1  


1,40  Fe  +  0,00  0 


SiO,    .  .  .    1,00  «'„ 

Fe/O,  .  .  .  2,00°/. 

Alt Oi  .  .    1,00  ",<, 

CaO    .  .  .  53,76«/«  1^96.00°  «Ca  CO, 

CO,     .  .  .  42,24  •/.  I 

Zur  eigenen  Sättigung  bedarf  derselbe  daher 
nach  der  Schlackenzusammensetzung: 

(1  SiO,  +  0.29  Al,0,  +  1,35  CaO  -f  0,03  MgO) 
+  (53,76  —  1,35)  CaO  +  (1-0,29)  A1,0,  +  2  Fe.O, 

oder  ausgerechnet : 

(ISiOj,    0,29  AUO,,    1,35  CaO.    0,03  MgO> 

52,41  CaO,    0.71  ALO,    2  Fe/O,. 
Es  enthalten  daher: 

100  Kalkstein  =  52,41  nutzbares  CaO 
als»  entspricht  : 

100 

1  CaO  -  1.908  Kalkstein. 

52,41 

Das  fallende  Roheisen  zeigt  die  Zusammen- 
setzung:     Si   2.09% 

Mn  O.BO  „ 

P  0,60  „ 

Gesamte  ....  4.10  „ 
S  o,ui  . 

8,00 

so  dafs  1000  kg  Roheisen  920  kg  Fi-  enthalten. 

Zur  Anfuhr  gelangen  ferner  westfälische 
Koks,  die  einen  Asche-  und  Nilssegehalt  von  je 
H  "  o  aufweisen.  Der  Koksverbrauch  für  10<h>  kg 
Roheisen  betragt  1150  kg,  die  demnach  02  kg 
Nüsse  und  92  kg  Asche  enthalten.  Die  Koks- 
asche zeigt  generell  die  Zusammensetzung: 

folglich  -!.»- 

h«lfo  !>.'  k( 
K  o  •>•*•■'  Ii  e 


Fe40, 

SiO,  . 
AI  O, 
CaO  . 

MgO  . 

s\  . 
P..o,  . 


Kok«*.ch<- 
In  •.„ 

.  16.28 

.  37,00 

.  25,66 

.  2.94 

.  0,38 

.  16,67 

.  0.77 
100,00 


in  ke 

4.48  Sauerstoff 

34,32 
23.59 

2.71 

0,35 
15,34 


0,71  (° 


0.41  »Sauerstoff 


92,00 


Der  Schwefel  der  Asche  wird  im  Hochofen 
an  Kalk  gebunden  nach  der  Gleichung: 

CaO  4-  S  =  CaS  4-  O 

als,,  32  S  ^  50  CaO.    Daher  erfordert : 

56 

1  S  zur  Hindun^  CaO 
931 


es   bildet:    1  CaO - 


lung  von 


76 
56 
10 

56 


1,286  CaS  unter  Kntwick- 
r  0,286  Sauerstoff. 


15.84  k'i  Schwefel  verlangen  daher  15'Ä4J.J  5*'  = 


51.30  kg  Kalkstein. 


26.85  CaO    oder   26,85  <  1.908- 

Dabei  entstehen: 

20.H5  •  1.2*6     34,52  kg  CaS 
26.85  a  0,286  =  7,67  „  Sauerstoff. 

Die  31,32  kg  SiO,  der  Koksasche  verlangen 
zur  Verschlackung  wiederum  nach  der  Schlarken- 
zusaiumeiisetzung: 

lSiu,           1,35  CaO  0.03  Mir O 

daher  31.32  Si  I  >,  1,35  >  34,32 Ca O  < i,03  ■  34.32  MgO 

od.  ausgerechnet  verlangen 

34,32  Sil»,            46,33  CaO  1,00  MgO 

davon  sind  schon  in  der 

Kokaasehe  2,71  CaO  0,35  MgO 

also  sind  no,  h  zuzuschlag.  43.62  Ca  I »  0.65  MgO 

diese  43,62  Ca  O  entsprechen  43.62  .<  1,908  83,23  kg 
Kalkstein. 

Es  betragt  daher  der  Gesamtkalksteinzuschlag 
für  die  Koksasche: 

1.  für  die  Schwefelbindung     51.30  kg  Kalkstein 

2.  für  die  Si  0,-Versehlaekung    83.23  «,  „ 

Zusammen  .  .  134,53  kg  Kalkstein. 

Jetzt  hat  die  Berechnung  der  Gesamtmenge 
des  CaO.  welches  als  Ca 0  in  die  Schlucke  tritt, 
zu  erfoltren,  wobei  zu  vergegenwärtigen  ist,  dafs 
der  verbrauchte  Kalkstein  ein  gewisses  Quantum 
CaO  zur  Hindling  der  eigenen  SiO*  bedarf. 


ferner: 
daher 


100,50  kg  Kalkstein  naeh  Analvse  =  53,70  CaO  +  42.24  CO/ 
134,53  „  n        „  =  72.32  CaO  +  56.82  CO,, 

100  kg  Kalkstein  naeh  Analyse  =  1,4  Fe  +  0.6  Sauerstoff-  1.00  SiO/  +  1,00  AM», 
194,63  „      •  „  „  ..      =  1.88  Fe  +  0.81  Sauerstoff  -|-  1,35  SiO,  -u  1.35  Al»o,. 

Es  entstellen  daher  ans  der  Koksasche  beim  Hochofenschmelzen: 

SIO,  Al.ti,  C«0  »(O  CS  IV  S.u.-r-ioff  Co, 

aus  Koksasche     ....  34,32       23,59        2,71       0.35       34,52       10.50  j 

Kalkstein   .  .  .  1.35         1,35       45.57         —  —  l,H8  O.sl  56.82 

Zusammen 


der 


35,67       24,94  48,2* 
Schlackenznsammensetzung  ent- 
1  Mg»», 


Nach 
spricht : 

47,38  CaO.    35  SiO  ,  10  AI, 6.«, 
daher  unsere: 

48.28  CaO,    —  35,67  SiO.,  10,19  AI1O1,    1,02  MgO. 

Demnach  haben  wir  ein  Zuviel  von  26,39 
-  10,19  =*  16,20  kg  AI,  O,  und  ein  Zuwenig 


0.33       34.52       12.38         12,96  56,82 

von  o,.j.-)  —  I.112  =  o,67  MgO  =  1 ,30  kg  MgC03, 
die  beide,  da  der  Ofen  unter  den  geschilderten 
Verhaltnissen  tatsächlich  betrieben  wird,  auf  den 
Möller  zu  verrechnen  sind. 

Der  Gesaiutkalksteirizuschlag  zum  Eisenstein 
einschl.  Koks  betragt  laut  Sohmelzbueh  29  0  0 
d.  h.  looo  kg  Eisenstein  benötigen  290  kg  Kalk- 
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stein;  diese  enthalten  290  > 


1,4 


ioo  =  4'0,i  k*  Fe 

nnd  290  >(  —  1,74  kg  .Sauerstoff.  Das  Aus- 
bringen ans  dem  Eisenstein  beträgt  gleichfalls  laut 
Schmelzbnch  44°,o,  d.  h.  440  kg  Roheisen  benöti- 
gen looo  kg  Eisenstein,  oder  1000  kg  Roheisen, 

1000  .'  1000 

—  «120  kg  Fe  benötigen  440  =  2272  kg 
Eisenstein.     Der  Kalksteinzuschlag  von  29  %, 


betragt 


2272  ■  2» 
100 


658,88  kg,  aus  denen  im 


Hochofen  gewonnen  werden : 

4.06     2,272     0.22  kg  Fe 
1,74  X  2,272  =  3,95  kg  Sauerstoff. 

Durch  2272  kg  Eisenstein  werden  also  tat- 
sächlich nur  gewonnen: 

$♦20,00  ktf  Fe 

davon  durch  Kalkstein  .  .      !t.22  ,  , 
Koksasche  .  .    10.50  ,  „ 

Zusammen  .  .  900,2«  kg  Fe 

Hierbei  ist  aber  zu  berücksichtigen,  dafs 
auch  Eisen  in  die  Schlacke,  den  Formsand  und 
den  Gichtstaub  geht,  sich  also  der  Gewinnung 
in  der  Giefshalle  entzieht  und  das  Eisenstein- 
anBbringen  herabdrückt. 

Schlacke.  Auf  1000  kg  Roheisen  entstehen 
auf  (»rund  vorläufiger  Kalkulation  1000  kg 
Schlacke,  'die  einen  Gehalt  von  1  °/o  Fe  auf- 
weist, also  auf  1000  kg  Roheisen  10O0  X  0,01 
=  10,00  kg  Fe  entführt. 

Formsand 


Hier  sei  der  Verlust  auf  1 
veranschlagt,  also  auf  looo  kg  Roheisen  ' 


kies  enthalten.  Diese  Menge  des  im  Eisen- 
stein enthaltenen  Schwefels  läfst  sich  gleichfalls 
aus  der  Schlackenznsammensetznng  berechnen. 
Die  Schlacke  enthält  1,5%  Schwefel,  oder  die 
auf  10O0  kg  Roheisen  fallenden  1000  kg  Schlacke 
enthalten  1 ,5  X  D)  =  1 5  kg  Schwefel ;  gleichzeitig 
entführen  die  1 00«  •  kg  Roheisen  mit « t,0 1  °/0  Schwefel 

dem  Ofen  100<^<0'01  =  0,lokg  Schwefel,  ferner 

der  Gichtstaub  0,38  kg  Schwefel,  welche  beide 
letzteren  dem  Schwefel  der  Schlacke  zuzurechnen 
sind.    Daher  enthält : 


■  $>2 


100 

=  3,lo  kg  Fe. 

Gichtstaub.  Pro  1  ooo  kg  Roheisen  werden 
nach  Überschlag  560t»  cbm  Gichtgas  erzengt, 
das  einen  Gehalt  von  2,5  g  Stoib  in  einem 
Kubikmeter  Gas  enthält  oder  in  5600  cbm  Gicht- 
gas pro  1000  kg  Roheisen  1 4  kg  Gichtstaub.  Der- 
selbe besteht  nach  analytischen  Ermittlungen  aus  : 

In  100  TVIIen 


Fe   .    .  . 

Mn     .  .  , 

("ad   .  .  . 

Mg<»  .  .  . 

SiO.  .  . 

AUOj  . 

I  . 

S     .   .  . 
Zusammen 


14.01 

0,63 
21,37 

2,01 
22.36 
10,25 

0,42 

2.75 


daher  mlhtltrn 
U  kc  in  kK 

1.96 
0,0«) 

2,!«» 
0.28 
3,13 
1,44 
0,06 
0,3H 


.  73,80 


10,33 


Demnach  enthalten  2272  kg  des  aufgegebenen 
Eisensteines :  ,H  ^  Fp 

da/u  Verlust  durch  Srhlacke    .  .   .    10,00  ..  .. 
~  q         ,     Formsand  .   .  .      3.10  „  „ 

„         „     (iichtstauh  .  .  .      1.90  „  _ 

2272  kg  Eisenstein  enthalten  .   .  915,31  kg  Fe 

Dieses  Eisen  ist  im  Eisenstein  natürlich  zum 
gröfsten  Teil  im  oxydischen,  eine  geringe  Menge 
aber  auch  im  sulfidischen  Zustand  als  Schwefel- 


15.48 
,  15.34 


(iesamtschwcffl  der  Beschickung  . 
davon  bringt  die  Koksasche  ein  . 

folglich  enthalten  die  2272  kg  Eisenstein  0,14 

Diese  beanspruchen  zur  Bindung  als  Schwe- 
felkies: 

(56)  Fe  -  (64)  S,,  daher  0,14  S  -=  °' 56  =  0.12  kg  Kr, 

wobei  0,14  4-  0,12  =  0,26  kg  Schwefelkies 
entsteht. 

Von  dem  Gesamteisengehalt  des  Eisensteines 
=  915,34  kg  sind  daher  nur  915,34  —0,12 
=  915,22  kg  Fe  im  oxydischen  Zustande.  Ks 
werden  nun  laut  Schmelzbuch  verhüttet: 


70  '/o  Roteisenstein  mit  70  °,o  Fe 
MO  _,  Brauneisenstein  mit  60  °>  Fe 

Zusammen  = 


49  Fe 
18  Fe 

67  Fe 


Es  entsprechen  67  kg  Fe  in  dem  Möller  einer 
Zusammensetzung  desselben  von  70  kg  Roteisen- 
stein und  30  kg  Brauneisenstein.  Daherentsprechen 

unsere  915,22  kg  Fe  einem  Möller  von  '°  ^l^'" 

Roteisenstein,  80    g^5'22  Brauneisenstein,  aus- 
gerechnet 9 15,22  kg  Fe  einem  Möller  von  956,22 
Roteisenstein,  409,81  kg  Brauneisenstein. 

Der  Mangangehalt  ist  nicht  von  allen 
Eisensteinen  genau  bekannt,  wird  daher  zweck- 
mäßig vom  Roheisen  rückwärts  berechnet.  Dieses 
entl  ält  0,60  °/0  Mangan,  was  —  einen  Ver- 
schlackungskoeffizienten  von  40  °/o  angenommen, 
—  einen  Mangangehalt  von  1,00  °/o  im  Eisen- 
stein bedingt: 

100  kg  Roheisen  =  92  kg  Fe  bedingen  1.00  >  Mn 

915  22 

im  Eisenstein,  folglich  bedingen  915,22  kg  Fe  "  ^ 

r=  9,95 kg  Mn  im  Eisenstein  oder  —  1  Mn  =  l,44Mn<Oi  — 
9.95  V  1,44  =  14,33  kg  Mn«  Oj.  Überdies  noch  im 
Gichtstaub  enthalten  0,09  Mn. 

Daher  enthalten  2272  kg  Eisenstein  14,33 
-f  0,09  =  14,42  kg  Mn^V 

Der  Phosphorgehalt  ist  gleichfalls  nicht 
von  allen  Eisensteinen  mit  genügender  Scharf« 
bekannt  und  wird  deshalb  vom  Roheisen  rückwärts 
berechnet. 
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keP 

100  kg  Roheisen  =  !>2  kg  Fe  enthalten  ....  0,tiO 

daher  enthalten  915,22  „    „      1U5'^u  'MS°  5.97 

dabei  werden  noch  vom  Gichtstaub  fortgeführt  0.0*» 

Zusammen  .  .  .  0,01$ 
hiervon  führt  die  Koksasche  dem  Ofen  zu  .   .  0.:U> 

Mithin  enthalten  2272  kg  Eisenstein  5.73 

1  P  =  ^  !»,()»;  also  entsprechen  5,73  kg  P  !*J  •  5,73 
=  13.13  kg  P.O». 

Die  Phosphorsäure  ist  an  Tonerde  und  Eisen- 
oxydhydrat gebunden,  jedenfalls  nur  in  völlig 
verschwindender  Menge  als  Apatit  an  Kalk. 

Die  Nässe  des  Eisensteines  betragt  8  r,,i;,, 
oder  die  2272  kg  Eisenstein  enthalten  181,7*5  kg 
Nasse. 

Zur  Berechnung  de«  Gehaltes  des  Eisen- 
steines an  zu  verschlackenden  Hestand- 
teilen  wie  SiOj,  ALO,.,  CaO  und  MgO,  geht 
man  von  dein  Gesamtkalksteinzusehlag  zum  Eisen- 
stein aus,  der  die  Koksasche  immer  mit  berück- 
sichtigt.   Nach  Obenstehendem  erfordern: 

2272  kg  Eisenstein  058,88  kg  Kalkstein 
davon  erfordert  die  Koksasche    .  131,53  „  „ 

also  benötigen  2272  kg  Eisenstein 

rein   521,35  kg  Kalkstein 

Die  Bindung  der  0,14  kg  Schwefel  im  Eisen- 
stein verlangt   nach   den    beim  Schwefelgehalt 

o.i4  \  5*; 

der  Koksasche  angestellten  Ermittlungen  (, 

=  0,2 1  kg  Ca  0  =  0,2 1  X  1 ,9 « »B  =  0,40  kg  Kalk- 
stein, wobei  gebildet  werden: 

0,14  •  1,28»,  =  0,32  kg  CaS 

56 

0,14  >•:  32  <  0.286  ■-=  0.07  kg  Sauerstoff. 

Demnach  sind  zur  Verschlackung  von  SiO, 
und  AläOj   des  Eisensieines  verfügbar  524,35 
-  o,40  =  523,95  kg  Kalkstein;  diese  enthalten 
<lo*i  Kalkstein  nach  Analyse  —  52,44  nutzbares 

''aO)rÄ,,n610y52'41  -  274,00  kg  nutzbares  Ca 0, 

wovon  der  Gichtstaub  wiederum  2,99  kg  CaO  fort- 
führt, so  dafs  nur  274, 00  -  2,99  =  271,01  kg 
l'aU  zur  verschlackenden  Wirkung  kommen.  Nach 
der  Schlackenzusammensetzung  entsprechen : 

C«0  BIO,        Al.O,      Mg  O 

kr  ke  ks  kK 

47,38  36  10  1 

'jäher.                             271,61  200,65  57,33  5,75 

in  den  Gichtstaub  geweht, 
daher  in  der  Schlacken- 
mammensetzung  unbe- 
rücksichtigt                     -  3,13  1,44  0.28 

die  Koksasche  verlangt 

außerdem                        —  -  0,07 

daher  entsprechen   .  .  .  271.61    203,78    58,77  6,68 
hiervon  brachte  schon  die 
Koksasche  ein  .  .  .  .   16^20  — 

«  bedingen  daher  unsere  271,61    203,78  42^57^,68 

Im  "' 

XU 


Die  6,08  kg  MgO  sind  im  Möller  natürlich 

au    Kohlensäure    gebunden    und    bilden  hier 
84  -i 

0,08  X  40'4  =  13,95  MgCO,. 

Keiner  enthält  das  Roheisen  2,09  "jo  Si,  also 
DU mi  kg  Roheisen  2*i,9  kg  Si,  die  aus  dem  Möller 

00,4 

stammen  und  hier  20,9  \  ,  '  =  57,2 1  kg Si*^ 

entsprechen;  im  ganzen  sind  daher  in  den  2272  kg 
Eisenstein  enthalten  203, 7S  ^  57,21  =  20'i,99kg 
SiO/t  Demnach  enthalten  die  2272  kg  Eisenstein: 

Fei  03    ....  056.22  kg 

FejfOlD«  •  .   .  409,81  „ 

FeS,   0,26  „ 

Mn<Oj    ....  14,42  „ 

P«»»   13,13  „ 

5101   2*50,99  „ 

Al,*0     ....  42,57  „ 

MgCO,  ....  13,95  „ 

Nasse     ....  1*1,76  .. 

Zusammen  .  1893,11  kg 

Es  bleiben  noch  weiter  zu  zerlegen  2272 
—  1*93,1  1  — ■  378,89  kg  Eisenstein.  Dieser  Rest 
mufs  notwendigerweise  nach  der  Schlackenzu- 
sammensctznng  CaO  und  MgO  natürlich  an 
CO*  gebunden  —  gebildet  sein,  da  der  Ofen 
unter  den  geschilderten  Verhältnissen  tatsächlich 
betrieben  wird,  also  analog 

47,38  Ca O       35  SR),    10  AhOj    1  MgO 
oiler  84,61  Ca  CO,    35SiO,    10AI.O,    2,10  MgO. 

Es  besteht  daher  die  Gleichung: 

84,01  x 
+  35,1  Hl  x 
■f  10,00  x 
+   2,10  x 

Zusammen  131,71  \  378.8!» 

x 2,8705. 

Obiger  Rest  von  378,89  kg  Eisenstein  be- 
steht also  aus : 

84,61  .    2,8705  Ca ClO  +  35     2,8765  Sil),  +  10  ■ 
2,8765  Ali  (0  +  2,10  -  2,8765  Mg  CO, 

oder  ausgerechnet  aus 

243,38  kg  CaCOj  -f  HH>.»»9  kg  Si <  I .  -f  28.77  kg  Ah  O,  -»- 
0.05  kg  Mg  CO». 

Die  für  1000  kg  Roheisen  aufgegebenen 
2272  kg  Eisenstein  bestehen  also  aus: 

Fe,03    ....  950.22  kg 

Fe. (OH;«  .  .   .  400,81  „~ 

FeS.  .   .       .   .  0,26  „ 

MmO.   ....  14,42  „ 

PjOj   13,13  kg 

5102   361,68  „ 

A\Ah    ....  71,34  . 

Ca  CO  ,    ....  243,38  „ 

MgCOi  ....  20.00  „ 

Nässe     ....  181,76  .. 

.  2272,00  kg 

2 
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Verfolgen  wir  den  Möller  durch  den  Ofen!    Hier  entstehen  aus: 

956 tM  ■'  7  956  *>2  •  3 

I.    Fe»0,:     95Ü,22  kg       '  =  669,35  kg  Fe  und       1  ft       -  286.87  kg  Sauerstoff. 

II.  Fei  (OH).  400,81  kR409,810'"     -  245,89  kg  Fe  und  4,*)'81      4  Ä  n;;3,92  kg  (Sll-fl  -f-  O,,.  Di«, 

(3H,o  +  3<M  stehen  im  Atomverhältnis  54  11,0:48  Sauerstoffe 9  H,0  +  8  Sauerstoff,  weshalb 
obige  163,92kg  weiter  zerfallen  in  (9  +  8=17)  ft  ^ 86,78  kg  Wasser  und  H 

=  77,14  kg  Sauerstoff. 

III.  Fe  S,:  0,26  kg.    0,12  kg  Fe  und  0,14  kg  Schwefel. 

Aus  diesen  Eisenverbindungen  entstehen  im  Ofen: 

fr  Bauemloff  W»»«rr  Schwefel 

Aus  FetO,  (.69,35  2*6,87                 86,78  0,14 

„    Fe..(OH)r,  245,89  77.14 

..    FeS,                                           0,12  --toi  Ol           I)i,>  10  *Z  V>-  ü^hen  in  die  Schlacke 

..„  '     '        als  FeO  und  beanspruchen  dabei  56  Fe 

Zusammen  .  .  91  »,36  16  10 

Davon  ah  Verlust  in  Schlucke    .    10,00  +  1«  Sauerstoff  =     ^     =  2,86  Sauerstoff,  so  dafs 

»       »                  lormsand  .      3,10  an             Saner8toff  nur  :m  ul       2.86  -.  361,15  kg 

.,  Oichtstauh  .      1,.«,  pnt8tehen.   die   ,0  kg  Fe  bilden  in  'der  Schlacke  10 

Zusammen  .  .  900,30  +  2,86     12,86  kg  FeO. 


IV.    S  im  Kisenstein:  0.14  kg  benotigen  0,40  kg  Kalkstein,  unter  Bildung  von  o,32  kg  CaS  und  o,07  kS 
Sauerstoff. 

V.    MntO,:  14.42  kg. 

a )  60  >  reduziert  und  ins  Koheisen  =  U*  '*  ^  ^ '  =  8,65  kg  .MnjOj  =  6,00  kg  M  n  und  2,65  kg  Sauerstoff, 
hi  40  >  als  MnO  in  die  Schlacke     5,77  kg  Mn.O,;    158  Mn,0.,  -  142  Mn,0.  4- Hl  Sauerstoff. 

aNo  5,77  Mn,0.,^riJ7ir  l42^  5,19  MnO  und  5J J5g  '"=0,58  kg  Sauerstoff. 

VI.    IVO,:  13,13  kg  =  5,73  kg  I*  und  7,40  kg  Sauerstoff.    0.06  P  in  den  Gichtstaub  in  Forin  von  1M>,. 

die  dazu  o,os  kg  Sauerstoff  binden.  Daher  5.73  —  0,06  -=  5,67  kg  V  ins  Roheisen  und  7,40  0,03 
-  7,32  kg  Sauerstoff. 

VII.    SiO,  :  361,08  kg.    Davon  reduziert  57,21  kg  =  26,90  kg  Si  +  30,31  kg  Sauerstoff;  fernere  3,13  kg  in 
den  Gichtstaub;  versehlackt  361,68  —  57.21      3,13     301,34  kg  SiO,. 

Anmerkung:   An  Sauerstoff  entstehen  also  zusammen:  (361,15  +  0,07)  } -  i'2. 65  -+  <',58 j 
+  7.32  +  30.31  -402,08  kg. 

VIII.    AI, O.:  71.34  kg.    Davon  1.14  kg  in  den  Gichtstaub,  also  69,90kg  in  die  Schlacke. 

XI.    Ca  CO,:  243,3m  kg      107,09  CO.  und  136.29  kg  CaO;  2,!WCaO  in  den  Gichtstaub,  weshalb  136,2!» 
2.99   .  133,30  kg  CaO  in  die  Schlacke  gehen. 

X.    MgCo,:  2O,00kg  =  10,17  kg  Co,  +  9,53  kg  MgO.    Von  letzteren  gehen  0,28  kg  in  den  Gichtstaub, 
also  9,53     0.28  =  9,25  kg  MgO  in  die  Schlacke. 

XI.    Kalkstein:  658,88  kg.    Diese  enthalten  nach  Analvse: 

SiO,  um  659  CaO  53.76  354.21 

AltO*   1.00  0,59  CO,    ......  42,24  278.31 

Von  den  351,21  kg  CaO  werden  anderweitig  verbraucht  und  zwar: 

fur  Hindling  des  S  in  der  Koksasche   26,85  kg 

,,    .,   -  dem  Kisenstein  "    ....  0,21  - 

„    Verlust  in  den  Gichtstaub   o,3H  „ 

Zusammen  .  .  27,44  kg 
Also  tatsächlich  als  CaO  ,n  die  Schlacke  354,21      27,11  =  326.77  kg  CaO. 

XII.    Koks:  1150  kg  =  966  kg  asehen-  und  nässefreie  Kokssubstanz.    Dieselbe  besteht  aus: 

in  »  „  \on  «tu»  enthalten 

lookf  0..«kR  in  ke 

C  :»5  917,70 

H   3  28,98 

O   2  19,32 

Znsammen  .   .  100  966,00 

Das   Kisen   enthält  4,1  %  C.  d.  h.   1000  kg  Roheisen   entführen  dem  Hochofen  41  kg  (',   k<>  daft 
917.70  —  41  --876,70  kg  C  zur  Verbrennung  gelangen. 


Digitized  by  Google 


L  Juni  1903. 


Gasanal  ißiachf  Purehrethnung  eine«  deutschen  Hochofens  h.  s.  w.    Stahl  und  Eisen.  675 


Ks  geben  also  im  Hochofen: 


Roheisen 


S   h  1  a  c  k  e 


(t  i  c  h  t  g  a  s 


IV 


81       Mn      I'        C    1  (VII   Mn<>     <  »<)     MgO  ('•  H  SKI 


AM», 


II," 


Kisenstcin 


Koks 


I1 


900,30  26,90  6,00  5,65  —    12.86  5,19  133.30  '.»,20 !  0,32  301,34  «9,90  402.08  ''VJ/i-  isiHr 

„  ^       L    löl.''' 

9.22  j  — 

10,50  - 


-     —  32«,77   —      -       «,59     «,59'     0,81  278,31  — 

J  4'48 

0.30  41,00:  —     -       2.710,35  34,52    34,32    23,59*     7,«7     —       92,(10  28,98 

|  19,32 


||  920,02  26,90  «,00  5,95  41,00j,12,8«  5,19  l«2,7H  11,60  34,84  342,25  100,08  434.36  395,87  360,54  28,98 

KrO        MnO        CO  Mg-O  CS         81U,  Al.O, 

Nach  der  Selilackenziisummensetzung  miifste 

die  Schlacke  enthalten  ........  1,29     0,53     47,38  10,00  3,38     35,00  10,00 

tatsächlich  verhalten  sich  die  Werte  wie    .  1.31     0,53     47,38  9,8»  3,56     35,12  10,24 

An  .Schlacke  wird  für  1 000  kg  Roheisen  pro-     Uases  wiegt: 
dnziert: 


FeO   12,8«  kg 

-MnO    .      ...  5,19  „ 

CaO   462,78  „ 

MgO   9,«o  „ 

CaS   :14,H4  n 

SiO,    ....  342,25  . 

Ah   100.08  „ 

Zusammen  .  967,60  kg 


Die  Gichtgase  haben  nach  angestellten  ana- 
lytischen Ermittlungen  die  Zusammensetzung  in 
Volumenprozenten : 

CO,  10,00°/, 

CO  26,00  „ 

H   1,50  „ 

N  «2,50  „ 

.  100,00  >,  ein  Liter  des 


CO, 

0,1971 

CO 

0,3260 

H 

=  1«»X°'009  = 

0,0014 

N 

62,5     ,  vl 

0,7837 

1  Liter 

rles  (iases  wiegt  — 

1,3082 

Daraus  berechnet  sich  die  Analyse  in  Gewichts- 
prozenten : 

CO,  15,07  > 

CO   24,92  „ 

H   0,11  „ 

N  »9,90  „ 

100,00  "/„ 

1  CO,  besteht  aus  (44  CO,  =  12  C  +  32  C)  :  0.7273  Teilen  Sauerstoff  -I-  0,2727  Teilen  Kohlenstoff 
ICO        „        „    (28(0  -  12  C  +  MC)  :  0,5714     ,  „        +  0,428«  n 

Folglich  besteh.  15.07  Teile  CO,  aus  :  15,07     0,7273     10.9«  Sauerstoff  +  15,07  ;-,  0,2727      4,1 1  Teilen  Kohlenstoff 

„     24,92    „    CO  aus  :  24.92    (».5714     14,24  Sauerstoff  +  24,92  >.  0,428«     ,0,'i8  „ 

Summ«  ....  25,20  Summa.  .  .  14,79 

Daher  entspricht  in  dem  Gichtgas: 

IC-  *VfJ]  =  1.703*  Teilen  Sauerstoff. 

An  Kohlenstoff  birgt  die  Geaamtbeschickung  des  Hochofens  in  sich: 

I .    395,87  kg  Ci  h.    Diese  bestehen  aus :  395,87  .  0,2727  =  107,94  kg  C  und  3!»5,87  A  0,7273  _  287,93  kg 
Sauerstoff. 


II.    Aus  dem  Koks 


876.70  n  C 


Zusammen  Kohlenstoff  der  Beschickung  .  .   .     984,64  kg 

Diese  benötigen  zur  Vergasung  98  1,64  )<  1,7038     freies  Gichtgas.    Nach  der  Analyse  in  Gewiehts- 
1677,63  kg  Sauerstoff.     Ks  entstehen  dabei,     prozenten  enthalten: 


danach  Obenstehendem  25,20  kg  Sauerstoff  Dm  kg 
trockenem,  staubfreiem  Gichtgas  entsprechen: 
1«77.63  ■  100 

25  20       ~  hhr>'^(i         trockenes,  staub- 


Olchtg»«  trocken 

100     kg   0,11kg  H 

e  i  i-  i  ,w.        0,11  >'  6657,26     _  ., , ,  „ 

folglich  6657,26  „  m  /.32kgH. 


Der  für  louo  kg  Roheisen  erforderliche  Koks  enthält  28,98  kg  H,  woraus  sich  ergibt: 

1.  Es  verbrennen  im  Hochofen  28,!»8  —  7,32  =  21,66  kg  H  zu  H.O,  wobei  (2  H  +  1«  Sauerstoff) 

1(5  ' 21  (Sri  18      '21  fi« 

V       =  173,28  kg  Sauerstoff  verbraucht  werd.  unt  Bild,  von       ',,    '     «  194,94  kg  Wasser. 
2  3 

2.  Die  Nässe  des  Gebläsewindes  lindet  sich  an  der  (lieht  gänzlich  als  Wasser  wieder,  weshalb  etwaige 

Zersetzungsprozesse  des  Wassers  innerhalb  des  Ofens  nicht  zu  berücksichtigen  sind. 
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Im  sranzen  »tollt  sich  also  die  Sauerstoffbilanz  wie  folgt: 

Erforderlich:  Schon  vorhanden: 

Znr  C- Verbrennung  .  .   .  1077,63  kg  0  Aus  der  Beschickung  durch  Reduktion  a.  Koks  .  434.36  kg  O 

Zur  H -Verbrennung  .  .  .    173,28  -    -  -        Kohlensäure  der  Beschickung  „     „     _.  287,93  .  Sauerstoff 


1850,91  kg  0. 

Es  sind  daher  mit  dem  Gebläsewind  einzuführen  1850,91  —  722, 29 
23  kg  Sauerstoff  entsprechen  100  kg  atmosphärischer  Luft 

daher  1128,132  „ 

1  cbra  Luft  wiegt  1.29306  kg  daher 
4907  04 

4907,04  kg  Luft  .--  j^jjyj  -=  3794,9ö  cbm  Luft. 


722,29  kg  Sauerstoff. 
11 28,^2  kg  Sauerstoff. 


1128,62  •  10t)      tn,„„.  ,  ..IT,, 
<>!}  4907,04  kg  atmosphärischer  Luft. 


Die  durchschnittliche  Feuchtigkeit  der  Luft 
beträgt  in  dem  betreffenden  Ort  7  g  für  das 
Kubikmeter,  so  dafs  der  Gebläsewind  dem  Ofen 
37!»  4,95  X  «>,o«»7  =  2»;, "»6  kg  R.O  zuführt.  Der 
Nässegehalt   des  Gichtgases    beträgt  demnach: 

I.  aus  der  Beschickung   360.54  kg 

II.  aus  der  Verbrennung  des  H    .   .  194,94  „ 

III.  aus  der  Nässe  des  Gebläsewindes    26,5«  «, 


Zusammen 


582,04  kg  Nässe 


Es  entstehen  für  1000  kg  Roheisen,  wie  oben 
ausgeführt,  0657,26  kg  Gichtgas  trocken,  oder, 

da  1  Liter  1.3US2  g  wiegt,  =  50S9  cbm 

trockenes  Gichtgas  von  Ou('und  760  mm  Baro- 
meterstand. 

Mittlerer  Barometerstand  des  Ortes  ist  715  mm, 

wodurch  sich  das  Gichtgasvolumen  für  die  Tonne 

_  ,  ,         760  ■  5089 

Roheisen   ändert:        _4_        =  5190,78  cbm 

trocken.    Nun  zum  Nässegehalt  des  Gasen: 
5190,7H  cbm  enthalten  582.04  kg  ILO 

daher  1  cbm  Gichtgas 
582,04 
5190,78 

Zwei  Ofen  liefern  in  24  Stunden  zusammen 
170  t  Roheisen.  Die  »Ifen  haben  in  21  Stunden 
je  1  mal  Abstich,  was  eiuen  jedesmaligen  Still- 
stand von  10  Minuten,  in  Summa  so  Minuten 
bedeutet.     Es  werden  daher  produziert 

in  24  ;•  00  —  8       10=  UifiO*  -  170  t  Roheisen  oder 
17l>  v  5190,7*  =  SH2  432.60  cbm  Gichtgas 

also  in  1  Minute  Ofenbetrieb 
SS24S2.60 
136«» 


=  0.1121  kg  11,0  ^112,1  g  H,0. 


Gegichtet  werden  die  Ofen  in  24  Stunden  zu- 
sammen «8  mal,  wag  ein  Offenstehen  derGlocke  von 
je  15  Sekuuden  =  17  Minuten  bedeutet.  In  dieser 

Zeit  werden*824^  A  17  =  1 1030,45  cbm  Gicht- 
gas produziert,  von  denen  50  °/o  =  55 15,22  cbm 
unbenutzt  fortgehen  sollen,  was  einen  Verlust 

5515,22     100  „..,„,, 
V°"     882  432,60     =        {  "  0  deS  Uesauitgichtgas- 

quautnms  bedeutet. 

Den  Wind  liefert  eine  Zwillingscomponnd- 
gebläseinaschine  von  2  in  Cvlinderdurchmesser 
und  1,6  in  Hub.  Bei  einer  Produktion  von  170  t 
Roheisen  macht  sie  29  Touren  für  die  Minute,  und 
läuft  dabei  1360  Minuten.   Für  1 1  Roheisen  lauft 

daher  die  Maschine1'!^  Minut.  —  1<1G?>,',  "°  Touren. 

1<0  1*0 

Die  Maschine  liefert  bei  29  Touren  für  die 

2» 

Minute  ein  Windquantum  von  71     X       X  2  X  2 

(Zwilling)  X  29  =  585  cbm,  daher  in  13^_^  ~ 

_  585  ■  1360  , 

Touren        17(|  cbm. 

Der  Wirkungswert  der  Maschine  sei  90  %> ! 
1360  •  °9 

Es  liefert  daher  bei  "  Touren  =  1000  kg 


170 


VMui 


cbm  Gichtgas  =  648,55. 


Roheisen  die  Maschine  585  X   170   X  °>9  — 

4212  cbm  Wind. 

Tatsächlich  gelangen  aber  nur,  wie  oben 
berechnet,  3794,95  cbm  Wind  im  Hochofen  für 
1  t  Roheisen  zur  Reaktion,  so  dafs  ein  Verlust 
von  1212  —  3794,95  —  4 1 8  cbm  Wind  vorhanden 
ist,  oder  9,95  °/o. 
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Auf  der  diesjährigen  Frnhjahrsversammlang 
des  Iron  and  Steel  Institute*  in  London  am  8.  Mai 
kam  eine  Abhandlung  von  Axel  Sahlin  über  den 
neuen  Gichtverschlufs  von  Julian  Kennedy  zur 
Verlesung,  aus  der  nachstehende  Mitteilungen 
wiedergegeben  seien. 

Bei  dem  Entwurf  der  Kennedysehen  Kon- 
struktion war  der  leitende  Gedanke  vor  allem 
der,  Explosionen  auf  der  Gicht  zu  verhüten, 
und  zwar  gründet  er  sich  darauf,  dafs  1.  Explo- 
sionen innerhalb  des  Gichtverschlnsses  nicht  ein- 
treten können,  solange  sich  das  Gas  nicht  mit 
Luft  mischt,  und  dafs  2.,  selbst  wenn  eine 
außergewöhnlich  schnelle  Gasverbrenuung  in  die 
Erscheinung  tritt,  diese  bei  hermetisch  abge- 
schlossenem Gichtverschlufs  nur  eine  höhere 
Pressung  hervorrufe,  die  aber  durch  die  Gicht- 
gas-Ableitungsrohre allmählich  wieder  ihren  Aus- 
gleich tinde. 

Wie  au9  der  Abbildung  hervorgeht,  wird 
der  Hochofenschacht  in  der  in  Amerika  und 
England  üblichen  Weise  von  einem  auf  Säulen 
ruhenden  Blechmantel  mngeben,  dessen  vertikale 
Nietnähte  doppelt  genietet  sind,  und  dessen 
gesamte  Bauart  luftdicht  ist.  Der  Blechmantel 
schneidet  nun  nicht  mit  dem  Gichtplateau  ab, 
sondern  wird  oberhalb  desselben  zusammen- 
gezogen und  geht  unter  einem  Winkel  von  etwa 
4") 9  in  einen  abgestumpften  Kegel  über.  Der 
obere  Teil  dieses  abgestumpften  Kegels  weist 
einen  gerade  entsprechend  grofsen  Durchmesser 
auf,  um  das  Herunterlassen  des  Parrykcgels 
durch  die  zentrale  Gichtöffnung  zu  ermöglichen; 
letztere  endet  in  einein  kräftigen  schmiedeisernen 
oder  Stahlgnfs-Ring.  Ungefähr  acht  Fnfs  unter 
der  Gichtebene  ist  an  den  Mantel  auf  der  Innen- 
seite des  Ofens  ein  starker  Winkelring  ange- 
nietet, der  znm  Schutz  des  Eisenblechs  eine 
15  Zoll  dicke  Schicht  feuerfesten  Steinmaterials 
trägt.  Diese  Steinschntzschicht  steht  nicht  in 
Verbindung  mit  dem  Ofenschachtmauerwerk,  so 
dafs  sich  dieses  frei  auszudehnen  vermag. 

Die  Ofengase  ziehen  ans  der  Gicht  durch 
vier  in  der  Abbildung  erkennbare  Krümmer,  die 
sich  auf  der  Gichtebene  in  zwei  Leitungsrohren 
vereinen,  dnreh  welche  sie  abwärts  zu  den  Gas- 
reinigern ziehen.  Explosionsklappen  sind  weder 
an  dem  Ofeumantel  noch  an  den  Gasablcitungs- 
rohren  angebracht.  Die  ganzo  Gicht  hat  her- 
metischen Abschlufs. 

Der  geneigte  Gichtanfzug  ist  zweigeleisig 
und  besteht  aus  drei   miteinander  versteiften 


Hauptträgern,  die  auf  der  Ofensohle  fest  ver- 
ankert sind.  Der  obere  Teil  des  Fördergerüstes 
wird  auf  der  Gicht  von  zwei  vertikalen,  durch 
Bolzen  verbundenen  Stützen  getragen ;  diese 
ruhen  in  Stahlgul'saehuben  auf  dem  eingezogenen 
Teil  des  <  ifenmantels  —  an  der  nach  dem  Aufzug 


•  Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen«  1903  Nr.  10  S.  f47 
und  G48. 


zu  gerichteten  Seite,  und  in  ihrem  oberen  Ende 
in  Lagerböcken,  die  an  die  Unterkante  der 
Hauptträger  genietet  sind.  Die  Stützen  bilden 
die  einzige  Verbindung  zwischen  dem  selbstän- 
digen schrägen  Gichtanfzug  und  dem  eigent- 
lichen Ofen. 

Oberhalb  der  Lagerböeke  der  Stützen  geht 
das  Fördergerüst  aufwärts  und  dient  gerade  über 
der  Gichtöffmuig  als  Unterstützung  für  eine  runde 
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Plattform,  auf  der  sich  die  Cylinder  für  die  lio- 
wegung  des  Giehtverschlusses,  Howie  die  Haupt- 
seilscheiben für  die  Aufzugsseile  befinden.  Diese 
Plattform ,  mit  Geländer  und  Stufenleiter  ver- 
sehen, gilt  als  zweckdienliche  .Stätte  für  den 
Wärter  beim  Nachsehen  der  Cylinder  und  des 
Aufzugs.  Die  eigentliche  Plattform  um  den 
Gichtversehliifs  herum  wird  nur  beim  Auswechseln 
und  Kontrollieren  der  einzelnen  (lichtverschlufs- 
teile  betreten  ;  ständig  weilt  kein  Arbeiter  weder 
auf  diesem,  noch  auf  dem  oberen  Plateau. 

Der  festliegende  Schütttrichter  der  Gicht  ist 
mit  dem  Winkelring  vernietet,  welcher  den  zu- 
samuicngezogeuen  oberen  Teil  des  Ofenmantels 
ilmschliefst;  er  ist  nicht  grol's  und  erstreckt  sich 
kaum  unterhalb  der  1.1  Zoll  starken  Steinschutz- 
schicht.  An  seiner  unteren  Seite  wird  der  Schütt- 
trichter durch  einen  Parrykegel  bekannter  Art 
abgeschlossen,  der  mittels  zentraler  Zugstange, 
direkt  verbunden  mit  dem  zentralen  Hubcylinder, 
geholfen  und  gesenkt  werden  kann.  Auf  dem 
Schiit ttrichter  ist  ein  Füllrumpf  aufgesetzt,  der 
mit  gut  verschliefsbaren  Türen  zur  eventuellen 
Besichtigung  des  Innern  •  versehen  ist  und  oben 
durch  einen  kleinen  Parrykegel  Zugang  und 
Abschlufs  findet.  Der  kleine  Verteilungs-Parry- 
kegel  iBt  an  einein  Rohre  aufgehängt,  das  die 
Zugstange  des  Chargier- Parrykegels  umschliefst. 

Über  diesem  Verteilungskegel  steht  der  zur 
ersteu  Aufnahme  des  Möllers  bestimmte  Fiill- 
cylinder  von  der  in  Amerika  üblichen  Konstruk- 
tion. Sein  oberer  Teil  hat  längliche  Form,  und 
die  Möllerwagen  schütten  die  Materialien  links 
oder  rechts  von  der  Zugstange  des  Verteilungs- 
kegels, wodurch  bei  richtigen  Abmessungen,  selbst 
bei  Verhüttung  vieler  Erzsorten,  eine  völlig  be- 
friedigende Mischung  und  Verteilung  des  Möllers 
erziolt  werden  soll. 

Der  Chargier -Parrykegel  wird  durch  einen 
hydraulischen  Cylinder  geholten  und  in  seiner 
Lage  gehalten,  welcher  entweder  in  Wasser, 
oder  in  kalten  Gegenden  in  Sodawasser  beziehungs- 
weise Öl  arbeitet.  Das  hydraulische  Ventil  wird 
durch  dünne  Drahtseile  von  dem  Fufse  der  Anf- 
zugsmaschine  aus  betätigt.  Die  Länge  des  Cy- 
linders  ist  so  bemessen,  dafs  der  Parrykegel  einen 
Hub  von  etwa  2  Fufs  oder  etwas  mehr  oder 
weniger  macheu  kann,  bevor  der  Plungerkolben 
auf  den  ßodeu  des  Cylinders  trifft.  Der  Hub  des 
Cylinders  beträgt  indessen  •>  Fufs,  wobei  der 
obere  Teil  des  Hubes  zum  Auswechseln  der  Parry- 
kegel verwendet  wird.  Der  Verteilerkegel  hängt 
an  einem  Rohre,  in  welchem  die  Zugstange 
für  den  Chargierkegel  verschiebbar  ist;  letz- 
terer wird  ebenfalls  durch  einen  Cylinder  unter 
der  Einwirkung  eines  Gegengewichtheliols  bewegt. 
Das  Gegengewicht  ist  genügend  schwer,  um  den 
Kegel  selbst  dann  in  seiner  Lage  zu  halten, 
wenn  der  Füllrnmpf  mit  Material  gefüllt  ist. 
Der  Kraftcylinder  dieut  nur  dazu,  das  Gegen- 


gewicht zu  heben  und  das  Senken  des  Verteiler- 
kegels  zu  gestatten,  wodurch  die  Charge  rings  nra 
den  Chargierkegel  herum  niederfällt.  Dieser 
Cylinder  ist  ebenfalls  mit  einem  Plungerkolben 
versehen  und  arbeitet  in  Wasser,  Sodawasser 
oder  <>1  je  nach  den  örtlichen  Verhältnissen. 
Sein  Ventil  wird  wie  dasjenige  des  Hauptcylindeo 
durch  den  beschickenden  Arbeiter  von  dem  Fufse 
der  Aufzugsinaschine  aus  betätigt. 

Die  Hauptseilscheiben  für  die  Aufzugsseile 
ruhen  in  Lagerböcken  mit  Zapfenlagern,  die  mit 
selbsttätiger  Ringschmierung  versehen  sind.  Der 
Fufs  der  Lagerbücke  ist  mit  der  oberen  Platt- 
form durch  Bolzen  fest  verbunden.  Die  Förder- 
wagen  werden  durch  an  den  Anfzugsseilen  be- 
festigte Bügel  emporgewunden,  welche  sich  auf 
Zapfen,  die  an  der  Aufsenseite  der  Förderwagen, 
an  ihrem  unteren  Ende,  sitzen,  drehen  können. 
Die  Vorderräder  des  Hundes  gleichen  gewöhn- 
lichen Eisenbahnwagenrädern,  deren  Spurweite 
dem  Oeleise  des  Aufzuges  entspricht.  Die 
Hinterräder  werden  von  zwei  Käderpaaren  ge- 
bildet, deren  inneres  Paar  dieselbe  Spurweite 
besitzt,  wie  die  Vorderräder,  also  für  das  Haupt- 
geleise  pafst,  während  die  anderen  Lader  auf 
gebogenen  Oeleist  eilen  am  oberen  Ende  de* 
Aufzuges  laufen,  die  derartig  gebogen  erscheinen, 
dafs  beim  Auflaufen  der  Räder  auf  dieselben  der 
Förderwagen  gekippt  wird  und  seinen  Inhalt  in 
den  Beschickungstrichter  am  oberen  Ende  des 
Füllrumpfes  abgibt.  Die  Förderwagen  sind  mit 
Stahlplatten  ausgekleidet,  welche  bei  eintreten- 
dem Verschleifs  leicht  ausgewechselt  werden 
können.  Aufser  den  Förderwagen  braucht  nur 
noch  Ersatz  für  die  Seile  und  Seilrollen  bereit 
gehalten  zu  werden,  die  übrigen  Aufzngsteik 
sind  dem  Verschleifs  nicht  ausgesetzt. 

Die  Anfzngsmaschino  arbeitet  vollständig 
selbsttätig.  Die  von  Hand  vorzunehmende  Ar- 
beit beschränkt  sich  lediglich  auf  das  Ölen  der 
Maschinen  bezw.  auf  die  zur  zeitweisen  Über- 
wachung dieser  Art  von  Maschinen  nötigen  Ar- 
beiten, d.  i.  auf  das  Ölen,  Abdichten,  Nachziehen 
der  Bolzen,  Lagern  u.  s.  w. 

Der  Aufzug  wird  entweder  mit  Dampf  oder 
Elektrizität  betrieben.  Beim  Gebrauch  der  letz- 
teren Kraft  erwächst  eine  Ersparnis  von  M)  bis 
40  °/o  Dampf,  doch  stellen  sich  anderseits  die 
Kosten  der  elektrischen  Anlage  ungefähr  doppelt 
so  hoch,  als  diejenigen  einer  Dampfmaschine. 
Die  Auswahl  der  Betriebskraft  hängt  daher,  je 
nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  von  dem  Werte 
des  Dampfes,  der  Länge  der  erforderlichen 
Dampfleitung  und  anderseits  von  der  Kapazität, 
Aufstellung  und  Anordnung  der  elektrischen 
Kraftanlage  ab.  Beide  Arten  von  Betriebs- 
maschinen arbeiten  mit  gleicher  Zuverlässigkeit 
und  Schnelligkeit. 

Die  Dampfanfzugsmaschine,  welche  zweicylin- 
drig  und  stehend  angeorduet  ist,  treibt  durch 
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Rädergetriebe  die  Welle  der  beiden  Seiltrommeln 
an.  Hie  Ventile  sind  in  einem  mittleren,  zwischen 
den  beiden  tiliedern  angebrachten  Ventilkasten 
untergebracht;  sie  bestehen  aus  zwei  Kolben- 
ventilen und  einem  mittleren,  zum  Verteilen, 
Drosseln  und  Umsteuern  des  Dampfes  dienenden 
Ventil  von  sehr  sinnreicher  Hauart  (uf  unhjue 
and  ingenious  construction ;  nähere  Angaben 
fehlen.    D.  B.). 

Die  Seiltrommeln  sind  mit  Nuten  zur  Auf- 
nahme doppelter  Seile  versehen  und  durch 
Zwischenrollen  derartig  miteinander  verbunden, 
dafs  die  Seile  in  gerader  Richtung  von  den  Hanpt- 
seilscheiben  über  die  Trommeln  geführt  werden. 

Das  l'bersetznngsgetriebe  besteht  aus  einem 
stählernen,  mit  der  Trommel  verbundenen  Spur- 
rade und  einem  auf  der  Kurbelwelle  angeord- 
neten stählernen  Zahngetriebe.  Die  Kurbelwelle 
ist  ferner  mit  einer  starken,  selbsttätigen  Hand- 
bremse ausgerüstet. 

Wenn  die  Maschine  sich  in  Bewegung  be- 
findet, wird  das  Drosselventil  durch  ein  Hebel- 
werk reguliert,  das  durch  eine  Daumenscheibe 
bewegt  wird,  welche  ihren  Antrieb  durch  ein 
auf  dem  äufseren  Ende  der  Trommelwelle  sitzen- 
des Rädergetriebe  erhält.  Dieses  Ende  der  Welle 
besitzt  die  Gestalt  einer  starken,  mit  vierkanti- 
gem Kopfe  versehenen  Schraube,  auf  welcher 
zwei  verstellbare  Gegenmuttern  aufgeschraubt 
sind.  Zwischen  diesen  Muttern  läuft  eine  lose 
Mutter,  ohne  sich  zu  drehen,  bis  sie  mit  einer 
der  Gegenmuttern  in  Eingriff  kommt  und  als- 
dann gezwungen  wird,  sich  mitzudrehen.  Hier- 
bei dreht  sie  das  Zahnrad  und  die  Datimen- 
scheibe,  welche  die  Dampfleitung  drosselt  und 
schließlich  sowohl  den  Dampf,  als  auch  den 
Auspuff  abstellt,  während  gleichzeitig  die  Hand- 
bremse angezogen  wird.  Durch  Einstellung  der 
Gegenmuttern  kann  die  Wirkung  der  Daumen- 
scheibe derartig  geregelt  werden,  dafs  die  Ge- 
schwindigkeit und  das  Auhaltcn  der  Körderwagen 
genau  in  der  gewünschten  Weise  erfolgt.  Die 
ganze  Reguliervorrichtung,  welche  starke  Hauart 
aufweist,  wirkt  änfserst  zuverlässig,  da  alle  mit 
Anschlägen  versehenen  Seile  und  sonstigen  Hilfs- 
mittel in  Wegfall  kommen. 

Die  elektrische  Aufzugsmaschine  ist  mit  ähn- 
lichen Seiltrommeln  wie  die  beschriebene  Dampf- 
aufzugsmaschine  versehen.  An  Stelle  der  Dampf- 
maschine wird  ein  Motor  von  1 2U  biB  1 50  Pferde- 
kräften aufgestellt.  Zwischen  der  Kurbelwelle 
und  der  Trommelwelle  ist  zur  Verminderung 
der  Geschwindigkeit  ein  Übersetzungsgetriebe 
eingeschaltet.  Die  elektrischen  Schalt-  und 
Sicherheitsvorrichtungen,  die  elektromagnetische 
Bremse  und  der  Widerstand  werden  sämtlich 
durch  eine  selbsttätige  Vorrichtung  auf  dem 
äufseren  Ende  der  Trommelwelle  betätigt,  welche 
die  Bewegung  des  Aufzugs  an  den  gewünschten 
l'unkten  verlangsamt  und  unterbricht. 


Ein  Schwungkran  zum  Heben  des  Chargier- 
kegels oder  des  Schütttrichters  bezw.  beider  zu- 
sammen ist  in  geeigneter  Weise  auf  der  unteren 
Gichtplattform  angebracht  (siehe  die  Abbildung). 
Der  obere  Teil  dieses  Kraus  wird  von  den 
Fordergerfistträgern  getragen.  I  ber  diesen  Kran, 
welcher  mit  Seilrollen  ausgerüstet  ist,  läuft  ein 
Drahtseil,  das  an  seinem  oberen  Ende  einen 
starken  Haken  hält,  während  sein  unteres  Ende 
nach  einer  Winde  am  Hoden  des  Ofens  führt 
oder  mit  einer  Lokomotive  verbunden  sein  kann. 
Auf  diese  Weise  kann  das  Auswechseln  der 
Gichtverschlul'steile,  sowie  jede  vorkommende 
Reparatur  so  leicht  und  schnell  als  möglich  be- 
werkstelligt werden. 

Zur (  harakterisierung des Kennedyschen Gicht- 
verschlusses gibt  Sahlin  folgende  Vorteile  an: 

1.  Explosionsfreiheit,  in  der  Praxis  erprobt,* 

Luft  kann  nicht  in  den  Gfen* eindringen. 

2.  Kein  Austritt  von  Gas  oder  Staub  rings 
um  die  Gicht. 

.{.  Einfachheit  der  Konstruktion,  verbunden 
mit  Dauerhaftigkeit. 

4.  Schnelles  Auswechseln  der  Giehtverschlul's- 
I eile  bei  gleichzeitig  geringen  Kosten. 

5.  Selbsttätige  Bedienung  des  Gichtaufzuges 
und  doppelten  Gichtverschlusses  durch 
einen  einzigen  Maschinisten,  unter  Er- 
sparung von  neun  Arbeitskräften  bei 
einem  mittleren  Ofen. 

•  i.   Billigkeit  der  Gesamtkonstrnktion  gegen- 

über ähnlichen  Gasfangausfnhrnngen. 

Im  Vergleich  zu  den  bisher  gebräuchlichen 
automatischen  doppelten  Gichtverschlüssen  dürfte 
der  neuen  Kennedyschen  Konstruktion  sonder 
Zweifel  der  erste  Platz  gebühren,  und  zwar 
nach  Ansicht  des  Berichterstatters  nicht  zum 
wenigsten  wegen  des  Fortfalles  der  seitlichen 
Gusableitung  am  Umfange  des  Ofenschachtes. 
Hierdurch  wird  dem  ohnehin  vorhandenen  Be- 
streben der  Ofengase,  an  der  Ofenwand  ihren 
Abzug  zu  nehmen,  hervorragend  Abbruch  getan, 
indem  die  Gase  gezwungen  werden,  mehr  in  der 
Ofenmitte  emporzusteigen  und  sodann  durch  die 
vier  Krümmer  nach  oben  abzuziehen,  so  dafs  die 
Erze  gleichmäfsiger  vorreduziert  werden,  und 
der  Ofen  nicht  einseitig  nach  der  Gasabzugsseite 
zu  zu  arbeiten  anfängt.  Dieser  (  beistand,  der 
auch  durch  Anwendung  von  zwei  oder  drei  seit- 
|  liehen  Gasableitungen  nicht  gehoben  wird,  be- 
wirkt insbesondere  bei  schwerreduzierbaren  Erzen 
j  und  bei  heifs  zu  erblasendem  Roheisen  leicht 
I  Ofenansätze,  welche  die  Beschickungssäule  auf- 
halten und  beim  plötzlichen  Niedergehen  explo- 
sionsartige Verheerungen  anrichten.    Diese  in- 

*  Innerhalb  1»!  Monaten  bei  Verhüttung  feiner 
Erze  trat  uarh  Sahlin  kein«  Explosion  .  in,  im  Gegen- 
satz zu  früher.    D.  15. 
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direkte  Explosionsgefahr,  welche  den  meisten 
Ofengicht-Explosionen  zn  Grunde  liegt  und  welche 
eine  bei  weitem  gröfsere  Rolle  spielt,  als  die  an- 
geführten, durch  Vermischung  von  Luft  und  (Jas  im 
Gichtverschlufs  vorkommenden  Knallgas- Explo- 
sionen bezw.  -Verpuffungen,  wird  durch  den 
Kennedysthen  Gichtverschlufs  ebenfalls  iu  hohem 
Mafse  vermindert,  und  hierin  liegt,  nach  Ansicht 
des  Berichterstatters,  sein  Hauptvorteil-  vor  ahn- 
lichen Gasfängen  mit  selbsttätiger  Begiehtung. 

Wenngleich  daher  auch  dem  Kennedyschen 
doppelten  Gichtverschlufs  unzweifelhaft  ein  grö- 
fseres  AnwendungBfeld  als  jenen  erstehen  wird, 


so  darf  doch  nicht  vergessen  werden,  dafs  die 
Koksqualität  hierin  noch  eine  nicht  geringe  Be- 
schränkung auferlegt.  Wie  Berichterstatter  schon 
vor  fünf  Jahren  in  dieser  Zeitschrift  (1H9M. 
Heft  19)  bei  Besprechung  amerikanischer  dop- 
pelter Gasfänge  betonte,  bleibt  zu  berücksich- 
tigen, „dafs  das  öftere  Stürzen  des  Koks  vom 
Waggon  in  Kokswagen,  von  da  in  den  Hnnd, 
vom  Hund  in  den  Schütttrichter  und  dann  auf 
die  (Hocke  selbstverständlich  voraussetzt,  dafs 
der  Koks  eine  deinentsprechende  Festigkeit  auf- 
weist", um  Ofenstörungen  durch  den  Abrieb  zu 
verhüten. 


Blechschere  mit  Sicherheitsvorrichtung. 


In  Abbildung  1  bis  3  ist  eine  Einsländer- 
Blechschere  mit  zweiseitiger  Ausladung  dargestellt, 
welche  Form  sich  sowohl  zum  Spalten  als  auch 
zum  Besäumen  der  Bleche  eignet. 

Der  Vorteil  der  Einständerform  gegenüber 
der  Zweiständerschere  besteht  darin,  dafs  die 
Leute  beim  Schneiden  in  keiner  Weise  durch 
den  Ständer  der  Schere  behindert  werden.  Beim 
Spalten  können  ilie  Bleche  im  Kran  hängen 
bleiben.  Reicht  die' Ausladung  der  Schere  beim 
Spalten  breiter  Bleche  nicht  aus,  so  wird  das 
Blech  unigedreht  und  der  Schnitt  von  der  anderen 
Seite  her  vollendet,  oder,  wenn  man  mehrere 
Scheren  aufstellen  kann,  stellt  man  dieselben 
gegenüber,  so  dafs  der  Trennungsschnitt  auf  der 
einen  Schere  bis  zur  Mitte  durchgeführt  und, 
indem  man  das  Blech  mit  dem  Kran  ein  Stück 
verfährt,  auf  der  zweiten  Schere  vollendet  wird. 

Um  Ständerbrüclie  zu  vermeiden,  wurde  in 
einem  Falle  eine  besondere  Sicherheitsvorrichlung 
vorgeschrieben.  Der  übliche,  in  dem  Getriebe 
angebrachte  Scherbolzen  allein  erschien  nicht  zu- 
verlässig genug.  Die  M as c  h i  ne n f  a b ri  k  Sack 
in  Rath  Kiste  die  Aufgabe  in  der  Weise,  dafs  sie 
das  untere  Messer  ebenfalls  auf  einem  Schlitten 
anbrachte,  welcher  seinerseits  unten  eine  zweite 
Schere  bildet.  Zw^chen  das  untere  Messerpaar 
wird  ein  Streifen  von  etwas  gröfserem  Abscherungs- 
widerstand  eingeschoben  und  dieser  Streifen  wird 
zerschnitten,  falls  die  Beanspruchung  des  oberen 


Messerpaares  stärker  wird  als  die  des  unteren. 
Durch  ein  unten  in  einer  Fundament-Aussparung 
befindliches  Gegengewicht  wird  der  Schlitten 
des  unteren  Messers  in  seine  richtige  Lage 
zurückgebracht  und  der  Kontrollslreifen  zwischen 
das  untere  Messerpaar  vorgekeilt,  worauf  die 
Schere  wieder  betriebsfertig  ist  Der  hierdurch 
verursachte  Aufenthalt  ist  ein  sehr  geringer. 
Damit  sich  der  obere  Messerschlitten  nicht  auf 
unter  dem  unteren  Teil  des  Ständers  liegen 
gebliebene  Abschnitte  aufsetzen  kann,  was  natürlich 
ebenfalls  einen  Bruch  des  Ständers  veranlassen 
würde,  ist  das  untere  Messer  sehr  hoch  ange- 
ordnet, so  dafs  genügend  Platz  für  Anhäufung 
einer  grofsen  Anzahl  Abschnitte  verbleibt.  Sollte 
der  obere  Messerschlitten  dennoch  einmal  auf- 
setzen, so  tritt  die  Scherbolzensicherung  in 
Wirksamkeit. 

Zwei  derartige  Scheren  gröfster  Abmessungen 
sind  seit  mehr  als  zwei  Jahren  auf  einem  grofsen 
Hüttenwerk  in  Betrieb.  Die  Sicherheitsvorrichlung 
hat  sich  bei  den  vorgenommenen  Proben  als 
aufserordentlich  zuverlässig  erwiesen  und  funktio- 
nierte jedesmal  anstandslos.  Das  ursprünglich 
geäufscrte  Bedenken,  dafs  der  Schlitten  des  unleren 
Messers  feslrosten  könnte,  hat  sich  nicht  be- 
wahrheilet, denn  bei  jedem  Schnitt  erhält  der 
Schlitten  infolge  der  Elastizität  der  betreffenden 
Konstruktionsleile  ganz  geringe  Bewegung,  welche 
ein  Festrosten  ausschliefet. 
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Die  Entwicklung  des  kontinuierlichen  Herdofenprozesse».3 


Seil,  dem  Bericht,  welchen  der  Verfasser  im 
Mai    1  ;mo   dem    hon   and   Steel    Institute  über 


Der  200  t-Ofen  bei  .funos  and  Langhlius  ist 
seit  dem  vergangenen  Sommer  im  Betrieb,  nnd 


sein   nunmehr   als    „kontinuierlicher   Herdofen-     obgleich    die   Firma   einige  Schwierigkeiten  in 


prozel's"  bekanntes  Stahlerzeiigiings  verfahren  ge- 
liefert hat,  nml  in  welchem  er  aul'ser  einer  Be- 
schreibung des  Verfuhren«  die  bi«  dahin  bei  dem 
Betrieb  des  <  Ifens  in  I'encoid  (Pennsylvania)  er- 
zielten Ergebnisse  bekannt  gab,  sind  bedeutende 
Fortsehritte  gemacht  worden,  welche  für  weitere 
Fachkreise  von  Interesse  sein  dürften.  Damals 
wurde  der  Ofen  in  I'encoid,  welcher  7">  t  hält, 
als  ein  grolser  angesehen,  während  er  nach 
jetzigen  Begriffen  nur  als  kleiner  Ofen  gilt. 
Bei  der  Besprechung  des  damaligen  Vortrages 
bemerkte  E.  I'.  Martin,  dafs  seiner  Meinung 
nach  die  nach  diesem  Verfahren  betriebenen 
nfen  in  Zukunft  an  2»»o  t  Fassungsvermögen 
haben  würden;  diese  l'i  ophezeiung  ist  in- 
zwischen bereit«  in  Erfüllung  gegangen,  denn 
seit  einigen  Monaten  befindet,  sieh  eint  Heu  von 
dieser  Oröfse  (2"<i  tl  auf  dem  Wirke  von  Jones 
and  Laughlins  in  i'iltsburg,  l'a,  im  Betrieb; 
aiifserdeui  belinden  sich  Ofen  von  annähernd 
gleichem  Fassungsvermögen  in  England  und  in 
Frankreich  im  Bau,  während  in  den  Vereinigten 
Staaten  binnen  kurzem  eine  Weihe  von  2<>0t- 
ofeii  errichtet  werden  soll. 

Der  Verfasser  hat  ganz  kürzlich  Gelegen- 
heit  gehabt,  da«  Arbeiten  des  2<>n  t-<  Mens  in 
l'itlsbiirg  zu  beobachten  und  auch  I'encoid 
wieder  zu  besuchen  und  dort  Erkundigungen 
über  den  Betrieb  des  erwähnten  Ofens  in  der 
seit  dem  ersten  Vortrage  verflossenen  Zeit  ein- 
zuziehen. 

Der  Ofen  in  I'encoid  arbeitet  noch  heute 
mit  ebendemselben  Herd  ,  mit  welchem  er  vor 
nunmehr  .P4  Jahren  für  das  kontinuierliche 
Verfahren  in  Betrieb  gesetzt  wurde.  Der  Ofen 
wird  auf  einem  Dnrehsehnittsinhalt  von  M»  bis 
t;.">  t  gehalten ;  das  Ausbringen  beträgt  durch- 
schnittlich ij.">0  t  pro  Woche;  der  Einsatz  ist 
flüssiges  (im  Kupolofen  geschmolzenes i  Roheisen 
mit  einem  I'hosphoi  gehalt  von  etwa  <>,8  "  o. 
Das  Ausbringen,  welches  den  im  ersten  Vortrag 
gegebenen  Zittern  entsprach,  —  ein  Gewinn  an 
Metall  von  5  bis  7  °/o  des  gesamten  Einsatzes  — , 
ist  vollständig  erreicht  worden.  Dieser  Ofen 
hat  trotz  seines  hohen  Fassungsvermögens  von 
7."i  t  nur  einen  Flächeninhalt  von  H  X  l'i  <|iu 
an  der  Oberfläche  des  Bades,  also  ungefähr  die 
Gröfseder  festen  ;{0t-öfen.  Die  Tiefe  des  Badesist 
dagegen  etwas  gröfser  als  bei  einem  festen  Ofen. 

*  Vortrag  von  H  e  n  j  a  in  i  n  T  a  I  Im  t  -  Li  eds, 
gehalten  am  7.  Mai  auf  der  Hauptversammlung 

iles  In.n  and  Steel  Institute  in  London. 


Einzelheiten  der  Konstruktion  des  Ofens  zu  be- 
kämpfen halte,  was  wohl  bei  dem  Bau  eines  in 
seinen  Abmessungen  so  gänzlich  von  dem  Be- 
stehenden abweichenden  Ofens  kanm  auffallend 
erscheinen  dürfte,  so  waren  diese  geringfügigen 
Kinderkrankheiten,  als  der  Verfasser  im  Monat 
Februar  dieses  Jahres  dort  war,  bereil«  gänzlich 
überstanden  und  der  Betrieb  war  ein  sehr  be- 
friedigender. Das  Arbeiten  dieses  Ofens  ist  in- 
sofern von  ungewöhnlichem  Interesse,  als  das 
flüssig  eingesetzte  Metall  I lämatitroheisen  mit 
ungefähr  m,1  "  <,  l'hosphor,  also  das  normale 
l'ittsburger  Besseiner-Koheisen  ist.  In  der  Tat 
erhält  auch  der  2»M»  f-Herdofen  sein  Metall  aus 
demselben  Mischer,  welcher  die  Bessemerbirnen 
bedient.  Die  Zustellung  des  Ofens  besteht  aus 
Magnesitziegeln  mit  einem  I  berzug  von  aufge- 
schmolzenem, gebranntein  Magnesit.  Nach  An- 
sicht des  Verfassers  genügt  es  vollkommen,  zum 
Aufschmelzen  eine  gute  Sorte  gebrannten  Dolo- 
mit* zu  nehmen.  Der  Ofen  arbeitet  mit  natür- 
lichem Gas,  ein  Vorteil  des  Pittsbnrger  Bezirks. 
Die  Kippvorrichtung  ist  so  konstruiert,  dafs  der 
Drehiingsmittelpunkt  mit  dem,  das  Gas  in  jeder 
Stellung  zuleitenden  Kanal  zusammenfällt.  I»ir- 
Form  des  Ofens  ist  oval,  seine  Breite  betlägt 
"»,.'(.{  m  in  der  Milte  und  vermindert  sich  auf 
1,12  m  an  den  Enden;  die  Länge  zwischen  den 
Kanälen  beträgt  12,1  «im.  Die  Oberfläche  in 
Höhe  der  Türplatte  ergibt  sich  demnach  zu 
5ii,  Bi  qtn.  Der  Ofen  läfst  sich  nach  beiden 
Seiten  kippen,  so  dafs  jederzeit  Schlacke  an 
den  Schlackenstichen  mit  Leichtigkeit  abgezogen 
weiden  kann.  Die  "Konstruktion  der  Kippvor- 
richtung ist  umständlich,  aber  sie  stellt  eine 
schöne  Schöpfung  der  Ingenieurknnst  dar.  DU- 
jetzt  an  dem  Ofen  angebrachten  Kanäle  sind 
im  wesentlichen  dieselben  wie  die  in  PencoiJ 
und  Frodinghain  vorwendeten,  bestehend  aus  je 
einem  Gaskanal  in  der  Mitte  und  je  zwei,  ein 
wenig  höher  mündenden  Luftkanälen  an  den 
Seiten. 

Der  Verfasser  war  im  Februar  in  Pittsburg 
und  beobachtete  das  Arbeiten  des  Ofens  während 
der  ganzen  mit  dem21.  Februar  endigenden  Woche. 
Die  während  dieser  Woche  erzielten  Ergebnis» 
sind  in  Tabelle  A,  und  die  Einzelheiten  zweier 
Hitzen  in  den  Tabellen  B  und  ('  zusammen- 
gestellt. Es  ist  hierzu  zu  bemerken,  dafs  in 
dieser  Woche  ein  änfserst  stürmisches  Wetter 
herrschte,  welches  das  Ausbringen  des  Ofens 
ungünstig  beeinflußte,    indem  viele   Hitzen  in- 
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Zusammenstellung  B.    Einzelheiten  zu  Charge  Nr.  12  677. 


Beschickung 

Analyse  des 

Metalls 

Analyse 
dar  Schlack» 

üewichl 

Ham- 

1 

1 

i 

Zeil 

Brn-icliriiitig 

de» 
meiui  im 

Pfund 

mer- 

tu 

Vfund 

Kalk 
Pfund 

C 

Si 

S 

P 

Sit», 

11  10  V. 

Abstichschlacke  un«l  Gewicht  des 
im  Ofen  von  Hitze  Xr.  12  67U 

I  1 

verbliebenen  Metalls  

322  500 

— 

— 

— 

— 

-- 

10,30 

17,80 

— 

11  13  V. 

Eingesetzt  

10  800 

- 

— 

— 

— 

11"  V. 

Eingesetzt  

Analyse  von  Bad  und  Schlacke  . 

12"  X. 

—  : 

0,6 

— 

0,009 

— 

31.74 

12,20 

— 

12'°  X. 

46  000 

— 

— 

4,00 

0.90 

0,0fiO 

0,10 

0,65 

— 

Berechn.  Zusammensetz.  d.  Bades 

0,55 

12  »  X. 

Analyse  nach  der  ersten  Reaktion 

0,44 

0,009 

22,93 

IS  SO 

35*» 

♦ 

Prozentsatz  der  Reduktion  .  .  . 

20 

I 

12»  X. 

1  HOO 

1  ;"  X. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke  . 

10  800 

2  150 

1 "  X. 

0,09 

0,009 

29,59 

16,0 

2  00  X. 

4,00 

Berechn.  Zusammensetz,  d.  Hades 

0,51 

_ 

z 

2"H. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke. 

0,46 

20,58 

18,70 

Prozentsatz  der  Reduktion  .  .  . 

6' 

3°»X. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke 

vor  dem  Abstich  

0,2« 

•(•SS 

9,06 

24,40 

40,90 

a 16  x. 

Trohe  aus  der  Giefspfannc  .  .  . 

- 

0,30 

0,055 

0,025 

Gewicht  der  erzeugten  Blocke     87090  Pfund 

Gewicht  au  Schrott   —  „ 

Zeit  vom  Beginn  des  Einsetzens  bis  zum  Abstich   3  Std.  57  Min. 


Zusammenstellung  C.    Einzelheiten  zu  Charge  Nr.  12  697. 


Abstichschlacke  und  Gewicht  des 

von  Hitze  Xr.  12  090  im  Ofen 

verbliebenen  Metalls  

351  680 

9,46 

22,45 

4130 

1 1  «  V. 

12  600 

3  225 

12  ,J  X. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke  . 

0,06 

0,009 

40,58 

13,20 

12"  X. 

40  000 

4,00 

1,28 

0,035 

Berechn.  Zusammensetz.  d.  Bades 

0,40 

1  "  X. 

Analyse  nach  der  ersten  Reaktion 

0,15 

0,010 

17,51 

21,60 

Prozentsatz  der  Reduktion  .  .  . 

68  °/o 

1  41  X. 

Eingesetzt  

10  800 

2  150 



2"'  X. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke  . 

0,06 

- 

33,70 

13,80 

2"  X. 

4,00 

1,18 

0,45 

0,10 

Berechn.  Zusammensetz.  d.  Bades 

0,48 

- 

2«  X. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke  . 

0,10 

z 

22,07 

20.20 

Prozentsatz  der  Reduktion  .  .  . 

66  % 

SV-'»  X. 

15600 

— 

4'°  X. 

Analyse  von  Bad  und  Schlacke 

vor  dem  Abstich  

0.19 

0,016 

8,85 

25,40 

41,20 

4  1  X. 

Charge,   fertig.     Probe   aus  der 

0,21 

0,018 

0,050 

0,021 

0,47 

- 

Gewicht  der  erzeugten  Blöcke   92  290  Pfund 

Gewicht  an  Schrott   .  500  „ 

Zeit  vom  Beginn  des  Einsetzens  bis  zum  Abstich   4  Std.  33  Min. 


folge  des  Wüten»  des  Sturmes  erheblich  ver- 
zögert wurden. 

Die  durchschnittliche  chemische  Zusammen- 
setzung des  flüssig  eingesetzten  Roheisen»  war 
die  folgende:  (Tesamtkohlenstoff  4  °/o,  Silicium 
1  bis  1,25  °/o,  Phosphor  0,1  °/o,  Mangan  0,65  °/0, 
Schwefel  0,06  °/o. 

Der  Ofen  wurde  zum  Teil  Samstag  Xachts 
mit  kaltem  Schrott  und  kaltem  Roheisen  be- 
schickt und  zwar  so,  dals  gegen  7  Uhr  Sonntag 


Morgens  etwa  150  t  eingesetzt  waren.  Zwischen 
3'/j  und  41/»  Uhr  Sonntag  Nachmittags  wurden 
dann  30 1  flüssiges  Eisen  eingelassen  nnd  die 
erste  Hitze  um  5  55  Uhr  Abends  abgestochen. 
Im  Pittsburger  Distrikt  besteht  allgemein  die 
Praxis,  in  den  Herdofen-  und  Bessemer-Anlagen 
so  zeitig  die  ersten  Hitzen  fertigzustellen,  dal» 
die  Walzwerke  am  Sonntag  Abend  mit  dem 
Walzen  beginnen  können.  Abgesehen  hiervon 
würde,  sofern  nicht  flüssiger  Stahl  während  der 
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Betriebsunterbrechung  am  Ende  der  Woche  in 
den  Öfen  gehalten  wird,  die  richtige  Arbeits- 
weise für  so  grofse  Öfen  die  sein,  dafs  man  in 
der  Nacht  zum  Sonntag  kaltes  Material  einsetzt 
and  es  während  des  Sonntags  dem  ruhigen  Her- 
anterschmelzen  überläfst,  wobei  die  einzige  von 
dem  Schmelzer  zn  erledigende  Arbeit  in  der 
Beobachtung  des  Gases  im  Ofen  besteht. 

Die  verschiedenen  Arbeiten  im  Laufe  der 
Woche  können  am  besten  an  Hand  der  Zu- 
stellung verfolgt  werden.  Alle  4 Stunden 
Abstiche  von  10  bis  5o  t  gemacht, 
Kohlenstoffgehalt  zwischen  0,15  und 
0,40  °/°  schwankte.  Die  Menge  des  eingesetzten 
Eisenerzes  und  getrockneten  Hanimerschlags  be- 
trug im  Durchschnitt  etwa  13,5  %  des  flüssigen 
Einsatzes  und  wird  zweifellos  einen  noch  höheren 
Prozentsatz  erreichen,  je  mehr  es  gelingt,  die 
einzelnen  Hitzen  abzukürzen.  An  Ferromangan 
wurden  10,2  Pfund  =  4,63  kg  f.  d.  Tonne  Stahl 
verbraucht.  Die  gesamte  Erzeugung  an  Stahl 
während  der  Woche  belief  sich  auf  1415  t,  und 
zwar  1385  t  Blöcke  und  30  t  Schrott,  worin 
der  infolge  Versagens  des  Pfropfens  der  Gieis- 
pfanne  entstandene  Abfall  von  der  Hitze  12  679 
einbegriffen   ist.    Bei  diesem   Vorfall  trat  der 


Vorteil  des  Giefscns  mittels  Laufkrans  besonders 
zu  Tage,  indem,  sobald  sich  herausstellte,  dafH 
die  Pfanne  unbrauchbar  war,  ihr  gesamter  In- 
halt in  eine  zweite  Pfanne  abgegossen ,  diese 
von  dem  Giefskran  ergriffen  und  das  Giefsen  in 
der  üblichen  Weise  bewerkstelligt  wurde.  Bei 
der  in  England  gebräuchlichen  Praxis,  also  beim 
Giefsen  mittels  Giefswagens,  hätte  man  die 
ganze  Charge  über  den  Band  hinweg  ablaufen 
lasseu  müssen,  was  bekanntlich  mit  grofsen  Ver- 
lusten verbunden  ist.  Das  Ausbringen  an  Stahl 
und  Schrott  belauft  sich  auf  loo,7  ";o  des  ge- 
samten eingesetzten  Metalls.  Mit  Bücksicht  auf 
den  äußerst  nassen  Znstand  des  hauptsächlich 
verwendeten  Hammem'hlags  wurde  der  Zuschlag 
von  Oxyden  (Erzen)  während  dieser  Woche  ab- 
sichtlich eingeschränkt,  so  dafs  das  Ausbringen 
nicht  die  sonst  zn  erzielende  Höhe  erreichte. 
Um  zu  zeigen,  wie  nahe  der  tatsächlich  er- 
reichte KohlctHtoffgehalt  des  erzeugten  Stahls 
dem  vom  Walzwerk  gewünschten  kommt,  ist  in 
Zusammenstellung  A  eine  Rubrik  aufgenommen, 
welche  den  gewünschten  Kohlenstoffgehalt  an- 
gibt. Von  einigen  der  Hitzen  sind  mechanische 
Proben  genommen  worden  mit  nachfolgendem 
Ergebnis : 


Probo  geschnitten 
au»: 

min      onuD  nun 

Hitze  Nr 

Eltilizit.it»- 
gronif 

k  ir  'qroni 

Bruchf«*tig- 
k.<it 

k,,,n,m 

Dehnung 
auf  St <1  mm 

Quer- 
achnitt«- 
Abnahme 

Ch, 

c 

mische  Zu- 

Mn 

152  X  152  X  II 
152  X  152  X  16 
152  X  152  X  22 
152  X  152  X  19 
152  X  152  X  21 

12  672 
12  678 
12  675 
12  67« 
12  679 

22,50 
24,10 
25,00 
25,90 
23  30 

41,10 
42.10 
40,10 
41.50 
10,40 

27,75 

28,5 

30,0 

29,0 

29,0 

57,0 

44,3 
53.0 
47.8 
48,9 

0,16 
0,17 
0,1-i 
0.19 
0,16 

0,028 
0,030 
0,037 
0,024 
0.027 

0,56 
0,11 
0,46 
0,40 
0.56 

0,047 
0.046 
0.048 
0,049 
0.062 

Der  in  diesem  Ofen  erzeugte  Stahl  hat  bezüg- 
lich seines  Kohleustoffgehaltes  von  0,50  %  his  zu 
ganz  weichem  Material  geschwankt  nnd  ist  zu 
Winkeleisen,  \J-,  I-Trägern  und  allen  mög- 
lichen Profileisen  verwalzt  sowie  zu  Achseu  und 
Blechen  verarbeitet  worden  und  zwar  in  allen 
Fällen  mit  vollkommenem  Erfolg.  Die  genauen 
Einzelheiten  zweier  während  dieser  Woche  ge- 
machten Hitzen  sind  in  den  Zusammenstellungen  B 
und^  C  enthalten.  Wie  aus  denselben  ersicht- 
lich, wurde  der  Kohlenstoff  des  flüssig  einge- 
setzten MetallB  während  der  Heaktion  äufserst 
rasch  entfernt,  und  die  Schlacke  weist  am  Ende 
der  Hitze  nur  einen  geringen  Gehalt  an  Eisen- 
oxyd auf.  In  einzelnen  Fällen  wurde  die  Schlacke 
auf  der  Beschickungsseite  abgestochen,  Bobald 
das  Bad  sich  nach  der  auf  den  Zusatz  des  flüs- 
sigen Roheisens  erfolgenden  Reaktion  beruhigt 
hatte.  Hitze  Nr.  12  677  zeigt,  dafs  der  nach 
Zusatz  der  ersten  Pfanne  flüssigen  Metalls  auf 
0,55  %  berechnete  Kohlenstoffgehalt  des  Bades 
in  7  Minuten  auf  0,44  °/o  vermindert  wurde; 
Hitze  Nr.  12  697  anderseits  zeigt,  dafs  der 
berechnete  Kohlenstoffgehalt  von  0,46  <fc  in 
27  Minuten  auf  0,15  °/o  vermindert  wurde,  dafs 


also  die  Reaktion  nach  Belieben  verzögert  oder 
beschleunigt  werden  kann  ;  handelt  es  sich  demnach 
um  die  Herstellung  eines  höher  gekohlten  Stahls, 
wie  für  Schienen  oder  Achsen,  so  kann  man  das 
gewünschte  Material  erhalten,  ohne  zuerst  völlig 
zu  entkohlen  und  dann  auf  den  gewünschten 
Grad  rückzukohlen. 

Wennschon  der  Ofen  während  der  Woche, 
in  welcher  der  Verfasser  in  Pittsburg  war, 
lediglich  mit  Roheisen  arbeitete,  abgesehen  von 
dein  bei  der  ersten  Hitze  verwendeten  Schrott, 
so  ist  doch  der  Ofen  während  eines  längeren 
Zeitraumes  znr  gröfsten  Zufriedenheit  mit  einem 
hohen  Zusatz  von  Schrott  betrieben  worden. 
Die  nachstehenden  Angaben  über  zwei  Betriebs- 
wochen (Tabelle  D)  gewähren  ein  Bild  dieser  Ar- 
beitsweise; der  Gehalt  der  Beschickung  an  Schrott 
belief  sich  in  diesen  Fällen  auf  62  bezw.  65  °/o. 

Auch  bei  diesem  hohen  Prozentsatz  von 
Schrott  ist  das  Ausbringen  ein  sehr  gutes,  wenn 
auch  natürlich  nicht  so  hoch  wie  bei  der  aus- 
schließlichen Verarbeitung  von  Roheisen.  Für 
solche  Werke  jedoch,  welche  gezwungen  sind, 
grofse  Mengen  leichten  Schrotts  zu  verarbeiten, 
wie  Foinblechwalzwerke  u.  s.  w.,  ist  es  sehrvor- 
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Zusammenstellung  D. 


Wucht»  Woche 
im  Seplembi-r  1H.2       im  Uktohfr  lf«J 

l  ■»/,  t  »I» 


Hi'ilsr*  Metall  . 

197 

30,0 

472 

:Oj1 

\  l*l~Vi"lt  1  »MI  ^\f,ll1*<itt 

•Ii»» 

8>Wi| 
'  25, 

t;r,,o 

Ferro  in  an  gan  .  . 

0,4 

« 

0,4 

1H45 

100,0 

180« 

100,0 

Cliffsbuft-F.rz  . 

10 

0,8 

13 

1,0 

Kalkstein.  .  .  . 
(iebrannt.  Kalk  . 

7U 
— 1 

5,4 

0!)\ 
-1 

B,l 

Blöcke   

134» 

00,7 

vm 

00,0 

Schrot»  

11 

i 

1 

tiewinn 

=  u,5 

Verlust  ^  0,0 

Anzahl  «1.  Hitzen 

28 

28 

llurchschnittsge- 

48  t 

w  icht'd. Abstichs 

4H,!}  t 

Durehschnitts- 

daner einer  Hitze 

5  St«l.  45  Min. 

5  st.l.  :*<;  Min. 

teilhaft,  diesen  leichten  Schrott  in  ein  grofscs 
Stahlhad  hineinwerfen  zu  können,  welches  mit 
einer  die  Oxydation  verhindernden  Schlacken- 
decke versehen  ist;  denn  es  ist  hekannt,  dals 
ein  greiser  Verlust  infolge  von  Oxydation  ein- 
tritt, wenn  Schrott  allein  auf  dem  Herde  lang- 
sam schmelzen  ninfs. 

Bezüglich  des  Schwefels  ist  zu  hcmcrken, 
dals  hei  dem  kontinuierlichen  Verfahren  ebenso 
wie  bei  dem  gewöhnlichen  Herdofenprozefs  eine 
wesentliche  Abnahme  dieses  Elementes  nicht 
statt lindet.  Der  Verfasser  ist  der  Ansicht,  dals 
die  Entfernung  des  Schwefels  in  gröfserem  l'm- 
fange  im  Herdofen  eiue  sehr  kostspielige  Sache 
ist,  dals  diese  Aufgabe  vielmehr  dem  Hochofen 
und  dem  Mischer  zufallen  mnfs  und  nicht  erst 
im  Herdofen  durch  Herstellung  einer  besonders 
basischen  Schlacke  mit  50  und  mehr  Prozent 
Kalk  und  Zuschlag  von  Kluisspat  oder  Ohlor- 
calcinm  gelöst  zu  werden  braucht.  Wird  jedoch 
ein  hoch  schwefelhaltiges  Material  im  Herdofen 
verwendet,  so  kann  eine  stark  basische  Schlacke 
erzeugt  werden,  jedoch  wird  dadurch  das  Aus- 
bringen wie  bei  den  festen  Ofen  herabgesetzt 
und  die  Oestehungskosten  werden  entsprechend 
erhöht.  Ist  anderseits  das  verwendete  Metall 
stark  phosphorhalt  ig  und  die  Schlacke  phosphor- 
reich genug,  um  als  Düngmittel  Verwendung 
zu  finden,  so  ist  der  Kinfluls  von  Flul'sspat  und 
l  'hlorcaleium  auf  die  Löslichkeit  der  phosphorigen 
Saure  in  Aminoniumcitrat  zu  berücksichtigen, 
da  hiernach  der  Verkaufs  wert  der  Schlacke  be- 
stimmt wird. 

obwohl  in  England  keine  Ofen  von  ganz 
s"  grofsen  Abmessungen.«  wie  sie  der  eben  be- 
schriebene Pittshurger  Ofen  besitzt,  «rebaut 
werden,  so  bleiben  dieselben  doch  nicht  weit 
hinter  letzterem  zurück.  In  dein  Werk  von 
Ouesl,  Keen  and  N'ettlefold  Ltd.  in  Cardin"  ist 
soeben  ein  für  !♦>••  t  berechneter  Ofen  vollendet 


worden,  und  man  sieht  seinem  Arbeiten  mit 
Spannung  eutgegen,  da  er  mit  Hämatiteisen 
betrieben  werden  soll.  Die  Weardale  Steel  Co. 
erbaut  in  Cargo  Fleet  bei  Middlesboro  ein 
grofses  Werk,  für  welche^  die  Errichtung  von 
vier  grofson  Ofen  zu  je  175  t  vorgesehen  ist: 
zunächst  werden  jedoch  nur  zwei  derselben  ge- 
baut. In  Frankreich  ist  in  dem  Werk  der 
Senelle-Maubeuge  Cie.  in  Longwy  der  Bau  von 
zwei  175  t-Ofen  in  Vorbereitung. 

Die  erste  Anlage  für  das  kontinuierliche 
Verfahren  in  England  wurde  von  der  Frodingham 
Iron  and  Steel  Co.  in  Frodingham  gebaut  und  im 
.lanuar  1002  in  Betrieb  gesetzt;  die  Tatsache, 
dafs  diese  ( iesellschaft  jetzt  fast  alle  feste  Ofen 
abreifst,  tun  Kaum  für  die  Errichtung  weiterer 
Ofen  für  das  kontinuierliche  Verfahren  zu  ge- 
winnen, liefert  wohl  den  besten  Beweis  für  die 
günstigen  Erfahrungen,  welche  dieselbe  mit  dem 
neuen  Verfahren  gemacht  hat.  Der  Ofen  in 
Frodingham  hat  1 00  t  Fassungsvermögen ;  wäh- 
rend des  ganzen  letzten  Jahres  verarbeitete  er 
flüssiges  Koheisen.  Reparaturen  am  Herde  waren 
in  dieser  Zeit  nicht  erforderlich,  hingegen  mufste 
er  zweimal  wegen  der  Reparatur  der  Seiten- 
wände und  der  Kanäle  stillsetzen.  Am  Ende  des 
Jahres  erwies  sich  eine  dritte  Betriebsunter- 
brechung für  diese  Arbeit  als  notwendig,  so  dals 
man  die  Betriebsdauer  eines  solchen  Ofens  beim 
Betrieb  mit  phosphorhaltigem  Roheisen  auf  drei 
bis  vier  Monate  angeben  kann. 

Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  des 
in  Frodingham  verwendeten  Roheisens  ist :  Sili- 
cium  0,75  — 1,25  °/o ;  Phosphor  1,75  —  2%; 
Mangan  2%;  Schwefel  o,oo  % .  Das  durch- 
schnittliche Ausbringen  des  Ofens  belauft  sich 
jetzt  auf  tiOO  — ti50t  die  Woche.  Dieses  Roh- 
eisen erfordert  infolge  seines  hohen  (.ichaltes 
an  Metalloiden  zweifellos  eine  längere  Schmelz- 
zeit als  das  in  Pencoid  oder  Pittsbnrg  ver- 
wendete. Das  Ausbringen  jedoch  ist  sehr  gut 
und  die  Schlacke  ist  reicher  an  phosphoriger 
Säure  als  die  von  den  dasselbe  Eisen  verarbei- 
tenden festen  Ofen  fallende,  und  zwar  beträgt 
dieser  Mehrgehalt  an  phosphoriger  Säure  3—  1,  % . 

Die  bisher  in  Frodingham  erzielten  Ergeb- 
nisse sind  in  jeder  Beziehung  durchaus  befrie- 
digend, besonders  wenn  man  berücksichtigt,  dafs 
das  verarbeitete  Roheisen  unmittelbar  vom  Hoch- 
ofen kommt  und  daher  in  seiner  Zusammen- 
setzung einigermafsen  schwankend  ist.  Man  hat 
jetzt  den  Bau  eines  Mischeis  beschlossen,  wird 
also  in  Zukunft  über  ein  irleiehmäfsiges  Roh- 
eisen für  das  kontinuierliche  Verfahren  ver- 
fügen und  dadurch  nach  Ansicht  des  Verfassers 
eine  beträchtliche  Erhöhung  des  Ausbringens 
erzielen.  Nachstehende  Zusammenstellungen 
geben  eine  I  bersicht  über  den  Betrieb  dieses 
loot-Ofens  während  zweier  Wochen,  und  zwnr 
die  erste  wahrend  der  mit  dem  H.  März  l''<>2 
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endigenden  Woche,  also  kurz  nach  der  Inbetrieb- 
setzung des  Ofens,  die  zweite  während  einer 
Woche  im  Oktober  1!M>2,  nachdem  bereits 
längere  Erfahrungen  vorlagen.  n>r<ii«T(.nn.- 

Kl  rk.. 

Kingcsctitcs  Molall    Tonnen       Ztr.  '/.•ritn.-r 

Schrott   50  0  1,74 

Flüssiges  Roheisen  474  16  16,60 

Kaltes           „  23  6  0,81 

Ferroniangan  ...  3  3  0,11 

r,r,i       5  19,26 

Blocke  gegossen  572  3  2  entspricht  103.R1 
Blöcke  und  Schrott  5S4        0  2        „  106,0 

Zur  Erzeugung  dieses  Stahls  wurde  an  Zu- 
schlügen Verwendet  :  J'ur  die  Tonne 
Tonnen      Zentner  ."1,,;'k* 

Fiisenoxvde  .  .  .    125  Iii  4,41 

(iebrannter  Kalk  .     43  4  1,51 

Die  erzeugte  .Schlacke  wog  121  t  und  ent- 
hieltdurchschnittlich !»,4  %  Eisen  und  16,53% 
phosphorige  Säure. 

Aus  dem  erzielten  Ausbringen  sowie  aus 
der  Analyse  der  Schlacke  ergibt  sich,  dafs  die 
Reduktion  des  Eisens  aus  den  zugeschlagenen 
Oxyden  oine  Behr  vollkommene  gewesen  sein 
mul's.  Nimmt  man  den  Durchschnittsgehalt  der 
Oxyde  an  Eisen  zu  70  %  an,  so  erhält  man 
als  Gewicht  des  in  den  Oxyden  eingesetzten 
Eisens  87,5  t,  wovon  nur  etwa  1 1 .5  t  nachher 
in  der  Schlacke  gefunden  wurden,  während 
etwa  76  t  im  Laufe  der  Woche  unmittelbar  aus 
den  Erzen  reduziert  wurden.  Dies  wird  auch 
durch  das  Ausbringen  bestätigt ;  denn  es  wurden 
rund  500  t  Roheisen  mit  M2  °/o  reinem  Eisen 
und  50  t  Schrott  mit  f»!t  %  reinem  Eisen,  im 
ganzen  also  509,5  t  reines  Eisen  eingesetzt. 
Addiert  man  hierzu  die  76  t  reduzierten  Eisens. 
*<i  erhält  man  als  berechnetes  Gesamtausbringen 
5K5,5  t  •  gegen  5K4  t  durch  die  Wage,  fest- 
gestelltes. 

Hei  der  Erwägung  der  Aufgabe,  flüssiges 
Ilämatit-Roheisen  im   Herdofen  zu  verarbeiten, 


schmelzen,  so  ergibt  sich,  abgesehen  von  der 
für  das  Schmelzen  erforderlichen  Zeit,  als  weiterer 
Nachteil  der  zerstörende  Einflufs  einer  solchen 
Schlacke  auf  die  Herdzustellung.  Werden 
anderseits  die  Oxyde  und  der  Kalk  nur  teil- 
weise geschmolzen,  so  setzt  sich  ein  gröfserer 
oder  geringerer  Teil  der  Schmelzmasse  an  dein 
Hoden  des  Herdes  fest,  der  Herd  wird  sehr  bald 
waehsen  und  damit  das  Fassungsvermögen  des 
Ofens  heruntersetzen.  Auch  ist  bekannt,  dafs 
beim  Aufgiel'sen  von  flüssigem  Roheisen  auf  vor- 
gewärmte Oxyde  und  Kalk  die  zum  Entkohlen 
bis  auf  etwa  l",o  erforderliche  Zeit  bei  einer 
Charge  von  H>  t  6  —  7  Stunden  beträgt,  wenn 
man  vom  Einsetzen  der  Oxyde  an  rechnet,  und 
bildet  hierbei  infolge  der  niedrigen  Temperatur 
des  vom  Hochofen  kommenden  Eisens  die  Schlacke 
eine  sich  wölbende  schaumige  Masse,  ein  Zu- 
stand, der  stundenlang  andauert.  Hei  dieser 
Beschaffenheit  der  Schlacke  geht  die  Entkohlung 
naturgemäfs  nur  sehr  langsam  vor  sich;  will 
man  dieselbe  beschleunigen,  so  mul's  man  dem 
Metallbad  Wärme  zuführen,  zu  dem  Zwecke  aber 
die  Schlacke  abgiefsen,  was  dann  einen  grol'sen 
Verlust  an  Eisenoxyden  zur  Folge  hat,  von 
welchen  die  Schlacke  35  —  40°/©  enthält.  Nachher 
mul's  dann  die  Schlacke  nach  und  nach  durch 
Znsetzen  kleinerer  Mengen  fester  Znschläge  neu- 
gebildet  werden,  welche  dem  Metall  gestatten, 
sich  während  der  Bildung  der  Schlacke  zu  er- 
hitzen, bis  die  Entkohlung  den  gewünschten 
Grad  erreicht  hat. 

Wenn  man  bei  dem  kontinuierlichen  Verfahren 
im  200  t-Ofen  Chargen  von  10  t  nur  durch 
Verdünnung  macht,  so  wird  das  Roheisen  in 
zwei  Mengen,  jede  zu  20  t,  eingesetzt  und  nach 
jedem  Znsatz  dasHad  zunächst  heruntergearbeitet, 
so  dafs  sein  Köhlens« ort'gehalt  V*"»  nie  übersteigt. 
Dieses  1  z  Prozent  wird  sehr  schnell  durch  den 
Sauerstoff  der  Schlacke  oxydiert,  welche  in  der 
We-rel  nicht  reicher  als  die  bei  dem  gowöhn- 
wird  man  notgedrungen  zu  dem  Schlüsse  kommen,     liehen  Roheisen-    und   Erzprozel's  abgegossene 


dafs  dasjenige  Verfahren  die  Praxis  erobern  wird, 
welches  den  Kohlenstoff  am  schnellsten  beseitigt. 
Will  man  also  flüssiges  Hämatiteisen  im  Herd- 
ofen möglichst  ebenso  schnell  frischen,  als 
dies  in  der  Hirne  geschieht,  so  kommt  es  darauf 
an,  die  Oxydation  des  Kohlenstoffs  des  flüssigen 
F.isens  durch  die  Einwirkung  der  Eisenoxyde 
möglichst  zu  beschleunigen,  dabei  aber  die  für 
eine  solch  beschleunigte  Entkohlung  erforder- 
liche Temperatursteigerung  zu  erzielen,  damit 
das  Metall  nicht  einfriert.  Hei  den  ver- 
schiedenen Verfahren,  welche  die  Verwendung 
gröfserer  Mengen  von  Eisenoxyden  mit  flüssigem 
Roheisen  im  basischen  Herdofen  bezweckten, 
haben  sich  mannigfache  Schwierigkeiten  heraus- 
gestellt, welche  hinreichend  bekannt  geworden 
sind.  Werden  die  Oxyde  auf  dem  Herde  selbst 
so  weit  erhitzt,   dafs  sie  zu  einer  Schlacke 


Schlacke  ist.  Das  grofse  Stahlbad  des  Ofens 
stellt  einen  Wärmebehälter  dar,  welcher  mehr 
Hitze  besitzt,  als  notwendig  ist,  um  das  Rad  in 
flüssigem  Zustande  zu  erhalten  und  Abstiche 
zum  (üefsen  von  Blöcken  zu  ermöglichen.  Dieser 
irherschnl's  an  Hitze  dient  als  Regulator  für  die 
( Oentemperaf  ur ,  welche  beim  Eingiefsen  des 
Roheisens  und  in  beschränktem  Mal'se  bei  der 
Zerlegung  der  Eisenoxyde  erniedrigt  wird. 

Die  so  erzielte  ständig  hohe  Temperatur 
bewirkt  einen  ganz  andern  Verlauf  der  Reaktion, 
wie  das  Aussehen  des  Hades  deutlich  zeigt. 
Anstatt  des  schaumigen,  schmorenden  Zustande*, 
der  stundenlang  andauert,  geht  hier  die  Re- 
aktion unter  heftigem  Kochen  vor  sich,  bis  nach 
15     30  Minuten  das  Bad  sich  wieder  beruhigt. 

Die  Erzeugung  dieser  „kochenden",  im  Gegen- 
satz zu  der  „siedenden",  Reaktion  ist  wesentlich 
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für  eine  schnelle  Eutkohlung,  und  die  Vor- 
bedingungen zur  Erzielung  einer  solchen  inten- 
siven Reaktion  sind:  hoho  Temperatur  im  Ofen, 
eine  mit  Oxyden  übersättigte  Schlacke  deren 
t'bersehufs  an  Oxyden  jedoch  nicht  zu  grofs  sein 
darf  —  und  besonder»  ein  kohlenstoffarmes  Bad. 

Sobald  eine  Charge  abgestochen  und  der  Ofen  in 
seine  Ruhelage  zurückgebracht  ist,  werden  Oxyde 
und,  falls  erforderlich,  Kalk  der  im  Ofen  zurück- 
gebliebenen Schlacke  zugesetzt.  Da  dieselbe 
um  diese  Zeit  arm  an  Oxyden  ist,  so  nimmt  sie 
die  Zuschläge  rapide  auf  und  ist,  wenn  die 
Ofenleute  mit  dem  Ausbessern  der  Schlacken- 
linie fertig  sind,  so  weit  angereichert,  dafs 
sofort  frisches  Roheisen  eingesetzt  werden  kann. 
Es  ist  also  nicht  notwendig,  den  Ofen  nur  zur 
Erhitzung  der  erforderlichen  Oxyde  und  des 
Kalkes  stehen  zu  lassen,  wie  es  der  Fall  ist, 
wenn  die  Zuschläge  in  den  leeren  Ofen  geworfen 
werden.  Es  kann  erforderlich  werden,  das  Roh- 
eisen möglichst  schnell  einzusetzen,  oder  zur 
Verdickung  der  Schlacke  Kalk  aufzugeben,  doch 
lernen  die  Schmelzer  die  diesbezüglichen  An- 
zeichen sehr  bald  kennen. 

Bei  der  im  Ofen  herrschenden  Temperatur 
verbindet  sich  der  Kohlenstoff  energisch  mit 
dem  Sauerstoff  der  Oxyde  in  der  Schlacke,  es 
bilden  sich  grofse  Mengen  von  Kohlenoxyd, 
welches  durch  den  Sauerstoff  der  Gase  im  <  Ifen 
selbst  über  dem  Bade  und  weiter  im  Wärme- 
speicher beim  Verlassen  des  Ofens  zu  Kohlen- 
säure verbrennt.  Die  bei  dieser  Reaktion  er- 
zeugte Wärme  miifs  notwendig  zur  Erhöhung 
der  Temperatur  des  Bades  beitragen. 

Die  Betonung  dieses  Umstandes  durch  den 
Verfasser  hat  H.  II.  Campbell  iu  Steelton  in 
seinem  jüngst  erschienenen  Buche  über  die  Dar- 
stellung und  die  Eigenschaften  von  Eisen  und 
Stahl  kritisiert.  In  diesem  sehr  schätzbaren 
Werke  hat  Campbell  den  kontinuierlichen  Prozefs 
eingehend  gewürdigt,  und  wenngleich  der  Ver- 
fasser seinen  Ausführungen  nicht  beipflichten 
kann,  so  erkennt  er  doch  anderseits  die  in 
denselben  bekundete  Offenheit  an. 

Campbell  bestreitet,  dafs  bei  dem  kontinuier- 
lichen Prozefs  die  durch  die  energische  Ver- 
brennung der  grofsen  Mengen  Kohlenoxyds, 
welches  während  der  Einwirkung  der  Oxyde 
auf  das  frisch  eingesetzte  Roheisen  entwickelt 
werden,  erzeugte  Wärme  dem  Verfahren  zu  gute 
kommen.  Dies  erscheint  dem  Verfasser  inkon- 
sequent, da  Campbell  bei  Besprechung  des  Tro- 
penas-Verfahrens  feststellt,  dafs  das  im  Bade 
entwickelte  Kohlenoxyd  im  Ofen  durch  eine  Reihe 
von  Düsen  verbrannt  und  dadurch  eine  bedeu- 
tende Wärmemenge  erzeugt  wird,  welche  den 
Stahl  höher  erhitzt.  Gibt  er  also  die  Möglich- 
keit in  dein  einen  Falle  zu,  so  setzt  er  sich 
mit  sich  selbst  in  Widerspruch,  wenn  er  sie  in 
dem  andern  bestreitet,  zumal  da  im  Herdofen 


uierlichen  Herdofenprozesse».  23.  Jahrg.  Nr.  11. 

I  die  erzeugte  Wärme  in  den  Wärmespeichern 

I  aufs  vollkommenste  ausgenutzt  wird,  was  in 
der  Birne  unmöglich  ist. 

Es   ist  auch  Widerspruch   erhoben  worden 
gegen  die  Gröfse  dieser  Öfen.    Man  hat  dem 

j  kontinuierlichen  Ofen  den  V orwurf  gemacht,  dafs 
im  Verhältnis  zu  den  Abmessungen  des  Ofens 
sein  Ausbringen  wenig  oder  gar  nicht  höher  ist 
als  das  mit  einem  festen  Ofen  von  gleichem 
Fassungsvermögen  zu  erzielende.  Dieser  Vor- 
wurf beruht  jedoch  auf  einem  Irrtum,  wie  der 
Verfasser  durch  die  folgenden  Darlegungen  zu 

I  beweisen  hofft.  Der  Flächeninhalt  in  der  Höhe 
des  Bades  gibt  das  beste  Mittel  znm  Vergleich 
der  Leistungen  verschiedener  Herdöfen.  Die 
nachstehende  Zusammenstellung  enthält  den 
Flächeninhalt  mehrerer  Herdöfen,  von  welchen 
drei  nach  dem  kontinuierlichen  Verfahren 
arbeiten.  Nimmt  man  den  Ofen  in  Pencoid  mit 
einem  Flächeninhalt  von  9  X  2,7  qm  als  normal 
für  einen  70  t-Ofen  an,  so  kann  man  das 
Fassungsvermögen   der   übrigen ,    wie   in  der 

j  letzten  Rubrik  gezeigt,  berechnen.  Wie  mau 
sieht,  stimmen  die  drei  kontinuierlichen  Öfen 
gut  iiberein,  während  die  anderen  gänzlich  ab- 

!  weichen.  Der  50  t-Ofen  in  Sharon  z.  B.  würde 
nach  dieser  Rechnung  als  100  t-Ofen  zu  gelten 
haben.  Die  Höhe  des  Bades  ist  bei  dieser  Be- 
rechnung nicht  mit  in  Betracht  gezogen,  jedoch 

j  bestehen  in  dieser  Beziehung  keine  nennens- 
werten Unterschiede  zwischen  den  Öfen  ver- 
schiedener Systeme.  Es  uerdient  hervorgehoben 
zu  werden,  dafs  das  wöchentliche  Ausbringen 
ziemlich  proportional  mit  dem  Flächeninhalt  steigt 
(bei  demselben  Roheisen).  So  ergibt  sich,  wenn 
man  wieder  den  Ofen  in  Pencoid  als  normal 
annimmt,  für  diesen  bei  24,3  qm  Inhalt  ein 
wöchentliches  Ausbringen  von  050 1;  der  Ofen 
in  Pittsburg  bei  58,6  qm  miifste  danach  1540  t 
die  Woche  erzeugen,  was  er  bald  erreichen 
wird,  wenn  es  nicht  inzwischen  bereits  geschehen 
ist.  Der  Betrieb  in  Pittsburg  gibt  von  Tag 
zu  Tag  bessere  Ergebnisse,  und  es  ist  nicht  zu 
bezweifeln,  dafs  das  Ausbringen  schnell  steigen 
wird,  wio  es  auch  in  Pencoid  und  Frodinghani 
der  Fall  gewesen  ist. 


ßi!i«i<-hmin{(  d«* 

Flirhminh.lt 
qm 

Ge- 
baut 
für 

l 

vertag  tu 
•ot- 

d»m  Oft« 
in  Peortnd 
•1*  nornul 
t 

PoimoH  

9    >  2,7 

=  24,3 

70 

70 

Frodinghani    .  .  . 

9,6  X  3,75 

=  36,0 

100 

104 

Jones  &  Laughlins  . 

12,2  <  4,8 

-58,6 

200 

16h" 

Campbell  Bas.  Ofen 

9,6  v  3 

^28,8 

50 

Ki 

Donawitz    p  „ 

8,1  X-3 

=  24,8 

30 

70 

Duquesne    .  „ 

8,1  X  4,2 

=  34,0 

60 

98 

Sharon       ,.  „ 

8,7  x  4,35 

=  37,8 

60 

109 

•  Das  Bad  ist  in  diesem  Ofen  150  mm  tiefer  ab 
in  demjenigen  in  Pencoid. 
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Nach  dem  Vorstehenden  erscheint  es  ganz 
falsch,  Öfen  wie  diejenigen  in  Sharon  und 
Duqaesne  als  50  t-Öfen  zu  bezeichnen,  wenn 
der  Ofen  in  Pencoid  als  70  t-üfen  gelten  soll. 
Die  obigen  Zahlen  (ausgenommen  jene  für  die 
kontinuierlichen  Öfen)  sind  dem  schon  erwähnten 
Campbellschen  Werke  entnommen. 

Charlottenburg,  den  25.  Mai  1903. 

H'olUr  Doelen. 

«  • 
• 

Zu  dem  vorstehenden  Bericht  bemerkte  Hr. 
E.  M.  Martin,  Ingenieur  der  Carnegie  Steel  Co., 
Pittsburg,  dafs  seines  Wissens  die  Firma  .Tones 
&  Laughlins  einige  Schwierigkeiten  bei  der  In- 
betriebsetzung des  Talbotofens  von  200  t  Fas- 
sung zu  (iberwinden  hatte,  und  durch  die  bis- 
herigen Erfolge  erscheine  die  Errichtung  von 
so  grofsen  Öfen  nicht  gerechtfertigt.  Derselbe 
ergebe  ein  Ausbringen  von  98°/°  und  1200  bis 
1400  t  Blöcke  iu  der  Woche,  während  ein  Ofen 
gewöhnlicher  Gröfse  mit  dem  RoheiBenerz-Betriebe 
in  deu  Homatead-Stahlwerken  etwa  650  t  Blöcke 
in  der  Woche  liefere  und  dessen  Anlagekosten 
mit  der  zugehörigen  Nebeneinrichtung  etwa 
100  000^  gegenüber  dem  Vier- bis  Fünffachen  des 


Trtlbotofons  betrage.  Die  Instandhaltung  des 
ersteron  koste  34  Cents,  des  letzteren  5H  -5,1,,,  Cents 
f.  d.  Tonne  Stahl,  und  der  Talbotsche  Ofen  in 
Pencoid  habe  im  vorigen  Jahre  in  3  Monaten 
durchschnittlich  nur  54,85  Betriebstage  gehabt. 
Das  Roheisenerz-Verfahren  in  Homestead  ergebe 
ein  Ausbriugen  von  97, 7ü  Blöcke  und  3,31  Ab- 
fall, zusammen  101,07  %.  Redner  fragt,  weshalb 
Talbot  jetzt  zu  den  grofsen  Öfen  tibergegangen 
sei  mit  40,  anstatt  früher  20  t  Abstich,  da 
doch  der  Stahlschmelzbetrieb  ohne  Unterbrechung 
ursprünglich  den  Zweck  gehabt  habe,  viele 
kleine  Hitzen  in  kürzerer  Zeit  zu  liefern,  mehr 
dem  Bessemer-  als  dem  Martiubetrieb  ent- 
sprechend. 

Hr.  Percy  C  Oi  lehr  ist  ersucht  um  An- 
gabe über  den  Verbrauch  au  basischem  Material 
beim  Talbotverfahren. 

Hr.  E.  Riley  wünscht  Auskunft,  weshalb 
das  Talbotveifahren  noch  nicht  in  Deutschland 
eingeführt  sei,  wo  doch  so  grofse  Fortschritte 
in  der  Anwendung  des  basischen  Verfahrens 
gemacht  worden  seien. 

Hr.  O.  H.  Saniter  hat  folgende  Tabelle 
zum  Zwecke  der  Beurteilung  des  Talbotschen 
Verfahrens  zusammengestellt: 


OberflAche 
,1.. 

Erzeugung 
an  BI.h  ken 
und  Abfall 

Ati*t<nng«n 
f.  d  Quadrat- 
fuTa  der 

Analyse  des  Metalls 

Aimbringeii 

|  Quadrath  1* 

i.d.WocI.e 

Si 

8 

p 
•/. 

». 

Pencoid  . 
Pittsburg  . 
Frodinghan 

270 

!  SS 

050 
1  415 
024 

2,4 

2,21 

1,56 

1,0 

1,0 

0,00 
0,06 
0,00 

0,9 
0,1 
1,8 

100,00 
100,74 
104,80 

Hiernach  inüfste  der  Erzeugung  für  Frodinghain 
für  die  Woche  ein  Tag  hinzugefügt  werden,  um 
das  gleiche  Ausbringen  auf  den  Qnadratfufs  zu 
erreichen.  Ferner  ist  auffallend,  dafs  bei  Ver- 
arbeitung von  Häniatit-Roheisen  sowohl  die  Er- 
zeugung aU  auch  das  Ausbringen  geringer  sind, 
als  bei  einem  Roheisen,  welches  0,9  %  P  ent- 
hält. Ebenso  ist  zu  bemerken,  dafs  die  Erzeu- 
gung in  Frodingham  etwa  20  bis  25  %  kleiner  ist 
als  in  Pencoid,  welcher  Umstand  Hr.  Talbot  dem 
gröfseren  Gebalt  des  Roheisens  an  Fremdkörpern 
zuschreibt,  und  es  sei  daher  die  Frage  wichtig, 
welche  Erzeugung  mit  gewöhnlichem  Cleveland- 
Eisen  zu  erzielen  sei,  welches  1  %  Si,  2  % 
S,  1,5  °/o  P,  oder  mit  Thomas-Roheisen,  enthaltend 
noch  mehr  P,  zu  erzielen  sei.  Hr.  Talbot  habe 
bereite  eine  grofse  Anzahl  Analysen  von 
Stahl,  nach  seinem  Verfahren  hergestellt,  ge- 
geben, aber  noch  keine  von  dem  in  England 
erzeugten  Material.  Es  sei  bezüglich  des  Ge- 
haltes an  S  bekannt,  dafs  derselbe  in  einem 
festen  Herdofen  leicht  auf  ein  Minimum  ge- 
bracht werden  könne  ohne  Zusatz  von  Mn  und 
in  billigerer  Weise  als  im  Mischer  oder  im 
Hochofen. 


Hr.  F.  W.  Paul  bemerkt,  dafs  die  für  den 
Ofen  in  Pencoid  ihm  mitgeteilte  lange  Dauer 
des  Herdes  von  31/,  Jahren  von  grofser  Be- 
deutung sei.  Ein  Vergleich  der  amerikanischen 
mit  der  englischen  Praxis  iu  der  Erzeugung  von 
Stahl  im  Herdofen  ergebe  im  allgemeinen,  dafs  in 
der  ersteren  das  Bestreben  vorliege,  Roheisen  mit 
geringem  Uehalt  an  Si  mit  viel  Schrott,  bis  zu 
50  %  ,  zusammenzuschmelzen,  während  letztere 
darunter  leide,  dafs  der  hohe  Gehalt  an  Si  die 
Leistung  des  Ofens  sehr  beeinträchtige.* 

Georg  Alinsworth  war  von  der  „Ingot 
Makers  Association"  und  der  „Steel  Smelters 
Association"  beauftragt,  über  den  Ofen  in  Fro- 
dingham zu  berichten,  hat  den  Betrieb  während 
mehrerer  Wochen  überwacht  und  erklärt,  dafs 
die  Angaben  des  Hrn.  Talbot  einem  gewöhn- 
lichen Wochendnrchschnitt  entsprechen. 

Professor  Turner  bemerkt,  dafs  die  basische 
Schlacke,  welche  jetzt  in  Frodingham  fällt,  mit 
einem  Gehalt  von  über  lG'/j  %  Phosphorsäure 
für  die  Landwirtschaft  sehr  wertvoll  sei. 


Ein  Gleiches  jfilt  für  die  deutsche  Praxis  seit 


längerer  Zeit  als  in 
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Hr.  R.  M.  Daelen  erwidert  auf  die  Frage 
des  Hrn.  E.  Riley,  dafs  der  Hauptgrund,  wes- 
halb daa  Talbotverfahren  noch  nicht  in  Deutsch- 
land eingeführt  worden  sei,  darin  liege,  dal» 
dort  die  Verhältnisse  für  die  Erzeugung  von 
Flufseisen  im  basischen  Konverter  und  im 
basischen  Herdofen  besonders  günstig  sind  und 
ein  neues  Verfahren  wenig  Aussicht  auf  Ein- 
führung habe,  solange  nicht  ein  erheblicher 
Vorteil  in  den  Erzeugnngskosten  nachgewiesen 
sei,  was  um  so  weniger  bald  zu  erwarten  sei, 
weil  infolge  der  hohen  Entwicklung  der  beiden 
•  Krzeugungsmethoden  diese  Kosten  bereits  auf 
das  äufserste  heruntergebracht  seien.  Ein  Mittel, 
die  Qesamtherstellnngskosten  des  llerdschmelzens 
erheblich  zu  vermindern,  vermöge  er  nur  in 
der  Auffindung  eines  billigeren  Einsatzes  als 
Roheisen  und  Schrott  zu  finden  und  als  solcher 
könne  nur  Eisenerz  in  Frage  kommen.  Die 
Zusatzmenge  von  Roherz  sei  im  gewöhnlichen 
sowohl  als  auch  im  Talbot-Ofen  beschränkt  auf 
1 0  bis  20  <6  des  ganzen  Einsatzes  und  könne 
nur  in  grofsem  Mafse  vermehrt  werden,  wenn 
das  Erz  vor  dem  Einsetzen  iu  den  Herdofen 
reduziert  werde.  Dafs  letzteres  in  grofsem  Mafs- 
stabe  möglich  sei,  habe  u.  a.  der  Betrieb  der 
Carbon  Iron  Company  in  Pittsburg  bewiesen, 
(s.  ^Journal  of  the  Iron  &. Steel  Jnst."  1890  II) 
und  das  ununterbrochene  Schmelzverfahren  gebe 
das  Mittel,  den  erzielten  EiBenschwamm  zu 
schmelzen,  ohne  dafs  ein  VViederverbrennen  des- 
selben eintreten  könne,  worin  bis  jetzt  der 
Fehler   aller  Versuche   mit  dem  sogenannten 


direkten  Erzschmelzverfahren  gelegen 
Der  Herdofen  sei  der  vorteilhafteste  Schmelz 
apparat,  welcher  der  Eisenerzeugung  zur  Ver- 
fügung stehe,  und  selbst  wenn  auch  die  Reduk- 
tion nicht  vollkommen  erfolge,  so  würde  doch 
der  Rest  des  Eisenoxydes  noch  in  demselben 
reduziert  werden,  wie  es  mit  dem  jetzigen  Zusatz 
von  10  bis  20  %  geschehe. 

Hr.  Tal  bot  antwortet  Hrn.  Martin,  die 
Schwierigkeiten  bei  der  Inbetriebsetzung  des 
Ofens  von  Jones  &  Langhlins  wären  rein  mecha- 
nische gewesen  und  er  habe  keine  Verantwortung 
für  die  Konstruktion,  weil  Hr.  Jones  dieselbe 
allein  übernommen  habe.  Der  Ofen  ist  auf 
einer  Aschenhalde  von  50  Fufs  Höhe  über  dein 
Moor  des  Flusses  auf  Unterkellerungen  erbaut,  su 
dafs  die  Einrichtung  im  ganzen  wohl  400  000  ^ 
gekostet  haben  möge,  aber  unter  gewöhnlichen 
Umständen  genüge  weniger  als  die  Hälfte.  Er 
ziehe  einen  grofsen  Ofen  vor,  weil  derselbe  ver- 
hältnismäfsig  mehr  leiste,  da  der  Zeitverlust 
bei  jedem  Abstich  von  20  t  fast  ebenso  grofs 
sei  wie  bei  40  t.  Bezüglich  der  Einführung  in 
Deutschland  sei  er  nicht  der  Meinung  des  Hrn. 
Daelen,  dafs  dort  nach  den  bestehenden  basischen 
Methoden  billiger  gearbeitet  werden  könnte  als 
nach  der  Beinigen.  Hrn.  Saniter  erwiderteer,  daf» 
das.  von  ihm  beschriebene  Clevelaud-Roheisen 
überhaupt  nicht  zur  Stahlerzeugung  geeignet 
sei,  indem  dasselbe  im  Herdofen  überhaupt 
10  Stunden  zum  Frischen  und  Reinigen' bedürfe, 
wo  für  besseres  Roheisen  S  Stunden  genügen, 
solches  also  billiger  komme. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

<»"tr  die  noter  dirter  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  dir  Redaktion  keine  Verantwortung.) 

Neue  Umsteuerungsvorrichtung  fUr  Regenerativöfen. 


In  Anbetracht  der  zahlreichen  Veröffent- 
lichungen Ober  neuere  Um&teuerungsvorrichtungen 
für  Regenerativttfen  •  erscheint  es  angezeigt,  auf 
eine  Konstruktion  hinzuweisen,  die  Gasersparnis 
mit  Einfachheit  und  Schnelligkeit  der  Bedienung 
verbindot. 

Diese  Utiisteucrungavorriclitung  (Abbildung 
1  und  2),  welche  aus  der  durch  das  D.  R.  P. 
Nr.  187  40»;  geschützten  Ausführung  hervorge- 
gangen und  zu  diesem  Patent  seit  einiger  Zeit 
als  Zunatzpatent  angemeldet  ist,  besteht  im  we- 
sentlichen aus  zwei  Kärntnern  n  und  b,  von 
denen  n  stet*  mit  der  Gasleitung  <\  und  b  stets 
mit  dem  Kaminkanal  d  in  Verbindung  steht. 
Jeder  dor  beiden  zu  den  Gaskammern  des  Ofens 


führenden  Kanäle  t  und  f  besitzt  zwei  in  di« 
Kammern  o  bezw.  b  einmündende  Öffnungen  l\ 
mi  bezw.  Ii  mt.  Dio  beiden  Öffnungen  /  vei- 
binden  die  Ofenkanäle  e  und  f  mit  dem  Gasraum  « 
der  Umsteuerungsvorrichtung,  während  die  Öffnun- 
gen m  die  Verbindung  zwischen  den  Ofenkanälen  t 
und  f  und  dem  Kaminraum  b  herstellen.  Jed« 
der  vier  Öffnungen  besitzt  ein  Glockenventil,  deren 
!  jedes  durch  Vermittlung  einer  VentilaUnge  an 
einem  um  die  Wolle  «>i  bezw.  wt  lose  drehbaren 
Hebel  h  hängt.  Die  Ventilstangen  werden  durch 
die  Deckwände  des  Gas-  und  Kaminraumes  (<i  N 
durch  hydrauliseho  Abschlüsse  reibungslos  und 
dicht  hindurchgeführt.  Zur  Herstellung  der  einen 
der  beiden  Kanalschaltungen  ist  das  gleichzeitige 
Öffnen  der  beiden  Glockenventile  h  und  mt,  zur 
•  „SUhl  und  Eisen-  1903  Seite  1W,  8»:»,  404,  456.     Herstellung  der  anderen  Schaltung  das  gleich- 
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zeitige  öffnen  der  beiden  anderen  Ventile  /i  und 
Mi  erforderlich.  Im  ersten  Falle  müssen  h  und 
mi,  im  zweiten  Ii  und  hu  geschlossen  sein.  Der 
Übergang  von  der  einen  Schaltung  zur  andern 
geht  nun  so  vor  sich,  dafs  erst  die  beiden  ge- 
öffneten Ventile  geschlossen  werden,  bevor  die 
beiden  anderen  Ventile  angehoben  werden.  Die 
Mittellage  der  Umsteuerbewcgurig  entspricht 
also  dem  Abschluf*  aller  vier  Ventile,  also  dem 
Abschlufs  des  Gas-  und  des  Kamiiiraumes  vom 
Ofen.  Die  Schaltbewegung  der  Ventile  geschieht 
nun  durch  Vermittlung  zweier  auf  den  Wellen  vi 
bezw.  vi  festgekeilter  BalancierB  n  und  et.  Sind 
alle  Ventile  geschlossen,  so  stehen  ihre  Hebel  h 
horizontal.  Diese  haben  jo  einen  durch  eine 
Schraube  gebildeten  Anschlag  »,  mit  dem  sie  in 


Abbildung  1.    Umsteuerungsvorrichtung  für  Kegenerativofen. 


ihrer  Horizoutallage  von  oben  gegen  die  ihnen 
zugeordneten  Endpunkt«  der  Balanciere  vi  und 
n  anliegen.  Dreht  man  nun  die  Welle  vi  in  der 
einen,  die  Welle  vi  in  der  anderen  Richtung,  sd 
heben  die  hierbei  aufwärts  gehenden  Balancier- 
Endpunkte  die  zugehörigen  Hebel  h  mit  ihren 
Ventilen  hoch,  während  dio  abwärts  gehenden 
Balancier-Endpunkte  sich  von  den  ihnen  ent- 
sprechenden Schraubenanschlägen  n  entfernen  und 
somit  die  betreffenden  Hertel  h  mit  ihren  Ven- 
tilen nicht  beeinflussen,  also  diese  geschlossen 
lassen.  Beim  Umkehren  der  Drehrichtung  der 
beiden  Wellen  vi  und  vi  werden  zunächst  die 
beiden  geöffneten  Ventile  geschlossen;  in  diesem 
Zustand,  welcher  die  Mittellage  des  Umsteuerungs- 
mechanisraus  darstellt,  sind  alle  vier  Ventile  ge- 
schlossen. Hierauf  beginnt  erst  bei  weiterer 
Drehung  die  Eröffnung  der  beiden  anderen  Ven- 
tile zur  Herstellung  der  neuen  Schaltung.  Eine 
direkte  Verbindung  zwischen  Oasleitung  c  und 
Kaminkanal  d  ist  somit  ausgeschlossen.  Die  Dreh- 


bewegung der  beiden  Wellen  km  und  ut  wird  von 
einem  einzigen  Handhebel  p  aus  dadurch  bewirkt, 
dafs  er  durch  zwei  einfache  Kurbelgetriebe  kt 
und  ki  die  Wellen  vi  und  vi  in  entgegengesetztem 
Drehungssinne  beeinflußt.  Durch  Umlegen  des 
Handhebels  p  aus  der  einon  Amplitudenlage  in 
die  andere  wird  das  Umsteuern  vorgenommen. 

Um  diese  Umstellerbewegung  mit  ganz  ge- 
ringem Kraftaufwand  bewerkstelligen  zu  können, 
wird  das  Gewicht  der  Hebel  h  und  der  Glockcn- 
ventile  durch  geeignet  angebrachte  Gegengewichte 
fast  ganz  ausgeglichen.  Ein  Hängenbleiben  der 
Ventile  bei  der  Abschlul'shewegung  derselben  wird 
dadurch  vermieden,  dafs  die  einzige  bei  der  Schalt- 
bewegung auftretende  Reibung,  welche  zwischen 
den  Wellen  vi  und  vi  und  den  Naben  der  Hebel  h 
auftritt,  im  Sinne  der  Ah- 
schlufsbewegung  der  Ventil» 
wirkt.  Somit  erreicht  man  mit 
einem  verschwindend  kleinen 
Übergewicht  der  Ventile  gegen- 
über ihren  Gegengewichten 
einen  absolut  sicheren  Ah- 
schlufs.  Um  ein  Hängenbleiben 
kinematisch  unmöglich  zu  ma- 
chen, sind  an  den  Hebeln  h  pas- 
sende Anschläge  y  angebracht, 
welche  es  nicht  gestatten,  dafs 
zwei  einander  gegenüberste- 
hende Ventile  Ii  und  Ii  oder  mi 
und  mi  gleichzeitig  geöffnet 
sind.  Man  kann  nun  dadurch, 
dafs  man  den  Handhebel  p  in 
seine  Mittelstellung  bringt,  das 
(ias  vom  Ofen  völlig  absperren, 
ohne  Gasverluste  nach  dem 
Kamin  zu  veranlassen.  Ebenso 
sind  hierbei  die  Gaskaramern 
vom  Kamin  getrennt,  so  dafs 
diese  von  keiner  kalten  Luft  durchströmt  wer- 
den und  sich  daher  warm  erhalten.  Ferner 
kann  man  dadurch,  dafs  man  den  Hebel  beim 
Umsteuern  nicht  bis  zu  seiner  äufsersten  Am- 
plitudenlage, sondern  um  einen  kleineren  Centri- 
winkel  aus  der  Mittellage  bewegt,  die  Gasmenge 
regulieren,  wobei  man  in  sinngemäfser  Weise 
gleichzeitig  die  zur  Erwärmung  der  Gaskammer 
dienende  Abfcasmengo  in  ihrem  Verhältnis  zu 
der  die  Luftkammer  durchströmenden  Abgas- 
menge  verändert.  Man  kann  also  dio  Umsteue- 
rungsvorrichtung  gleichzeitig  als  Gasreguliorventil 
benutzen,  zu  welchem  Zweck  der  Handhebel  p 
in  einer  gröfseren  Anzahl  Zwischenstellungen  fest- 
legbar  gemacht  worden  ist. 

Um  bei  einer  bestehenden  Ofenkoiisl ruktion 
die  Abgasmengen,  welche  durch  die  Luft-  und 
Gaskammer  ttiefsen,  in  ihrem  gegenseitigen  Ver- 
hältnis so  regulieren  zu  können,  dafs  der  pyro- 
metrische  Effekt  des  Gases,  welcher  in  hohem 
Maf8e  von  dem  Tempcraturvcrhältnis  zwischen 
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Gas  und  Luft  abhängig  zu  sein  scheint,  sein 
Maximum  erreicht,  kann  man  die  einer  bestimmten 
Gas  vent  Hoffnung  zugeordnete  Kaminvcntilöffnung 
dadurch  variieren,  dafs  man  die  zu  den  Kamin- 
ventilen  mi  und  im  führende  Zugstange  kt  an 
einem  längeren  oder  kürzeren  Hebelarm  auf  die 


mein  üblichen  .Siemensklappe  oder  einfachen 
Wechselglocke  zur  Anwendung  brächte.  Die  Mittel- 
stellung des  Umsteuerungshebels  würde  dann  dem 
vollkommenen  Abschlufs  des  Ofens  von  Gas-  und 
Windzufuhr  und  Kamin  entsprechen.  Diese  Aut- 
führung  der   Umsteuerungsvorrichtung,  welche 


Schnitt  A  H. 


Schnitt  C  D. 


Abbildung  2. 

Umsteuerung*  Vorrichtung 
rar  Regenerativöfen. 


Welle  wi  einwirken  lÄfst.  Zu  diesem  Zweck  ist 
die  auf  der  Welle  wi  befestigte  Kurbel  zur  Auf- 
nahme des  AnschlufezapfetiH  der  Zugstange  kj  mit 
mehreren  Luchern  versehen,  von  denen  mxu  das 
Günstigste  durch  Probieren  ermitteln  mufs.  Der 
Ofenreguliermechanismtis  würde  vollkommen  sein, 
wenn  man  auch  für  die  Umsteuerung  der  Luft  eine 
ahnlich  konstruierte  Vorrichtung  statt  der  allgc- 


durch  zwei  oder  sogar  durch  einen  Handhebel 
zu  bedienen  wftro,  würde  neben  dem  Umsteuern 
eine  beliebig  feine  Regulierung  der  Gas-  und  Luft- 
mengen  und  eine  Einstellung  der  Verteilung 
der  Abgasmengen  auf  Gas-  und  Luftkamnoef 
ermöglichen.  Ferner  würde  eine  solche  l'nv 
sU-uorungsvorrichtung  in  solchen  Füllen,  in 
denen  sich  das  Abstellen  dos  Gases  für  kürwrc 
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oder  längere  Zeit  notwendig  macht,  -  Beobach- 
tung des  Ofens,  Flicken  der  Rückwand.  Betriebs- 
störungen — ,  .dadurch  von  Vorteil  sein,  dafs  die 
mit  einem  Handgriff  zu  bewirkende  Mittelstellung 
des  Steuerhebels  den  Abschlufs  aller  vi«r  Kammern 
bewerkstelligen  würde,  so  dafs  der  Ufeii  am 
schnellen  Auskühlen  durch  kalte 'durchströmende 
Luft  verhindert  wird. 

Um  noch  auf  einige  konstruktive  Einzelheiten 
einzugehen,  sei  erwähnt,  dafs  die  Glockenventile 
und  ihre  Traghebel  aus  Stahl  fassongufs  hergestellt 
sind,  um  bei  leichter  Bauart  hoho  Betriebssicher- 
heit zu  gewährleisten. 

Der  ganz  geringe  Wasserzuflufs  geschieht  unter 
dem  Einfluls  eines  kleinen  Schwimmorventiles  in 
einen  der  vier  Abschlufstöpfc,  welche  zur  Durch- 
führung der  Ventilstangen  dienen.  Das  Wasser 
lauft  der  Reiho  nach  durch  alle  vier  Töpfe  und 
aus  dem  letzten  in  die  als  Wasserpfanno  ausge- 
bildete, gufseiserne  Grundplatte,  in  welche  der 
die  beiden  Räume  a  und  b  bildende  Kasten  einge- 
setzt ist.  Man  läfst  einen  ganz  schwachen  Abduls 
des  Wassers  zu,  um  sicher  zu  gehen,  dafs  alle 
hydraulischen  Schlüsse  stets  bis  zur  richtigen 
Höhe  mit  Wasser  gefüllt  sind.  Selbst  bei  aul'ser- 
ordentlich  teerhaltigen  Gasen  zeigte  sich,  dafs  die 
rmsteuerungsvorriehtung  während  einer  Betriebs- 
periode eines  Siemens-Martinofens  absolut  keiner 
Reinigung  bedurfte  und  dafs  sie  absolut  betriebs- 
sicher arbeitete. 

In  dio  Grundplatte  ist  im  Gasraum  a  noch 
ein  kleineres  Glockenventil  r  eingebaut,  welches 
eine  unmittelbare  Verbindung  zwischen  Gasleitung 
und  Kamin  ermöglicht  und  dazu  dient,  bei  der 
Inbetriebsetzung  des  Ofens  zum  Anbrennen  der 
Gaserzeuger  und  zum  Anfüllen  der  Gasleitung 
mit  Gas  den  Kaminzug  unmittelbar  einwirken  zu 
lassen.  Statt  der  Glockenventile  mit  hydraulischem 
Abschlufs  liefsen  sich  bei  sebr  heilsen  Gasen  auch 
Ventile  mit  Sandabdichtung  oder  solche  mit  ebenen, 


I  konischen  oder  kugelförmigen  metallischen  Dich- 
;  tungsflilchen  anwenden.  Will  man  davon  Abstand 
nehmen,  die  Gasrcgiilicrung  durch  dio  rmsteue- 
rungsvorriehtung bewirken  zu  lassen,  so  genfigt, 
da  diese  den  vollständigen  Abschlufs  des  Gases 
gestattet,  zur  Gasregulierung  eine  ganz  primitive 
Drosselklappe,  welche  zur  Vermeidung  von  Klein- 
mütigen ganz  lose  eingebaut  sein  kann,  ohne  in 
ihrer  Abschlufsstellung  einen  absolut  gasdichten 
Abschlufs  zu  ermöglichen. 

Die  Umsteuerungsvorrichtung  ist  in  der  Säch- 
sischen Gufsstahlfahiik  in  Döhlen  bei  Dresden  seit 
längeror  Zeit  in  zwei  Exemplaren  an  Martinöfen 
für  20  t  Einsatz  im  Gebrauch  und  hat  sich  sowohl 
hinsichtlich  der  Gasersparnis  als  auch  besonders 
durch  die  Einfachheit,  Leichtigkeit,  Schnelligkeit 
und  Betriebssicherheit  ihrer  Handhabung  sehr 
gut  bewahrt. 

Döhlen.  Adolph  Sügel, 

Dipl.  ln(CBl«nr. 


Mau  beuge,  den  3.  April  1903. 

Geehrto  Redaktion! 

Nach  der  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  7  8.  466 
enthaltenen  Zuschrift  glaubt  Hr.  D.  Turk-Kiesa 
der  Erfinder  der  dreiteiligen  Gasutustetierungs- 
glocke  zu  sein.  Ich  erlaube  mir,  daraufhin  zu 
bemerken,  dafs  ich  dies«  dreiteilige  Glocke  schon 
im  Juli  1  IKK)  im  Martin  werk  zu  Besseges  (Depar- 
tement du  Gard,  Frankreich)  projektierte  und  kurz 
nachher  bauen  liefs.  Diese  Glocke  war  vortreff- 
lich im  Betrieb.  Wie  ich  gehört  habe,  hat  der 
Apparat  in  Deutschland  und  Österreich  bereits 
Eingang  gefunden.  Pliine  bestehen  in  der  „Com- 
pagnie  des  Mines,  Fonderies  et  Forgos  d'Alais" 
Bureaux,  Usines  do  Beaseges,  Gard. 

Hochachtungsvoll 

A.  H.  Vhantrainc. 


über  Veränderungen  in  der  Zusammensetzung  des  Heizgases  zwischen 

dem  Gaserzeuger  und  dem  Ofen. 


Auf  Seite  447  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl 
und  Eisen"  sind  durch  Würtenberger  Analysen 
von  Heizgasen  aus  der  Leitung  und  aus  dem 
Warmespoicher  eines  Martinofens  mitgeteilt, 
welche  im  Wärmespeicher  stets  einen  geringeren 
Kohlenoxyd-  und  Kohlenwasserstoffgehalt,  dagegen 
einen  gröberen  Kohlendioxyd-  und  Wasserstoff- 
gehalt als  in  der  Leitung  aufweisen.  Der  Herr 
Verfasser  zieht  hieraus  den  Schlufs,  dafs  Kohlen- 
oxyd, in  hoher  Temperatur  bei  verringertem 
Drucke  nach  dem  Vorgänge 

2CO  =  COi  +  C 
zerfallen  —  dissoeiiert  werden  —  könne.  Den 
Widerspruch  dieser  Theorie  gegenüber  der  viel- 


fach erwiesenen  Tatsache,  dafs  Kohlenstoff  durch 
Kohlendioxyd  um  so  leichter  zu  Kohlenoxyd  ver- 
brannt wird  (C  -f-  COj  ---  2  CO),  jo  höher  die  Tem- 
peratur ist,*  sucht  er  durch  einen  Hinweis  auf 
die  Rauchentwicklung  bei  der  Inbetriebsetzung 
eines  neuen  Martinofens  zu  erklären,  indem  er 
dio  Meinung  ausspricht,  dals  auch  hierhei  ein 
Zerfallen  des  Kohleiioxyds  unter  Abgabe  festen 
Kohlenstoffs  stattfände.     Ich   vermag   diese  An- 

*  Z.  B.  durch  Naumann  und  Pistor,  Berichte 
der  Deutschen  Chemischen  Gesellschaft,  Bd.  18 
S.  1647 ;  auch  durch  frühere  von  mi  r  selbst  angestellte 
Versuche  („Stahl  und  Eisen"  1W2  S.  3r.fi)  erwiesen. 
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sichten  nicht  als  zutreffend  anzuerkennen.  Es 
sei  mir  deshalb  gestattet,  meine  eigene  Meinung 
Uber  die  Ursachen  jener  Veränderungen  in  Nach- 
folgendem auszusprechen. 

Die  eigentliche  Veranlassung  zur  Anreiche- 
rung des  Gehalts  an  Kohlendioxyd  und  Wasser- 
stoff unter  Abnahme  <les  Gehalts  an  Kohlenoxyd 
beim  Hindurchgangn  des  Gasgemengos  durch  den 
Wärmespoicher  ist  dio  Vorbrennung  von  Kohlen- 
oxyd durch  mitgoführtcn  Wasserdampf : 
CO  +  IIiO=xCOi  +211. 

Dafs  dieser  Vorgang  stattfinden  kann,  ist 
zweifellos  erwiesen.*  Nach  einer  Mitteilung  von 
Blafs**  kann  auch  Methan  durch  Wasserdampf 
in  Kohlendioxyd  und  Wasserstoff  umgewandelt 
werden:  CH«  +  2  HtO -=  CO*  +  8  H.  Aber  ein 
reichliches  Verhältnis  dos  Wasserdampfs  zu  den 
kohlenstoffhaltigen  Gasen  ist  in  beiden  Füllen  er- 
forderlich. Nun  gibt  Würtenborger  selbst  an,  dafs 
die  von  ihm  beschriebene  Erscheinung  erst  be- 
merkbar geworden  ist,  nachdem  die  lange,  zwischen 
Oaserzeugern  und  Ofen  früher  eingeschaltete 
Leitung  beseitigt  wurde  und  die  Gase  heifs  zum 
Ofen  gelangen.  In  jener  Leitung  aber  wurde  ein 
reichlicher  Teil  des  aus  dem  Gaserzeuger  mit- 
gebrachten Wasserdampfgehalts  verdichtet;  dio 
Oase  gelangten  trockener  als  jetzt  nach  dem  Ofen. 

Auch  eine  hohe  Temperatur  ist  für  jene  Um- 
setzung notwendig;  nach  früheren  Beobachtungen 
mindestens  600"  C.  Ich  erhielt  für  die  Richtig- 
keit dieser  Beobachtungen  vor  einiger  Zeit  einen 
lehrreichen  Beleg.  Auf  einem  Eisenwerke  Deutsch- 
lands leitete  man  das  mit  einer  Temperatur  von 
durchschnittlieh  800°  C.  aus  den  Gaserzeugern 
kommende  Gas,  ohne  es  zuvor  erheblich  abgekühlt 
zu  haben,  durch  einen  mit  Wasservorschlufs  ver- 
sehenen Kehliger,  in  welchem  eine  Temperatur 
von  durchschnittlich  700°  C.  herrschte.  Die  Gas- 
erzeuger wurden  mit  Unterwind  betrieben  und 
in  dein  Reiniger  wurde  eine  Gasspannung  von 
durchschnittlich  65  mm  Wassersäule  gemessen. 
Es  herrschte  also  keine  Luftverdünnung,  auf 
welche  Würtenberger  zur  Begründung  seiner 
Theorie  Wert  legt,  sondern  Überdruck.  Trotzdem 
bemerkte  man  regelmäßig,  dafs  das  (Jas  beim 
Herauskommen  aus  dem  Reiniger  weniger  Kohlen- 
oxyd und  Kohlenwasserstoff,  mehr  Kohlendioxyd 
und  Wasserstoff  enthielt  als  beim  Eintritt,  und 
auch  in  der  Leitung  bis  zu  den  Umsteuerungs- 
ventilen setzte  sich  diese  Veränderung  der  Zu- 
sammensetzung fort.  Aus  den  zahlreichen,  mit 
gleichen  Ergebnissen  angestellten  Untersuchungen 
mögen  folgende  hier  Platz  linden: 

co,    in,       CO  Ii 
1.  Vor    dem    Reiniger       5..'1     0.1      25,4  11,8 
Hinter  „  „  0,0  25,0  15,9 

Vor  der  Umsteuerung    7,2  J3,8  10,5 

*  Berichte  der  Deutschen  Chemischen  Gesell- 
schaft, Band  18  S.  1»V»7,  2724,  2894. 
"  „Stahl  und  Eisen-  lh«Ö  8.  4. 


G0i 

CH< 

CO 

II 

ü  v oi     uem  rieiniger 

25,9 

14,6 

Hinter  „  „ 

5,9 

0,1 

24,8 

16,9 

Vor  der  Umsteuerung 

6,4 

28,8 

17,6 

8.  Vor    dem  Reiniger 

4,2 

0,8 

28,0 

133 

Hinter  ,  „ 

4,8 

0,2 

29,9<?)  14,9 

Vor  der  Umsteuerung 

5,6 

25,4 

16.2 

Auf  einom  zweiten  Werke  benutzte  man  ähn- 
liche, ebenfalls  mit  Wasserverschlufs  versehene 
Reiniger,  liefs  aber  das  Gas  erst  mit  einer  Tem- 
peratur von  ungefähr  360°  C.  eintreten.  Die  Gas- 
untersuchungon  orgaben : 


CO, 

CH» 

CO 

H 

l.Vor  dem 

Reiniger 

3,8 

2,6 

28,0 

12,1 

Hinter  „ 

n 

3,6 

2,3 

28,4 

IU 

2.  Vor  dem 

Roiniger 

3.9 

M 

26,2 

12,2 

Hinter  „ 

i 

4,0 

2,5 

26,1 

12,0 

Die  Unterschiede  sind  hier  nicht  erheblich 
genug,  um  auf  chemische  Umsetzungen  schliefsen 
zu  lassen.  Die  Temperatur  war  eben  nicht  hoch 
genug  dazu.  In  den  Wftrmespeichern,  bei  welchen 
die  von  Würtenberger  mitgeteilten  Beobachtungen 
gemacht  wurden,  war  aber  die  Temperatur  noch 
höher  als  700»  C.  und  daher  dio  Wirkung  des 
Wasserdampfs  auch  noch  kräftiger  als  bei  den 
hier  mitgeteilten  Versuchen. 

Kohlenoxyd    kann    in  hohen  Temperaturen 
zwar  verbrannt,   aber  nicht  einfach  "unter  Ab- 
scheidung  von  Kohle  dissoeiiert  werden.  Findet 
eine  Kohlenstoffabscheidung  aus  einem  (ia.*gemisehe 
statt,  wie  bei  Würtenberger«  Versuchen  im  kleinen 
oder  der  Rauchbildung  im  grofsen,    so  ist  ein 
anderer  Vorgang  die  Ursache  davon,  nämlich  das 
auch  von  Würtenberger  erwähnte  Zerfallen  der 
Kohlenwasserstoffe  in  hoher  Temperatur.  Äthylen, 
welches  häufig  im  Luftgase  gefunden  worden  ist, 
zerfallt    bei   der    Erhitzung    ziemlich    leicht  in 
Methan  und  Kohlenstoff;  der  in  den  Retorten  der 
Leuehtgasfabriken  abgelagerte  Kohlenstoff  (Graphit) 
kann  als  oin  Beweis  dafür  dienen.    Methan  läfst 
sich  ebenfalls  durch  einfache  Erhitzung  in  Kohlen- 
stoff und  Wasserstoff  zerlegen,  aber  die  dafür  er- 
forderliche Temperatur  ist  hoher  als  für  die  Zer- 
legung des  Äthylens.    Die  in  den  Wärmespeichern 
der  Siemonsofen  herrschende  Temperatur  dürfte 
indes  ausreichend  sein,  wenigstens  einen  Teil  de* 
Methangehalts  des  Gasgemisches  zum  Zerfallen  zu 
bringen  und  so  die  von  Würtenberger  beobachtete 
Kohlenstoffausscheidung  zu  veranlassen,  während 
ein  anderer  Teil  des  Methangehalts,  wie  oben  er- 
wähnt  wurde,   durch    Wasserdampf  in  Kohlen- 
dioxyd und  Wasserstoff  verwandelt  wird.    Run  eh 
im  eigentlichen  Sinne  aber  entsteht,  wenn  Kohlen- 
wasserstoffe Einflüssen  ausgesetzt  werden,  welche 
eine  beschränkte,  also  unvollständige  Verbrennung 
bewirken.     Von   den   beiden   Bestandteilen  der 
Kohlenwasserstoffe  ist  Wasserstoff  der  leichter, 
Kohlenstoff  der  schwerer  entzündliche  und  ver- 
brennliehe   Bestandteil.      Werden   also   die  Be- 
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dingungen  für  die  Erzielung  einer  vollständigen 
Verbrennung  nicht  erfüllt,  so  verbrennt  der  ersten«, 
und  Kohlenstoff  bleibt  unverbrannt,  Rufs  oder 
Rauch  bildend.  Das  einfachste  Mittel  zur  Er- 
zielung  einer  rauchfreien  Verbrennung  ist  des- 
halb die  Benutzung  solcher  Brennstoffe,  welche 
bei  ihrer  Zerlegung  keine  Kohlenwasserstoffe  ent- 
wickeln. Wollen  wir  bei  Huna-  oder  Kessel- 
feuerungen die  Rauchbildung  vermeiden,  so 
brennen  wir  Koks  oder  Anthracite.  Auch  das 
aus  diesen  Brennstoffen  erzeugte  Heizgas  ver- 
brennt rauchfrei,  obgleich  es  an  Kohlenoxyd 
reicher  ist  als  das  aus  rohen  Brennstoffen  ge- 
wonnene. Bleibt  die  Verbrennung  unvollständig, 
so  gehen  eben  mit  den  Verbrennungsgasen  gröbere 
Mengen  unverbrannteti  Kohletioxyds  davon.  Zur 
vollständigen    Verbrennung    von  Kohlenwasser- 


stoffen aber  ist  eine  höhere  Temperatur  notwendig 
als  zur  Verbrennung  von  Kohlenoxyd  oder  Wasser- 
stoff. In  einem  Sjumcnsofen,  welcher  mit  kohlen* 
wasserstoft'haltigen  Gasen  geheizt  wird,  lftfst  sich, 
sobal  1  die  Wärmespeicher  sich  in  voller  Tem- 
peratur befinden,  auch  mit  geringem  Luftüber* 
schuls  eine  vollständige  oder  doch  annähernd 
vollständige  Verbrennung  erreichen;  öffnet  man 
aber  eine  der  Türen  und  ermöglicht  dadurch 
kalter  Luft  den  Eintritt,  so  zeigt  sich  sofort 
Rauchbildung;  sind  bei  Inbetriebsetzung  des  Ofens 
die  Wärmespeicher  noch  kalt,  so  treffen  Luft  und 
Gas  im  ungenügend  vorgewärmten  Zustande  auf- 
einander, die  Verbrennung  bleibt  unvollständig, 
und  jene  starke,  von  Würtenberger  erwähnte 
Rauchbildung  wird  bemerkbar. 

A.  Ledebur. 


Das  japanische  Stahlwerk  zu  Yawatamura. 


An  die 

Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen". 

Yawatamachi,  den  20.  März  1903. 
In  dem  letzten  uns  bis  jetzt  zugegangenen 
Heft  Ton  „Stahl  und  Eisen"  berichten  Sie,  dafs 
das  Kaiserliche  Stahlwerk  in  Yawatamachi*  den 
Betrieb  eingestellt  habe.  Wir  teilen  Ihnen  in 
Bezug  hierauf  mit,  dafs  das  ein  Irrtum  ist.  Wohl 
sind  im  Monat  August  1902  der  Hochofen  und 
das  Bessemerwerk  stillgestellt,  weil  diese  Betriebe 
mit  Verlust  arbeiteten,  dagegen  gaben  das  Martin- 
werk und  das  Walzwerk  eine  hohe  und  gute  Pro- 
duktion. Im  Schienenwalzwerk  war  dies  infolge 
der  Unerfahrenheit  des  dort  arbeitenden  Meistors 
nicht  der  Fall,  es  wurde  vielmehr  für  etwa  eine 
Million  Yen  Ausschufs  gewalzt.  Inzwischen  ist  dort 
ein  Wechsel  eingetreten  und  man  hat  jetzt  den 
Betrieb  nach  Burbacher  System  durch  einen 
Meister  von  dort  eingerichtet  und  damit  einen 

•  Identisch  mit  dem  Stahlwerk  Yawatamura. 


guton  Erfolg  erzielt.  Leider  sind  die  deutschen 
Ingenieure  zu  früh  entlassen  worden,  tonst  wären 
dergleichen    Vorkommnisse    unmöglich  gewesen. 

Hochachtend : 

Gottfried  Heuser, 
Karl  Köhler. 


Die  Einsender  dieser  Zuschrift  befinden  sich 
insofern  in  einem  Irrtum,  als  wir  in  Heft  4  dieses 
Jahrgangs  von  „Stahl  und  Eisen"  S.  292  ausdrück- 
lich hervorhoben,  dafs  die  Martinanlage  des 
Kaiserlichen  Stahlwerks  sich  noch  im  Betriebe 
befinde  und  günstige  Ergebnisse  liefere.  Im 
übrigen  finden  wir  die  in  Deutschland  ziemlich 
verbreitete  und  auch  von  uns  geteilte  Meinung 
bestätigt,  dafs  sich  die  japanische  Direktion  mit 
der  vorzeitigen  Entlassung  der  deutschen  Ingenieuro 
übereilt  und  dadurch  die  teilwoisen  Mißerfolge 
selbst  verschuldet  hat. 

Die  Redaktion. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  für  das  Jahr  1902.' 

I.  Die  Patentanmeldungen  haben  im  Jahre 
1902  wiederum  zugenommen  und  zwar  gegen  das  Vor- 
jahr um  2400  Stück  oder  fast  10%;  1900  betrugen 
sie  21926,  1901  25165  und  1902  27  665.  Im  ganzen 
lagen  60465  Anmeldungen  vor.    Von  diesen  wurden 


*  Vergl.  Blatt  für  Patent-,  MuBter-  und  Zeichen- 
903  Nr.  8  S.  45  u.  f. 


24  751  erledigt.  Davon  führten  lOtilO  zur  Patent- 
erteilung. Ende  1902  waren  30725  Patente  in  Kraft. 
Die  Durchschnittsdauer  der  Patente  hält  sich  nach  wie 
vur  an  die  Grenze  des  fünften  Jahres.  Bekannt  gemacht 
wurden  11521  Anmeldungen.  Gegen  1614  Anmeldungen 
wurden  1711  Einsprüche  erhohen.  Infolge  Einspruches 
wurden  303  Patente  versagt  und  247  eingeschränkt. 
Beschwerden  gingen  im  Jahre  1902  2042  ein,  ferner 
143  Nichtigkeitsanträge.  Rechtskräftig  vernichtet  wur- 
den gänzlich  7  und  teilweise  1  Patent. 

II.  Die  Zahl  der  Gebrauchsmuster- Anmel- 
dungen betrug  im  Jahre  1902  27  483;  sie  ist  weaent- 
!  lieh  höher  als  in  jedem  der  Vorjahre.  Davon 
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eingetragen  24102.  Insgesamt  wurden  von  1891  bis 
Ende  1902  21:1619  Gebrauchsmuster  angemeldet  und 
davon  190602  eingetragen.  Von  letzteren  sind  ins- 
gesamt 120771  gelöscht.  Ks  bestunden  Ende  1901 
69  831  Gebrauchsmuster,  davon  880«  länger  als  3  Jahre. 

Warenzeichen  wurden  1902  11168  angemeldet 
und  5155  davon  eingetragen.  Die  Gesamtzahl  der  von 
1894  bis  Ende  1902  angemeldeten  Warenzeichen  belief 
sich  auf  94094,  die  der  Eintragungen  auf  57  391. 

Die  Bearbeitung  der  drei  Hessorts  führte  im 
Patentamt*  1902  zu  414066  Joumalnummern.  An 
Gebühren  u.  s.  w.  liefen  ein  5  981007,91,*,  welcher 
Summe  3046  570,16  ,M  Ausgaben  gegenüberstanden. 
Der  Übersehurs  betrug  mithin  2933437,75  M.  Die 
Gesamteinnahmen  des  Patentamtes  von  1877  bis  1902 
betrugen  63020  833,98.7/. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


23.  April  1903.  Kl.  la,  B  32  148.  Kntwässernngs- 
förderband  mit  .Siebboden  für  Kohlen,  Erze  und  dergl. 
Fritz  Baum,  Herne  i.  W. 

Kl.  17 d,  0  11246.  Heiz-  oder  Kühlvorrichtung. 
Gustav  Christ  &  Co.,  Berlin. 

Kl.  18  a,  R  31 156.  Ueifswindschiebergehänse  mit 
seitlich  einsetzbaren  Dichtungsringen.  Bochumer  Eisen- 
hütte Heintzmann  &  Dreyer,  Bochum. 

Kl.  18  a,  M  21  697.  Gasfang  für  Hochöfen.  Patrick 
Meehan,  Lowellville,  V.  St.  A-;  Vertr.:  Pat- An  walte 
Dr.  R.Wirth,  Krankfurt a.  M.  l,u.\V.  Dame, Berlin  NW.  6. 

Kl.  18b.  M  '22514.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  chromarmem  Klufseisen  und  Klufsstahl  im  Klamm- 
ofen aus  chromreichem  Roheisen.  Dr.  ().  Massenez, 
Wiesbaden. 

Kl.  19  a,  M  21326.  Schienenbefestigung  auf 
eisemen  Querschwellen  von  umgekehrt  \  -förmigem 
(Querschnitt  mit  Ausschnitten  für  die  Schienenunter- 
lags-  und  Klemmplatten.  Henry  K.  J.  Manger,  Des- 
Moines,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Otto  Siedentopf,  Pat.-Anw., 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  20a,  K  16  8R3.  Seitlich  ausweichende  Trag- 
rollen für  Körder-  und  dergl.  Seile.  August  Fischer, 
Homberg  a.  Rh. 

Kl.  24  b,  .1  6393.  Kohlenmühle  für  Kohlenstaub- 
feuerung. Tbc  Ideal  Kuel-Feeder  Comp.,  Brooklyn; 
Vertr.:  C.  W.  Hopkins,  Pat.-Anw.,  Berlin  C.  25. 

Kl.  24  c,  G  17  029.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
und  Regelung  des  für  Sanggaserzeuger  erforderlichen 
Dampfluftgertiisches.  Lucien  Genty,  Marseille,  nnd 
Societe  Generale  des  Industries  Economiques,  Moteurs 
Cbaron,  Paris;  Vertr.:  B.  Müller-Tromp,  Pat-Anw., 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  40  b.  .1  7107.  Verfahren  zur  Darstellung 
magnetisierbarer  Manganlegierungen.  Isabellenhütte 
G.  in.  b.  H.,  Dillenburg,  Hessen-Nassau. 

Kl.  48n,  P  12  858.  Verfahren  zur  elektrolytischen 
Vertinkung  von  Gegenständen  ans  Eisen  u.  s.  w.  Dr. 
Heinrich  Pawe.k,  Wien;  Vertr.:  Rudolf  Gail,  Pat- 
Anwalt,  Hannover. 

Kl.  81e,  L  17372.  Fahrbare  Schiittrinne  für 
Körderbänder,  Georg  Leue,  Berlin,  Knrfiirstendamm  24. 

27.  April  1903.  Kl.  1  b,  S  15  781.  Magnetischer 
Erzseheider;  Zus.  /..  Pat.  141041.  Anders  Eric  Salwcn, 
Grängesberg,  Schweden;  Vertr.:  Pat. -Anwälte  Ottomar 
R.  Schulz,  W.  «}6,  und  Kranz  Sehwenterley,  SW.  48, 
Berlin. 

Kl.  7  a,  H  27  703.  Walzwerk  zum  Auswalzen 
von  hohlen  oder  vollen  Metallcy lindern.  Hugo  Heinrich 
Haneberg,  Selz  i.  Eis. 


Kl.  10  a,  C  9969.  Getrennte  Luft-  nnd  Gas- 
zuführung für  liegende  Koksöfen  mit  senkrechten 
Heizkanälen  und  unter  letzteren  befindlichem  Ver- 
brennungsraum. Kranz  Joseph  Collin,  Dortmund,  Beur 
hausstralse  16. 

Kl.  27b,  Sch  19  469.  Gebläse  oder  Kompressor 
für  Luft  ..der  Gase.  Charles  Henry  Schill,  Manchester. 
England;  Vertr.:  Pat.  Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Krank- 
furt a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  31c,  M  22390.  Gegossener  Kraser.  Bonner 
Maschinenfabrik  u.  Eisengiefserei  Kr.  Mönkemöller 
&  Co.,  Bonn  a.  Rh. 

Kl.  49  e,  G  16137.  Kniehebelpresse.  George 
Washington  Grecnwood,  Hannah- Block,  Cleveland, 
V.  St.  A.;  Vertreter:  Richard  Scherpe,  Pat-Anw. 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  f,  W  19836.  Vorrichtung  zum  Auseinauder- 
schweifsen  von  Rohrenden.  Werler  Maschinenfabrik 
und  Eisengiefserei  G.  in.  b.  H.,  Werl. 

Kl.  80  a,  Sch  18876.  Kördervorrichtung  für  ge- 
darrte Kohle.  Wilhelm  Schi  räch,  Helmstedt. 

30.  April  1903.  Kl.  7  a,  G  17861.  Vorrichtung 
zum  Querwalzen  von  Rundeisen  oder  von  Rohren 
mittels  mit  ihrer  Innenfläche  arbeitender  Ringwalzen. 
L.  Gobiet,  Joh.  Sandner  u.  Ant.  Richard,  Düsseldorf. 

Kl.  18a,  M  20610.  Essen ventil  für  Winderhitzer. 
ThomasMorrison,Braddock,  V. St  A.;  Vertr.:  K.C.Glaser, 
I/.  Glaser,  0.  Hering  nnd  E.  Peitz,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  (58. 

Kl.  19  a,  M  20825.  Aus  einer  Stuhlplatte  und 
zwei  keilartig  in  diese  eingefügten  Klemmplatten  be- 
stehender Schienenstuhl.  Vranz  Melaun,  Charlotten- 
burg, Grolmanstr.  34/35. 

Kl.  24a,  P  13061.  Heizverfahren  bei  Keuerungen 
mit  getrennten  Ent-  und  Vergasungsränmen.  Friedrich 
Pampus,  Waldbröl. 

Kl.  26  a,  C  10243.  Verfahren  znr  Herstellung 
von  Wassergas.  Dr.  Jos.  Aug.  Beringer,  Mannheim, 
Rheindammstr.  10. 

Kl.  26a,  C  10688.     Verfahren  zur  Herstellung 
|  von  Wassergas.    Dr;  Jos.  Aug.  Beringer,  Mannheim, 
Rheindammstr.  10. 

Kl.  27  b,  C  8980.  Regelvorrichtung  für  Gebläse, 
Kompressoren  n.  dergl.  Ehrhardt  &  Schmer  G.'m.  b.  H., 
Schleifmühle,  Post  Saarbrücken. 

4.  Mai  1903.  Kl.  lb,  ü  17569.  Polwalze  für 
elektromagnetische  Erzseheider  mit  zwei  gegeneinander 
umlaufenden  Walzen;  Zus.  z.  Pat.  107178.  Elektro- 
Magnetische  G.  m.  h.  H.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  24a,  H  29067.  Beschickungsvorrichtung. 
Paul  Hampel,  Charlottenbnrg,  Kaiser  Friedrichstr.  30. 

Kl.  24  c,  J  6585.  Verfahren  und  Einrichtung  sor 
Erzeugung  von  teerarmen  Generatorgasen  aus  teer- 
haltigen,  auch  schlackereichen  Brennstoffen  in  einer 
Reihe  durch  Kanäle  in  Verbindung  stehender  Gas- 
erzeuger oder  Gaserzeugungskammern.  Friedrich  Jahns, 
Von  der  Heydt  b.  Saarbrücken. 

Kl.  31b,  C  10378.  Kormmaschine  mit  einem 
mittleren,  unterhalb  eines  Prefskopfes  vorgesehenen 
Prefscylinder,  sowie  zwei  seitlichen  heb-  und  senk- 
baren  Kormträgern.  ("hartes  William  Coleinan,  Man 
ehester;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  u.  K.  Osius,  Patent 
Anwälte,  Berlin  C.  25. 


Gebrnochsmusterelntragungen. 

4  Mai  1903.  Kl.  la,  Nr.  197  800.  Lamellensieb 
oder  Rost  aus  hochkantig  stehendem  Kassoneisen  mit 
auswechselbaren  Teilen.  Gustav  Pickhardt,  Bonn, 
Kölner  Chaussee  149. 

Kl.  7  b,  Nr.  198096.  Stufen  -  Drahtzngmaschine, 
deren  Scheiben  mit  im  Kreise  angeordneten,  um 
Eigenachsen  drehbaren  Auflaufrollen  ausgestattet  sind. 
Reinhard  Dürre,  Mühlenrahmede. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10»,  Nr.  137  508,  vom  21.  Januar  1899. 
Firma  Franz  ßrunck  in  Dortmund.  Verfahrt», 
die  bei  Koiesöfen  mit  Gewinnung '_  der  Sebenprwlukte 
während  des  Garsiehe»»  u.  ».  «'.  sich  bildenden  Gate 
und  Dämpfe  zu  gewinnen. 


0 


vT  <■  1 

;  .    ...yj-^-.-^-J- 

Um  die  während  des  Garstehens,  Entleerens  und 
Beschicke™  der  Ofen  sich  entwickelnden  <in«e  zu  ge- 
winnen, werden  diese  in  einem  an  das  Steigerohr  b 
ansehliefsbaren  Abzugsrohre  d  abgefangen  und  beliebig 
weiter  verwertet.  Während  dieser  Zeit  ist  der  be- 
treffende Ofen  von  der  geineinsamen  Vorlage  c  ahge- 


Kl.  49b,  Nr.  187367,  vom  13.  August  1901, 
Schulze  &  Naumann  in  Cöthen,  Anh.  Mn- 
»ehi*e  zum  Zerteilen  ron  Frofileism. 

Die  feststehenden  Seitenmesser  f  und  g,  sowie 
das  wagerecht  durch  Spindel  /  und  Handrad  w  ver- 
_  acliicbbare  Unter- 

£  messer  i  sind 

paarweise  mit  so 

grofsein  Zwi- 
schenraum zwi- 
schen sich  ange- 
ordnet, dafs  das 
Obermesser  e  bei 
der  Schnittbewe- 
gung hindurchtre- 
ten kann.  Das- 
selbe ist  flei- 
sch wingen d  an 
dem   Exzenter  <• 
aufgehängt,  durch 
welches  es  auf  und 

nieder  bewegt  wird.  Die  Arbeitskante  des  Obermessers 
ist.  um  mit  möglichst  geringem  Kraftaufwand  zu 
schneiden,  treppenstufenartig  ausgebildet. 

Das  Oberniesser  e  wird  beim  Schneiden  mittels 
Handgriff  o  gegen  das  Werkstück  geführt  und  zunächst 
die  rechte  Hälfte  desselben  durchschnittet».  Üann 
wird  das  l'ntermesser  <  nach  links  verschoben  und 
das  Werkstück  völlig  durchschnitten. 

kl.  81  b,  Xr.  187. -»98,  vom  12.  Januar  1SKT2.  Carl 
K d  I  e r  von  O.  u  e  r  f  u  r  t  h  in  S  c  h  ö  n  h c  i  d e  r  h  u m  - 
mer  i.  S.  HiUteleorrichtnng  an  Formmaschinen  zur 
Isockerung  der  Modelle  aus  dem  Formsand,. 

Am  Tische  t  der 
Forminaschine  ist  ein 
Zahnkranz  b  vorge- 
sehen, in  welchen 
die  Zähne  eines  mit 
Kurbel  k  versehenen 
doppelarmigen  He 
bels  f  eingreifen,  der 
um  <i  drehbar  ist. 
Durch  Hin-  und  Her- 
bewegen der  Kurbel  werden,  indem  die  Zähne  des 
nebeU  f  die  feststehenden  Zähne  de«  Kranzes  b  über- 
springen, Erschütterungen  erzeugt,  welche  sieh  der 
Modellplatt«  nach  allen  Richtungen  mitteilen  und  ein 
Loslösen  des  Formsandes  von  den  Modellen  bewirken. 

XI.., 


Kl.  »»d.  i».  137431,  vom  5.  Januar  1902.  Gute- 
hoffnungshütte,  Aktienverein  für  Berg- 
bau und  Hüttenbetrieh  in  Oberhausen, 
Khld.  Vorrichtung  zur  Durehschleusutig  ron  Förder- 
wagen   an    vereinigten   Wetter-   und   Förde i  schlichten. 

Die  Schleuse  besteht  aus  einer  um  die  senkrechte 
Achse  d  drehbaren  Flügeltroininel  r.  deren  einzelne 
Abteilungen   für    einen   oder    mehrere  Forderwagen 


#| 

c- 

Platz  bieten.  Dieselbe  ist  von  einem  Gehäuse  b  um- 
sehen, welches  mit  <  tffnungen  zum  Ein-  und  Ausfahren 
der  Fördt-rwagen  versehen  ist.  Der  nötige  Ahsehlufs 
erfolgt  durch  Wnsserverschlüsse  k  und  w,  sowie  Eeder- 
streifen  «.  Die  Wagen  werden  auf  der  einen  Seite 
(Uber-  oder  Mindenlrurkraum  i  in  die  Trommel  <*  hinein- 
gefahren und  nach  entsprechender  Drehung  der  Trom- 
mel auf  der  anderen  Seite  (äufsere  Atmosphäre)  heraus- 
gezogen oder  umgekehrt. 


Kl.  4»e,  Nr.  137826,  vom  7.  November  1901. 
H.  Sack  in  Math  b.  Düsseldorf.  J{ydra„li*elis 
Hichtmaschine  mit  mehreren  Uruekcglindern. 

Die  Neuerung  bezweckt,  den  Richtdruck  je  nach 
der  Stärke  des  zu  richtenden  Werkstückes  rf  zu  be- 
messen  und   den   Druckwasserverbrauch  herabzumin- 


JL 


d  r 


dern.  Demgemäfs  wird  das  Abwasser  der  hydrau- 
lischen Arbeitscylinder  g,  welche  gegenüber  der  Richt- 
bank e  aufgestellt  sind,  in  einen  Windkessel  mit  regel- 
barer Spannung  gedrückt.  Aus  diesem  wird  es  in 
die  Arbeitscylinder  g,  entweder  gleichzeitig  vor  und 
hinter  oder  nur  vor  oder  nur  hinter  die  Kolben  o 
geleitet.  Auf  der  jeweilig  anderen  Seite  der  Kolben 
herrscht  volle  Hochdruckwasserspannuiig. 


Kl.  la,  Nr.  137  833,  vom  27.  Januar  1900.  Ma- 
schinenfabrik Baum  in  Herne  i.  W.  Vorrich- 
tung zum  Ablagern  der  Kohle  in  Kohlenlrockeutürmen 
mit  in  der  Mitte  gelegenem 
Knticäaseru  ngskötper. 

Durch  den  Verteiler  r 
r  ur  wird  das  Wasch- 
wasser mit  der  Kohle 
zunächst  in  radialer 
Richtung  nach  den  Wän- 
den des  Behälters  ge- 
leitet, wo  sich  die  grö- 
bere Kohle  und  nach  der 
Behältermitte  hin  auch 
die  feinere  Kohle  in 
trichterförmig  abfallen- 
den Schichten  ablagert, 
während  das  Wasch- 
wasscr  mit  den  erdigen 
Bestandteilen  nach  dem 
zentralen  Entwässerungskörj.er  f  g  strömt  und  hier 
abtliefst.  Durch  die  Ablagerung  der  feineren  Kohle 
um  den  zentralen  Eotwüsserungskörper  a  soll  eine 
schnellere  Entwässerung  der  Kohle  stattfinden. 
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Kl.  81  l),Nr.  13584t.  vom  20.  Juli  IttOl.  Firma 
C.Ii.  Mozer  i  n  G  ii p  p  i  n  g  <•  »  ( \Y  ü  r  t  t.i.  Verschluß- 
vonichtung  für  Formkasten  bei  Formmaschiuen. 

Die  Formkästen  aa 
besitzen    mit  einer 

Kille  versehene 
Knaggen  e,  auf  wel- 
che mittels  ilcs  dreh- 
baren Handhebels  h 

unter  Fedcrdnick 
stehende  Stifte  g  ge- 
schoben werden 
können.  Hierdurch 
wird  der  Formkasten 
auf  der  Modellplatte  b 
festgehalten.  Die  ge- 
federten Stifte  lassen 
einen  Unterschied  der 
J  HöhederFormkasten 
griffe  bis  zu  10  mm 
zu.  wodurch  sich  die 
bisherige  genaue  Be- 
arbeitung der  Form- 
kästen erübrigt. 


1 c  1 

g    b  . 

a  - 
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Kl.  Sic,  Nr.  187  04«,  vom  2.  Juli  ISO).  Berthold 
M  ichatz  in  Burowietz,  Post  Schoppinitz,  0.  S. 
Maschine  zum  tiiefsen  von  Massenartikeln. 

Die  Giefsfonnen  werden  aus  dem  feststehenden 
Teil  «  und  den  beweglichen  Teilen  b  gebildet,  die  auf 
der  durch  Tritthebel  h  h  verschiebbaren  Stange  e  der- 
artig angeordnet  sind,  dafs.  wenn  der  eine  gegen  den 

zugehörenden  Teil 
<t  angeprefst  ist, 
der  andere  zur  Ent- 
nabrne  des  fertigen 
Gufsstückes  davon 
abgezogen  ist.  Je 
nachdem  das  (in  Ts 
stück  in  oder  auf 
dem  Teile  «  oder  6 
haften  bleibt,  kön- 
nen entweder  die 
Deckel  b  auf  der 
Stange  r  bezw.  dem 
Kern  d  derart  verschiebbar  angeordnet  sein,  dafs  die 
Deckel  b  bei  einer  Verschiebung  der  Welle  c  schon 
früher  gegen  die  IWke  i  stofsen,  als  der  andere  Deckel 
sich  gegen  seine  Form  a  anlegt.  Bei  einer  weiteren 
Verschiebung  von  e  tritt  dann  der  Kern  d  in  den 
Deekel  b  ein  und  daR  fertige  (iulsstück  fallt  ab.  Andern- 
falls können  durch  die  Pedale  h  h  Ausstofser  o  bewegt 
«erden,  die  durch  die  Formen  a  treten. 


Kl.  24c,  Nr.  DM.V1S,  vom  18.  Juli  1«M>1.  Josef 
Ozeknlla  in  Kattowitz.  Umsteuerutig«rorrichtnng 
für  Siem.ns-Mnrtin-Ofen. 

Vor  dem  Umsteuern  des  Heizgases  wird  nicht  nur 
der  Gas-  und  Luftznflufs,  sondern  auch  der  Essenzng 
abgesperrt,  so  dafs  während  der  Dauer  der  Umsteuerung 
weder  Gas  noch  Luft  in  die  Warmespciolier  oder  in 
den  F.sseukanal  gelangen,  noch  durch  den  Zug  der 
P!sse  kalte  Luft  von  aufsen  durch  den  <  Meli  gesaugt 
werden  kann. 

Kl.  71»,  Nr.  i:U»H80,  vom  17.  Oktober  1!HH. 
\V  i  1  h  e  I  m  T  h  i  e  I  tu  a  n  n  i  n  W  a  ti  Ii  e  i  in  e  r  o  r  t  bei 
Duisburg.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung sehmieileiserner  Jlippenheizkörper. 

Die  auf  das  Kohr  r  zu  befestigenden  Kippen  w 
werden  zunächst  naplfönnig  geprclsr.  wodurch  sich 
ihre  "Urning  so  viel  erweitert,  dafs  sie  auf  das  Kohr  r 
aufgestreift   werden   können.    Hier  werden  sie  durch 


eine  Prefsvorrichtung  wieder  eben  gestaltet  und  ihr» 
Öffnung  dadurch  wieder  so  viel  verkleinert,  dafs  sie 
auf  dem  Kohre  r  festgeprefst  werden. 

Das  Kohr  r  wird  zwischen  Böcken  d  eingespannt, 
die  auf  dem  aus  zwei  Trägern  a  bestehenden  Gestell 
festgestellt  werden  können.  Auf  den  Trägern  a  bewegt 
sich  der  die  auseinandcrklappbaren  Prcfsplatteu  f 
tragende  Schlitten  t  anf  Köllen  it,  desgleichen  das  aus 
zwei  auseinanderklappbaren  Hälften  bestehende  Gegen- 
lager  g  auf  Schlitten  t.  Die  Träger  a  besitzen  nun 
in  bestimmten  Abständen  Einkerbungen  i,  in  welche 


die  Hälften  gg  heim  Zusammenklappen  mit  Ansätzen/ 
eingreifen  und  dadurch  ein  Verschieben  des  Wider- 
lager» verhindern. 

Bei  geöffneter  Prefsvorrichtnng  f  wird  eine  napf- 
förmige  Platte  k»  bis  an  das  geschlossene  Gegenlager  ? 
geschoben,  dann  wird  f  geschlossen  und  von  Hand 
oder  mechauisch  gegen  das  Widerlager  g  geprefst, 
wodurch  die  Platte  u>  wieder  eben  geformt  und  auf 
dem  Rohre  r  befestigt  wird.  Das  Widerlager  g  wird 
hierauf  geöffnet,  unter  der  eben  befestigten  Kippe  vorbei- 
geschoben und  gegenüber  den  nächsten  Einkerbungen 
der  Träger  n  wieder  geschlossen  und  dadurch  festgestellt 

Kl.  IHb,  Nr.  18»  «HK,  vom  5.  Mai  1901.  R.  M. 
D  a  e  1  e  n  in  Düsseldorf.  Um  die  Längsachse  dreh- 
barer und  beheizbarer  Roheisenmischer  mit  Querwand. 

Die  Querwand  q  des  Mischers  besitzt  einen  mit 
einem  verschliefsbaren  Aufgabetrichter  t  versehenen 


Kanal  Jfc.  Durch  diesen  sollen  irgendwelche  Zuschläge 
i  Kohle,  Fcrroinangan,  Nickel  u.  s.  w.)  dem  flüssigen 
.Metallbade  so  zugeführt  werden,  dafs  eine  vollkommen 
Aufnahme  und  Vermischung  derselben  stattfindet  nnd 
eine  Berührung  der  Zuschläge  mit  der  anf  dem  Kisen- 
bade  schwimmenden  Sehlacke,  vermieden  wird. 


K1.4ttf,  Nr.  187017,  vom 2fl.  April  1«X)1.  Deutsche 
Wach  w  itzinetall-A  ktien-Gesellschaft  in  Nürn 
berg.     Verfahren  zum  Zusammenschweißen  von  ('»• 
edel  metallen  zum  Zwecke  der  Plattierung. 

Um  zwei  verschiedene  Metalle,  t.  B.  Eisen  on<i 
Kupfer,  miteinander  zu  verschweifsen,  mufs  ein  Oxydieren 
derselben  verhindert  werden.  Nach  dem  vorliegenden 
Verfahren  geschieht  dies  in  der  Weise,  dafs  die  in 
versehweifsenden  Metalle  mit  einer  dünnen  Schicht 
von  Aluminium  überzogen  werden,  z.  B.  durch  Keinen 
derselben  mit  Aluminium  oderdureh  Bürsten  mit  Alnmi 
niumdrahtbiirsten.  Die  geringe  Menge  des  hierbei  »h- 
geriebenen  Aluminiums  genügt,  eine  Oxydation  drr 
Unedelmetalle  beim  Erhitzen  zu  verhindern. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  (»7802.  Algert  C.  Calkins  in  Los 
Angelds,  Cal.  Steinbrecher. 

Der  Brecher  ist  für  Handbetrieb  eingerichtet  und 
namentlich  bestimmt,  gröfsere  Matcrialmengen  zur 
Probenahme  für  die  Untersuchung  im  Laboratorium 
in  recht  gleichmäfsige  Korngrofse  überzuführen.  Die 
bewegliche  Backe  a  wird  wie  gewöhnlich  durch  Ex- 
zenter b  in  um  e  schwingende  Bewegung  vernetzt. 
Die  feste  Backe  besteht  aus  einem  starren  oberen 
Teile  rf  und  einer  drehbaren  Walze  e.  Pas  Material 
wird  zwischen  d  nud  a  vorgebrochen  und  zwischen  «• 
und   der   unteren  Kante  *    von  a  fertig  gebrochen. 


schrift  auseinandergesetzt,  für  sol 


Diese  Kante  ist  entsprechend  einer  » yliudci  flache 
mit  c  als  Achse  abgerundet  (ebenso  die  obere  Kaute  o). 
so  dafs  beim  Schwingen  von  a  der  kleinste  Abstand 
von  h  und  t.  also  auch  die  gröbste  Körnung  gleich 
grofs  bleibt,  q  ist  ein  Schaber.  Die  Schalen  h  und  i 
können  nach  Abnutznng  der  unteren  Kante  umgedreht 
werden.  Die  Walze  t  gerät  bei  der  Arbeit  von  selbst 
in  Drehung,  so  dafs  sie  sich  gleiehmäfsig  abnutzt.  Die 
erzielte  Korngröfse  kann  durch  Umstellung  von  d  und  e 
verändert  werden.  Um  den  Brecher  vor  der  Herrich- 
tung der  nächsten  Probe  leicht  zu  reinigen,  können 
d  und  e  herausgenommen  werden. 

Nr.  «98610.  Edwin  C.  Wills  in  Peru,  In- 
diana, V.  St.  A.,  und  Nr.  OOS 787,  Samuel  K. 
Kehrend  in  Washington,  D.  ('.  Vorrichtungen 
zur  Hneugung  ron  Stahl. 

Die  Vorrichtungen  sind,  wie  in  der  zweiten  Patent- 

die  Maschinenfabriken 
bestimmt,  welche  eine 
eigne  Giefserei  haben, 
aber  in  dem  Kalle, 
dafs  es  sich  um  Stahl 
gllfstücke  handelt, 
entweder  sich  durch 
die  lallte  Lieferfrist 
der  Gufsstahlfabrik 

aufgehalten  sehen 
oder  sich  dazu  ver- 
stehen müssen,  statt 

deR  erwünschten 
Gnfsstahlteiles  sich 
mit  einem  schwerfäl- 
liger bemessenen  aus 
Gnfseisen  zu  bchcl- 
fcn.  Die  Vorrichtun- 
gen bestehen  in  einein 
mit   dem  Kupolofen 

verbundenen  Vor-  J 
herd,  in  welchem  das 
fiiifsciseii  auf  Stnhl  oder  Halbstuhl  Verblasen  wird.  Bei 
der  zweiten  Vorrichtung  ist  der  Herd  des  Kupolofens 
auf  Schienen  gesetzt,  wird  unter  eine  stationäre  Haube 
mit  verschieden  steil  einstellbaren  Winddüsen  gefahren,  i 


angehohen  und  in  dem  so  gebildeten  aufrechten  Kon- 
verter der  Stahl  erblasen.  Die  erste  Vorrichtung  be- 
steht ans  einem  bei  a  zu  beschickenden  Kupolofen, 
an  dessen  1'mfang  bei  c  und  d  zwei  Kitige  mit  Hollen 
auf  auf-  und  absteigenden  Anlaufbahnen  drehbar  ge- 
lagert sind,  fiese  Hinge  tiagen,  unter  Führung  durch 
die  Keü.ungsrollen  t  und  f.  die  Haube  </.  welche  also 
durch  Drehung  gleichzeitig  angehoben,  also  von  der 
Pfanne  h  w.-ggesc  hwenkt  werden  kann,  welcher  das 
Metall  durch  das  Teleskoprohr  i  zugeführt  wird.  So- 
wohl in  der  Haube,  als  am  oberen  Rande  der  Pfanne 
sind  durch  k  und  /  versorgte  Winddüsen  angeordnet. 
Die  ersteren  sind  in  einem  Eisenrahmen  m  zusammen- 
gefafste  Schamottestücke,  deren  Winkel  zur  Oberfläche 
des  Bades  verändert  werden  kann.  Nach  dem  Blasen 
wird  die  Haube  ausgeschwenkt  nud  die  Pfanne  zur 
Giersstelle  gefahren. 

Kr.  MW  563.  W. 

S  h  e  r  m  a  n  in  Belle- 
vue,  Pa.  (iießi>fn>.„e 
mit  Jtodeimhstich. 

Die  Giefspfanne  soll 
beim  Giefsen  von  Wagen- 
rädern Verwendung  "fin- 
den.  Ein  Schieber  a  ist 

in  einer  Schwalben- 
sehwanzführung  b  mit- 
tels eines  aufsen  an  der 
Pfanne  angelenkten  He- 
bels <-  auf  und  ab  ver- 
schiebbar und  trägt  oben 
verstellbar  befestigt  den 
Arm  d.  An  diesem  Ann 
der  Verschlufsznpfen  für  «las  Giefsloch  e  in  der 
Weise  befestigt.,  dafs  ein  Schamottecylinder  /  und 
ein  unten  abgerundeter  Graphitrylinder  <j  zwischen  dem 
Koiif  h  des  Stabes  i"  und  der  Kappe  k  gehalten 
und  durch  eine  Gegenmutter  /  befestigt  sind.  Der 
überhängende  Teil  soll  Spritzer  von  dem  Schieber  a 
und  seiner  Führung  abhalten. 

Nr.  «9612».  David  Backer  in  Chicago,  JH. 
licschicku-n/grorrichtung  für  Hochöfen. 

Zweck  der  Erfindung  ist  eine  leichter  gebaute 
Einrichtung  als  die  gewöhnlichen  doppelten  Gicht- 
versehlüsse.  Auf  dem  Förderwagen  f  ist  das  Fördcr- 
gc  fa  fs  s  um  Achsen  schwingend  aufgehängt  und  unten 
durch  einen  Klappdecket  geschlossen,  dessen  Verriege- 
lung durch  einen  am  Geleise  des  Aufzuges  ;  befestigten 
Anschlug  in  dem  Augenblick  geöffnet  wird,  in  welchem 
der  Wagen  unmittelbar  über  dem  Beschickungstrichter  o 


-1 


steht.  Dieser  ist  ebenfalls  durch  einen  Klappdeckel 
geschlossen,  welcher  vor  Entleerung  des  Gefälles  x 
aufgestofsen  wird,  indem  der  Teil  i  «les  herannahenden 
Wagens  gegen  den  Arm  k  des  Deckels  stöfst.  Beim 
Rückgang  des  Wagens  wirft  der  Anschlag  /  den 
Deckel  wieder  zu.  Der  Beschickungstrichter  g  wird 
nun  mittels  einer  hydraulischen  Hebevorrichtung  an- 
gehoben, wobei  sein  Inhalt,  durch  den  festen  Kegel  m 
gleichmütig  verteilt,  in  den  Ofen  fällt.  Das  Schlicfsen 
des  Deckels  am  Gefüfs  j»,  nach  Entleerung  desselben, 
wird  durch  die  Anlauffläche  n  besorgt. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  April  IM 

Werke 
Ih  Irin.- ni 

Krirufun« 
t 

\J IOI3ÖI  ü  1  - 

roheisen 

Guiswaran 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Suarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

9 

70  806 
22  373 

Saärbezirk  5  948,  Lothringen  und  Luxemburg  3:1544.  zusammen 

7 
1 

2 

2 
10 

6  976 

4  225 
2  478 
39  487 

Giefsereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  März  1903  .   .  . 

46 
47 

153  497 
153  910) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

q 

4 
2 
1 

fio  ■  '!■> 

4  508 
2  642 
6  195 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  März  1903  .   .  . 

10 

8 

42  288 
:i4  905) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saärbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Hannover  und  Hrnutisr.hweig  

Saarbezirk  52516,  Lothringen  und  Luxemburg  206 486,  zusammen 

10 

a 

2 
1 
1 
19 

197  638 
84 
20  115 
19  251t 
9  80t) 
259  002 

Thomasrobeisen  Summa.  .  . 
(im  März  1903  ..  . 

35 
32 

505  889 
510568) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro-  \ 
mangan.  Ferro-  j 
sieilium  etc.  ( 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  ;ind  ohne  Siegerland    .  . 
Hävern,  Württemberg  und  Thüringen  

11 

4 
1 

1 

24  927 

1  O,  <IHr> 
l.f  .irxi 

5  19K 
3  426 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

lim  Miirz  1903  .   .  . 

31 

33 

53  534 
07  485) 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
npiegeieisen  j. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 

8 
21 

8 

| 

10 

7  2131 
18  151 
2t!  499 

1  Im) 
16  213 

Puddclroheisen  Summu  ,  . 
(im  März  1903  .  .  . 

46 

|  Iii  .)H 

76  361) 

153  497 

42  28« 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

505  8*9 
53  534 
69  244 

Krzeugung  vom  1.  Jauii.ir  bis  30.  April  1903   

K r'/rti eil ti <*  vom  1   ,]nnnjir  bis  30   Aoril  1902 

824  452 

843  224 
072  912 
3  184  419 

2  608  283 

April 

mos 

Ton  1.  J»»e«r 

b!i  SO.  April  t»U 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbe/irk  5* 459,  Lothringen  und  Luxemburg  256243,  zusammen 

»29*515 
65  101 
Ol  604 
10  402 

29  670 
13  458 
Mi  7nj 

1  274  553 
237  289 
247  013 
42  925 

1 17  583 

49  *!»;> 

i  ji5  m 

Summa  Deutsches  Reich   .  , 

824  452 

3  184  4iy 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  unter  dem  Vorsitze  des  (ich.  Reg.-Rats 
Professor  Goering  abgehaltenen  Sitzung  vom  12.  Mai 
1903  wurde  von  dem  Direktor  der  Sehantung- Eisenbahn- 
Gesellschaft,  Baurat  Gaedertz,  ein  Vortrag  über  die 

Schantnng-EIsenbuhn 

gehalten,  aus  welchem  die  rauchen  Fortschritte  dieses 
Unternehmens  klar  zu  Tage  traten. 

Der  Vortragende  wies  zunächst  darauf  hin,  dufs 
die  Sehantung- Eisenbahn  die  erste  deutsche,  dem 
Unternehmungsgeiste  der  groben  deutschen  Hanken 
entsprossene  Arbeit  sei,  welche  im  fremden  Lind.-, 
ohne  irgendwelche  Garantie  oder  Gewähr.mg  von 
I.andvorrechten  ins  Leben  gerufen  wurde;  er  beschrieb 
sodann  kurz  die  1G80Ü0  (jkin  grofse  Provinz  Schun- 
tuug  mit  ihren  mehr  als  3B  Millionen  Kinwohuern 
und  hob  die  starke  Dichtigkeit  der  Bevölkerung  hervor, 
welche  unter  Berücksichtigung  der  spärlichen  Bevölke- 
rung des  Berglandes  im  Mittel  280  f.  d.  <jktii  beträgt. 
Die  mit  der  dichten  Bevölkerung  in  ursächlicher  Be- 
ziehung stellende  intensive  Behauung  des  Landes  wurde 
beleuchtet  und  gezeigt,  wie  infolge  der  schlechten 
Wege  eine  Ausfuhr  von  Cerealien  und  ein  Ausgleich 
der  Erzeugnisse  in  schlechter  Jahreszeit  ausgeschlossen 
und  auch  sonst  sehr  schwierig  sei ;  nur  hoehbewertete 
Güter  könnten  den  im  Nordosten  der  Provinz  ge- 
legenen Vertragshafen  Tschifu  und  den  wenigen  Dschun- 
kenhäfen der  Ostküste  zugeführt,  die  Schätze  des 
Bodens  an  Mineralien  und  Kohlen  aber  unter  diesen 
Umständen  nicht  gehoben  werden. 

Nach  Besprechung  der  bisherigen  Verkehrsmittel 
und  einer  anschaulichen  Beschreibung  der  argen  Weg- 
zustände, sowie  der  Kämpfe  zwischen  Ackerbauern 
und  Karren  führe rn  zeigte  der  Redner,  wie  nahe  es 
lag,  in  dieser  an  natürlichen  Schätzen  reichen  Provinz 
durch  Eisenbahnen  den  Verkehr  zu  ermöglichen  und 
zu  heben  und  wie  in  der  Konzession  vom  1.  Juni  1H99 
die  durch  den  Staatsvertrag  vom  t>.  März  1H98  schon 
aufgeführten  Bahnen  einer  deutschen  Gesellschaft  über- 
tragen wurden.  Daun  wurde  der  Bahnbau,  seine  Unter- 
brechung durch  die  Wirren  des  Jahres  1900  und  die 
energische  Förderung  nach  deren  Beilegung  an  der 
Hand  zahlreicher  Pläne  und  Photographien  geschildert 
und  betont,  dafs  die  Linie  am  12.  April  1903  bis  zur 
grofsen  Handelsstadt  Tsingtschoufu  bei  km  241  er- 
öffnet worden  sei  und  dafs  sie  sich  im  September  bis 
zum  Hauptseidenmarkt  Tsrhoutsun  bei  km  302  im  Be- 
triebe befinden  werde.  Insbesondere  wurde  auf  die 
Schwierigkeiten  des  Baues  im  Löl'sboden  hingewiesen, 
die  grofse  Zahl  von  im  ganzen  7170  laufenden  Metern 
teilweise  bedeutender  Brückenbanten  auf  der  31)5  km 
langen  Hauptlinie  erwähnt  und  die  Fundierungsweise 
der  grofsen  Brücken,  der  Oberbau  sowie  das  Betriebs- 
material besprochen.  Das  gesamte  Material  für  den 
Bau  mit  Ausnahme  des  Holzes,  der  Steine  und  des 
Fettkalks  kam  aus  Deutschland.  Die  Löschung  der 
Materialien  machte  zuerst  grofse  Schwierigkeiten. 

Der  Vortragende  besprach  ferner  die  Auswahl 
des  Personals  und  dessen  Leistungen  in  warmen  Worten, 
ging  auf  die  Aussichten  des  Verkehrs  und  dessen  Ein- 
wirkung auf  die  Entwicklung  unserer  jüngsten  deutschen 
Kolonie  ein  und  hob  hervor,  wie  eine  Provinz  von 
dem  Umfange  Schantungs  wohl  zwei  Häfen  zur  Ge- 
nüge versorgen  könnte,  da  durch  die  Konkurrenz  und 
die  Erleichterung  des  Verkehrsweges  der  Handel  über- 
haupt sich  heben  würde,  wie  dies  schon  die  letzten 
Jahre  nachwiesen.    Schließlich  wurde  noch  kurz  der 


weiteren  im  Bau  befindlichen  und  geplanten  Eisen- 
hahnen des  nördlichen  Chinas  gedacht  und  gezeigt, 
welche  umfassende  Arbeit  den  deutschen  Ingenieuren 
und  der  deutschen  Industrie  dort  noch  bevorsteht. 
Der  Redner  schlofs  mit  dem  Wunsche,  die  deutschen 
Industriellen  und  Kaufleute  möchten  die  Gelegenheit 
i  nicht  verpassen,  im  friedlichen  Wett.katnpf  mit  anderen 
Völkern  die  Erzeugnisse  unserer  Industrie  zum  Siege 
zu  fuhren.     Lebhafter  Beifall  lohnte  den  Redner. 

Hierauf  sprach  der  Kisenbahndirektor  Schubert 
an  der  Hand  eines  Modells  über  eine  Schlagbaum- 
schrauke  für  W  egeü  b  e  i  gü  nge  ,  bei  der  neben 
dem  Vorlauten  auch  durch  ein  weithin  sichtbares  Signal 
den  Strafseufuhrwerken  der  bevorstehende  Si  hranken- 
schlufs,  sowie  ein  etwa  schon  beendetes  l'zu  früh  stattge- 
habtes I  Vorläuten  angezeigt  wird,  was  zufolge  tatsäch- 
licher Vorkommnisse  unter  Umständen  w  iehtig  sein  kann. 

Iron  and  Steel  Institute. 

iSthliifs  von  Seil.-  H1S  i 


Oberstleutnant  L.  C  u  b  i  1 1  o  erörterte  in  seinem 
Vortrage  : 

Her  Siemens. Martinprozefs 

die  Theorie  des  Martinverfahrens,  indem  er  den  Schmelz- 
gang  eines  -1  t-Martinofens  in  allen  Phasen  rechnerisch 
verfolgte  und   auf  Grund  zahlreicher  Wägungen  und 
Analysen    eine    Bilanz    der    zugeführten    und  ausge- 
brachten   Materialien   aufstellte.    Die  mikroskopische 
Struktur  des  Metalls  in  den  verschiedenen  Stadien  des 
Frischens  wurde  durch  Abbildungen  veranschaulicht. 
Der  Vortrag  von  Stead  über: 
Die  angebliche  Diffusion  des  SiUcium« 
In  da»  Elsen 

beschäftigte  sich  mit  den  Versuchen  von  Le  brau  und 
Moissan,  welche  Forscher  die  Entdeckung  gemacht 
zu  haben  glaubten,  dafs  das  Süicium  bei  Schweifshitze 
in  das  Eisen  diffundiere  (ähnlich  wie  der  Kohlenstoff 
bei  dem  Zementierverfahren).  Zur  Nachprüfung  dieser 
Versuche  erhitzte  Stead  einige  in  Siliciunipulver  ein- 
gebettete Prismen  von  Eisen  und  Stahl.  Auf  den 
ersten  Blick  schien  das  Silicium  in  die  ursprüngliche 
Masse  eingedrungen  zu  sein;  eine  genauere  Prüfung 
ergab  indessen,  dafs  die  Verbindung  der  Metalle  im 
geschmolzenen  Zustande  erfolgt  war  und  die  Legierung 
die  ursprüngliche  Form  des  eingebetteten  Prismas  ein- 
genommen hatte.  In  einem  Falle  war  das  Eisen  nur 
teilweise  geschmolzen  und  hier  zeigte  sich,  dufs  selbst 
die  äulsere  Schicht  des  ungeschmolzeneii  Stückes  Sili- 
cium bei  Temperaturen  zwischen  1100  und  1200  nicht 
aufgenommen  hatte.  Immerhin  hält  Stead  die  Möglich- 
keit nicht  für  ausgeschlossen,  dafs  eine  Dillüsion  des 
Siliciums  bei  HHMI"  C.  stattfinden  könne,  wenn  die 
fein  gepulverten  Materialien  innig  gemischt  wurden. 
B.  IL  Thwaite  sprach  über: 
Die  Wirkung  von  Flugstaub  auf  die  Warme* 
leistung  der  Winderhitzer. 

Er  zeigte  mit  Hilfe  von  Zahlen  und  Diagrammen,  dafs 
die  schlechte  Wärmeleitungsfühigkeif  des  Flugstaubes 
die  Abgabe  und  Aufnahme  von  Wanne  im  Wind- 
erhitzer beträchtlich  vermindere ,  seilist  w  enn  für 
häufige  Reinigung  derselben  Sorge  getragen  würde. 
Der  Vortragende  setzt  den  bei  einem  Hochofen  von 
100  t  Tagesleistung  durch  «las  Absetzen  des  Flug- 
staub«s     im     Winderhitzer     verursachten  jährlichen 
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Wanneverlust  gleich  einer  durch  Verbrennen  von 
1095  tons  Kohle  zu  erzeugenden  Wärmemenge.  I  m 
diesen  Verlusten  vorzubeugen  und  auch  die  zerstörende 
Wirkung  des  Flugstanbes  auf  die  Füllung  des  Wind- 
erhitzers zu  vermeiden,  wiederholte  Thwaite  seinen 
früheren  Vorschlag,  die  Winderhitzer  mit  Generator- 
gas zu  feuern  und  das  gesamte  Gichtgas  zur  Kruft- 
erzeugung  zu  verwenden.  An  Stelle  des  Gcuerutor- 
gases  sollen  die  Abgase  der  Koksofen  nach  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte  treten.  Der  Vortragende 
befürwortete  ferner  die  magnetische  Aufbereitung  des 
Flugataubes  zur  Anreicherung  des  Eisengehaltes.  Kin 
anderer  Vorsehlag  betrifft  ein  Niederschlagen  der 
gröberen  Staubteilchen  mittels  Elektrizität. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 


In  der  am  Vorabend  der  letzten  Hauptversamm- 
lung unter  dem  Vorsitz  von  Hrn.  R.  M.  Daelen  statt- 
gehabten Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf 
hielt  Hr.  Ingenieur  W.  Mathesius  einen  Vortrag 
über:  ..Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreiem  Grau 
gnfs,  Stahlgufs  und  Schmiedestücken  durch  Anwendung 
von  Thermit."  Ferner  sprach  Hr.  Ingenieur  Otto 
Vogel:  «1  her  den  gegenwärtigen  Stand  der  elektri- 
schen Eisendurstellung1-  (unter  Vorführung  von  Proben 
und  Lichtbildern).  Wir  kommen  auf  diese  Vorträge 
demnächst  zurück. 
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Kohle  und  Eisen  in  Belgien.* 

Dem  neuesten  Hefte  der  amtlichen  „Annales  des 
Mines  de  Belgi^ne"  entnehmen  wir  die  nachstehenden 
statistischen  Daten  über  den  Stand  der  Kohlen  und 
Eisencr/.fördcrung,  sowie  über  Erzeugung  von  Koks, 
Briketts,  Roheisen,  Schweifseisen  und  Flufseisen. 

I.  Kohlenförderung. 

1900  HM 

Anzahl   der  im  Betrieb  be- 
findlichen   Kohlengruben          205  209 
Kohlenförderung.  .  .  .  t     23  402  817  22  213 817 
Wert  d.  Kohlenlorder.    Fr.    40H487  040  33*274  090 

..    pro  t  „         17,41  15,2:1 

Beschäftigte  Arbeiter     .  .          1.12  749  134  092 

(iezahlte  Löhne  .  .  .    Fr.    187  570  020  100  010  430 

Auf  die  einzelnen  Bezirke  verteilte  sich  die 
Kohlenförderung  wie  folgt: 

IM»  1  Ol 

1  t 

Hennegau  ....      10  532  «30  16  »583500 

Nainur                         730  205  745  780 

Lüttich      ....       (5  1908512  5784  130 

Insgesamt     23  4(52  817  22213410 

Die  Zahl  der  im  Kohlenbergbau  beschäftigten 
Arbeiter  betrug: 

a)  unter  Tage:         >'*»  «»wl 
männliche  Arbeiter  über  10  Jahre  .  .  »1  507    Ol  OHO 

,  /  von  14  bis  10  Jahren  .  .  4  788  4  54(5 
txuahen  (    ^    ,2   „    14       _      ...    2  138     2  1*50 

weibliche  Arbeiter  über  21  Jahre    .  .       101  120 
Zusammen  unter  Tage  .   .  .  OH  074    OH  815 

b)  über  Tage: 

männliche  Arbeiter    23  517     24  032 

K  .  (  von  II  bis  10  Jahren  .  .  1  452  1  4 OH 
rtnanen  j    ^    i-j       14      %      .         1  2io       l  2r,2 

Frauen  j  über  21  Jahre   1  500       1  308 

und  J  von  10  bis  21  Jahren  .  .  3  7m7  3  75h 
Mädchen!    „    14    „    10     „       .   .      2  580       2  400 

Zusammen  über  Tage  .   .   .    34  075     35  277 

Insgesamt   132  740    13-1  032 

♦  Versl.  „Stahl  und  Eisen"  1000  S.  1257. 


II.  Kokserzeugung: 

Die  Kokserzeugmii:  des  Jahres  1000  belief  sich 
auf  1  847  780  t  gegen  2  434  07Ht  im  Jahre  1<HK»:  ver- 
kok* wurden  1001  2  4H0  330  t  Steinkohlen,  das  Auf- 
bringen war  somit  74.32  * ...  4007  Koksofen  waren  in: 
Jahre  1001  im  Betri.b,  2H21  aufser  Betrieb. 

III.  Brikettfabrikation. 

Die  Herstellung  von  Briketts  hat  in  Belgien  in 
den  letzten  Jahren  Fortschritte  gemacht;  dieser  In 
dustriezweig  beschäftigte  im  Jahre  10OI  14*0  Ar- 
beiter, die  Gesamterzeugung  hi-lief  sich  auf  1587800t 
im  Werte  von  :5o,0  Millionen  Fr.;  etwa  •'. »  derselben 
entfällt  auf  den  Hennegau. 

IV.  Eisenerzbergbau. 

Die  Eisinerzfördernng  Belgiens  ist  wenig  bedeu- 
tend und  noch  in  ständiger  Abnahme  begriffen;  wäh 
rend  im  Jahre  1800  noch  über  300  000  t  "Eisenerz  ge- 
fördert wurde,  belief  sich  die  Förderung  des  Jahre» 
1001  auf  nur  218780t.  davon  44  OHO  t  Roteisenstein 
im  Werte  von  10,97  Fr.  und  174  700  t  Limonite  im 
Werte  von  3,»50  Fr.  f.  d.  Tonne. 

V.  II  o  h  e  i  s  e  n  d  a  r  s  t  e  1 1  u  n  g. 

Während  des  Jahres  1001  standen  auf  18  Werken 
30  Hochöfen  unter  Feuer,  10  Hochöfen  lagen  still; 
die  Belegschaft  der  Hochöfen  war  2727  Köpfe.  Ver- 
schmolzen wurden  120  550 1  belgische  und  1  070  700  t 
ausländische  Eisenerze,  sowie  261  140  t  Schlacken  und 
Brucheisen  mit  840  »  570  t  belgischem.  50  200  t  fremdem 
Koks  und  23320t  Kohlen.  Die  Rohcisendarstellung 
des  Jahres  1001  betrug  7(54  lHOt  im  Wert  von  47,25  Mil- 
lionen Fr.  gegen  I  01H501  t  im  Jahre  1300.  Von  der 
Roheisenerzeugung  des  Jahres  1901  entfallen  auf 

im  Ihirrii- 

1  v.,n  Fr 

Giefsiiciioheiscn                             HO  170  54 

Puddelmheisen  17H250  52,2« 

Bessemerroheisen   1(50  H20  »58.2»» 

Thomasrolieiseii                           332  940  65.NÜ 

V.  Schweifseisen  und  Flufseisen. 

Die  Si  hweifseiseiK  rzeugung,  die  im  Jahre  18W 
noch  fast  '  1  Million  Tonnen  ausmachte,  betrug  im 
Jahre  1900  358  1(53  t,  im  Jahre  1901  3805»*)  t;  die 
Erzeugung  von  Flufseisen-Fertigfabrikaten  betrug  10O» 
568539  t,  1901  489  640  t. 
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IHe  Formen  des  Sillcinms  Im  Kitten.* 

In  der  „Chemiker-Zeitung"  19(tt,  H.  ft  10  S.  -IHl 
bespricht  Dr.  ing.  T.  Naske  die  Ergebnisse  seiner 
Untersuchungen  über  die  Löslichkeit  der  Ferrosilicidc 
in  den  verschiedenen  Lösungsmitteln,  die  Zusammen- 
setzung der  hierbei  erhaltenen  Rückstände  und  das 
Verhalten  dieser  Legierungen  gegen  Schwefel  bei  ge- 
iindem  Erwärmen  und  kommt  duhei  zu  folgenden 
Schlufsfolgerungen :  1.  Die  im  Hochofen  erzeugten 
Eisensiliciumlegierungen  enthalten  das  Silicium  der 
Hauptrnenge  nach  in  der  Form  des  Silicides  Fe  i  Si. 
Bei  manganreichen  Legierungen  wird  das  Kisen  teil- 
weise durch  Mangan  ersetzt.  2.  In  Eiscnsilicium- 
legierungcn  treten  hei  Eisenüberschufs  mit  einem 
Molekül  des  Silicide«  FeiSi  eine  entsprechende  An- 
zahl Atome  Kisen  zu  einem  komplexen  Molekül  zu- 
sammen (ähnlich  wie  es  hei  kristallwasserhaltigen 
Salzen  der  Fall  ist).  3.  Ein  Überschuh  an  Silicium 
bei  der  Konstituierung  der  bezüglichen  komplexen 
Eiscnsiliciummoleküle  wird  in  der  Lösung  in  elemen- 
tarer Form  abgeschieden.  4.  Da»  Silieid  Fcj  Si  ist  in 
den  für  Kisensorten  gebräuchlichen  Lösungsmitteln  als 
schwer  löslich  zu  betrachten.  Die  Löslichkeit  wird  be- 
fördert durch  die  erhöhte  Anzahl  von  Kisenatomen, 
welche  mit  dem  Silieid  in  Verbindung  treten;  ver- 
ringert wird  sie  durch  anwesendes  Mangan.  5.  Die 
im  elektrischen  Schmelzofen  erzeugten  bocbsiliciirten 
l^egieruujren  enthalten  das  Silicium  in  der  Form  der 
■Silicide  Fe;Si,  FeSii  und  FeSij,  je  nach  dem  Ver- 
hältnis des  Silicium»  zum  Kisen  und  der  Bildung*, 
temperatnr  iler  Legierung.  Diese  Silicide  sind  in  allen 
Lösungsmitteln  als  schwer  löslich  bezw.  unlöslich  zu 
betrachten.  Kin  i'berscliufs  des  Silieiums  scheidet  sich 
in  der  Legierung  in  elementarer  Form  ab  (ß-Si.i. 
Dasselbe  verhalt  sich  gegen  alle  lösenden  Agentien 
indifferent  und  wird  vom  Schwefel  nicht  angegriffeu. 

Plufoelsen  im  Schiffbau. 

In  einem  vor  dem  Hamburger  Bezirksverein  deut- 
scher  Ingenieure  gehaltenen  Vortrage  erörterte  In- 
genieur L.  Benjamin  den  Kinflufs  von  bei  schwerer 
Killte  erfolgten  Stofswirkungen  auf  die  Kigensehaften 
des  Flufscisens.  Seinen  Krörterungen  lag  die  Be- 
obachtung za  Grunde,  dafs  bei  der  Reparatur  eines 
Hufseisernen  Fahrzeuges,  welches  bei  starker  Kalte  und 
schwerem  Treibeis  Havarie  erlitten  hatte,  nachträglich 
mehrere  Risse  in  Platten  entstanden,  welche  bis  dahin 
keinerlei  Spuren  von  Beschädigung  gezeigt  hatten  und 
von  der  Reparatur  nur  wenig  bezw.  gar  nicht  be- 
troffen waren.  Dieser  Umstand,  sowie  die  Tatsache, 
dafs  das  Fahrzeug  trotz  der  rauhen  Behandlung  über 
ein  Jahrzehnt  den  Dienst  im  Hamburger  Hafen  ver- 
richtet hatte,  ohne  eine  Platte  gebrochen  zu  haben, 
führten  den  Vortragenden  zu  der  Ansicht,  dafs  diese 
Spannungen  erst  bei  Gelegenheit  der  Havarie  entstanden 
seien;  er  glaubt  dies  dadurch  erklären  zu  können,  dafs 
dos  Material  stellenweise  so  hart  und  wenig  dehnbar 
geworden  sei,  dafs  die  Stöfse  keine  Beulen  mehr  er- 
zeugen konnten. 

„Diese  Annahme",  führte  der  Vortragende  weiter 
aus,  nwird  unterstützt  durch  die  Natur  der  Risse,  welche 
einen  für  äufserste  Härte  charakteristischen  Verlauf 
haben.  Ferner  wird  dies  unterstützt  durch  die  Platten- 
streifen, welche  ich  zum  Zwecke  der  Vornahme  von 
Biegeproben  habe  abschneiden  lassen,  und  welche  bei 
der  Probe  nicht  in  der  Biegungsstelle,  sondern  weit 
aufserhalh  derselben  in  der  Weise  brachen,  dafs  auch 
hier  das  Vorhandensein  von  Spannungen  offen  zu  Tage 
tritt,  während  die  Bruchfläclien  die  Natur  eines  sehr 
harten,  grobkörnigen  Eisens  besitzen. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  Nr.  4  S.  2M\ 
Nr.  8  S.  44Ü. 


In  der  Tat  zeigten  diese  Proben  ein  so  I  «rtes 
Material,  dafs  es  ganz  ausgeschlossen  gewesen  wäre, 
es  zu  hieben  und  zu  vernieten,  wenn  es  von  vorn- 
herein so  gewesen  wäre,  geschweige  denn,  dafs  es  so 
lang'  Jahre  unbeschädigt  hätte  in  den  exponiertesten 
Stellen  eines  solchen  Fahrzeugs  bleiben  können. 

Es  bleibt  aNo  keine  andere  Annahme  übrig,  als 
■Ii«*,  dafs  das  Eisen  seine  Dehnbarkeit  und  Weichheit 
verloren  und  seine  Struktur  geändert  hat.  und  zwar 
in u Ts  man  nach  der  Sachlage  annehmen,  dafs  diese 
Änderung  der  Eigenschaften  eine  Folge  der  heftigen 
Stöfse  sei,   welche  es  bei  schwerer  Kalte  erlitten  hat. 

Eine  Bestätigung  dieser  Annahmen  scheint  in  der 
Tatsache  zu  liegen,  dafs  in  unmittelbarer  Nähe  der 
auf  gn.fse  Härte  deutenden  Risse  sieh  tiefe  Einbeu- 
lungen älteren  Datums  linden,  wie  /..  B.  auch  in  dem 
vorgeführten  Platt  cnstück.  Wäre  das  Eisen  schon  zur 
Zeit  der  Entstehung  dieser  Beulen  in  unmittelbarer 
Nahe  so  hurt  gewesen,  wie  es  die  Risse  zeigen,  so 
wären  die  Platten  sicherlich  schon  damals  gerissen. 
Man  mufs  also  bei  der  Annahme  bleiben,  dafs  das 
Material  früher  weich  war  und  jetzt,  wahrscheinlich 
infolge  der  l 'mstände,  hart  geworden  ist." 

(Mitleiluityvii  am  der  Fiaiis  dr*  I ).nu|>fkn-s.  I- 
uud  II;iiiipfiiiH»diMi<Ti  B«lritL<«,  vom  13.  Mai  I'joH  ) 


Kinflufs  gewisser  Behandlungsarten  auf  die 
Mikrostruktur  von  Nlckelstahl. 

Leon  liuillet  hat  seine  erst  vor  kurzem  er- 
schienene Mitteilung  über  Nickelstalil-Striiktnreii,  über 
die  auch  in  diesen  Spalten  beru  htet  wurde,'  sehr  bald 
durch  weitere  Veröffentlichungen  ergänzt,  in  denen  der 
Einflufs  verschiedener  Behandlungsarten  auf  die  Mikro- 
struktur des  Nickelstahls  erörtert  wird.  In  dieser  Be- 
ziehung hatte  schon  Dumas  gezeigt,  dafs  gewisse 
nicht  magnetische  Nickel  stahl  Sorten,  deren  I '  um  andlungs- 
punkte  der  gewöhnlichen  Temperatur  nahe  liegen,  durch 
Härten,  Anlassen,  Abkühlung  oder  Kaltbearbeitung 
magnetisch  werden,  (iuillct  gelangte  durch  eine  neue 
Versuchsreibe  mit  den  schon  früher  als  Vei  sin  hsiiiatei  ial 
benutzten  Stahlsorten  zu  folgenden  Ergebnissen: 

1.  Hartling.  Härtet  man  Nickelstahl,  ohne  ihn 
auf  eine  Temperatur  erhitzt  zu  haben,  die  oberhalb 
seines  l'mwandlungspunktcs  in  der  Wärme  liegt,  so 
findet  kein  Wechsel  der  Mikrostruktur  statt;  wird  in- 
dessen dieser  l'inw  andlungspnnkt  bei  der  Erhitzung 
überschritten,  so  treten  die  gleichen  Störungen  ein, 
gleichviel  ob  die  Härtung  bei  der  hochstci  reichten 
Temperatur  ausgeführt  w  ird  oder  erst  im  Laufe  der  Ab- 
kühlung, aber  vor  Erreichung  des  l'mw  undlnngspunktes 
beim  Erkalten  erfolgt.  Auf  Nickelstahl  von  gleicher 
Struktur  wie  Kohlenstoffstahl  hat  die  Uartung  die- 
selbe Wirkung  wie  bei  letzterem.  Bei  Nickelstahl 
von  Martensit  -  Struktur  zeigt  sieb  Neigung  zu  poly- 
edrischer  Struktur,  doch  bleibt  Martensit  immer  der 
Hauptbestandteil.  Endlich  sind  bei  den  Stahlsorten 
mit  p'dycdiiseher  Struktur  zwei  Kalle  zu  unterscheiden: 
bei  denjenigen,  welche  in  jeder  Serie  als  die  ersten 
von  dieser  Struktur  auftreten,  tritt  eine  vollständige 
Umwandlung  ein,  indem  lanzettförmige  Bestandteile 
massenhaft  auftreten;  bei  den  andern  dagegen  zeigt 
die  Mikrostruktur  keine  Störung,  höchstens  sind  die 
Kristalle  schlanker. 

2.  Anlassen.  Der  Kinflufs  des  Anlassens  oder 
Glühens  macht  sieh  nur  bei  den  Stahlsorten  mit  polv 

<  «Irischer  Struktur  geltend;  aber  wahrend  das  Härten 
nur  bei  denjenigen  Stahlsorten  wirkt,  -leren  Umwand- 
lungspunkt  der  gewöhnlichen  Temperatur  naheliegt, 
eistreckt  sich  die.  Wirkung  des  Ausgluhens  auf  eine 
viel  gröfsere  Zahl  von  Stahlsorten.    So  haben  Stahl- 
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stücke,  die  0,800  (vermutlich  0,8%  Kohlenstoff)  und 
an  15  bis  25  %  Nickel  enthielten,  nach  vierstündigem 
Ausglühen  bei  700"  die  Speerstruktur  gezeigt,  während 
durch  Harten  nur  der  Stahl  vom  gleichen  Kohlenstotl- 
gehalt  und  mit  15  ",o  Nickel  in  dieser  Weise  um- 
gewandelt werden  konnte.  Durch  eine  Kcihe  von 
Versuchen  wurde  die  Temperatur  bestimmt,  bei  welcher 
die  Um  wand  hing  infolge  Anlassens  beginnt,  und  bei 
allen  untersuchten  Stahlsorten  zu  700"  gefunden;  an 
Zeit,  um  die  beginnende  Umwandlung  unter  dem 
Mikroskop  erkennbar  zu  machen,  ist  für  das  Ausglühen 
eine  halbe  Stunde  notig. 

3.  Kaltbearbeitung.  Diejenigen  Stahlarten, 
welche  sich  beim  Harten  umwandeln,  andern  gleicher- 
weise ihre  Struktur  bei  Kaltbearbeitung,  eine  Erschei- 
nung, die  zu  den  wunderbarsten  gehört,  die  man 
mikroskopisc  h  beobachtet  hat.  Wenn  man  den  Stahl 
einer  gewissen  Krafteinwirkung  unterwirft,  ohne  die 
Elastizitätsgrenze  zu  überschreiten,  so  treten  die  Spal- 
tungsfiächen,  die  man  in  schiniedrohe:;  Stahlsorten  von 
polyedrischer  Struktur  bemerkt,  beträchtlich  hervor. 
Sobald  man  die  Elastizitätsgrenze  überschreitet,  ver- 
größern sich  die  Polyeder  sehr  stark  und  es  erscheint 
Speereisen;  die  Umwandlung  scheint  in  jedem  Polyeder 
zu  erfolgen;  bei  mehreren  Wiederholungen  wurde  er- 
kannt, dafs  die  Umsetzungen  genau  am  Kinde  des 
Polyeder»  Halt  machten,  in  welchem  sie  auch  begonnen 
hatten.  Hierzu  wird  noch  bemerkt,  dafs  die  bearbei- 
teten Stahlstiirk«*  vom  Magneten  um  so  kräftiger  an- 
gezogen werden,  je  mehr  Speereisen  sie  enthalten. 

4.  Kültewirkungen.  Hierüber  wurden  mit 
Nickelstahl  drei  Versuchsreihen  ausgeführt.  Die  erste 
von  ihnen  bewies,  dafs  eine  Abkühlung  auf  7«" 
keinen  Einflnfs  auf  die  Stahlarten  von  gewöhnlicher 
Struktur  besitzt,  während  sie  den  Maitensit  ohne  jede 
(andere)  Einwirkung  in  denjenigen  Stahiarten  deutlich 
erkennen  lüfst,  welche  bereits  die  entsprechende 
Struktur  besitzen.  Also  scheint  die  Kaltung  auf  -  78", 
wenigstens  nach  den  hier  gemachten  Beobachtungen, 
dieselbe  Wirkung  zu  besitzen,  wie  das  Ausglühen  von 
Stahl  mit  polyedrischer  Struktur  i  in  einer  Anmerkung 
hierzu  wird  Jedoch  noch  mitgeteilt,  dafs  jüngst  an- 
gestellte Versuche  zu  beweisen  scheinen ,  dafs  das 
Ausglühen  auch  auf  gewisse  polyedrische  Stahlsorten 
wirkt,  gegen  welche  die  Abkultung  wirkungslos  ist). 
Eine  zweite  Versuchsreihe  liefs  erkennen,  dafs  in  den 
nichtmagnetischen  Stahlprohen ,  welche  naeh  Dumas 
Experimenten  bei  —  78"  magnetisch  irreversibel  werden, 
diese  Umwandlung  nicht  augenblicklich  erfolgt;  von 
0°  an  hat  der  Stahl  seine  Struktur  vollständig  ge- 
wechselt, die  Polyeder  haben  aufsei  gewöhnliche  Di- 
mensionen angenommen  und  man  bemerkt  etwas  Specr- 
eisen;  bei  --20"  nimmt  letzteres  sehr  an  Ausdehnung 
zu,  aber  es  finden  sich  um  Ii  einige  Polyeder,  wahrend 
diese  erst   bei  —  40°  vollständig  versehwunden  sind. 

5.  Z  c  nie  n  t  i  e  r  u  n  g  und  Frischen.  Diese 
Versuche,  die  angezeigt  erschienen  zur  Kontrolle  der 
übrigen  Resultate,  dauerten  8  Stunden ;  jene  wurden 
bei  1050"  mit  Zuhilfenahme  von  Tierkohle  angeführt, 
diese  bei  850"  mit  reinem  Eisenoxyd.  Die  Ergebnisse 
stimmten  vollständig  mit  den  verlier  erhaltenen  uberein, 
wenn  man  dem  dabei  vorkommenden  Ausblühen  Kech- 
nung  tragt.  Als  bemerkenswert  wird  hervorgehoben, 
dafs  beim  Zementieren  eines  Stahls  mit  polyedrischer 
Struktur,  welcher  durch  Ausblühen  nicht  umgewandelt 
werden  kann,  diese  Struktur  vollständig  erhallen  bleibt: 
bei  einem  Stahl  von  gleicher  Struktur  dagegen,  der 
durch  Ausglühen  einer  Umwandlung  unterwortcu  werden 
kann,  zeigte  sich  das  Innere  mit  Speei  eisen  -  Struktur, 
wahrend  die  starker  carburierten  Kandel'  nur  Polyeder 
aufw  ieseti. 

Diese  Experimente  sind  insofern  bcM.riders  inter- 
essant, als  sie  zu  beweisen  scheinen,  dafs  Speereisen 
und  der  gewöhnliche  Marteusit  nur  ein  und  derselbe 
Bestandteil  sind  ;  tatsächlich  erhalt  man  beide  in  einander 


ähnlichen  Fällen,  indem  sich  Speereisen  hauptsächlich 
in  den  kohlcristorViciehstcn  Stahlsorten  bildet,  wahrend 
Martensit  gesättigt  ist  und  man  folglich  Hardenit  erhält. 
Kurz   zusainiiiengefafst   sollen,   nach  (iuillets 
1  Schlufswort,  diese  Ergebnisse  auf  leichter  erkennbare 
!  Weise,   als  es   die  mechanischen  und  magnetischen 
I  Prüfungen  tun,  die  von  den  Nickelstahlsorten  erduldeten 
Umwandlungen  vor  Augen  führen.    Die  Mikrographie 
gestatte,  durch  einfache  und  schnelle  Beobachtungen 
zu  erkennen,  in  welchem  Zustande  sich  diese  Niekel- 
stahlsorten  belinden.  (>_  /, 


Herstellung  vou  Schlackenwolle. 

Schlackenwolle  wird  zu  Port  Morris,  N.  J.,  au« 
alten  Schlacken  in  folgender  Weise  hergestellt:  Die 
Sehlacke  wird  in  Stücke  von  2  bis  4  kg  gebrochen 
und  mit  12  Kalkstein  und  8  %  Sandstein  in 
3  Kupolöfen  von  1,2  m  1  ichtem  Durchmesser  und 
3,7  bis  5,5  m  Höhe  geschmolzen.  Der  Kalk  wird  zu- 
gesetzt, um  der  Wolle  eine  weifse  Farbe  zu  geben, 
der  Sandstein,  um  sie  leicht  und  flockig  zu  machen. 
Wenn  die  Beschickung  geschmolzen  ist,  wird  in  der 
Nahe  des  Kupolofenbodens  eiu  Loch  gemacht  und  die 
flüssige  Masse  in  dünnem  Strahl  abgelassen.  Ungefähr 
300  nun  unter  dem  Boden  des  Kupolofens  wird  ein  Dampf- 
|  ström  von  etwa  V>'  .  kg  Pressung  eingeblascn,  welcher 
I  den  Sehl  ickenstrom  ertäfst  und  die  Schlacke  in  Kammern 
von  G  bis  f)  in  Weite,  12  bis  18  m  Länge  und  6  m 
Höhe  hineinwirbelt.  Die  Kraft  des  Dampfstromes  ist 
so  bedeutend,  dafs  die  feinere  Wolle  bis  an  das 
aufserste  Ende  der  Kammer  getragen  wird,  während 
die  schwereren  und  gröberen  Teile  sich  näher  dem 
Eingang  absetzen.  Die  so  aufbereitete  Wolle  wird  in 
Säcke  gepackt  oder  zu  Ballen  von  75  bis  90  kg  <ie- 
wicht  geprefst.  Die  Leistung  der  Anlage  beträgt  etwa 
10  t  in  18-  bis  20  stündiger  Doppelschicht. 

»N.rh  „Amrrican  M.chlnl.V  »um  4.  April  l!Ml,  8.  41»  I 


bieleislose  elektrisc  he  Bahnen  für  Lastentransporl. 

Seit  Februar  dieses  Jahres  ist  bei  Grevenbrück  in 
Westfalen  eine  geleislose  elektrische  Bahn  für  die  Be- 
förderung von  tiiglich  20  Bahnwagen  Steine  auf  1,6  km 
Entfernung  in  Betrieb.  Sie  führt  unter  Benutzung 
einer  Provinzinlstrafse  vom  Bahnhof  Grevenbrück  nach 
:  dem  Hüttenlieinschen  Kalkbruch  und  ist  vom  Civil- 
ingenieur  Stobrawa  in  Köln  nach  dem  Vorbilde  der 
vom  Ingenieur  Schiemann  in  Dresden  im  Bielatal 
(sächsische  Schweiz)  angelegten  Motorwagenverhindung 
eingerichtet.  Die  feste  Anlage  der  Bahn  besteht  aas 
einer  an  Holzmasten  und  Auslegern  über  die  Straf** 
gespannten  Leitung,  die  ähnlich  wie  bei  elektrischen 
Strafsenbahnen  ausgeführt  ist,  jedoch  zwei  Fahrdrähte 
von  Protilkupfer  zur  Hin-  und  Kückleitung  des  Strome* 
besitzt.  Die  Leitungsstangen  stehen  in  d-r  Baumreilie 
».der  Grnbeuknnte  der  Chaussee  in  etwa  35  m  Abstand: 
i  die  Leitungshohe  beträgt  5,5  ni,  so  dafs  der  Strafsen- 
1  verkehr  durch  die  Leitungsanlage  keinerlei  Beem- 
!  trachtigung  erfahrt.  Die  Betriebsmittel  bestehen  aus 
]  einem  Triebwagen  und  vorläufig  ü  Anhängewagen  mit 
festem  Kasten  von  3  cbm  Iuhalt  zur  Aufnahme  der 
Steine.  Der  Triebwagen  hat  die  Form  der  bisher  nur 
auf  Schienen  benutzten  elektrischen  Lokomotiven  mit 
mittlerem  überdachtem  Führerstand,  ist  symmetrisch 
I  gebaut  —  also  gleich"  gut  geeignet  für  Vorwärts-  und 
Rückwärtsfahrt  -  und  mit  zwei  Stroniabnehmerstangeo 
versehen  —  «leren  allseitige  Beweglichkeit  im  Verein 
mit  den  eigenartig  geformten  Abnehmerschuhen  dttn 
Wagen  gestattet,  bis  3,5  m  jederseits  aus  der  .Vhs«* 
der  Leitungen  herauszufahren,  o\\ui  dafs  die  Abnehmer 
entgleisen.  Der  vierrädrige  Triebwagen  ist  4,8  bi 
lang,    1,0  m   breit  und   hat  ein  Gewicht  von  502  1 


Digitized  by  Google 


1.  Juni  1903. 


Stahl  und  Eisen.  705 


jede  Achse  wird  durch  je  einen  gewöhnlich  17,5  und 
höchstens  25  l\  S.  leistenden  Elektromotor  angetrieben. 
Die  Anhängewagen,  welche  ebenso  wie  die  Lokomotive 
mit  Abfederung  ausgestattet  sind,  haben  ein  Eigen- 
gewicht von  2,25  t  und  eine  Tragfähigkeit  von  5  bis 
»it.  Ihre  Lange  betragt  4,2  und  ihre  grofste  Breite 
1,85  ni.  Sämtliche  Räder  sind  mit  glatten,  eisernen 
Keifen  versehen,  deren  Breite  beim  Triebwagen  15  ein, 
bei  den  Anhangewagen  12  cm  beträgt.  Die  Zugleistung 
der  Maschine  hängt  vom  Wetter  und  dem  Grade  der 
Schlüpfrigkeit  der  Strafte  ab;  die  Beförderung  von 
2  angehängten  Wagen,  entsprechend  einem  Gesamt- 
gewicht des  Zuge»  von  20  bis  24  t,  ist  aber  bei  jeder 
Witterung  gesichert  und  erfolgt  unter  ungünstigsten 
Iniständen  —  bei  Glatteis  und  Schnee  —  unter  Bei- 
hilfe von  sogenannten  Einstellen,  dreieckigen  eisernen 
Querrippen,  die  zeitweilig  auf  die  glatten  Kiider  des 
Triebwagens  aufgeschraubt  werden,  um  deren  Gleiten 
zu  verhindern.  Bei  gutem  Wetter  wird  die  Zahl  der 
angehängten  Wagen  3  Stück  betragen.  Die  Fall- 
geschwindigkeit ist  im  Mittel  6  kmStd.  für  den  be- 
ladenen  und  7  bis  H  km  Std.  für  den  leeren  Zug,  be- 
stehend aus  Lokomotive  und  2  Wagen  auf  mittelguten 
Wegen.  Der  Stromverbrauch,  welcher  natürlich  von 
dem  Zustand  der  Strafte  abhängt,  beträgt  15  bis  20  Arup, 
für  den  leeren  und  25  bis  HO  Amp.  für  den  vollen  Zug 
von  etwa  22  t  Gewicht  bei  55t)  Volt  Spannung  im 
Kraftwerk  bei  dem  jetzigen  ungünstigen  Zustand  der 
Straften.  Nach  den  bisherigen  Betriebsergebnissen 
wird  bei  der  motorischen  Abfuhr  eine  Ersparnis  von 
etwa  83  "/«  erzielt,  wobei  der  Strompreis  mit  25  /j  für 
die  Kilowattstunde  in  die  Rechnung  eingesetzt  und 
für  Tilgung,  Verzinsung  und  Erncuerungsrüeklagen 
jährlich  10  "  V  der  Anlagekosten  berechnet  wurden. 
Bei  einem  Selbstkosten-Strompreis  von  10  für  die 
Kilowattstunde  würde  die  Ersparnis  etwa  45  ";g  betragen. 

(,.Z.-lt.chrift  für  KIHnb.horn",  April  ISM.3,  S   l!»s  > 


Die  HoliTorräte  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Professor  Fernow  schützt  in  seinem  kürzlieh  ver- 
öffentlichten Werk  „Eeonomies  of  Korest r.v 44  die  Wald- 
fläche  der  Vereinigten  Staaten  auf  500  Millionen  Acres 
tetwa  200  Millionen  Hektar),  den  jährlichen  Verbrauch 
an  Derbholz  nimmt  er  zu  2501HI  Millionen  Kubikfufs 
(700  Millionen  Kubikmeter)  an.  Dies  entspricht  einem 
Einschlag  von  50  Kubikfufs  u.  d.  Acre,  wahrend  die 
ullergünstigste  Schätzung  die  Zuwach?ma*se  auf  dieser 
groften  nnd  verschieden  bestockten  Fläche  unter  keinen 
Cinstiinden  für  Acre  und  Jahr  auf  über  10  Kubikfufs 
annehmen  dürfte.  Es  ist  klar,  dafs  fliese  Vorräte  in 
kürzerer  Zeit,  als  sie  ersetzt  werden  können,  aufgebraucht 
werden.  Die  amerikanische  Holzwirtst  haft  lebt  daher 
nach  seiner  Meinung  nicht  von  den  Zinsen,  sondern 
vom  Kapital. 

(.Bericht  Ober  Handel  ui.d  li.dut.tn«-.  I»  11sj3.) 

 . 

Einweihung  der  Ofotenbahn. 

Die  Ofotenbahn.  die  nördlichste  Eisenbahn  der 
Welt,  die  in  den  letzten  Jahren  im  hohen  Norden  der 
skandinavischen  Halbinsel  zwischen  Gellivara  und  der 
norwegischen  Westküste  erstand,  wird,  einer  Meldung 
aus  Stockholm  zufolge,  am  14.  Juli  d.  J.  feierlich  ein- 
geweiht. Der  König  Oskar,  die  schwedischen  und 
norwegischen  Minister  und  viele  Teilnehmer  aus 
Schweden  und  Norwegen  werden  zur  Einweihung  er- 
scheinen. Diese  vollzieht  sich  auf  der  Grenzstation, 
die  den  Namen  „Rigsgränsen",  die  Reichsgrenze,  er- 
halten hat.  Bereits  seit  November  ist  auf  der  Ofoten- 
bahn ein  Erztransport  von  dem  Erzgebiet  Kiirunavara 
na'-h  Narwik,  der  neuen  Hafenstadt  am  Ofotenfjord, 
eröffnet,  wobei  sich  ergab,  daft  der  lang  ■  und  zum 
Teil  strenge  Winter  und  die  Schneestürme  dem  Be- 
trieb dieser  in  der  arktischen  Region  liegenden  Bahn 
keine  nennenswerten  Schwierigkeiten  bereiten. 


Bücherschau. 


Eisrn-I'i>rtlundzement.  Taschenhandbuch  über  die 
Erzeugung  und  Verwendung  des  Eisen- Port- 
landzements. Herausgegehen  von  dem  Verein 
deutscher  Eisen  -  Portlaudzementwei  ke  e.  V., 
Düsseldorf. 

Die  Hersteller  von  Eisen-Portlandzemenl,  eines 
Zements,  der  aus  Kalk  und  der  dazu  besonders  vor- 
bereiteten Hochofenschlacke  der  Eisenhütten  in  einem 
diesem  Material  entsprechenden  Verfahren  gewonnen 
wird,  haben  das  angeführte  kleine  Taschenbuch  heraus- 
gegeben, welches  in  allgemein  verständlicher  Weise 
autklärend  über  die  Herstellung  und  die  Eigenschaften 
des  Eisen- Portlandzements  wirken  soll. 

Das  Heftchen  gibt  zunächst  eine  Schilderung  des 
Kampfes,  der  gegenwärtig  auf  dem  Gebiete  der  Port- 
laitdzement- Herstellung  zwischen  zwei  verschiedenen 
Fabrikationsrichtungen  herrscht.  Sodann  führt  es  den 
Beweis,  dafs  der  Eisen-Portlandzcment  trotz  der  hefti- 
gen Anfeindungen,  die  er  von  gegnerischer  Seite  er- 
fährt, ein  echter  Portlandzement  und  zwar  ein  Fabrikat 
ersten  Ranges  ist.  Endlich  gibt  das  Büchelchen  eine 
Reihe  guter  Ratschläge  über  den  Einkauf  und  die  Be- 
urteilaug von  Portlandzement. 

Von  allgemeinem  Interesse  ist  namentlich  der 
erst«  Abschnitt,  die  Darstellung   des  Wettbewerbs- 


kampfes, der  jetzt  schon  seit  Jahren  die  Vertreter  der 
Portlandzemeut-In  lustric  in  zwei  Parteien  spaltet.  Die 
Prsachen  und  Gründe  dieses  Kampfes  sind  nicht  all- 
gemein bekannt  und  darum  ist  die  kurze,  aber 
klare  Darlegung  des  Sachverhaltes  als  zeitgemäft  an- 
zuerkennen. Es  steht  danach  auf  der  einen  Seite  eine 
neue  Richtung,  die  sich  mit  Ernst  und  Eifer  bestrebt, 
Fortschritte  in  der  Herstellung  von  Portlandzeuient 
unter  Zuhilfenahme  der  neueren  praktischen  und 
wissenschaftlichen  Erfahrungen  einzuführen,  und  auf 
der  andern  Seite  die  bisherige  Richtung,  welche  dieser 
Neuerung  widerstrebt  und  sie  mit  allen  Mitteln  be- 
kämpft. Jede  Richtung  behauptet  natürlich,  im  Rechte 
zu  sein.  Die  Tatsache  läftt  sich  aber  nicht  aus  der 
Welt  schaffen,  daft  der  Eisen-Portlandzement  wegen 
seiner  guten  Eigenschaften  sich  schon  mit  Erfolg  in 
viele  Kreise  Eingang  verschafft  hat,  und  Private  und 
Behörden,  darunter  mehrere  Kgl.  Eisenbahndircktioncn, 
zu  regelmäfsigen  Abnehmern  zählt.  Es  scheint  damit 
sieh  auch  hier  zu  bewahrheiten,  daft  mehrere  Wege 
zu  gleichem  Ziele  führen.  Jedenfalls  ist  das  auch  im 
Aufseren  gefällige  kleine  Heftchen  nicht  nur  für  alle 
Verbraucher  von  Portlnndzement  lesenswert,  sondern 
auch  für  weitere  Kreise,  welche  sich  für  unser  in- 
dustrielles und  wirtschaftliches  Leben  interessieren. 
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Das  Straf*  nhuhn-dt'lri*, .     Von  Eduard  Gen/., 

Ingenieur,  Frankfurt  a.  M. 

Der  Verfasser  hat  den  \on  ihm  im  .Technischen 
Verein"  zu  Mainz  gehaltenen  Vortrag:  „Da»  Strafsen- 
bahn-Geleisc"  durch  Vervielfältigung  «'inriii  grölseren 
ruhlikum  zugänglich  gemacht.  Kr  bespricht  tlarin  in 
sachlicher  Weise  .lic  Kntwicklung  des  Strufscnbahn- 
Oherhunes.  beschreibt  die  verschiedenen  Systeme,  ins- 
besondere die  verschiedenen  Stofsartcn,  und  herührt 
zum  Sehlnls  auch  die  Materialfrage,  wobei  er  zu  dem 
Krgebnis  kommt,  dafs  heute  der  Thomasstahl  hinsicht- 
lich Güte  und  Gleichmürsigkeit  mindestens  dieselbe 
Gewähr  biete  wie  der  Bessemerstahl. 

Die  Ausstellung  des  Vereins  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  in 
Düsseldorf  l'Ji)/.    Berlin,  Jnlius  Springer. 

Der  Verein  hat  bekanntlich  zu  dem  Krfolge  der 
Düsseldorfer  Ausstellung  VM*1  durch  seine  großartige 
Bergbau-Ausstellung  in  erheblichem  Mufsc  beigetragen. 
Durch  den  vorliegenden  Atlas  im  Format  von  40  ■  Iii  cm, 
der  in  einer  Reihe  von  Kunstdrucken  nebst  kurzer 
übersichtlicher  Darstellung  die  Ausstellung  beschreibt 
und  wiedergibt,  ist  daher  ein  sehr  wertvolles  Kr 
inuerungszeichen  geschaffen  worden. 


Dr.  W. 


buhmerkehrsordnung.  Berlin  W.  l!HI2,  <>.  Lieb- 
ln an  n.  Geb.  4  .II. 

Die  Umgestaltung  des  Allgemeinen  Deutschen 
Handelsgesetzbuches,  die  durch  das  Inkrafttreten  des 
It.  G.-B.  notwendig  geworden  war.  hatte  auch  eine 
Abänderung  der  KisenbHhnverkehrsordnung  vom  15.  Nov. 
lHltJ  zur  Folge,  die  mit  Wirkung  vom  1.  Januar  HKX) 
ins  Leben  trat.  Sie  unterscheidet  sich  bezüglich  ihrer 
rechtlichen  Bedeutung  von  ihrer  Vorgängerin  in  einem 
wesentlichen  Funkte  insofern,  als  sie  eine  Rechts\er- 
ordnung,  d.  h.  eine  Verordnung  ist,  die  allgemein  ver- 
bindliche Rechtssätze  enthält  und  demgenufs  den  Ge- 
setzen in  ihrer  Wirkung  gleichsteht,  wahrend  die  Ver- 
kehrsordnung voll  1H!>2  nur  den  Charakter  einer  Ver- 
wultiingsvorsi  hrift  besafs.  Nachdem  das  Handels- 
gesetzbuch die  Vorschriften  der  Verkehrsnrdnung  neben 
den  eigenen  für  den  Güterverkehr  als  anwendbar  be- 
zeichnet (<5J  45:».  454.  4M).  4«:i.  Hit,  4t>ti|,  nachdem 
es  ferner  jede  Vereinbarung,  die  mit  der  Verkehrs- 
ordnung im  Widerspruch  steht,  für  nichtig  erklärt 
Ii;  471,  2),  nachdem  es  sehliefslich  dieselbe  ermächtigt 
hat,  hinsichtlich  der  Beförderung  von  Personen  Be- 
stimmungen zu  treffen  (§  472 1.  steht  die  Verkehrs 
ordnung  bezüglich  ihrer  rechtsverbindlichen  Kraft  auf 
gleichem  Niveau,  wie  das  Berner  Internationale  ('her- 
einkommen vom  14.  Oktober  I8!h>.  Um  so  wichtiger 
i>.t  es  nicht  allein  für  den  Verwaltiingsbeuniten  und 
Juristen,  sondern  auch  für  die  Kreise  der  Industrie 
und  des  Handels,  einen  zuverlässigen  Führer  auf  dem 
Gebiete  dieser  Verkehrsordnung  zu  haben.  Als  ein 
solcher  dar)  der  Herizersche  Hundkommentur  be- 
zeichnet werden,  der  in  8  Abschnitten  die  Linzel- 
bestiuimungen,  die  Allgemeinen  Bestimmungen,  die 
Beförderung  von  Personen,  von  Reisegepäck,  von  Lx 
prefsgut,  von  Leichen,  von  lebenden  Tieren  und  von 
•  intern  in  knapper,  übersichtlicher  Weise  kommentiert 
und  den  einschlägigen  Bestiuimungen  des  B.  (i.-B., 
des  H.-G.-B.  und  den  vom  Deutschen  Kisenbahnver- 
kchrsverhande  herausgegebenen  Allgemeinen  Abtcrti- 
giingsvor-o  hriften  eingehende  Berücksichtigung  zu  teil 
werden  lafst.  Kin  ausführliches  Sachregister  erleichtert 
ilen  Gebrauch  des  auch  äufserlidi  gut  ausgestatteten 

Dr.  \Y.  Beumer. 


Richard  Calw  er,  Das  Wirtschaftsjahr  1902. 
Jahresberichte  über  den  Wirtschaft»-  nnd  Ar- 
beitsmarkt.  Für  Volkswirte  und  Geschäfts- 
männer, Arbeitgeberund  Arbeiterorganisationen. 
I.  Teil.  Handel  nnd  Wandel  in  Deutschland. 
Jena  l!*Ü3,  Gust.  Fischer.    Geh.  8  -Jf. 

Man  braucht  nicht  mit  allen  Schlufsfolgerungen 
und  Urteilen  des  Verfassers  einverstanden  zu  »ein 
und  das  ist  in  mehreren  Punkten  bei  uns  der 
>  Fall  —  und  kann  doch  die  aufserordentliehe  Brauch- 
barkeit dieses  Buches,  das  durch  eine  Fülle  zuver- 
lässigen und  mit  erstaunlicher  Emsigkeit  gesammelten 
Materials  über  das  Wirtschaftsjahr  15K>2  orientiert, 
mit  besonderem  Lobe  bescheinigen.  Ks  ist  flott  ge- 
schrieben, liest  sich  gut  und  läfst  in  kaum  einer  Frage 
der  Vorgänge  auf  den  Gebieten  der  verschiedenen 
Zweige  unseres  Wirtschaftslebens  im  Stich.  Damit 
gewinnt  es  auch  für  die  Zukunft  als  Nachschlagebucli 
eine  nicht  zu  unterschätzende  Bedeutung. 

Dr.  \V.  Beutner. 


rtzer.    Handkoinmrntar   zur    E!s>  n- 


Dr.  Robert  Piloty,  Die  l'nfalhersicherung*- 
gesetze  vom  30.  Juni  1900.  München  \W2. 
C.  H.  Heck.    Geb.  4,50  Jt. 

Kin  übersichtlicher  und  rasch  orientierender  Kom- 
mentar, der  einen  besonderen  Vorzug  dadurch  besitzt, 
dufs  neben  den  ParagraphenzifTern  des  Gesetzestestes 
überall  angegeben  wird,  ob  die  Bestimmung  neu  oder 
ans  einer  Bestimmung  des  früheren  Gesetzes  herüber 
genommen  ist.  In  letzterem  Falle  ist  stet*  der  ent- 
sprechende Paragraph  des  früheren  Gesetzes  in 
Klammern  heigedruckt.  Das  wird  ohne  Zweifel  be 
sonders  allen  denjenigen  Industriellen  lieb  sein,  die 
sich  durch  die  Praxis  in  das  alte  Gesetz,  eingelebt 
haben  und  die  deshalb  auf  die  Möglichkeit  eiorr 
raschen  Vergleichung  des  alten  nnd  des  neuen  Wort 
lautes  einen  begreiflichen  Wert  legen. 

Dr.  IC.  Beumtr. 


Ferner  sind  uns  zugegangen  und  werden  einer 
besonderen  Besprechung  an  dieser  Stelle  vorbehalten: 

Dr.  Roh.  v.  Land  mann,   Kommentar  zur  <<>■ 
werbeordnung  für  das  Deutsche  Reich.   IV.  Aufl., 
bearbeitet  von   Dr.  Gustav  Rohm  er.  In 
zwei  Bänden,    ti.  bis  8.  Lieferung.  7 
München  1B03,  C.  IL  Heck. 

Neuer  deutscher  Zolltarif  nebst  dem  Zol/turifoeset; 
vom  :':>.  Dezember  190?.  Berlin  S.  1  !••»;{, 
L.  Schwarz  «S;  Co. 

Jnlius  N ehr ing,  Die  Kartelle.  Vortrag.  Ham- 
burg l'.m.t,  Franz  Schacht. 

Reit  rüge  zur  (leschirhtc  der  wirtschaftlichen  Ent- 
wicklung  der  Rohzinkfabrikation.  Von  Dr.  phib 
Leopold  von  Wiese.  Jena.  Verlag  vuo 
Gustav  Fischer.    Preis  5  «,#. 

Einführung  in  die  Elektrochemie.  Nach  der  elektro- 
lytischen Pissoeiationstheorie  bearbeitet  von 
Peter  Gerde«.  Halle  a.  S.  Verlag  von 
Wilhelm  Knapp.    Preis  4  M. 
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Düsseldorfer  Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft 
vorm.  J.  Losenhansen  y.u  Düsseldorf. 

In  der  Einleitung  des  Berichts  ül.er  das  Jahr  1902 
Keifst  es : 

„Die  nut-h  im  abgelaufenen  Jahre  noch  an- 
haltende trostlose  Geschäftslage  der  Eisen-  und  Montan- 
industrie hut  auf  den  Geschäftsgang  unseres  Unter- 
nehmens weitere  ungünstige  Rückwirkungen  gehabt 
und  sowohl  den  Absatz  unserer  Fabrikations-Spcziali- 
t;iten,  als  namentlich  auch  unserer  Handelsartikel,  für 
welche  die  erwähnten  notleidenden  Industrien  die 
Hauptabnehmer  darstellen,  noch  schwieriger  gestaltet, 
so  dafs  der  Jahresumsatz  hinter  demjenigen  des  Vor- 
jahres wiederum  zurückgeblieben  ist.  Hei  dem  un- 
zulänglichen Beschäftigungsgrade,  unserer  Werkstätten 
standen  die  allgemeinen  Betriebsunkosten  in  einem 
ungunstigen  Verhältnis  zum  Gesamtwerte  der  Erzeugung, 
am  so  mehr,  als  wir  zeitweise  genötigt  waren,  um  den 
Betrieb  einigermafsen  aufrecht  halten  zu  können,  auch 
Milche  Aufträge  hereinzunehmen,  deren  durch  die  Kon- 
kurrenz gedrückte  Preise  uns  von  vornherein  nicht 
nur  keine  Aussicht  auf  Gewinn,  sondern  auch  kaum 
auf  Deckung  aller  Betriebsspesen  eröffneten." 

Dem  Bericht  entnehmen  wir  ferner:  »Mit  dem 
inzw  ischen  eingerichteten  Bau  von  Material prüfmusch inen 
hatten  wir  schon  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung, 
wo  wir  unsere  Erzeugnisse  zum  erstenmal  an  den  Markt 
hrachten,  recht  erfreuliche  Erfolge  zu  verzeichnen,  und 
berechtigen  uns  die  bisher  eingelaufenen  Aufträge  zu 
'ler  Hoffnung  auf  einen  befriedigenden  Absatz  in  dieser 
neuen  Fubrikations-Spezialität.  Die  im  Vorjahre  dem 
Betriebe  angegliederte  Abteilung  für  die  Herstellung  von 
Kb'ktroniotoren  für  eigenen  Bedarf  zur  Ausrüstung 
elektrisch  betriebener  Hebezeuge  hat  ihre  Einrichtungen 
im  Berichtsjahre  vervollständigt,  der  unzureichende 
Beschäftigungsgrad  dieses  Betriebszweiges  liefs  jedoch 
bei  der  allgemein  geringen  Nachfrage  nach  schweren 
Hebezengen  zu  unserm  Bedauern  noch  keine  Renta- 
bilität erzielen,  und  ist  solche  auch  erst  von  einer 
allgemeinen  Belebung  des  Geschäfts  zu  erhoffen." 

Der  Brntto  -  Betriebsüberschufs  beziffert  sich  auf 
184  074,59  r<P,  welchem  an  zu  deckenden  allgemeinen 
Unkosten  einschließlich  Zinsen  2219  724,01  ,n  gegen- 
überstehen, und  ergibt  sich  zuzüglich  der  Abschreibung 
von  42  708.00  ,ff  ein  Kehlbetrag  von  08448,02.*,  zu 
dessen  Deckung  der  Reservefonds  herangezogen  wer- 
den mufB. 


Duisburger  Eisen*  und  Stahlwerke  in 
Dnishnrg  a.  Rh. 

Nach  Abzug  sämtlicher  Unkosten  einschliefslich 
Anleiheschein-Zinsen  hat  das  mit  dem  31.  Dezember 
v.  J.  abgelaufene  Geschäftsjahr  einen  Verlust  von 
7b' 883,08  ,4t  ergeben.  Dazu  treten  für  Abschreibungen 
auf  Maschinen,  Gebäude  n.  s.  w.  150000  ,.H,  so  dafs 
der  Gesamtverlust  220883,98  «.#  beträgt.  In  der  am 
-3.  April  stattgefundenen  Hauptversammlung,  welche 
dem  Vorstände  und  Aufsichtsrate  für  das  Juhr  1902 
Kntlastung  erteilte,  wurde  beschlossen,  den  Verlust 
ans  den  Reserven  zu  decken.  Die  Betriebsvorräte  und 
Bestände  an  fertigen  Waren,  Wechseln,  Cassa-  und 
Wertpapieren  einschliefslich  Debitoren  betragen 
1  044041,80. #,  Jenen  947  072,58  .«Verbindlichkeiten 
gegenüberstehen.  Für  Neuanlagen  wurden  60  572  M 
aufgewendet,  so  dafs  die  drei  Werke  jetzt  mit 
3851 511  «*  in  Buche  stehen.   Der  Versand  an  fer- 


tigen Waren,  namentlich  Kesselblechen,  Wellrohren, 
Boden,  Feinblechen  u.  s.  w.  betrug  10030  t  im  Werte 
von  0  345920,35  ,4t. 


GutchoiTuungshiitte,  Aktienvcrein 
für  Bergbau  und  HUttenbetriob,  überhangen. 

Das  trotz  der  Ungunst  der  Zeiten  recht  günstige 
Ergebnis  des  30.  Geschäftsjahrs  1902  ist  verschiedenen 
Umstanden  zu  verdanken:  einmal  der  Verbilligung  der 
Selbstkosten  durch  vervollkommnete  Betriebseinrich- 
tungen und  sodann  dem  aus  der  Verminderung  der  zu 
niedrigen  Preisen  bewerteten  Vorräte  erzielten  Gewinn, 
wobei  ferner  in  Betracht  kommt,  dafs  im  Jahre  ÜHM)  Ol 
das  Verhältnis  ein  genau  umgekehrtes  war;  in  jenem 
Jahr  hatten  die  Lagerbestünde  fast  in  derselben  Höhe 
zugenommen,  wie  sie  in  dem  verflossenen  abgenommen 
haben;  die  Abnahme  der  Vorräte  im  Jahre  1901  02 
brachte  somit  einen  Buchgewinn,  der  dem  aus  der 
Vermehrung  der  Vorräte  im  Jahre  1900,01  entstan- 
denen Verlust  ungefähr  gleichkommt.  Durchschnittlich 
wuren  0.09  Hochöfen  (gegen  7  (Ifen  im  Vorjahre)  im 
Betrieb,  die  348411  t  Roheisen  erzeugten  gegen  3705  IS  t 
im  Vorjahre,  mithin  22  137  t  —  5,97  %  weniger.  Das 
durchschnittliche  Ausbringen  der  F.rze  betrug  42,54%. 
Der  Mindererzeugung  an  Kohrisen  steht  eine  .Steigerung 
der  Darstellung  von  "Walzwerkserzeugnissen  gegenüber, 
deren  Menge  sich  auf  290  801  t  stellt,  gegen  208  052  t 
im  Vorjahre,  entsprechend  einer  Zunahme  von  8,27  %. 
Diese  Erscheinung  erklärt  sieh  daraus,  dafs  sich  die 
Roheisenvorrate  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  um 
etwa  20OO0  t  vermindert  haben,  während  anderseits 
auch  noch  fremdes  Roheisen  abzunehmen  und  zu  ver- 
arbeiten war.  Der  Verein  beschäftigte  um  30.  Juni 
1902  ausschliefsüeh  der  bei  der  Rasenerz-  und  gemein- 
schaftlichen Minettegewinnung,  sowie  der  auswärts  mit 
Aufstellungsarbeiten  beschäftigten  Leute  an  Beamten 
um!  Arbeitern  14  255  gegen  13586  am  Schlüsse  des 
Vorjahres.  Die  Einnahme  für  verkaufte  Erzeugnisse  be- 
trug im  Jahre  1901  02  51  753  489,33.*  (53816343,34 ■  ■// 
im  Vorjahre).  An  Löhnen  und  Gehältern  wurden  im  Ge- 
schäftsjahre 1901,02  18097320,04  ,H  (185218924,«!«//) 
bezahlt. 

Der  Reehnung>abschlnfs  ergab  für  das  Geschäfts- 
jahr 1901  02  nacl)  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten 
einen  Gewinn  von  7  199" 925,77  .// :  (7  744  520,87  ,//>. 
Nach  Kürzung  der  Abschreibungen  im  Betrage  von 
3600000  ,4t  (4400000.//)  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  8599925,77  ,#  (3  2344  526,87  .*).  Unter  Hinzu- 
rechnung des  Gewinnvortrages  aus  dem  Vorjahre  von 
290549,13  ««  erhöht  sich  der  verfügbare  Reingewinn 
auf  3890474,90  Jt.  wovon  der  Betrag  von  3600  000  ,M 
zur  Zahlung  einer  20  procentigen  Dividende  verwendet 
und  der  Rest  von  290  474,90  ,4t  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 


Hein,  Lehmnnn  k  Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin. 

Die  ungünstige  Geschäftslage  der  Eisen-  und 
Montan  industrie  hat  namentlich  in  der  letzten  Hälfte 
des  Berichtsjahres  den  Geschäftsgang  des  Unter- 
nehmens in  unbefriedigender  Weise  beeintlufst,  indem 
nur  ein  Umsatz  von  4  853  855,16  JCff™  899.08.  u 
im  Vorjahr  erreicht  wurde,  teils  zu  Preisen,  welche 
nur  die  Selbstkosten  deckten,  teils  aber  sogar  direkten 
Verlust  brachten.  Infolge  bedeutender  Orders  für  das 
Ausland  wie  auch  für  weitere  Übernahme  von 
Staatsaufträgen  hat  sich  die  Gesellschaft  zur  Erweitc- 
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rung  der  maschinellen  und  baulichen  Einrichtungen  I 
entschließen  müssen  und  sind  liierfür  1 43 5 49,80  .H 
aufgewendet  worden.  Aus  vorstehenden  (iründen  ist  ] 
iler  Reingewinn  gegen  iliis  Vorjahr  erhehlirh  zurück- 
gegangen, er  gestattete  nach  Abzug  von  105 '241. 19  ,# 
(Vir  Gesamtabs.hreihnngen,  mit  95951.9(5  ,tf  die  Aus- 
zahlung einer  Dividende  von  4  Die  Bestände 
an  Waren,  hall. fertigen  Fahnkaten,  Cassa  und  Effekten 
betrugen  2 1 17  340,05  tf.  Demgegenüber  stehen  die 
Kreditoren,  rückständige  Dividenden  und  der  Ar- 
heiteruntcrstützung>fonds  mit  zusammen  I  070  010.30 
so  dafs  am  Jahresschluß  ein  Betriebsfonds  von 
1  376724.29  gegen  1704105,51  .M  im  Vorjahr  ver- 
oleibt.  Unter  Berücksichtigung  der  in  den  letzten 
Geschäftsjahren  den  Betriebsmitteln  entzogenen  erheb- 
lichen Betrage  für  Neuanschaffungen  von  Maschinen 
u.  s.  w.,  sowie  behufs  Ablösung  der  noch  auf  den 
Düsseldorfer  Werken  haftenden  Hypotheken  wird  die 
Aufnahme  einer  auf  die  Werke  zur  1.  Stelle  hypo- 
thekarisch einzutragenden  Obligationssehuld  bis  zum 
lloehstbetrage  von  1500000  ,//  vorgeschlagen. 


Maschinen-  und  Armaturenfubrik 
vorm.  H.  Breuer  k  Co.,  Höchst  am  Main. 

Der  Rückgang  in  der  Eisenindustrie  hat  sich  1902 
bei  dem  Werke  in  ganz  erheblichem  Maße  fühlbar 
gemacht,  insbesondere  ist  der  Umsatz  gegenüber  dem 
Vorjahre  zurückgeblieben.  In  den  Gießereien  wurden  : 
5  Millionen  Kilogramm  Eisenwaren  hergestellt,  und  teils 
ohne,  teils  mit  weiterer  Verarbeitung  zu  Schiebern, 
Hydranten  und  Rohrleitungen  aller  Art  vei kauft.  Der 
für  die  gesamten  Ablieferungen  berechnete  Betrag 
belauft  sich  auf  2.78  Millionen  Mark.  Der  verminderte 
l'insatz  ist  im  wesentlichen  auf  den  allgemeinen  schlech- 
ten Geschäftsgang,  aber  auch  auf  den  erheblichen  Breis 
riickgang  zurückzuführen. 

Es  wird  beantragt,  zur  Deckung  des  Verlustes 
von  138  205,19  .«  die  .Speziaireserve  von  100000  Jl 
zu  verwenden  und  den  Rest  von  38  205,19  ,tf  dem 
Reservefonds  zu  entnehmen. 


Aktiengesellschaft  für  Pederstabllnduslrie  vorm. 
A.  Hirsch  &  Co.  in  Kassel. 

Dem  Geschäftsbericht  zufolge  betrug  im  abgelau- 
fenen Jahr  der  Umsatz  1372  512,«'  (i.  V.  1  4r.2042.tfl. 
Die  Beschäftigung  war  im  allgemeinen  wahrend  des 
ganzen  Jahres  normal.  In  der  Abteilung  für  Korsett- 
federn ist  die  Herstellung  ziemlich  dieselbe  geblieben. 
Nachdem  die  Hohenlimburgcr  Fabrikanten  sich  schon  im 
Frühjahr  zu  einem  Svndikat  vereinigt  hatten,  zeigten 
sich  fernerhin  Bestreitungen  zur  Bildung  eines  weitern 
Syndikats,  die  möglicherweise  zu  einem  festen  Zu- 
sammenschluß aller  Fabrikanten  führen  werden.  Die 
Abteilung  für  Kriegsmaterial  hat  die  regelmäßigen 
Aufträge  der  Kriegsverwaltung  auch  im  Berichtsjahr 
zur  Zufriedenheit  erledigt.  In  der  Walzwerkanlage 
mußten,  um  dieselbe  auf  der  Hobe  der  Zeit  zu  er- 
halten, mannigfache  Neueinrichtungen  und  Verbesse- 
rungen vorgenommen  werden.  Hierdurch  sowie  durch 
den  verschärften  Wettbewerb  wurde  das  Erträgnis 
dieser  Abteilung  nicht  unwesentlich  geschmälert.  Die 
Thüringer  Metallwaren-Fabriken  in  Mehlis,  von  denen 
die  Gesells.  halt  540 OOO  ,H  Aktien  besitzt,  erbrachten 
0Ou„  (.Vni  Dividende.  Die  Aktiengesellschaft  für 
Federstahl  erzielte  nach  3S94H  ,4(  ti.  V.  43:122 
Abschreibungen  einen  Reingewinn  von  270  107  ,tf 
1.2*3 101  der   folgende  Verwendung  finden  soll: 

12'%  (wie  im  Vorjahr.  Dividende  gleich  lsvOiNlO  ,tf, 
Gewinnanteile  und  Belohnungen  07  931  .M  017513  .tfi, 
Arbeiterhefeiligung  10000  *  U1000  ,  V )  ,„„1  Vortrag 
17  175  .0  .10342  .«). 


öberschleslsche  Eisenindustrie, 
Aktien-Gesellschaft fUr  Bergbau  und  HüUenbetrieb, 
Gleiwltz  0.-8. 

Der    Bericht    über   das   Jahr    11K)2    wird  durch 
folgende  Charakteristik  der  Geschäftslage  eingeleitet 
„Auch  das  Berichtsjahr  hat  für  die  deutsche  Walz- 
eisen-Industrio  die  seit  langem  erhoffte  Verständigung 
bezüglich     gemeinschaftlicher  Verkaußorganisierung 
nicht    gebracht,    und    bildet   somit   dieser  wichtige 
Fabrikationszweig  noch  immer  einen  der  wenigen  Be- 
triebe, welche  bislang  der  Vorteile  einer  verständigen 
Organisation   entbehren    und   deshalb   uach   wie  vor 
unter    überaus    schwierigen    Verhältnissen  arbeiten. 
Wie  wir  in  unserem  vorjährigen  Geschäftsberichte  be- 
reits  mitgeteilt  haben,  waren  mit  Schluß  des  Jahre« 
1901  die  großen  Walzeisenerzeuger  «ler  mit  uns  kon- 
kurrierenden west-  und  süddeutschen  Reviere  zu  einer 
Verständigung   über  die   fernere   Preisgestaltung  zu 
sam mengetreten,  und  konnte  als  unmittelbare  Folg.- 
dieses   .Schrittes   eine  wesentliche  Geschäftsbelebung 
innerhalb  des  ersten  Semesters  des  Jahres  verzeichnet 
werden.      Naturgemäß    sind    aber  Vereinbarungen, 
welche  sieh  auf  die  Einhaltung  gemeinsamer  Verkaufs 
preise  beschränken,  nur  von  zweifelhaftem  Erfolge  und 
zumeist   nur  von    kurzer   Dauer.     Die  erfolgte  Ver- 
ständigung versagte  bereits  mit  Beginn  des  zweiten 
Semesters,  so  dafs  die  Interessenten  schließlich  im 
Verlauf  des  letzten  Berichtsquartales  wieder  eine  voll 
ständige  Freigabe  des  Preises  eintreten  lassen  mußten, 
l'nter  diesen  Umständen  wurde  bereit«  im  Laufe  des 
zweiten    Halbjahres    der  Geschäftsgang    ein  immer 
schwierigerer,  und  bewegte  sich  die  Preisstellung  wiedfr 
in  weichender  Richtung.    Auch  für  unser  Revier  sank 
der  Beschäftigungsstand  bis   Jahresende  schließlich 
auf  das  vorjährige   Niveau  zurück.     Wir  sahen  un» 
zum  Schaden  unserer  Gestehungskosten  wiederum  ge 
nötigt,  innerhalb  des  IV.  Quartals  auf  unsern  Walz 
werken  vielfach   Feierschichten   einzulegen,  wodurch 
auch  der  Verdienst  unserer  Arbeiter  in  bedauerlicher 
Weise  verkürzt  wurde.    Die  mit  Jahresschluß  erfolgt* 
Freigabe  der  Preisstellung  und  das  hiermit  verbundene 
plötzliche  starke   Weichen   der   Walzeisen  -  Verkauf.* 
|  preise  hatte  gegen  Ende  des  Jahres  einzelne  führende 
Großhandlungen    veranlaßt,   die   bisher  beobachtete 
Zurückhaltung  im  Einkauf  aufzugeben  und  mit  größeren 
Abschlüssen  hervorzutreten.    Demnach  schloß  das  Rr 
richtsjahr  in  derselben  Weise,  wie  das  Vorjahr,  mit 
einer   lebhafteren    Vcrkaußtätigkeit,   die    dem  ober- 
schlesischen  Revier  für  das  erste  Viertel  des  ueuange 
brochenen  Jahres   Arbeit    sicherte.  .  Inzwischen  i*t 
auch  die   Preislage  in  den  Konkurrenzbezirken  eine 
festere  geworden,  und  waren  die  Werke  uuseres  Re 
viers  in  der  Lage,  gegen  Jahreswechsel  eine  mäßige 
Aufbesserung  ihrer  Preise  für  weitere  Geschäft*  vor 
zunehmen.      Inwieweit     diese     etwas  freundlichere 
Situation    anhalten    wird,    ist   heute  schwer  zu  be- 
urteilen.   Im  allgemeinen  kann  nur  wiederholt  werden, 
daß  dauernd  günstigere  Verhältnisse  nur  dann  herbei- 
zuführen sein   werden,    wenn  es  gelingt,    eine  Ver- 
ständigung der  gesammten  deutschen  Walzwerke  zn 
erreichen.    Es  sei  bemerkt,  daß  der  Verband  Ver 
einigte  Ohcrsi  hlesisehe  Walzwerke  auf  weitere  zwei 
Jahre  bis  ultimo  1904  verlängert  worden  ist.  Diesen 
Verbände    gehören    sämtliche   oherschlesisehe  Waiz 
werke,  mit  Ausschluß  der  Vereinigten   Königs  uo' 
Laurahütte,  an,  mit  welch'  letzterer  Gesellschaft  na  i 
wie  vor  ein  Kartellverhältnis   besteht.    Die  Vorteilt 
dieser  Vereinigung  können  naturgemäß  insolange  car 
in  beschränkter  Weise  zu  Tage  treten,  als  die  übrigen 
Gebiete  der  deutschen  Walzeisen- Industrie  nicht  eben 
falls  geeinigt  sind." 

Aus  dem  weiteren  Inhalt  des  umfangreichen  Be 
richts  sei  noch  folgendes  mitgeteilt: 
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„Über  die  Resultate  unserer  Drahtabteilung  können 
wir  in  befriedigender  Weise  berichten.  Unsere  Glei- 
witzer  Drahtwerke  waren  in  sämtlichen  Betriebs- 
zweigen während  des  Berichtsjahres  voll  beschäftigt. 
Wenn  die  Verkaufspreise  auch  der  rückläufigen  Kon- 
junktur des  Eisenmarktes  Rechnung  tragen  mufsten, 
so  blieben  dieselben  dank  der  bestehenden  Verkaufs- 
vereinigungen  doch  in  einer  ganz  angemessenen  Re 
lation  zu  den  Gestehungskosten.  Sowohl  das  Walz- 
draht-, wie  auch  das  Drahtstift-Syndikat  reguliert  den 
Absatz  der  deutschen  Produktion  dieser  Fabrikate 
für  den  In-  und  Auslandsversand.  Das  Walzdraht- 
Syndikat  hat  in  seiner  Preisstellung  jederzeit  darauf 
Rücksicht  genommen,  dafs  die  deutsche  Drahtindustrie 
für  ihre  Exportbezüge  den  Auslandsküufern  gegenüber 
an  Leistungsfähigkeit  nicht  zurückstand,  weshalb  denn 
ziemlich  allgemein  bei  den  inländischen  Drahtziehereien 
eine  befriedigende  Beschäftigung  vorgelegen  hat. 
Auch  in  Drahtstiften  konnte  den  Syndikatswerken 
ausreichend  Arbeit  überwiesen  werden,  die  erzielbaren 
Verkaufspreise  stellten  sich  gegen  die  früheren  Syndi- 
katsjahrc  nicht  unwesentlich  schlechter,  da  wegen  der 
aufsenstehenden  Konkurrenzen  eine  sehr  vorsichtige 
Preispolitik  erforderlich  war;  der  Export  hat  recht 
erhebliche  Opfer  beansprucht.  Bei  der  seit  mehr  als 
zwei  Jahren  andauernden  rückläufigen  Preisbewegung 
im  gesamten  Eisengewerbe  haben  die  beiden  mächtigen 
Verbände  mit  Erfolg  gewirkt.  Die  Beschäftigung  ist 
verhältnismäfsig  gleichmäfsig  geblieben,  in  den  Ver- 
kaufspreisen wird  immer  noch  Rücksicht  auf  die  Her- 
stellungskosten genommen,  und  ist  es  nur  zu  bedauern, 
dafs  widerstreitende  Interessen  die  Ausdehnung  dieser 
einheitlichen  Verkaufsart  auch  auf  gezogene  Drähte 
nicht  gestatteten.  Leider  sind  in  dieser  Beziehung 
die  Aussichten  zur  Zeit  ungünstiger  denn  je,  da  wegen 
mehrerer  im  Bau  begriffener  neuer  Walzdrahtstrafsen 
eine  sehr  erhebliche  Produktionssteigerung  bevorsteht, 
die  sogar  den  Fortbestand  des  Walzdraht :■  Syndikates 
nach  Inbetriebsetzung  derselben  in  Frage  stellt. 

Unter  den  eingangs  geschilderten  Verhältnissen 
beschränkten  wir  uns  darauf,  in  .Tulienhütte  durch- 
schnittlich nur  6  Hochöfen  im  Betrieb  zu  halten.  Dem 
Roheisen-Syndikate,  welches  mit  Sehlufs  des  Berichts- 
jahres auf  die  Dauer  von  weiteren  zwei  Jahren  ver- 
längert wurde,  gelang  es,  die  Verkaufstätigkeit  nach 
der  Richtung  hin  zu  führen,  dafs  eine  Verminderung 
der  Roheisenbestände  in  Oberschlesien  erreicht  wurde. 
Die  Preisstellung  für  Puddelroheisen,  welche  im  Vor- 
jahre 58  .H  pro  Tonne  betragen  hatte,  ging  auf 
54      pro  Tonne  zurück. 

Die  Erlöse  für  die  seitens  unserer  Gesellschaft  zum 
Verkauf  gebrachten  Fertigfabrikate  (Walzeisen  und 
Drahtfabrik ate^  erfuhren  im  Berichtsjahre  gegenüber 
dem  Vorjahre  einen  Rückgang  von  1 142290,04  Die 
Ermäfsignng  unserer  Selbstkosten,  herbeigeführt  durch 
die  für  das  Berichtsjahr  seitens  der  König!.  Zentral- 
*  erwaltnngderSteinkohlenbergwerke  König  und  Königin 
Luise  bewilligte  Reduktion  des  Fettkohlenpreises,  sowie 
durch  eine  im  Laufe  des  Jahres  eingetretene,  aller- 
dings nur  sehr  mäfsige  Verminderung  der  Flamm- 
kohlenpreise, konnte  trotz  zwischenzeitlich  eingeführter 
Verbesserungen  in  unseren  WaJz werksbetrieben  den 
eingetretenen  Rückgang  der  Erlöse  für  unsere  Fertig- 
fabrikate um  so  weniger  ausgleichen,  als  wir  nicht  in 
der  Lage  waren,  unsere  Walzwerksbetriebe  voll  zu 
fähren.  Aach  ist  zu  erwähnen,  dafs,  nachdem  wir 
am  1.  April  1902  unsere  Abteilung  für  Metallfabrikate 
in  die  nengegründete  Aktien -Gesellschaft  Vereinigte 
Deutsche  Nickel-Werke  Aktien-Gesellschaft,  vormals 
Westfälisches  Nickel  -  Walzwerk,  Fleitmann,  Witte 
&  Co..  in  Schwerte  in  Westfalen  inferiert  haben,  der 
auf  diese  Beteiligung  entfallende  Gewinn  erst  dem 
nächsten  Geschäftsjahre  zugute  kommen  wird,  da  die 
genannte  Gesellschaft  ihr  Geschäftsjahr  mit  31.  März 
schliefst.« 


I  Das  Werk  beschäftigte  durchschnittlich  H852  Ar- 
'  heiter.  Mit  Jahresschlufs  betrug  das  Vermögen  der 
Krankenkassen  für  die  Arbeiter  42132(1,48  das 
Vermögen  der  Pensions-  und  Unterstützungs-Kassen 
für  die  Arbeiter  7*{  14r>,H3  Die  im  Berichtsjahre 
für  die  Kranken-,  Pensions-  und  Untei stiitzungs-Kasscn, 
sowie  für  die  Unfallversicherung  und  Alters  und  In 
validenversicherung  zu  Lasten  der  Betriebe  geleisteten 
Zahlungen  betrugen  331210,85  Für  Prämien  an 

Arbeiter  wurden  gezahlt  »i21 1,70  ,  H.  Für  die  Altersver- 
sicherung der  Beamten  wurden  verauslagt  51  775,80  -  U. 
Die  Ausgabe  für  Steuern  betrug  294<>S»i,53  -H.  Das 
Werk  zuhlte  demnach  für  Arbeiter-  und  Beamten- Wohl- 
fahrts-Einrichtungen und  Steuern  08t>  884.8M  -  //  gegen 
5ttü  701,89       im  Vorjahre. 

Das  Gewinn-  und  Verlust  -Conto  weist  einen 
Überschufs  auf  von  3090805.05  ,H. 

Es  wurde  beschlossen :  vom  Anlagecouto  abzu- 
schreiben 1  351  75*7,02  als  Verlust  auf  Effekten  ab- 
zuschreiben 1739007.43        zus.  3090805,05  «#.u 


Rheinisch- Westfälisches  Kohlensyndikat. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr 1902  lautet  im  wesentlichen  wie  folgt: 

Der  Druck,  unter  welchem  das  Erwerbsleben  be- 
reits im  Jahre  1901  gelitten  hat,  beherrschte  auch  das 
Geschäftsjahr  1902.  Die  geringe  Besserung,  welche 
zu  Anfang  des  Jahres  in  der  Beschäftigung  der  Eisen- 
industrie in  Erscheinung  trat  und  die  Hoffnung  auf 
eine  Aufwärtsbewegung  der  Konjunktur  erweckte, 
machte  sehr  bald  einem  erneuten,  teilweise  noch  ver- 
schärften Arbeitsmangel  Platz,  welcher  deutlich  zeigte, 
dafs  die  Lähmung,  welche  sich  fast  überall  des  Ge- 
schäftslebens bemächtigt  hatte,  noch  nicht  geschwunden 
war.  Die  vorhandenen,  noch  aus  der  Hochkonjunktur 
stammenden  grofsen   Vorräte   in  Roheisen,  Halbzeug 

:  und  Fertigfabrikaten  auf  den  Eisen-  und  Stahlwerken 
zwangen  diese  zu  einschneidenden  Betriebscinschrän- 

;  klingen,  welche  naturgemäfs  auf  den  Kohlenverbrauch 
eine  ungünstige  Wirkung  ausübten.  Die  Hoffnung, 
dafs  die  Beendigung  des  südafrikanischen  Krieges  ein 
lebhaftes  Geschäft  nach  dem  Kaplande  herbeifuhren 
würde,  erwies  sich  ebenfalls  als  trügerisch,  auch 
waren  die  langwierigen  Reichstagsverhandlungen  über 
den  neuen  Zolltarif  nicht  dazu  angetan,  die  Unter- 
nehmungslust zu  fördern.  Erst  der  aufserordentliehe 
Aufschwung,  welchen  die  amerikanische  Eisenindustrie 
zu  verzeichnen  hatte,  ermöglichte  das  allmähliche  Ab- 
stofsen  der  Bestände  auf  den  Eisenwerken.    Die  von 

I  uns  gewährten  Ausfuhrvergütungen  haben  dazu  in  er 
heblichem  Mafse  beigetragen  und  zu  einer  Gesundung 
der  ganzen  Geschäftslage  wesentlich  mitgeholfen.  Auch 

i  trat  der  lange  zurückgehaltene  Inlandsbedarf  im  Laufe 
des  Jahres  langsam  aus  seiner  Reserve  heraus,  so  dafs 
eine  gröfsere  Tätigkeit  entfaltet  werden  konnte,  die 
wieder  einen  gesteigerten  Kohlenverhraueh  im  Gefolge 
hatte.  Der  Streik  der  französischen  Bergarbeiter, 
welcher  ungefähr  von  der  ersten  Hälfte  Oktober  bis 
Mitte  November  währte,  hat  ebenfalls  günstig  auf 
unsere  Absatzverhältnisse  eingewirkt,  so  dafs  besonders 
das  letzte  Viertel  des  Berichtsjahres  ein  erheblich 
günstigeres  Bild  zeigt,  als  zu  Beginn  des  Jahres  er- 
wartet werden  konnte.  Immerhin  ist  es  nicht  möglich 
gewesen,  den  Absatz  auf  der  gleichen  Höhe  zu  halten 
wie  im  Vorjahre,  so  dafs  die  Förderung  der  Syndikats- 
zechen gegen  das  Vorjahr  noch  um  rund  1  800000  t 
zurückgeblieben  ist.  Wenn  trotzdem  die  Ergebnisse 
der  Syndikatszechen  für  das  Berichtsjahr  befriedigend 
sind,  so  liegt  der  Grund  hierfür  in  der  Organi- 
sation des  Syndikats  und  dessen  Mafsnahinen  zur 
Verhütung  wiider  Überproduktion. 

Durch  die  naturgemäfse  Weiterentwicklung  unserer 
Zechen  und  die  Fertigstellung  der  in  den  Vorjahren 
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in  Angriff  genommenen  neuen  Schächte  hat  die  Be- 
teilignngsziffer  die  aufserordentliche  Steigerung  von 
3  278  098  t  —  5,73%  erfahren,  was  hei  dein  Minder- 
absatze  zu  erheblichen  Fördereinschrankungen  führen 
mnfste.  Wir  sahen  uns  daher  gezwungen,  für  das 
erste  Vierteljahr  eine  Einschränkung  von  20  %,  für 
die  übrigen  drei  Vierteljahre  sogar  eine  solche  von 
24  %  vorzuschlagen,  welche  innezuhalten  allerdings 
nicht  immer  erforderlich  war.  Die  Beteiligungsziffcr. 
welche  Ende  des  Jahres  1901  58015007  t  betragen 
hat.  stieg  am  1.  Januar  1902  auf  5*973003  t 
—  0,(51  %  un,l  >8t  i"1  Laufe  des  Jahres  weiter  auf 
(52  199437  t,  also  um  3584430  t  =  »5,12  %  ge- 
wachsen. Rechnungsmäßig,  also  unter  Berücksichti- 
gung der  Arbeitstage  und  der  jeweiligen  Zeitpunkte, 
zu  welchen  die  Erhöhungen  bewilligt  wurden,  hat  die 
Beteiligung  60451522  t  betragen.  Gefördert  wurden 
48609045  t,  der  Voranschlag  betrug  4651*5  794  t,  es 
hat  also  die  tatsachliche  Förderung  den  Voranschlag 
um  2  092af>l  t  überschritten,  hinter  der  Beteiligung 
ist  die  Förderung  aber  um  11841877  t  -  19,59  % 
zurückgeblieben.  Bei  Gründung  des  Syndikats  betrug 
die  gesamte  Beteiligung  unserer  Mitglieder  3357597(5  t, 
wahrend  dieselbe  Ende  1902  sich  auf  62  199  437  t 
bezifferte.  Die  Förderung  des  Jahres  1H93  betrug 
33539  230  t,  die  des  Jahres  1902  48  609  645  t.  Seit 
dem  Jahre  1893  ist  mithin  die  Beteiligungsziffer  um 
28  623461t  =  86,26%,  die  Förderung  um  15070415  t 
=  44,93  %  gestiegen. 

Die  gesamte  Steinkohlenproduktion  Preußens  hat 
im  Berichtsjahre  100  115315  t  gegen  101203  807  t  im 
Jahre    1901    betragen,    ist   mithin    um    1088  492  ♦ 


=  1,08  %  zurückgegangen,  während  diejenige  (tber- 
sehlesiens  von  25  251  943  t  im  Jahre  1901  »nf 
24485  368  t  im  Jahre  1902  =  3,04  %  gesunken  ist. 
Die  Produktion  des  Ruhrkohlenbeckens  ti.-l  von 
59004  009  t  in  1901  auf  58  620580  t  in  1902,  als., 
um  378029  t  ^  0,64  %.  Diese  Zahlen  unter  It. 
rücksiebtigung  «Irr  Minderförderung  der  Syndikat 
zechen  von  rund  1  800  000  t  beweisen  deutlich, 
dafs  der  Minderverbrauch  von  westfälischen  Stein- 
kohlen ausschließlich  von  den  im  Syndikat  vir 
einigten  Zechen  getragen  worden  ist  und  daß  dir 
aufBerhalb  des  Syndikats  stellenden  Zechen  ihre  Förde- 
rung auf  Kosten  des  Syndikats  außerordentlich  ge- 
steigert  haben.  Dieselben  förderten  im  Jahre  19uii 
8025  741  t.  im  Jahre  1901  8556  765  t,  im  Jahre  19".' 
9  927  826  t,  mithin  im  Berichtsjahre  1371061  t 
=  16,02  %  gegen  das  Jahr  1901  mehr,  so  dafs  sie 
an  der  Gesamtförderung  des  Ruhrbeckens  von  1902 
mit  16,9  %  gegenüber  14,6  %  im  Vorjahre  teilee- 
nonimen  haben.  "  Die  Förderung  der  fiskalischen  Saai- 
gruben  ist  von  9  376023  t  in  1901  auf  9  493  6(56  t  in 
1902,  also  um  117  643  t  gestiegen.  Bei  den  übrigen 
Steinkohlenwcrken  des  Oberbergamtsbezirks  Bonn  be- 
trug die  Förderung  1901  2  725  939  t,  1902  2  834027  t. 
also  in  1902  108088  t  mehr.  Die  Kohlenbestande  aut 
den  Syudikats/.echen,  welche  Ende  Dezember  1901 
270325  t  betrugen,  sind  im  Berichtsjahre  bis  ant 
142  837  t  geräumt  worden,  haben  sich  also  um 
128088  t  verringert.  (Iber  die  Entwicklung  der 
Steinkohlen -Gewinnimg  in  den  wichtigsten  einheimi 
sehen  Kohlenrevieren  gibt  die  folgende 
Stellung  Aufschluß: 


Steinkohlenproduktion: 
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Aus  dem  Gebiete  des  Eisciihahiitarifwescns  ist 
folgendes  zu  berichten:  Die  am  12.  Oktober  1901 
den  ausländischen  Kohlen  bis  31.  Oktober  1902  ge 
wahrte  Frarhtvergünstigung  für  die  Einfuhr  über  die 
deutschen  Seehäfen  und  die  l'mschlagspliitze  an  hinnen- 
ländischen  Wasserstraßen  ist  nicht  mehr  erneuert 
worden,  da  die  Voraussetzungen  für  diese  Maßnahmen 
beseitig,  waren.  Der  Tarif  für  die  Beförderung  von 
Steinkohlen  nach  Paris  in  Soliderzügen  über  die  fran- 
zösische Nordhahn  wird  neuerdings  nicht  mehr  hc- 
uutzt,  weil  er  zur  Zeit  keinerlei  Vorteile  mehr  bietet 
gegenüber  den  sonstigen  für  Kohlensendungen  nach 
Frankreich  bestehenden  Tarifen.  Da  vom  Ktihrbezirk 
naeli  den  Stationen  der  französischen  Ostbahn  keine 
direkten  Frachtsalze  für  Steinkohlen  bestehen,  der 
Kohl -nverkehr  daher  auf  die  Umkarticrung  an  der 
Grenze  angewiesen  ist,  so  ist  im  Interesse  einer  leb- 
hafteren Entwicklung  des  Kohlenahvitz.es  nach  den 
genannten  Gebieten  den  beteiligten  Verwaltungen  ein 
Antrag  auf  Erstellung  direkter  Tarife  unterbreitet 
worden.  Noch  sei  erwähnt,  daß  die  Reirhseisenbahnen 
in  Elsaß-Lothringen  am  1.  Dezember  1901  die  Fracht- 
sätze fur  Steinkohlen  ti.  s.  w.  von  Lauterburg- Hafen  nach 


den  Stationen  der  Ostschweiz  derart  ermäßigt  haben, 
daß  ein   großer  Teil   des   Kohlenverkehrs   von  dm 
badischen  Stationen  Rheinau  und  Mannheim  nach  d.r 
Ostsc.hweiz  auf  die  linke  Rheinseite   übergehen  inuK 
Bei  dem  großen  Interesse,  das  wir  an  dem  Kohlen 
verkehr  der  Stationen  Rheinau  und  Mannheim  haber. 
sahen  wir  uns  veranlaßt,  hei  der  badischcn  Staatsbahc 
zu  beantragen,  durch  Ermäßigung  der  Frachtsätze  von 
den  (indischen  Kheinliäfen   nach  der  Ostschweiz  einen 
Ausgleich  zu  schaffen.  Die  Entscheidung  darüber  stell! 
noch   aus.     Mit  Genugtuung  können   wir  feststellen, 
daß  wir  im  Berichtsjahre  von  dein  in  früheren  Zeiten 
häutig  so  schwer  empfundenen   Wagenmangel,  abgr 
sehen   von   ganz   vereinzelten   Fällen,  verschont 
blieben  sind. 

Der  Ausbau  unserer  Wasserstraßen,  auf  de«->r. 
Notwendigkeit  immer  wieder  hinzuweisen  wir  ni<  I ■' 
unterlassen  können,  hat  im  Berichtsjahre  zu  nnsertu 
Bedauern  eine  sichtbare  Förderung  nicht  erfahren. 
Wir  geben  der  Hoffnung  Ausdruck,  daß  der  Landes 
Vertretung  in  der  nächsten  Sitzungsperiode  Seiten*  der 
Staatsregierung  eine  entsprechende  Vorlage  gemacht 
werden  möge.     Der  Versand  an   Kohlen.  Koks  aal 
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Briketts  zu  den  Rheinliäfpn  hat  im  Jahre  1002 
8326466  t  gegen  8749  613  t  in»  Vorjahre  betragen 
und  ist  mithin  um  4.H1  *j0  gefallen.  Der  Verkehr  auf 
'Irni  Dortmund- Kms- Kanal  hat  sich  im  Jahre  1902 
weiter  günstig  entwickelt,  wenngleich  die  Schiffahrt 
auf  dem  Kanal  vom  12.  bis  28.  Februar  und  ebenso 
vom  20.  November  bis  23.  Dezember  durch  Eis  voll- 
ständig gesperrt  war.  Seit  der  Eröffnung  des  Kanal* 
wurden  befördert 

iu  Kerf  in  T»l  Summ» 

1898.  .  .     55  000  t       64  500  t  HOöOot 

1899  ...    102  500  t      BS  000  t     200500  t 

1900  ...    292846  t      183  593  t     476  439  t 

1901  .  .   .    427  715  t     253  199  t     «»0  914  t 

1902  .   .  .    528  902  t     346  954  t     875  850  t 
Die    Westfälische  Transport  •  Aktien  -  Gesellschaft 

war  an  diesem  Verkehr  mit  42491  t  in  1899,  UtüMtfM 
in  1900,  196266  t  in  1901  nnd  284  460  t  in  1908 
beteiligt. 

Im  Jahre  1902  sind  anf  dem  Kanal  an  Kohlen 
verfrachtet  worden  115625  t  gegen  96  192  t  im  Vor- 
jahr, also  19433  t  mehr.  Das  Verlangen  nach  Ein- 
führung von  niedrigeren  Frachtsätzen  nach  den  Hiifcn 


des  Dortmund-Ktns-Kanals  ist  bis  jetzt  unerfüllt  ge- 
blichen.  Wir  können  nicht  unterlassen,  auch  hier  zu 
wiederholen,  ilafs  nur  durch  die  Erfüllung  dieses  wohl 
berechtigten  Wunsches  die  Nutzbarmachung  des  1  >■  >rt 
mund-EmsKanals  für  den  rheinisch- westfälischen  Berg- 
bau  in  der  Ausdehnung,  wie  sie  erstrebt  wird,  er- 
wartet werden  kann. 

Auch  im  Berichtsjahre  sind  wir  gezwungen  ge- 
wesen, einen  vergrößerten  Absatz  nach  dem  Auslande 
zu  suchen,  wobei  uns  der  grofse  Arbciter-Ausstand 
der  amerikanischen  llartkohlenbezirke  ins. .lern  zur 
Hilfe  gekommen  ist,  als  die  l'reishaltung  der  eng- 
lischen Kohlen  dadurch  günstig  beeinllufst  wurdr. 
Von  dem  (iesamtversand  des  Syndikats  von  36  134  092  t 
gegen  87068089  t  im  Vorjahre  sind  19  "jo  nach  dem 
Auslande  versandt  gegen  16,86  *ft  im  Vorjahre,  wäh- 
rend dieser  Anteil  in  1900  15.47  °/o,  in  1899  16 
in  1898  16,8  ",„.  in  1897  15,7  %  in  1896  16,9  > 
betragen  hat.  Die  nachstehende  Tabelle  zeigt  den 
Absatz  nach  dem  In-  nnd  Auslände  der  staatlichen 
(»ruhen  an  der  Saar,  denjenigen  Oberschlesiens,  sowie 
der  Syndikatszechen  für  die  letzten  5  Jahre,  soweit 
diese  Zahlen  bis  jetzt  erhältlich  waren. 


Ea  setzten  ab 

1898 

1899 

1900 

1901 

1902 

i 

■r. 

, 

nach  Dentschlund 

die  fiskal.  Saargruben 
die  fiskal.  Graben  Ober- 

du  Syndikat  .... 

6  76*500 

4  149  916 

27  865  817 

85,1 

88,3 
83,2 

7  078  400 

*  335  272 
29  578  398 

85,9 

*9.5 
94,0 

7  370  800 

4419419 

32  037  Sil 

s7.7 

9o.r, 
81,5 

7  312  600 

4  325  015 
31  001  196 

HS._ 
92.0 

h:',,6 

29  293  996 

81,0 

nach  dem  Ausland 

die  fiskal.  Saargrubcn 
die  fiskal.  Gruben  Ober- 

daa  Syndikat  .... 

1  181  800 

548  399 
5  644  660 

1  1,9 

11.7 

16,8 

1  Pill  lim 

51 1  068 
5  648  335 

14.1 

10,5 
16,0 

1  089  fOÜ 

462  777 
5  861  961 

12,3 

9,r. 

15,5 

983  300 

378  970 
6  063  951 

11,8 

8,0 
16,4 

6  870  096 

19,0 

Unsere  überseeische  Ausfuhr  hat  im  Berichts- 
jahre 477  46H  t  betragen  gegen  181  010  t  im  Jahre  1901. 
Davon  waren  28762,5  t  zum  Verbrauch  der  deutschen 
Flotte  in  Kiautschou  bestimmt.  Der  Hamburger  Markt 
hat  einschliefslich  des  Umschlagsverkehrs  nach  der 
Altona-Kieler-  und  I.übeck-Büchener  Bahn  und  elb- 
aufwärts im  Jahre  1902  in  westfälischen  Kohlen 
1778800  t  gegen  1724000  t  im  Jahre  1901  uutge- 
nomraen.  Die  Aasfahr  englischer  Kohlen  nach  Ham- 
borg, welche  im  Jahre  1901  gegen  1900  um  828  000  t 
^fallen  war,  hat  im  Jahre  1902  2792  *22  t  gegen 
2691790  t  im  Jahre  1901  betragen.  Unser  Absatz 
nach  Holland  und  Belgien  hat  betragen :  in  1898 
5027  934  t,  in  1899  5135437  t,  in  1900  5  274431  t, 
in  1901  5386137  t,  in  1902  5941898  t. 

Da  der  gegenwärtige  Syndikats- Vertrag  mit  Ab- 
lauf de«  Jahres  1905  Mine  Endsrhaft  erreicht,  so  sind, 
am  einen  möglichst  frühzeitigen  Zusammenschliifs 
wieder  zu  sichern,  Verhandlungen  wegen  Erneuerung 
des  Vertrages  in  die  Wege  geleitet  worden.  Die 
seinerzeit  erhobenen  heftigen  Angriffe  gegen  die 
Kartelle  im  allgemeinen  und  das  Kohlensyndikat  im 
besonderen  haben  der  Staatsregierung  zu  einer  En- 
i|aete  über  «las  deutsche  Syndikatswesen  Veranlassung 
gegeben.  Diese  Enquete  hat  begonnen  mit  kontra- 
diktorischen Verhandlungen  Uber  die  Verhältnisse  and 
die  Wirksamkeit  des  Kohlensyndikats,  welche  am 
26.  und  27.  Februar  er.  zu  Berfin  im  Keiehsamt  des 
Innern  stattgefunden  haben.  Hinsichtlich  der  Aus- 
sichten für  das  Jahr  1903  glauben  wir  der  Hoffnung 
Ausdruck  geben  zu  dürfen,  dafs  wir  einer,  wenn  auch 
zunächst  nur  langsamen  Besserung  der  Geschäftslage 
entgegen  gehen. 


Rheinische  Bergbau-  und  Hüttenwesen  •  Aktien- 
gesellschaft zn  Dulftbnrg. 

Über  das  Jahr  1902  äufsert  sich  der  Geschäfts- 
bericht wie  folgt: 

»Die  Verhältnisse  lagen  für  unser  Unternehmen 
im  allgemeinen  nicht  viel  günstiger  als  im  Vorjahre, 
und  wenn  wir  trotzdem  in  der  angenehmen  Lage  sind, 
einen  wesentlich  besseren  Abschlufs  als  denjenigen 
fiir  DHU  vorlegen  zu  können,  so  verdanken  wir  das 
in  erster  Linie  der  vorsichtigen  Bewertung  der  aus 
dem  Vorjahre  in  das  Berichtsjahr  übernommenen  grofsen 
Vorräte  an  Roheisen  und  Erzen,  deren  Verwertung 
uns  im  Laufe  des  letzteren  gelang,  sowie  der  Ver- 
wendung der  seinerzeit  für  getätigte  Matcriitlulischlüsse 
gemachten  Rückstellungen.  Im  Inlande  blieb  die  Nach- 
frage so  schwach,  dafs  wir  dahin  nicht  die  Hälfte  der 
noi  malen  Produktion  unserer  Hochofenanlage  abzu- 
setzen vermochten.  I  m  nun  wenigstens  den  Betrieb 
von  3  Hochöfen  aufrecht  erhalten  zu  können,  stellten 
wir  in  einem  derselben,  wie  auch  im  Vorjahre,  Spezial- 
eisen für  das  Ausland  her.  Auch  übernahmen  wir 
weitere  gröfsere  Exportlieferupgen  in  Hiimatite  und 
Uiefsereieisen,  wodurch  es  uns  gelang,  neben  den  im 
lulunde  nicht  unterzubringenden  Produktionsmengen 
den  aus  dem  Vorjahre  übernommenen  Hoheisenhcstand 
von  etwa  23000  t  bis  auf  dessen  normale  Höhe  abzu- 
setzen. Da  ilie  Aufnahmefähigkeit  Amerikas  nicht  nur 
anhielt,  sich  vielmehr  noch  vergröfserte,  entschlossen 
wir  uns  im  Interesse  eines  rationellen  Betriebes  zu 
Anfang  November  vorigen  Jähret,  den  Mitte  Juni  1901 
■um  Erliegen  gekommenen  und  mittlerweile  neu  zu- 
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gestellten  vierten  Hochofen  wieder  anzublasen  und  uns 
an  den  überseeischen  Roheisen  -  Lieferungen  in  ent- 
sprechend höherem  Mafse  zu  beteiligen." 

I)er  Relrieb  der  Eisensteingruben  lieferte  1318  t 
phosphorhaltige  Erze,  2891,5  t  Roteisen*tcin,  zusammen 
7209.5  t.  Diu  Hochöfen  erzeugten  80010,7  t  Roheisen 
und  Gute  waren  erster  Schmelzung  gegen  83  000,5  t 
in  1901.  Es  wurden  verschmolzen  1-18  569,44  t  Eisen- 
stein, 114  4CM»,40  t  Koks,  39072,49  t  Kalkstein.  Die 
Gufswarenproduktion  betrug  16  247,5  t  gegen  14  835.4  t 
in  1901.  Für  Staats-  und  Gemeindesteuern  wurden 
784154,50  .44  nnd  im  Interesse  der  Arbeiter  für  Bei- 
träge zu  den  verschiedenen  Versicherungsinstitutioneu 
39444,14  .44  verausgabt. 


Der  Gesammtgewinn  beträgt  895962,03  .44.  Hiervon 
gehen  ab  für  Anleihezinsen  10700  für  GeschäfU- 
und  Bankierzinsen  nnd  Sconto  67  200,98  für 
Generalunkosten  200314,69  .tf,  für  Abschreibungen 
369620.13  ,44,  für  Gewinnanteile  an  Aufsichtsrat  and 
Vorstand  21 300.«,  und  verbleiben  hiernach  226 760.23  * 
bezw.  unter  Hinzuziehung  des  Vortrages  aus  1901  von 
83  382,78  .44  =  310143,01  Ji  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung.  Es  wird  vorgeschlagen,  hiervon 
216000.//  zur  Verteilung  einer  sofort  zahlbaren  Divi- 
dende von  4  ";i>  zu  verwenden,  von  den  verbleibenden 
94  143,01  .44  5000  .44  dem  Beamten  -  Unterstützung«- 
Conto  zu  überweisen  und  den  Rest  von  89143,01  «v 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Xndernngen  im  MltgHcder-Vcncelchnis. 

Arend.  .).,  Dipl.  Hütteningenieur,  Düsseldorf,  Franken- 

strafse  21  a. 
Bicheroux,  Max,  Herzogenrath  b.  Aachen. 
liitta,  Justizrat,  Generaldirektor.  Neudeck  0.-8. 
/trief»,  Fritz,  Ingenieur.  Düsseldorf,  Gruppellostr.  4. 
Dana,  Frank-,  Hudson  Building  32  Brondwav,  New  York. 
Desgraz,  A.,  Ingenieur,  Teilhaber  der  Fa.  l'aul  Schmidt 
Desgraz,  G.  m.  b.  H.,  Technisches  Bureau,  Hannover, 

Prinzcnstr.  1. 

Funkt,  August,  Bevollmächtigter  der  Gebr.  Böhler 
&  Co.,  A.G..  Filiale.  Düsseldorf,  Curlstr.  84. 

to«  (lumberz,  A.,  Ingenieur,  Betriebschef  des  Martin- 
stahlwerks Bismarckhüttc,  Bismarckhütte  O.-S. 

Körting,  Joh.,  Ingenieur,  Direktor  von  Gebr.  Körting, 
Zweighaus  Rheinland  -  Westfalen,  Düsseldorf,  Bis- 
marckstr.  94. 

Laue,  Wilhelm,  Generaldirektor,  Düsseldorf,  Kaiser- 
strafse  47. 

Lehmann,  Fritz,  Direktor,  Leipzig,  Asterstr.  1. 
Isohmeyer,  C,  Walzwerks  Betriebsingenieur,  Burbacher 

Hütte  b.  Saarbrücken. 
Miehe,  Otto  <!.,  in  Fa.  .1.  A.  Lerch  Naehflg.  &  Seippel. 

Hamburg.  Rödingsmnikt  16. 
Oberg,    W'ilh.,    Ingenieur  der   Maschinenfabrik  Sack, 

Rath  b.  Düsseldorf,  Kaiserstr.  I1 
Rodt,    Theodor,   Ingenieur,    Stahlhammer  Bommern 

Theodor  Roile,  Bommern  i.  W. 
Schmidt,  Paul,   Ingenieur,  Teilhaber  der   Fa.  l'aul 

Schmidt  «!fc  Desgraz,  G.  m.  b.  H.,  Technisches  Bureau, 

Hannover,  l'rinzenstr.  1. 
Schnieu-ind,  Dr.  F.,  General  Manager,  The  United  t'oke 

and  Gas  Company  ,  17  Batterv  Place,  New  York,  N.  Y. 
Schütte,  lleinr.,  in   Fa.  Schuc'hardt  &  Schütte,  Köln, 

Zeughausstr.  16. 


Schulz,  It.,  Maschinenbau-Direktor,  Berlin,  Flensburger- 
strafse  2. 

Spatz,  Heinrich,  Civilingenieur,  Düsseldorf,  Prinz  Georg 
strafse  81. 

Stern,  S.,  in  Fa.  Rheinisch-  Westf.  Maschinenbauanstalt 
nnd  Eisengiefserei,  Essen,  Gertrudisstr. 

Türk,  Desideriue,  Ingenieur,  techn.  Direktor  der  Ks 
Gebr.  Stumm,  Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Uehling,  Edward  A.,  135  Broadway,  New  York. 

Vierthaler,  Augmt,  Ingenieur,  Wien  4  5,  Wienstr.  £>. 

Neue  Mitglieder: 

liecker,  Th.  A.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Ickbachstr.  I. 
Brenner,  Otto,  Dipl.  Ingenieur,  Chemiker  der  Witko- 

witzer  Bergbau-  und  Eisenhüttengewerkschaft,  Wit- 

kowitz,  Mahren. 
von  Dulong,  Willy,  Generaldirektor  der  Rütgcrswerke. 

Akt.-Ges.,  Berlin  VV.,  Kurfürsten str.  134. 
Fdenborn,  Wm.,  President,  Shreveport  &  Red  River 

Valley  Ry.   Co.,    Member,    Executive  Committer. 

IT.  S.  Steel  Corporation,  President,  United  States 

Iron  Co.,  71  Broadway,  New  York. 
Helme,  Vf.,  Hütteningenieur,  Eschweiler,  Uferstr.  1. 
Heymer  tun.,  Louin,  Elberfeld,  Alsenstr.  27. 
Irreeberger,  C,  Oberingenieur  und  GiefsereivorsUnd 

der  Sächsischen  Maschinenfabrik,  Akt. -Ges.,  vorm. 

Hartmann,  Chemnitz  i.  S. 
Knoch,  Max,  Ingenieur,  Lauban,  Schles. 
Kraute,  K.,  Prokurist  der  Hagener  Gußstahlwerk«-. 

Hagen  i.  W.,  Frank furterstr.  29. 
Haubituchck,  Victor,  Ingenieur,  Prag-Bubna  303. 
Hiehartz  jun.,  Albert,   Fabrikant,   Burscheid,  Höhstr., 

Bez.  Düsseldorf. 
Schmidt,  Dr.,  K.  H.,  Chemiker  und  Hütteningenieur. 

Duisburg,  Pulverweg  45. 
Thofehrn,  Albert,  Hannover,  Brüderstr.  2. 

Verstorben: 
Oeluner,  Max,  Prokurist,  Riegersdorf  i.  Sehl. 


Vortrag  über  neuere  Gasmotoren. 

Am  8.  Juni,  Abends  8  Ihr.  wird  Hr.  Professor  Eugen  Meyer  von  der  Technischen  Ho<h«>hut-' 
Charlottenbiirg  im  Niederrheinischen  Bezirksverein  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  in  der  s  f  a  dt  i  sc  h>  u 
Tonhalle  zu  Düsseldorf  einen  Vortrug  über  neuere  Gasmotoren  halten.  Die  Mitglieder 
Vereins,  die  sich  für  diesen  Vortrag  interessieren,  sind  dazu  eingeladen. 


Digitized  by  Google 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


Aßonwmeiitsprels 

für 

Nichtvereint« 


24  Mark 

jährlich 

exkl.  Porto. 


STAHL  na  EISEN. 


Insfirtlonsprels 
40  Pf. 

für  die 
zwei^e-spaltene 

Pelitzcilc, 
bei  Jahresinserat 
angemessener 
Rabatt. 


ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

r.eschäfuführer  des  Verein*  deutscher  EisenhUttenleute,       <"eschan*mhrer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 

für  den  technischen  Teil  ITir  den  wirtschaftlichen  Teil. 

-Vurliiit  von  A.  üubcI  in 


Nr.  12. 


15.  Juni  1908. 


23.  Jahrgang. 


Die  Eisenerzlagerstätten  Nordwestafrikas. 

Reisebericht  von  Bergassessor  Baum  in  Essen -Ruhr. 
(Hierzu  Tafel  XIV.) 


Geographische  und  geologische 
Beschreibung. 


1 


|ie  Länder  Nordwestafrikas:  Marokko, 
Algier  und  Tunis,  ein  durch  tief  ein- 
gegrabene Flufsläufe  vielfach  zerris- 
'seneB  Plateau,  werden  durch  die  an- 
nähernd parallelen  Höhenzüge  des  kleinen  und 
des  grofsen  Atlas  von  WSW  nach  ONO  durch- 
quert. Der  kleine  Atlas  zieht  sich  von  Kap 
Spartel  bei  Tanger  längs  der  Nordküste  bis 
in  die  Nähe  der  Stadt  BiBerta  in  Tunis  in  einer 
Erstrecknng  von  1800  km  hin.  Zahlreiche  in 
südlicher  Richtung  abgezweigte  Ausläufer  ver- 
binden ihn  mit  dem  südlicheren  grofsen  oder 
saharischen  Atlas,  welcher  an  der  marokkanischen 
Westküste  in  dem  Kap  Nun  (2(100  m  Höhe)  an- 
setzt, in  einer  Erstreckung  von  2300  km  sich 
■lurch  Marokko,  Algerien  und  Tunis  zieht  und 
im  Kap  Bon  an  der  tunesischen  Küste  ausläuft. 
Während  der  kleine  Atlas  sich  zu  nur  mäfsiger 
Höhe  erhebt,  nimmt  der  grofse  Atlas  im  Djebel 
Aureg  (2300  m)  im  algerischen  Departement 
Constantine  und  im  Tanjourt  (4500  in)  im  süd- 
lichen Marokko  Hochgebirgscharakter  an.  Das 
wellige  Hochplateau  zwischen  den  beiden  Ge- 
birgen weist  eine  Reihe  von  Salzseen  auf, 
welche  in  der  heifsen  Jahreszeit  zu  steppen- 
artigen, mit  Salzausblühnngen  bedeckten  Niede- 
rungen, von  den  Arabern  Chotts  genannt,  aus- 
trocknen.   Südlich  des  Atlas  beginnt  die  Sahara. 

XII.,, 


deren  Terrain  sich  in  Marokko  und  Algier  all- 
mählich nach  Süden  hebt,  während  es  im  süd- 
lichen Tunis  in  den  Salzsteppen  Chott-el-Djerrid 
und  Chott  Melrir  bis  unter  das  Meeresniveau 
sinkt.  Aus  dem  weiten  Sandmeer  der  Sahara 
erheben  sich  an  vielen  Stellen  flache  Kalkrücken 
(arabisch :  Gours). 

Den  Grundstock  des  geologischen  Aufbaues 
Nordwestafrikas  bilden  alte  Gesteine,  Gneise, 
Talk-  und  Glimmerschiefer  und  dolomitisierte 
Kalke.  Diese  Gesteine  tauchen  in  einer  Reihe 
von  Gebirgsstöcken,  so  in  dem  von  Edough  in 
der  Nähe  von  Bona,  ferner  in  dem  von  Collo, 
welcher  sich  von  Philippeville  bis  Djidjelli  er- 
streckt, und  dem  gewaltigen  Plateau  von  Grofs- 
kabylien  ans  den  jüngeren  Schichten  hervor. 
Sehr  oft  finden  sich  in  der  Nähe  der  alten 
Gesteine  Eruptivmassive,  so  an  der  algerischen 
Nordküste  in  der  Nähe  der  marokkanischen 
Grenze  bei  Nemours,  weiter  östlich  bei  Rasch- 
goun  und  Ain-Temouchent,  ferner  in  den  Kaps 
Figalo,  Djinet  bei  Dellys,  Cavallo,  Collo  und 
de  Fer  u.  s.  w.  Granite  bilden  di«  Spitzen  der 
höchsten  Berge.  Die  Grate  mehrerer  Vorgebirge 
in  den  Departements  Constantine  und  Oran  setzen 
sich  aus  Porphyr  zusammen.  Dioriie  >ind  an  dem 
Aufbau  der  fruchtbaren  Hochebene  des  Teil  im 
Departement  Algier  beteiligt.  Basaltkuppen  rinden 
sich  vielfach  in  der  Küstengegend.  Die  Kontakt- 
stellen der  alteren  und  der  eruptiven  Gesteine 
kennzeichnen  sich  oft  durch  .Mineralvorkommen. 
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Die  Stufen  des  Silurs,  Devons,  Carbons  and 
der  Trias  sind  in  Nordwestafrika  nicht  festge- 
stellt. Auf  die  alten  Gesteine  lagert  sich  direkt 
der  Jura,  welcher  in  Marokko,  im  Departement 
Üran  und  dem  westlichen  Teile  des  Departements 
Algier  eine  grolse  Verbreitung  annimmt,  während 
er  im  östlichen  Teile  der  Provinz  Algier,  dem 
Hochplateau  des  Departements  Constantine,  und 
in  Tunis  nur  ab  und  zu  einmal  unter  jüngeren 
Schichten  hervorlugt.  Die  Kreide  ist  im  Norden 
der  Departements  Algier  und  Constantine,  in 
Tunis,  sowie  in  der  marokkanischen,  algerischen 
und  tunesischen  Sahara  sehr  entwickelt.  Einen 
noch  gröfseren  Anteil  an  der  Obcrdächenbildung 
nimmt  das  Tertiär.  Die  Bteil  aufgerichtete  Küste 
der  Departements  Algier  und  Uran  wird  fast  aus- 
Bchliefslich  durch  neutertiäre(miocäne  und  pliocäne) 
Schichten  gebildet,  während  im  Osten,  im  Departe- 
ment Constantine  und  in  Tunis  alttertiäre  (eocäne 
und  der  Nuinmulitenstufe  zugerechnete)  Bildungen 
in  weiter  Erstreckung  auftreten.  Der  Quartär 
ist  in  den  Niederungen  der  Küstenzone,  der 
Sahara,  sowie  im  südlichen  Algerien  und  Tunis 
vertreten  und  wird  meist  durch  die  Salzsteppen 
„Chotts"  gekennzeichnet. 

Die  Mineralvorkommen. 

Die  wichtigste  Stelle  unter  den  Mineralvor- 
kommen in  Algier  und  Tunis  nehmen  die  Eisen- 
erzvorkommen ein ;  in  zweiter  Linie  kommen 
die  Phosphate;  es  folgen  Lagerstätten  von  Zink-, 
Kupfer-,  Blei-,  Antimon-  und  Quecksilbererzcu. 
Iu  der  Provinz  Oran  ausgeführte  Rohrungen 
haben  das  Vorhandensein  petroleuraführender 
Schichten  in  grolser  Ausdehnung  erwienen. 

Die  Funde  panischen  und  römischen  Gezähes 
in  alten  Abbauen  in  der  Nähe  antiker  Ansied- 
lungen  beweisen,  dafs  die  ersten  Anfänge  des 
algerischen  Bergbaues  in  die  Periode  hoher 
Kultur  zurückreichen,  welche  die  Karthager  und 
nach  ihnen  die  Kömer  in  Nordafrika  schufen. 
Leo  Afrikanus  berichtet  Bchon  von  den  Eisen- 
bergwerkeu  von  Bona  und  von  eisernem  Geld, 
welches  dort  in  Umlauf  stand.  Auch  in  der 
Vandalenzeit  sollen  Bergwerke,  darunter  die  Eisen- 
erzgrube Mokta-el-Hadid,  in  Betrieb  gestanden 
haben.  Unter  der  Herrschaft  der  Araber  und 
Türken,  welche,  viel  umkämpft  vom  frühen  Mittel- 
alter bis  in  die  30er  Jahre  des  vorigen  Jahr- 
hunderts, in  Algier  bestand,  war  der  Bergbau 
durch  planlos  geführte  Gräbereien  vertreten. 
Zu  ernsten  Versnchon  der  Mineralgewinnung 
konnte  es  unter  den  Deys  von  Algier  und  den 
Heys  von  Tunis,  aller  kulturellen  Entwicklung 
abholden  Seeräuberhänptlingen,  nicht  kommen. 
Der  erste  Muselmann,  der  die  Wichtigkeit  einer 
Montanindustrie  für  Algier  erkannte,  war  der 
grofse  Emir  Abd-el-Kader,  welcher  das  Eisen- 
erzvorkommen von  Zaccar-Kharbi  bei  Miliannah 


in  Bau  nehmen  and  deBBen  Erze  an  Ort  und 
Stelle  in  Holzkohlenöfen  verhütten  wollte.  Die 
Kraft  zum  Betriebe  der  Gebläse-  und  Hütten- 
maschinen sollten  ihm  in  der  Nähe  liegende 
grofse  Wasserkräfte  liefern.  Dieser  weitschau- 
ende Mann  war  zu  spät  gekommen,  um  den 
Untergang  der  Araberherrschaft  aufzuhalten,  sie 
fiel  mit  ihm.  Erst  das  französische  Regime 
schuf  nach  vielen  Kämpfen  gegen  die  Mitte  des 
vorigen  Jahrhunderts  in  Algier  die  erforderliche 
Sicherheit  der  Zustände,  welche  der  Bergbau 
benötigt.  Eine  erhebliche  Förderung  verdankt 
der  algerische  Bergbau  dem  aus  dem  deutsch- 
französischen Kriege  bekannten  General  Chancy, 
der  in  den  70  er  Jahren  Geueralgonverneur  von 
Algier  war.  Im  Jahre  1870  waren  auf  Berg- 
werken Algeriens  bereits  4300  Mann  beschäftigt. 
Die  neuere  Entwicklung  desselben  wurde  durch 
die  Konjunkturen  des  europäischen  Marktes  sehr 
beeinflufst.  Das  dürfte  ans  der  nachstehend  pe- 
gebenen  Statistik  über  Förderung,  Preise  u.  s.  w. 
des  Hauptminerals,  dei  Eisenerze,  in  den  Jahren 
1890  bis  1900  erhellen: 


Tabelle  1. 
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Zu- 
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' 

f.  1  t. 
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S 

130  000 

345  000 

475  000 

1873 

6.80 

1891 

4 

127  000 

278  000 

405  000 

1604 

7,i;< 

1802 

6 

132  000 

320  000 

452  000 

1570 

7,1« 

IHM 

5 

131  000 

203  000 

394  000 

1733 

7.  Iii 

1804 

1 10  000 

228  000 

344  000 

1252 

6.14 

1805 

94  t  NU) 

224  000 

318  000 

1008 

6JV2 

1806 

i 

113  000 

261  000 

374  000 

1221 

".: 

6.00 

1807 

4 

10«  ooo 

836  000 

441  000 

1663 

1808 

6 

105  000 

360  000 

474  000 

1584 

5.04 

1800 

8 

174  000 

377  000 

551  000 

2140 

6,72 

1000 

7 

173  000 

42H  000 

601  000 

1749 

7.42 

Anfangs  der  70er  Jahre  begann  die  Ausfuhr 
der  Eisenerze  nach  Amerika,  England  nnd  Rhein- 
j  land-Westfalen,    nach    letzterem  hauptsächlich 
I  über  die  niederländischen  Häfen.    Der  Versand 
!  nach  dem  Mntterlande  blieb  trotz  der  Nähe  der 
französischen   Häfen  in  bescheidenen  Grenzen, 
da  die  feinkörnige,  oft  pulverige  Beschaffenheit 
des  normalen  algerischen  Eisensteins  die  Zu- 
möllerung  eines  grobBtückigen  Erzes  erforderte, 
welches  den  französischen  Hochofenwerken  fehlte. 
Das  ist  auch  neuerdings  so  geblieben;  im  Jahre 
1897  entfielen  beispielsweise  von  der  Gesamtan*- 
fuhr  von  485  000  t  :  auf  England  221  000  t.  auf 
die  Niederlande  (Rheinland-Westfalen)  17sooot. 
auf  Deutachland    (direkter   Versand)    18  ooo  t 
I  und  auf  Frankreich  nur  68  000  t. 

Die  Ausfuhr  nach  Rheinland -Westfalen  ist. 
wie  ans  der  nachstehenden  Versand-Tabelle  de.« 
Hauptausfahrhafens  für  Eisenerze,  Beni-Saf,  her 
vorgeht,  sehr  rasch  gewachsen. 
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Tabelle  2. 


Verund  ttbrr  Koucrdan»- 
OMimnerund  In  t      Am.t.rdam  n.  Rbelnld.-W„tr. 

In  t 


J.tar» 

:  Tarnten 

Brlcka- 
erx 

IU- 

■aonwB 

Tafoaerx 

Hrii'ka- 
»r« 

xu  - 
iloimrD 

1894 
1895 
189« 
1897 
1898 
1899 
1900 
lfX31 

227  332 
218  527 
246  182 
288  427 
277  517 
300  660 
292  920 
302  62-1 

-  227  332 

—  218  527 
2  425  248  607 

16  992  305  41» 
41476  318  993 
49  56»  350  229 
45  501»  338  420 
57  727  360  351 

64  242  - 
64  496  - 
56  716  — 
95  012  - 
92  410  6  647 
123  443  13  810 
15«  075  32  095 
168  745  33  862 

64  242 
«4  4!>6 
55  716 
95  012 
99  057 
137  253 
188  170 
202  607 

Im  Gegensatz  hierzu  ist  die  Erzausfuhr  nach 
den  Vereinigten  Staaten,  welche  bis  zum  Jahre 
1896  recht  bedeutend  war,  in  den  letzten  Jahren 
bis  anf  einige  Tausend  Tonnen  gefallen.  Der 
Grand  soll  darin  liegen,  dafs  man  jetzt  aus  der 
Umgegend  von  Santiago  auf  Cuba  einen  Eisen- 
stein von  der  Qualität  de*  algerischen  bezieht. 
Die  Verhältnisse  der  Seeverfrachtung  liegen  für 
die  Ausfuhr  recht  gnt.  Ihr  stehen  eine  Reihe 
günstig  gelegener  Häfen  von  Beni-Saf  im  Westen 
bis  Bona  im  Osten  zur  Verfügung.  Die  Kapitäne 
der  durchschnittlich  4500  bis  5500  t  fassenden 
Schiffe,  welche  englische  Kohle  oder  Koks, 
schwedisches  Holz  u.  s.  w.  nach  den  Plätzen  des 
Mittelineeres  bringeH,  nehmen  die  Erze  gern  als 
Rückfracht  nach  den  englischen  und  niederlän- 
dischen Häfen  mit.  Der  Erachtsatz  beträgt 
für  1  t  Eisenstein  von  Beni-Saf  je  nach  der 
Entfernung  des  Bestimmungshafens  6,60  bis 
7,05  -M,  von  Bona  und  Philippeville  aus  7  bis  8-  H . 

Nicht  unerwähnt  bleiben  Boll,  dafs  es  —  ab- 
gesehen von  dem  Unternehmen  Abd-el-Kaders  — 
nicht  an  Bestrebungen  gefehlt  hat,  in  Algier  eine 
eigene  Eisenindustrie  ins  Leben  zu  rufen.  Die 
in  der  Gründerzeit  zu  Anfang  der  70er  Jahre 
mit  grofser  Reklame  gegründete  Alelik-Gesell- 
schaft  errichtete  bei  Bona,  unmittelbar  am  Grabe 
des  heiligen  Augustinus,  einen  Hochofen,  der 
jedoch  nur  kurze  Zeit  im  Betrieb  stand.  Der 
Mifserfolg  dieser  Unternehmung  soll  mehr  auf 
die  Schwindeleien  bei  ihrer  Gründung,  als  auf 
ungünstige  Erzeugungs-  und  Absatzverhältnisse 
zurückzuführen  sein.  Eür  die  Gründung  einer 
eigenen  Eisenindustrie  in  Algier  lägen  in  den 
reichen  Erzschätzen  und  dem  Absatzgebiet,  das 
die  kulturelle  Entwicklung  Nordafrikas  und  ins- 
besondere der  Eisenbahnbau  geschaffen  hat, 
günstige  Bedingungen  vor.  Der  Eisenbearbeitung 
an  Ort  und  Stelle  käme  die  Geschicklichkeit  der 
arabischen  Schmiede,  die  mit  den  primitivsten 
Werkzeugen  Kunstwerke  an  Waffen  und  Geräten 
herstellen,  vielleicht  zu  gute.  Brennstoff  steht 
in  Kohlen  und  Koks  englischen  oder  amerika- 
nischen Ursprungs  zur  Verfügung.  Die  erhöhten 
Transportkosten  würden  dnreh  den  Wogfall  der 
Erzverschiffung  mehr  denn   ausgeglichen.  An 


billigen  Arbeitskräften,  welche  sich  mit  1,40  bis 
1,60  Jl  Tagelohn  begnügen,  fehlt  68  nicht. 

Die  günstigen  Ergebnisse  des  Abbaus  der 
reichen  Eisenerzlagerstätten  der  Küstenregion, 
von  denen  die  Grube  Mokta-el-Hadid  bis  jetzt 
über  11,  die  Grube  Rar-el-Baroud  über  6  Mil- 
lionen Tonnen  vorzüglichen  Eisensteins  lieferte, 
hat  neuerdings  aufser  bei  dem  französischen  und 
englischen  auch  bei  dem  deutschen  Kapital 
Interesse  für  nordwestafrikanische  Bergwerks- 
unternehmungen erweckt.  Und  das  nicht  mit 
Unrecht!  Die  reichen  Erzschätze  treten  aller 
Wahrscheinlichkeit  nach  nicht  allein  in  den  Kiisten- 
felsen  auf,  wo  sie  durch  die  verstärkte  Erosion 
selbst  den  Augen  des  Laien  weithin  erkennbar 
freigelegt  sind.  Der  geologische  Aufbau  der 
nordwestafrikanischen  Platte  und  die  gemachten 
Aufschlüsse  sprechen  dafür,  dafs  auch  im  Inneren 
des  Landes  grofse  Erzlager  unter  der  Überdeckung 
jüngerer  Schichten  verborgen  sind.  Es  erscheint 
deshalb  angebracht,  einige  Angaben  Uber  das  Kon- 
zessionswesen der  nordwestafrikanischen  Staaten 
zu  machen. 

In  Marokko  ist  es  in  den  letzten  Jahren 
einigen  Europäern  durch  Bestechungen  eintlufs- 
reicher  Günstlinge  doB  Sultans  geglückt,  Berg- 
werkskonzessionen zu  erlangen.  Nach  kurzer 
Zeit  wurden  aber  dieselben  den  Besitzern  wieder 
entzogen.  Bei  der  Fremdenfeindlichkeit  des 
Volkes  sind  die  dortigen  Erzvorkommen  vorläufig 
ohne  jede  Bedeutung.  Politische  Veränderungen, 
welche  sieh  gegenwärtig:  vorzubereiten  scheinen, 
werden  wahrscheinlich  den  herrschenden  Zuständen 
ein  Ende  machen  und  auch  dieses  Land  der 
Kultur  erschliefsen. 

Die  Berggesetzgebung  Algeriens  lehnt  sich 
eng  an  dio  des  Mutterlandes  an.  Neben  dem  fran- 
zösischen Berggesetz  von         gelten  eine  Reihe 

spezieller  Dekrete  und  ..ordonnances".  Im  Unter- 
schiede zum  prenfsischen  Berggesetz,  welches  die 
Mineralien  lediglich  ihrer  Art  nach  in  staatlich 
verleihbare  und  dem  Verftigungsrecht  des  Grund- 
besitzers unterstehende  scheidet,  spielt  beim 
französischen  Gesetz  die  Gewinnungsmethode  eine 
grofse  Rolle.  Eigentliche  Verleihungen  (con- 
cessions)  werden  nur  für  bestimmte  Materialien 
erteilt,  welche  in  mines  (Bergwerken  mit  unter- 
irdischem Betrieb)  gewonnen  werden.  Für  diese 
gelten  bezüglich  des  Schurfens,  Mutens  und 
Verleibehs  recht  umständliche  und  erschwerende 
Bestimmungen.  Muten  kann  nur  ein  Franzose 
und  in  Frankreich  oder  seinen  Kolonien  domizi- 
lierter Ausländer.  Der  Antrag  auf  Verleihung  ist 
mit  den  nötigen  Unterlagen  (Ortsbezeichnung, 
Proben  des  Minerals u. s.w.)  bei  dein  Präfekten  des 
Departements  einzureichen.  Der  letztere  veran- 
lafst  den  zuständigen  Bezirks-Bergingenieur  zu 
einer  gutachtlichen  Xufsernng  über  die  absolute 
Bauwürdigkeit  des  Vorkommens.  Zugleich  werden 
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die  erforderlichen  Vermessungen  durch  den  Regie- 
rungslandmessor  (Chef  dn  service  topographique) 
vorgenommen.  Hat  sich  der  Bezirksingenieur 
in  günstigem  Sinne  über  das  Vorkommen  aus- 
gesprochen, so  wird  der  Antrag  an  den  General- 
gouvernenr  weitergegeben,  der  ihn  zunächst  dem 
Generalrat  der  Bergwerke  unterbreitet.  Von 
dort  geht  er  an  den  Prftfekten  zurück,  der  ihn 
nach  einer  erneuten  Prüfung  durch  den  Staats- 
rat dein  Präsidenten  der  Republik  vorlegt,  dem 
die  Erteilung  der  Konzession  zusteht.  Dafs 
darüber  1  bis  2  Jahre  verstreichen,  darf  nicht 
wundernehmen. 

Zu  der  Ausführung  von  Schürfarbeiten  ist 
zunächst  die  Genehmigung  des  Grundbesitzers 
nachzusuchen.  Ist  dieselbe  nicht  zu  erhalten, 
so  wird  die  Schürferlaubnis  von  der  Behörde 
erteilt,  welche  dann  auch  die  dem  Grundbesitzer 
zu  gewährende  Entschädigung  festsetzt. 

Praktisch  wichtiger  als  die  Vorschriften  über 
die  Verleihung  der  mines  sind  für  den  algerischen 
Eisenerzbergbau  die  weit  milderen  Bestimmungen 
für  die  Gräbereien  (minieres),  da  den  letzteren  gut 
*';(  der  Eisenerzproduktion  zufallen  (vgl.  Tab.  1). 
Eine  eigentliche  Verleihung  der  durch  Gräbereien 
(Tagebau)  gewinnbaren  Mineralien  (Eisenerze, 
Ton,  Torf  n.  s.  w.)  findet  überhaupt  nicht  statt, 
es  genügt  oine  Gewinnungsorlaubnis  (permission), 
der  Grundbesitzer  oder  der  Pächter  kann  den 
Abbau  derartiger  Minerallagerstätten  nach  vor- 
her an  den  Prftfekten  abgegebener  Erklärung 
ohne  weiteres  beginnen.  Eine  weitere  Erlaubnis 
dieseB  Beamten  ist  nachzuholen,  wenn  der  fort- 
schreitende Betriob  unterirdische  Anlagen  er- 
fordert. Um  sich  die  dem  Grundbesitzer  nach 
diesen  Bestimmungen  zustehenden  Vorrechte  zu 
sichern,  gehen  die  Bergbaugesellschaften  gewöhn- 
lich mit  Grnnderwerbungen  im  grofsen  Stil  vor. 
Für  die  Eröffnung  einer  Gewinnung  von  Schiefer, 
Kalk,  Marmor,  Gips  und  dergleichen  in  Brüchen 
(carrieres»  genügt  die  Anzeige  an  die  Orts- 
behörde ( Maire).  Neben  den  etwaigen  Entschädi- 
gungen an  den  (Grundbesitzer  und  den  Finder 
ist  eine  Feldes-  und  eine  Förderungsstener, 
erstere  im  Betrage  von  10  Frs.  f.  d.  qkm,  letztere 
in  der  Höhe  von  5  "/o  der  Nettoausbeute,  zn 
leisten.  Für  den  Bergbau  in  der  Regentschaft 
Tunis  <relten  ähnliche  Bestimmungen. 

\\.  E  i  s]e  nerzlagerstät  t  et»  in  Marokko. 

Bor  Umstand,  dafs  sich  in  der  westlichen 
Grenzzone  Algeriens  Eisenerzlagerstutton  in 
grolser  Zahl  finden  und  dals  an  der  Nordküste 
Marokkos  bei  Tanger  ein  Magnetitstock  zu  Tage 
ansucht,  weist  darauf  hin,  dals  auch  dieses  Land 
reichhaltige  Eisenerzlagerstätten  besitzt,  was 
von  Forschuugsreisenden  bestätigt  wird.  Reiche 
Eisenerzlager  mit  Spuren  eines  alten  Bergbaus 
sollen  sich  bei  Abdas  in  Htm  m  Meereshöhe  und 
der  Nachbarschaft  junger  Eruptivgesteine  finden. 


—  Bei  der  Unsicherheit  der  Verkehrsstrafsen 
ist  nicht  einmal  an  eine  genauere  Erforschung 
Marokkos,  geschweige  denn  an  die  Eröffnung 
eines  Bergbaus  zu  denken. 

II.   Die  Eisenerzvorkommen  Algeriens. 

Die  Eisenerzvorkommen  Algeriens  lassen  sich 
in  3  Hauptgruppen  zusammenfassen,  in  eine 
westalgerische  im  Departement  Oran,  eine  mittel- 
algerische im  Departement  Algier  und  eine  ost- 
algerischo  im  Departement  Constantine. 

1.  Die  westalgerischen  Eisenerzvor- 
kom  men.  Sie  finden  sich  innerhalb  des  KiUten- 
streifens,  welcher  sich  von  dem  Hafen  Beni-Saf 
an  der  Mündung  des  Flnfschens  Tafna  (80  km 
östlich  der  marokkanischen  Grenze)  bis  Oran 
und  von  da  bis  zum  Kap  Ferrat  bei  Arzew 
erstreckt. 

Die  westlichsten  Gewinnungsstätten  von  Eisen- 
erzen in  Algier  sind,  abgesehen  von  einem 
wenig  bekannten  südwestlich  der  Stadt  Tlemcen 
gelegenen  Vorkommen,  die  zwischen  Nemours 
und  Garrouban  gelegenen  Tagebaue  von  Rar-el- 
Maden  und  Sidi  Jakoub.  Aufserdem  gibt  es 
dort  eine  gröfsere  Anzahl  weniger  wichtiger 
Ablagerungen.  Die  Grube  Rar-el-Maden  („Erz- 
lochu),  au  der  deutsches  Kapital  beteiligt  ist 
(siehe  Jahrgang  1899  S.  «69  dieser  Zeit- 
schrift), liegt  etwa  7  km  südlich  des  Hafens 
von  Honaine,  mit  welchem  sie  durch  eine  Draht- 
seilbahn verbunden  ist.  Der  Betrieb  ist  seit 
etwa  5  Jahren  aufgenommen.  Das  Erz,  Rot- 
eisenstein, hat  einen  durchschnittlichen  Eisen- 
gehalt von  51  bis  52°/o;  sehr  wertvoll  wird 
es  durch  die  starke  Manganbeimischung  (7  bis 
10  °/o).  Das  Lager  stellt  sich  als  eine  Kontakt- 
lagerstätte  zwischen  Kalk  nnd  Schiefer  dar, 
seine  Länge  beträgt  130  m,  seine  Breite  50  m; 
nach  der  Teufe  zu  wurde  durch  ein  Bohrloch 
Erz  bis  zu  57  m  festgestellt.  Das  an  der  Ober- 
fläche der  Lagerstätte  anstehende  Mineral  ist 
etwas  verwittert  und  zerfällt  schon  unter  ge- 
ringem Druck  in  Stücke  von  Graupongröfse. 
Nach  der  Teufe  zu  wird  das  Erz  härter  und 
stückiger.  Die  Lagerstätte  wird  gegenwärtig 
mit  Tagebau  in  Etagen  gewonnen.  Die  Auf- 
nahme des  unterirdischen  Betriebes  ist  durch 
die  Anlage  eines  Förderschachtes  vorbereitet. 
An  der  Verladebrücke  der  Drahtseilbahn  wird 
das  Erz  in  Körbe  gefüllt  und  in  diesen  auf  H> 
bis  14  t  fassenden  Leichterschiffen  den  auf  der 
Reede  liegenden  Dampfern  zugeführt.  Es  soll 
möglich  sein,  nach  diesem  Verfahren  täglich  bis 
2000  t  zu  verladen.  Die  Kosten  der  Gewinnnug 
dürften  die  der  etwas  komplizierten  Verladung 
kaum  erreichen.  In  der  Grube  Sidi  Jakoub 
steht  Brauneisenstein  in  mächtigen  Stöcken  an. 
Der  früher  sehr  flott  betriebene  Abbau  mutete 
eingestellt  werden,  da  das  Erz  bei  den  nach 
der  Teufe  zu  wachsenden  Betriebskosten  und  der 
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durch  die  schlechten  Wege  erheblich  verteuerten 
Achsenfracht  sich  zu  hoch  im  Preise  stellte. 

Der  weitaus  gröfste  Teil  der  algerischen 
Eisenerzförderung  entstammt  dem  weiter  östlich 
gelegenen  Bezirk  Tafna,  den  der  Verfasser  im 
Auftrage  der  Zeitschrift  .Stahl  und  Eisen u  be- 
sucht hat. 

Die  Gruben  von  Beni-Saf,  so  genannt  nach 
dem   benachbarten    aufblühenden  Hafenflecken, 
liegen  am  Einflufs  des  FlüTschens  Tafna  in  das 
Meer  und  unweit  der  Insel  Raschgoun.    Sie  ge- 
hören der  Compagnie  des  minerais  du  fer  mag- 
netique  de  Mokta-el-Hadid,  welche  ihren  Sitz  in 
Paris    hat    nnd    über   ein    Aktienkapital  von 
20  Millionen  Frs.  verfügt.    Diese  Gesellschaft, 
welche  sich  in  Xordafrika  eine  Art  Eisenerz- 
monopol geschaffen  hat,  führt  ihren  Namen  nach 
der  früher  sehr  bedeutenden,  jetzt  gröfstenteils 
abgebauten  Grube  Mokta-el-Hadid  im  Departe- 
ment Konstantine.    Nach  dem  Abbau  des  Vor- 
kommens von  Beni-Saf,  welcher  bei  der  Grofs- 
artigkeit  der  Lagerstätte  erst  in  ge- 
raumer Zeit  beendigt  sein  dürfte,  wird 
die  Gesellschaft  den  Schwerpunkt  ihres 
Betriebes   in  das  ihr  bereits  gehörige 
reiche  Eisenerzlager  von  Tabarka  an 
der  tunesischen    Nordküste  verlegen. 
Auch  in  Europa  verfügt  die  Gesellschaft 
Mokta-el-Hadid  über  einen  grofsen  Berg- 
werksbesitz.    Ihr  gehören  ausgedehnte 
Steinkohlenkonzessionen    im  Departe- 
ment Gard  (Süd -Frankreich)  und  im 
Donetzbecken,  sowie  bedeutende  Eisen- 
erzfelder bei  Krivoi  Rog  (Süd-Rufsland). 
Der  Liebenswürdigkeit  der  Direktoren 
dieser  Gesellschaft,  der  HH.  de  Billy  in  Paris 
und  Castanie  in  Oran,  verdankt  es  der  Verfasser, 
dafs  es  ihm  bei  der  Kürze  der  verfügbaren  Zeit 
gelang,  sich  einen  Einblick  in  den  nordafrika- 
nischen Eisenerzbergbau  zu  verschaffen. 

Die  Tagebaue  von  Beni-Saf  sind  nur  3  bis  i  km 
von  der  Küste  entfernt,  welche  hier,  wie  fast 
überall  im  westlichen  Algier,  sehr  steil  gegen 
das  Meer  abfällt.  Zu  Land  ist  Beni-Saf  durch 
die  Eisenbahn  Oran— Ain  Temouchent  und  eine 
mehrstündige  Wagenfahrt  zu  erreichen.  Der 
Grubenbetrieb  wird  an  mehreren  Förderstellen 
geführt,  von  denen  die  Grube  Rar-el-Baroud 
(„Pulverhöhle")  die  wichtigste  ist.  DieseB  Vor- 
kommen setzt  sich  aus  einer  Reihe  von  Stöcken 
zusammen,  welche  durch  mehr  oder  minder  ein- 
geschnürte Zwischenmittel  verbunden  sind.  Die 
Mächtigkeit  der  Stöcke  beträgt  bis  zu  100  m, 
die  der  Zwischenmittel  sinkt  selten  unter  20  m. 
Die  durchschnittliche  Mächtigkeit  der  gesamten 
Lagerstatt«  kann  zu  50  m  angenommen  werden. 
Wie  das  nachstehend  gegebene  Süd-Nordprotil 
(Abbildung  1)*  zeigt,  ist  das  Erzlager  zusammen 

'  l»ie  t'rofilzeichnungen  sind  nach  Fuchs  und 
de  Launay  wiedergegeben. 


mit  einer  hangenden  Kalkkonglomeratbank  keil- 
förmig in  Schiefer  eingelagert.  Am  Ausgehenden 
findet  sich  zwischen  Kalkkonglomeraten  und 
Erzen  eine  Schiefereinlagerung  von  geringerer 
Mächtigkeit.  Diese  Art  der  Ablagerung  macht 
es  wahrscheinlich,  dafs  die  untere  Kante  des 
eingeschnittenen  Gebirgskeiles  mit  einer  Ver- 
werfnngsspalte  zusammenfällt.  Durch  dieselbe 
sind  jedenfalls  in  der  Bildnngsperiode  des  unte- 
ren Miocän,  des  Cartonien  des  französischen 
Geologen  Pomel,  eisenreiche  Thermalwasscr  ein- 
gedrungen, welche  die  liegenden  Gesteinsmassen 
des  Gebirgskeiles  stark  mit  Eisen  imprägnierten. 
Das  geologische  Alter  der  Schiefer,  welche  den 
Kalkerzkeil  umgeben,  ist  nicht  sicher  festgestellt. 
Jedenfalls  sind  sie  vorjurassisch.  Sie  werden 
nach  aufsen  hin  gürtelförmig  von  dem  Miocän 
und  der  Kreide  zugehörigen  Gebirgssehichten 
umlagert.  Der  südliche  Teil  der  Lagerstätte 
ist  durch  das  mioeäne  Meer  zerstört  worden ; 
es  findet  sich  dort  im  Sande  dieser  Stufe  ein- 
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Abbildung  1. 

gelagert  ein  Durcheinander  von  mächtigen  Erz-, 
Kalk-  und  Schieferblöcken.  Die  Lagerstätte 
fällt  steil  nach  Süden  ein,  das  Generalstreichen 
ist  von  SSO  nach  NNO  gerichtet.  Die  erz- 
führenden Partien  lassen  sich  in  dem  Ausgehen- 
den auf  etwa  1400  m  Erstrecknng  verfolgen. 
Die  Längsausdehnung  der  darauf  betriebenen 
Tagebaue  beträgt  etwa  700  m.  Nach  der  Teufe 
zu  ist  das  Niedersetzen  der  Erzführung  noch 
nicht  festgestellt.  Eine  erhebliche  Abnahme  der 
Mächtigkeit  läfst  sich  bei  der  gegenwärtig  in  Vor- 
richtung befindlichen  Sohle,  welche  etwa  90  in 
unter  der  1.  Sohle  angesetzt  ist,  noch  nicht  be- 
merken. Das  Lager  wird  hie  und  da  von  starken 
Schnüren  und  kleinen  Gängen  eines  festeren  Eisen- 
glanzes durchzogen.  Kalkeinlageningen  finden 
sich  in  Schnüren,  Nestern  und  Linsen  allenthalben 
im  Erz.  Die  Kalklinsen  erreichen  bis  zu  25  m 
Durchmesser,  sind  an  den  Räudern  stark  zerfressen 
und  weisen  einen  hohen  Kieselsäuregehalt  auf. 
Im  Kontakt  mit  den  Erzen  nimmt  der  bald  grau, 
bald  rot  gefärbte  Kalkstein  einen  hohen  Ton- 
I  gehalt  an  und  geht  oft  ganz  in  Caolin  über. 

Das  Erz,  ein  dunkelroter  bis  blauschwarzer 
:  Roteisenstein,  ist  sehr  zerreiblieh,  zerfallt  unter 
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Druck  in  Staub  und  stellt  ein  vorzügliches 
Material  für  Hilmatit-  und  Bessemerroheisen  dar. 
Vier  von  dem  Verfasser  an  verschiedenen,  etwa 
150  m  voneinander  entfernten  Stellen  der  Lager- 
statte entnommene  Proben  setzen  sich  nach  der 
von  dem  Chefchemiker  Reinhardt  der  Hütte 
Phönix  ausgeführten  Analyse  aus  folgenden 
Hauptbestandteilen  zusammen : 


Roteisenstein 

Eisenglaoz- 

Prob.  I 

Prob«,  11  F 

•rob*  m 

prubo 

Fe 

56,15 

«4,70 

65,96 

59,32 

Mn 

1.94 

0,840 

1,66 

0,229 

V 

0,028 

0,038 

0,039 

0,027 

Si  0, 

2,29 

1,22 

0,463 

r>,26 

Nach  den  Angaben  einer  grofsen  Rotterdanier 
Erz-Importfirma  ist  die  Zusammensetzung  der  ans 
der  Grnbe  Baroud  geförderten  Tafnaerze  und 
der  an  einer  weiter  ins  Land  hineingelegencn 
Körderstelle  gewonnenen  Brickaerze  nach  einer 
approximativen  Analyse  folgende: 

Tafnaerz  Brickaerz 

FPiOi   84,64  75,714 

MnO   2.67  2,104 

AliO,    2,12  0,736 

Ha  SO,   0,10  0.140 

CaO   1,73  5,9511 

MgO   0,11  0.409 

SiO,   4.15  6.55 

CO.   1.24  5.10 

Zn  0   —  Spur 

S    0,(13  0,022 

P    0,015  0,028 

As   —  Spur 

11,0  gebunden  .  .   .        3,00  3.20 

Sa.       99,N  »5>    100,013  > 

Der  Feuchtigkeitsgehalt  der  Brickaprobe  be- 
trug 2,27  °/o,  der  Eisengehalt  bei  Trocknung 
in  117"  C.  53,70  °/o.  An  den  Grenzen  der 
Lagerstätte  nimmt  das  Erz  infolge  des  zunehmen- 
den Kalkgehaltes  eine  graue  Färbung  an.  Der 
Eisengehalt  sinkt  dabei  auf  40  bis  45  °/o.  Im 
übrigen  ist  der  Eisengehalt  der  Tafnaerze  ein 
sehr  gleichmilfsiger.  Kr  bleibt  selten  unter 
59  °/o  und  erreicht  oft  60  und  61  °/o.  Das 
Fördergut  fallt  als  15  bis  3o  °/c  stärkere,  20 
bis  35  °/o  Granpeiierz  und  50  °/n  Feinere.  Das 
Brickaerz  ist  ungleichmäfsiger  in  seiner  Zu- 
sammensetzung und  gewöhnlich  auch  rauher 
als  das  Tafnaerz.  Sein  Eisengehalt  schwankt 
zwischen  52  und  56  °/o.  Infolge  der  grölseren 
Harle  fallen  mehr  (35  bis  50  %  )  Stücke  und 
daneben  25  bis  40  c;„  Graupen-  nnd  25  °/o 
Feinerz. 

Der  Betrieb  der  Grube  Baroud  weist  so  viele 
Eigentümlichkeiten  auf,  dafs  es  angebracht  er- 
scheint, an  der  Hand  der  Grubenrisse  (Tafel  XIV) 
eine  kurze  Beschreibung  desselben  zu  geben. 

Die  Erzstöcke  werden  mit  F.tagenbau  ge- 
wonnen, der  auf  drei  Sohlen  geführt  wird.  Eine 
vierte  Sohle  ist  in  der  Vorrichtung   begriffen.  I 


Der  Abstand  zwischen  dem  Ausgehenden  der 
Lagerstatte  und  der  obersten  Sohle  betragt  etwas. 
I  über  45  m,  der  zwischen  der  ersten  und  zweiten 
Sohle  etwa  25  m  und  der  zwischen  der  dritten 
und  vierten  Sohle  etwa  40  m.  Die  Förderstollen 
der  einzelnen  Sohlen  sind  mit  ziemlicher  Steigung 
meistens  in  Nebengestein  in  den  Berg  getrieben. 
An  die  Stollen  ist  ein  System,  teilweise  über, 
1  teilweise  unter  Tage,  angelegter  Bremsberge  und 
!  Verbindnngsstrecken  angeschlossen,  welches  die 
bei  dem  französischen  Bergmann  sehr  beliebte 
automatische  Förderung  ermöglicht.  Ihr  Wesen 
besteht  darin,  dals  die  leeren  Wagen  durch 
Förderhaspel  oder  Lokomotiven  über  die  im  Anf- 
rifs  erkennbaren  Bremsberge  bezw.  ansteigenden 
Strecken  auf  einen  höchsten  Punkt  der  Bahn 
gebracht  werden  und  von  dort  aus  durch  ihre 
eigene  Schwerkraft  auf  dem  fallenden  Geleise 
nach  den  Beladungsstollen  und  dann  weiter  nach 
dem  Stollenausgang  laufen.  Die  Wege  der  leeren 
und  vollen  Wagen  sind  in  dem  südnördlichen 
Aufrifs  (Tafel  XIV)  bezeichnet.  Der  Stollen- 
mund, auch  der  untersten  Sohle,  liegt  bei  Grube 
Baroud  so  hoch  über  dem  Meeresniveau,  dafs 
eine  gewaltige  Sturzhöhe  die  Anschüttung  riesiger 
Erzhalden  (Stocks)  ermöglicht.  Das  vorbeschrie- 
bene Fördersystem  ist  dann  billig,  wenn  ein 
grofser  Teil  der  Verbindungsstrecken,  wie  an 
den  Bergeshangen  der  Grube  Baroud,  an  Tage 
geführt  werden  kann.  Sind  dagegen  unterirdische 
Strecken  erforderlich,  so  werden  die  auszuführen- 
den Gesteinsarbeiten  die  Kosteu  so  erhöhen, 
dafs  ein  wirtschaftlicher  Betrieb  ausgeschlossen 
erscheint. 

Der  Abbau  der  einzelnen  Etagenabschnitte 
wird  in  den  reicheren  Partien  der  Lagerstätte 
nach  derselben  Methode  geführt,  nach  welcher 
in  den  Kalkbrüchen  von  Rüdersdorf  bei  Berlin 
gearbeitet  wird.  In  die  stehende  Erzwand  von 
6  bis  H  m  Höhe  werden  mit  kurzen  Seiten- 
abständen (1,5  bis  2,5  in)  eine  Reihe  kleiner 
Stollen  bis  zu  25  m  Länge  getrieben.  Diese 
Stollen  werden  dann  durch  in  kurzen  Seiten- 
abständen nebeneinander  angesetzte  Qnerstrecken 
so  durchkreuzt,  dafs  Pfeiler  von  etwa  quadra- 
tischer Grundfläche  stehen  bleiben.  Die  letzteren 
haut  man  zunächst,  soweit  es  die  Sicherheit 
zuläfst,  ab  nnd  versieht  sie  rundum  mit  Spreng- 
bohrlöchern, welche  mit  Dynamit  oder  Pulver 
geladen  und  alle  zu  gleicher  Zeit  abgetan  werden. 
Durch  die  Gewalt  dieser  Masse  explodierender 
Schüsse  werden  Erz  wände  losgelöst,  welche  bis 
50  000  t  Erz  zu  äufserst  geringen  Gewinnungs- 
kosten liefern.  Von  dem  Grunde  der  Tagebaue 
sind  nach  den  unteren  Sohlen  Rollen  so  ab- 
gesenkt (siehe  Anfrifs  Tafel  XIV),  dals  sie  in 
unmittelbarer  Nähe  der  Fördcrstollen  nieder- 
kommeu.  Diese  Hollen  stellen  sich  sehr  billig, 
da  sie  meistens  im  Erze  stehen.  Das  Rollen- 
tiefste  ist  durch  eine  seitliche,  gewöhnlich  mit 
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einer  Schiebetür  verschlossene  Öffnung  mit  dem 
Stollen  in  Durchschlag  gebracht.  Das  Erz  wird 
im  Tagebau  zunächst  zerkleinert  und  einer  ober- 
flächlichen Handscheidung  unterworfen.  Arme 
Partien  der  Lagerstätte  werden   beim  Abbau 


ladung  beendet,  so  wird  der  zwischen  die  Räder 
der  Wagen  gesteckte  Bremsknüppel  entfernt, 
worauf  die  Wagen  ihre  Bewegung  bis  zum  End- 
punkt der  fallenden  Strecke  fortsetzen.  Von  dort 
ans  werden  sie  über  die  Bremsberge  zum  Sturz- 


Abbildung  2.    Die  Wrladeeinrichtung  des  Hafens  von  „Beni-Safa 


goweit  als  möglich  umgangen.  Das  gewonnene 
Haufwerk  und  die  mitfallenden  Berge  stürzt  man 
in  getrennte  Bollen  und  verfüllt  sie  aus  diesen 
in  die  selbsttätig  heranfahrenden  Eörderwagen. 
Die  letzteren  fassen  je  3  t  und  sind  an  beiden 
Kopfenden  mit  Klapptüren  versehen.   Ist  die  Be- 


platze  der  mächtigen,  oft  mehrere  Hunderttausend 
Tonnen  umfassenden  Erzlialden  gefördert.  Etwa 
in  mittlerer  Haldenhöhe  mündet  die  Grubenbahn 
von  der  Gewinnungsstätte  Dar-Rih  ein.  Noch 
tiefer  liegen  die  Geleise  der  Bahn  nach  Camerata, 
dessen  Lagerstätte  gegenwärtig  zum  Abbau  vor- 
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gerichtet  wird.  An  dem  Fufse  der  Erzhalde 
setzt  die  Bahn  an,  welche  zur  Verladestelle  in 
dem  Hafen  führt.  Den  Transport  der  Erzwagen 
bewirken  hier  zwei  kleine  Dampflokomotiven, 
welche  Züge  von  je  lb*  Wagen  ziehen. 

Der  Hufen  Beni-Saf  ist  ein  öffentlicher,  dient 
aber  hauptsächlich  den  Interessen  der  Gesellschaft 
Mokta,  welche  ihn  unter  Aufwendung  erheblicher 
Mittel  erbaut  hat  und  unterhalt.  Da  die  Gestalt 
der  Küste  hier  die  Anlage  eines  Hafens  sehr 
wenig  unterstützte,  konnte  ein  sicherer  Anker- 
platz nur  durch  ein  Molensystem  geschaffen 
werden.  Die  westliche  Mole  bildet  das  Fundament 
der  Kaimauer,  welche  die  Doppelgeleise  der  Hafen- 
bahn trägt.  An  die  Kaimauer  ist  im  rechten 
Winkel  ein  Mauerstück  angesetzt,  auf  welchem 
die  in  Abbild.  2  dargestellte  Verladevorrichtung, 
bestehend  aus  einer  über  die  Schiffe  hinaus- 
ragenden nud  mit  einem  Kopfwipper  ausgerüsteten 
brücke,  errichtet  ist.  Bei  aller  Einfachheit  ge- 
stattet die  Anlage,  stündlich  300  t  zu  verladen. 
Da  die  Beni-Saf  anlaufenden  Dampfer  gewöhn- 
lich ein  Fassungsvermögen  von  4000  bis  5000  t 
haben,  so  kann  die  Beladung  derselben  in  zwei 
Tagen  bequem  erfolgen.  Die  Belegschaft  der 
Grube  Barond  umfafst  gegenwärtig  etwa  800 
Mann,  von  denen  die  Erzgewinnung  noch  nicht 
einmal  die  Hälfte  in  Anspruch  nimmt.  Das 
andere  Personal  ist  bei  der  Vorrichtung,  der 
Förderung  und  Verladung  beschüft  igt.  Die  grolse 
Mohrzahl  der  Arbeiter  sind  Araber  marokka- 
nischer Herkunft,  welche  arbeitsamer  sein  sollen 
als  ihre  algerischen  .Stammesgenossen.  Dazu 
kommt  ein  geringer  Prozentsatz  Neger  (Suda- 
nesen). Der  tagliche  Arbeitslohn  schwankt  zwi- 
schen 1,60  und  1,80  J(. 

Die  Grube  Baroud  ist  im  Jahre  1875  an- 
gehauen. Sie  lieferte  bereits  im  Jahre  1888 
250  000  t  Erz,  welches  zum  Preise  von  »i,80  .41 
für  1  t  abgesetzt  wurde.  Im  ganzen  wurden 
ans  der  Lagerstätte  bisher,  wie  bereits  erwähnt, 
über  6  000  000  t  Eisenstein  gefördert.  Genauere 
Angaben  über  die  Gewinnungskosten  waren  von 
der  Grubenvenvaltung  nicht  zu  erhalten.  Da  die 
Tagesleistung,  auf  den  Kopf  der  Gesammtbeleg- 
achaft  berechnet,  beinahe  1,7  t.  die  reine  Häuer- 
leistung bis  zu  d  t  erreicht,  stellt  sich  der 
Arbeitslohn  für  1  t  auf  etwa  1  Jf .  Macht  man 
für  dio  Verzinsungs-,  Amortisation«-,  die  sonsti- 
gen Gewinnungs-,  Förderung*-,  Verladungs-  nnd 
Generalunkosten  nach  Erfahrnngssätzen  bei  ähn- 
lichen Vorkommen  einen  Zuschlag  von  50  °/o  des 
Arbeitslohnes,  so  erhält  man  die  Gesamt-Sclbst- 
kosten  der  Tonne  zu  allerhöchsten»  1,50  <M. 
Der  Verkaufspreis  richtet  sich  nach  der  Lage  des 
europäischen  Marktes,  kann  aber  zu  mindestens 
Ii  .41  f.  d.  Tonne  (s.  Tabelle  1)  angenommen 
werden.  Das  Zusammentreffen  aufserordentlich 
günstiger  Lagerungs-,  Gewinnungs-  und  Absatz- 
verhältnisse macht  die  Grube  Baroud  zu  einer 


Art  Schlaraffenbergbau,  welcher  der  Besitzerin 
einen  reichen  Gewinn  abwirft. 

In  der  Nähe  von  Beni-Saf  finden  sich  aufser 
den  bereits  erwähnten  Lagerstätten  von  Dar- 
Kih  und  Camerata  noch  die  teilweise  abgebauten 
Vorkommen   von  Sidi-Saf  und  Tenikrent.  Die 
Lagerstätten  von  Dar-Rih  und  Camerata  stellen, 
wie  sich  am  Ausgehenden  verfolgen  läfst,  eine  Fort- 
|  setzung  der  Erzführung  der  Grube  Baroud  dar. 
!  Von    der   letzteren    wird   nach    Camerata  ein 
|  FörderBtollen  von   2400  km   Länge  getrieben. 
Die  Erze  haben  sich  hier  weniger  gut  aufge- 
schlossen als  in  dem  Hauptbetrieb.    Der  Eisen- 
gehalt der  verschiedenen  Partien  ist  ein  sehr 
unregelmäßiger,  auch  keilt  die  Erzführung  nach 
der  Teufe  zu  viel  früher  aus  als  in  der  Grube 
Baroud. 

Weiter  östlich,  zwischen  Beni-Saf  und  Oran, 
liegt  die  Grube  Haouaria,  welche  in  den  sieb- 
ziger Jahren  zuerst  von  einer  englischen  und 
dann  von  einer  französischen  Firma  betrieben 
[  wurde.  Die  Belegschaft  bezifferte  sich  im  Jahre 
1874  auf  200  Mann.  Der  geförderte  Eisenstein 
enthielt  47  bis  54  °/o  Eisen  und  1  »/t  bis  2';,  °/o 
Mangan.  Auch  dieses  Vorkommen  Boll  nnr  teil- 
weise abgebaut  sein. 

Östlich  von  der  Stadt  Oran,  welche  einen 
sehr  guten  Hafen  hat,  zwischen  dieser  nnd  dem 
etwa  40  km  weiter  östlich  gelegenen  Hafenort 
Arzew,  stehen  in  der  Nähe  der  Vorgebirge 
Ferrat  und  Falcon  Eisenerze  an,  welche  ähnlich 
entstanden  zu  sein  scheinen  wie  die  von  Beni- 
Saf.  Am  Kap  Ferrat  findet  sich  ein  reiches 
Brauneisensteinlager;  in  den  Konzessionen  Tazout 
und  Djebel-Borosse  haben  Aufschlufsarbeiteu  von 
geringem  Umfang  das  Vorhandensein  bauwürdiger 
Roteisensteingänge  ergeben.  Der  Eisengehalt 
soll  im  Minimum  45  %  betragen,  sich  aber  in 
ausgedehnten  Partien  der  Vorkommen  bis  zu 
60  °jo  heben.  Während  die  Abfuhr  bei  diesen 
Vorkommen  bei  der  Nähe  der  Küste  nur  ver- 
hältnismäfsig  geringe  Kosten  verursachen  wird, 
können  weiter  im  Land  hinein  aufgeschlossene 
Lagerstätten  dieses  Bezirks  bei  dem  Mangel  oder 
der  schlechten  Beschaffenheit  der  Transportwege 
vorläufig  keine  Bedeutung  beanspruchen. 

2.  Die  mittelalgerische  Gruppe.  Sie 
liegt  in  dem  Departement  Algier  in  einem  etwa 
40  km  breiten  Küstenstreifen  zwischen  den 
Städten  Tones  und  Dollys.  Die  Vorkommen  sind 
hier  weniger  konzentriert  als  in  Oran,  sondern 
über  die  ganze  Küatenregion  hin  verstreut.  So 
finden  sich  Eisenerze  in  der  Umgebung  der  Orte 
Tenes,  St.  Cyprienne  des  Attafs  (östlich  von 
Orleansville),Cherchel,  Miliannah,  Blidah,  Mener- 
ville  und  östlich  von  der  Stadt  Algier  in  dem 
Djudjuragebirge.  Im  Abbau  steht  gegenwärtig 
keines  der  Vorkommen. 

In  der  Nähe  von  ToneB  sind  die  Vorkommen 
von  Djebel-Hadid  und  Beni-Aguil  bekannt.  In 
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dem  erateren  ist  ein  Roteisenstock  bis  in  be- 
trächtliche Tiefe  niedersetzend  aufgeschlossen 
worden.  Die  Konzession  der  Gräberei  Beni- 
Aguil  deckt  sich  mit  einem  Kupfererzfeld  und 
enthält  eine  Eisenerzlagerstätte,  deren  Abbau 
guten  Erfolg  verspricht.  Wichtigere  Vorkommen 
w  urden  in  der  Umgebung  von  8t.  Cyprienne  des 
Attafs  entdeckt.  Hier  findet  sich  etwa  21  km 
östlich  von  Orleansvillc  beim  Hahnhofe  Temou- 
laga  eine  in  den  siebziger  Jahren  teilweise  ab- 
gebaute Roteisensteinlagerstätte  von  grofser  Aus- 
dehnung, welche  ein  Eisenerz  mit  einem  mitt- 
leren Eisengehalt  von  58  °/°  lieferte.  Das  j 
Muttergestein  ist  auch  hier  ein  älterer,  durch 
eisenreiche  Wasser  imprägnierter  Kalk.  Zu  der- 
selben Zeit  stand  auch  der  etwas  südlich  von 
Temoulaga  gelegene  Tagebau  vou  Tiberkanin  I 
im  Betrieb.  Dort  sollen  2  mächtige  Gäuge  von 
hochhaltigem  Roteisenstein  anstehen.  Hei  dem 
Bahnhofe  von  St.  Cyprienne  des  Attafs  selbst 
und  auf  beiden  Ufern  des  etwas  östlich  davon  | 
gelegenen  Baches  Qued  Rouina  wurde  ebenfalls 
in  den  siebziger  Jahren  ein  edler,  aber  sehr 
weicher,  in  Kalken  abgelagerter  Roteisenstein 
durch  Tagebau  gewonnen. 

In  der  Umgebung  von  Cherchel  sind  eine 
Reihe  reichhaltiger  Vorkommen  aufgeschlossen, 
von  denen  die  von  Messelmoun  und  Gourayas 
die  gröfste  Bedeutung  haben.  Bei  der  Nähe  der 
Häfen  Cherchel  und  Gourayas  lägen  die  Trans- 
portverhältnisse  hier  Behr  günstig;  der  Grund 
dafür,  dafs  man  trotzdem  die  früher  betriebene 
Gewinnung  eingestellt  hat,  dürfte  in  den  schäd- 
lichen Beimengungen  des  Eisensteins  zu  suchen 
sein,  der  bei  einem  hohen  Eisengehalt  bis  zu 
mehreren  Prozenten  Kupfer  und  Schwerspat  , 
führt.  Bei  Gourayaa  steht  in  mächtigen  im 
Mergel  auftretenden  Gängen  Spateisenstein  an, 
welcher  nach  den  Ausgehenden  zu  in  Roteisen-  | 
steine  umgewandelt  ist.  Die  Lagerstätte  wurde  [ 
zu  Anfang  der  siebziger  Jahre  von  der  franzö-  | 
sischen  ChAtillon  et  Oommentry  Compagnie  vor- 
übergehend in  Bau  genommen.  Der  englischen 
The  Wigan  Goal  and  Iron  Co.,  welche  die 
18  km  westlich  des  Hafens  Cherchel  gelegene 
Grabe  MesBelmonn  betrieb,  gelang  es  längere 
Zeit,  ans  den  reineren  Erzen  ein  Roheisen  her- 
zustellen, welches  an  der  eingegossenen  Marke 
„Messelmoun"  kenntlich  und  auf  dem  englischen 
Markte  sehr  beliebt  war.  Doch  wurden  die 
Erze  beim  Fortschreiten  des  Abbaus  so  unrein, 
dafs  der  Betrieb  im  Jahre  1881  eingestellt 
wurde.  Vorkommen  ähnlicher  Art  finden  sich  in  [ 
demselben  Bezirke  bei  Sidi-Sliman,  Kef-el-Am- 
benr  und  anderen  Punkton. 

Von  den  Erzlagerstätten  in  der  Umgegend 
von  Milianuah  besitzt  nur  die  etwa  l\s  km 
nördlich  des  Ortes  gelegene  Grube  von  Zaccar-  : 
Rharbi  einige  Bedeutung.  Die  grofse  Entfernung 
zum  Meere  Hefa  den  früher  aufgenommenen  Be-  | 


trieb  bald  zum  Erliegen  kommen.  Auf  dieses 
Vorkommen  hin  wollte,  wie  bereits  erwähnt, 
Abd-el-  Kader  eine  eigene  algerische  Eisen- 
industrie begründen. 

Die  Erzvorkommen  in  der  Nähe  von  Blidah 
weisen  durchweg  hohen  Eisengehalt  auf;  doch 
wird  auch  hier  der  Wert  der  Erze  durch  star- 
ken Schwefel-  und  Kupfergehalt  herabgesetzt. 
Dioser  Umstand  hat  zur  Einstellung  der  JJ  km 
westlich  von  Blidah  golegenen  Soumahgrube  ge- 
führt, welche  früher  von  der  Souinah- Tafna- 
Compagnie,  der  Vorgängerin  der  Mokta- Com- 
pagnie im  Besitze  von  Beni-Saf,  betrieben  wurde. 
In  kalkreichen  Schiefern  tritt  hier  ein  über 
4  km  anhaltendes  Branneisensteinlager  mit  einem 
mittleren  Eisengehalt  von  60  bis  65  °/o  auf; 
nach  der  Teufe  zu  setzt  die  Erzführung  in 
Spateisenstein  um  und  keilt  bald  aus.  Gering- 
haltigere und  stark  verunreinigte  Erze  stehen 
in  der  etwas  weiter  von  Blidah  gelegenen  Kon- 
zession Boiiiam  an. 

Vielversprechende  Aufschlüsse  wurden  in 
neuerer  Zeit  in  der  Umgebung  des  östlich  von  der 
Stadt  Algier,  mitten  zwischen  dieser  und  Dollys 
gelegenen  Städtchens  Menerville  gemacht.  Die 
Natur  dieser  Lagerstätten  ist  eine  andere  als 
bei  den  bisher  beschriebenen  Vorkommen.  Ein 
Gemisch  von  Brauneisenstein  und  Eisenoxydul 
führende  Gänge  treten  in  den  alten  Schiefern 
auf.  Ihre  Entstehung  ist  jedenfalls  auf  die 
Durchbrüche  eruptiver  Gesteine  zurückzuführen, 
welche  für  den  geologischen  Aufbau  dieser 
Gegend  charakteristisch  sind.  Der  Betrieb  der 
auf  diese  Vorkommen  verliehenen  Konzessionen, 
von  denen  die  von  Ain  Oudrer  die  bedeutendste 
zu  sein  scheint,  soll  in  der  nächsten  Zeit  auf- 
genommen werden.  Mit  der  Erwähnung  einiger 
noch  nicht  näher  bekannter  Roteisensteinvor- 
kommen in  dem  Djnrjuragebirge  sei  die  Be- 
sprechung der  mittelalgerischen  Gruppe  abge- 
schlossen. 

3.  Die  ostalgerische  Gruppe.  Die 
Küstengegend  des  Departements  Constantine 
wird  von  einer  Kette  von  Eisenerzvorkommen 
durchzogen ,  welche  in  der  Nähe  der  Orte 
Bougie,  Djidjolli,  Collo,  Philippeville  und  Bona 
gröf'sere  Bedeutung  annehmen.  Die  Entfernung 
bis  zur  Küste  beträgt  gewöhnlich  nur  20  bis 
30  km.  Weiter  ins  Land  hinein  liegen  60  km 
und  mehr  von  der  Küste  entfernt  Lagerstätten 
bei  Setif,  Guelma,  Ain-Beida  und  Soukahras. 
In  der  Umgebung  von  Bongie  und  Djidjelli 
streichen  zahlreiche  Vorkommen  zu  Tage  ans. 
Die  Erzführung  besteht  gewöhnlich  in  einem 
innigen  Gemische  von  Braun-  und  Roteisenstein. 
In  den  Gruben  von  Kandiron  (20  km  südöstlich 
von  Bougie)  und  Beni-Guendouz,  welche  beide 
früher  von  den  Arabern  betrieben  wurden,  soll 
in  nächster  Zeit  mit  den  Aufsehlufsarbeiten  be- 
gonnen werden.    Der  Eisenstein,  besonders  des 
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letzteren  Vorkommens,  soll  von  der  vorzüg- 
lichsten Qualität  sein.  15  kin  von  Bongie  steht 
auf  einem  Berge  bei  520  in  Höhe  ein  bedeutendes 
Lager  von  Roteisenstein  in  Nummulitenkalken 
an.  Bei  dem  Kap  Cavallo  soll  ein  2  m  mach- 
tiges Brauneisensteinlager,  an  der  Lokalität  Tader- 
gout  ein  über  2  km  durchsetzendes,  bis  7  m 
mächtiges  Lager  von  Roteisenstein  aufgeschlossen 
sein.  Hochmanganhaltig  ist  der  Eisenstein  von 
der  Örtlichkeit  Iselan.  In  dieser  Gegend,  welche 
noch  sehr  wenig  durchforscht  ist,  linden  sich 
auch  häufig  .Schwefelkiesablagerungen.  Bei  der 
Örtlichkeit  Mansouviah  bei  Qued  Marka,  8  km 
von  Bougie  und  dem  Meere,  hat  man  ein  Schwefel- 
kieslager von  10  bis  15  m  Mächtigkeit  mit  einem 
Vorrat  von  3-  bis  400  OOot  entdeckt.  Ein  anderes 
Vorkommen  hat  100  m  Länge  bei  20  m  Breite. 
Die  wichtigst«  Lagerstatte  in  der  Umgebung 
von  Collo  ist  die  von  AYn  Sedma,  1 1  km  nord- 
östlich dieser  Stadt.  In  der  Nähe  des  dort  aus 
den  jüngeren  Schichten  emportauchenden  tineis- 
masBivs  finden  sich  linsenartige  Vorkommen  von 
Schwefelkies,  Magnet-  und  Brauneisenstein  in 
Eruptivgesteinen. 

Zur  Ausbeutung  der  gröfstenteils  dem  Staat 
gehörigen  Konzessionen  in  der  Umgegend  von 
Colin  bildete  sich  1H77  in  Paris  eine  Gesell- 
schaft, welche  als  Konkurrentin  der  Mokta-Gesell- 
schaft,  aber  gänzlich  erfolglos  auftrat.  Die 
Eisenerzgewinnung  in  AYn  Sedma  wurde  im  Jahre 
18*5  eingestellt,  seit  1SHS  ist  der  Abbau  des 
Schwefelkieses  wieder  aufgenommen. 

Iu  der  Umgegend  von  Philippeville,  haupt- 
sächlich östlich  von  diesem  Hafenorte,  ist  eine 
Keine  von  Eisenerzlagerstätten  aufgeschlossen, 
welche,  ohne  gerade  hervorragend  reich  zu  sein, 
sonstiger  günstiger  .Verhältnisse  halber  abbau- 
würdig erscheinen.  Das  wichtigste  Vorkommen 
ist  das  der  seit  1866  stilliegenden  Grube  Filfila, 
16  km  östlich  von  Philippeville.  Die  Konzession 
liegt  dicht  am  Meere  und  umfafst  etwa  Di  qkm. 
Das  Lager  zieht  sich  ringartig  um  den  quellen- 
reichen Filhlaberg.  Seine  Einführung  besteht 
in  Magnet-,  Rot-  und  Branneisensteinflözen  von 
wechselnder  Mächtigkeit,  welche  durch  Lagen 
eines  roten,  stark  eisenschüssigen  Tones  oder 
Schiefers  getrennt  werden. 

Wie  die  Mächtigkeit,  so  ist  auch  das  Ein- 
fallen der  erzführenden  Schichten  sehr  verschieden. 
Im  allgemeinen  sind  aber  die  Aussichten  für 
die  Eröffnung  des  Betriebes  sehr  günstig.  Die 
Bildung  des  Erzlagers  ist  jedenfalls  auf  eisen- 
haltige Quellen  zurückzuführen,  welche  iu  den 
Spalten  zwischen  den  Schiefern,  Kalken  und  in 
der  Nahe  anstehenden  Eruptivgesteinen  empor- 
stiegen und  je  nach  Temperatur  und  Druck 
ihren  Eisengehalt  als  Rot-,  Magnet-  oder  Braun- 
eisenstein zur  Ablagerung  brachten.  In  der 
Ende  des  mines  zu  l'aris  und  auf  englischen 
Hüttenwerken  ausgeführte  Analysen  ergaben  fol- 


gende Zusammensetzung  der  verschiedenen  Eisen- 
stein arten  : 

1.  Nach  Analysen  der  Ecole  des  mines  in 
Paris: 


Gehalt  an: 


Braun- 


Kol- 
rUcnitclu 


cImbxoId 

fl. 


99,20 


0,60 


0,006 


91,8 
0,2 
0,5 
L6 

0,05 
0,02 
0,08 
5,60 


0,10 
0,8 

Mi 

0,06 
0,20 

0,06 
1,60 


FCiO:,  

Ca  Ü  

AUO,  

SiO;  

MtijOj  

Mgü  

HaS<>,   

Phosphursaure  .... 
(iliihverlnst  

Zusammen  .   .   .     99,805     99,85  99,92 
Eisennusbringen  der  Probe     70  63       1  66 

2.  Nach  in  Newcastle-on-Tyne  gemachten 
Analysen  des  Branneisensteines: 

Gehalt  an:  Br.on.u.n.ui.p^b. 

Metallischem  Eisen  ....  71,39  70,25 

Unlöslichen  Substanzen   .  .  0,98  1,07 

Phosphorsäure   0,08  0,06 

Schwefel   0,06  0,05 

Auf  einem  französischen  Hüttenwerke  wurden 
aus  zwei  verschiedenen  Erzarten  von  Filfila  72°/o 
dnnkelgraues,  bezw\  73,20  °/o  lichtgraues  Roh- 
eisen erschmolzen.  Die  Lagerstätte  ist  durch 
gröfsere  Aufschlnfsarbeiten  (Schürf-Gräben  und 
Stollen,  einfallende  Strecken  und  saigere  Schürf- 
schächtchen)  eingehend  untersucht  worden.  Be- 
sitzer der  Konzession  ist  gegenwärtig  die  Firma 
Lessueur  et  Cie.  zu  Philippeville.  In  dem  Tale 
Qued  Rira,  in  welchem  dieses  Vorkommen  liegt, 
sind  an  den  östlichen  und  nördlichen  Berges- 
hängen noch  mehrere  zu  Tage  ausgehende  Lager- 
stätten festgestellt,  von  denen  eine  nach  der 
Schätzung  des  Bezirks-Bergingeuieure  über  einen 
Vorrat  von  mindestens  2  Millionen  Tonneu  ver- 
fügen soll.  In  den  Gruben  Ai'n-Ben-Merouan 
und  Fendeck,  den  seitlichen  Fortsetzungen  des 
Filfila- Vorkommens,  liegen  die  Verhältnisse  ähu- 
lich  wie  bei  diesem.  Der  Betrieb  soll  nach 
Erbauung  einer  von  Philippeville  nach  Filrila 
projektierten  19  km  langen  Bahn  aufgenommen 
werden.  Die  Transport-  und  Verladungskosten 
werden  auf  etwa  2  Ji  f .  1  t  veranschlagt. 

Die  gl  öfsten  Eisenerzschätze  der  ostalgerischen 
Gruppe  enthält  die  Umgebung  von  Bona.  Das 
Vorkommen,  welches  durch  seine  grofse  Ergiebig- 
keit, den  hohen  Eisengehalt  und  die  Reinheit 
seiner  Erze  den  Ruf  des  algerischen  Eisensteines 
begründet  hat,  ist  das  von  Ai'u-Mokra  oder  Mokta- 
el-Hadid,  welches  schon  in  der  Vandalenzeit 
gebaut  worden  ist.  Mokta-el-Hadid  liegt  süd- 
lich des  Gebirgszugs,  der  sich  vom  Kap  de  Fer 
bis  zum  See  Fezzara  erstreckt;  es  ist  mit  dem 
östlich  gelegenen  Hafen  von  Bona  durch  eine 
von  der  Grubenbesitzerin  gebaute  Erztransport- 
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bahn  von  33  km  Länge  verbunden.  Auf  die 
Aufschlüsse  in  der  Umgegend  von  Mokta  sind 
neben  der  Konzession  Ain  Mokra  die  ebenfalls 
im  Betrieb  stehenden  Gruben  Karesas,  Bou, 
Hamm,  Meboudju  und  El-Mkinnen  verliehen, 
deren  Erze  nach  der  Zusammensetzung  und  der 
Art  des  Vorkommens  den  von  AYn  Mokra  aufser- 
ordentlich  ähnlich  sind.  Neben  den  Lagerstätten 
der  vorgenannten  Gruben  tinden  sich  Vorkommen 
von  geringerer  Wichtig- 
keit, so  ein  Erzbntzen 
von  etwa  120  m  Länge 
und  20  m  Mächtigkeit 
in  der  Nähe  bei  Medja 
Rassout  an  dem  nach 
Bona  gelegenen  äufser- 
sten  Ende  des  Sees  Fez- 
zara.  Sehr  reich  an  Eisen- 
stein-Butzen  und  -Nestern 

sind  auch  die  stark  amphibolitführenden  grünen 
Glimmerschiefer,  welche  am  Kap  de  Garde  1 2  km 
nördlich  von  Bona  anstehen. 

Die  Eisenerze  von  Ai'n  Mokra  treten  in  dem 
inselnrtig  aus  der  Kreide  hervorragenden,  aus 
Gneisen  und  Glimmerschiefern  zusammengesetzten 
Massiv  auf,  dessen  Grundstock  der  alte  Gneis 
von  Edough  bildet  (Abb.  3).  Auf  denselben 
folgt  zunächst  eine  starke  Gneisschicht,  welche 


Teile  des  Lagers  etwa  30°;  im  östlichen  gilt 
dieser  Neigungswinkel  nur  für  den  oberen  Teil 
des  Vorkommens,  während  der  untere  eine  steilere 
Neigung  annimmt.  Die  Mächtigkeit  ist,  wie  das 
nachstehend  gegebene  NS-Profil  (Abb.  4)  er- 
kennen läfst,  eine  stark  schwankende.  Während 
sie  häutig  auf  60  m  und  darüber,  bis  95  mt 
steigt,  beträgt  sie  im  Hauptlager  durchschnitt- 
lich 8  bis  10  m,  und  nimmt  in  grosserer  Teufe 


ni  m 
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Abbildung  3.    Prohl  des  Gebirges  von  Mokta  el  Hadid. 


gleichmäfsig  und  schnell  ab.  Die  ursprünglich 
vorhandenen  Erzvorräte  beliefen  sich  auf  etwa 
15  Millionen  Tonnen.  Einer  der  Stöcke  im  west- 
lichen Teile  des  Lagers  lieferte  allein  800  000  t. 
Die  Erzführnng  nimmt  nach  der  Teufe  und  nach 
Westen  zu  allmählich  ab  und  macht  schliefslich 
tonigen  und  kalkigen  Partien  Platz.  Im  Osten 
ist  sie  dnreh  eine  Verwerfung  abgeschnitten. 

In  der  Mitte  der  Lagerstätte  zeigt  das  Erz 
rote  Farbe  und  stellt  sich  als  ein  inniges  Ge- 
misch von  Braun-  und  Magneteisenstein  dar. 
In  den  Grenzzonen  geht  die  rote  Farbe  des 
Erzes  durch  den  zunehmenden  Kalkgehalt  in  eine 
graue  über.  Auch  herrscht  hier  der  Magnet- 
eisenstein vor. '  Der  Mangangehalt  ist  stellen- 
weise recht  hoch,  schwankt  aber  nach  der  ört- 
lichkeit sehr. 

Über  die  Zusammensetzung  des  Eisensteines 
werden  folgende  Angaben  gemacht: 


Abbildung  4. 

häutig  von  dünnen  Pyroxenitschiehten  durchsetzt 
wird.  Diesen  mittleren  Gneis  überlagert  ein 
granatführender  Glimmerschiefer  mit  mächtigen 
Zwischenbändern  von  metamorphen  Kalken  und 
Tonschiefern.  In  einer  grofsen  linsenartigen 
Ablagerung  der  letzteren,  welche  sich  durch  drei 
Hügel  und  insgesamt  über  2  km  Längserstreckung 
fortsetzt,  finden  sich  die  Eisenerze  in  einzelnen 
stockartigen  Ablagerungen,  welche  vielfach  durch 
Zwischenmittel  perlschnurartig  verbunden,  manch- 
mal aber  auch  durch  taube  Partien  getrennt 
sind.  Die  HauptBtreichlinie  verläuft  von  NW 
nach  SO.    Das  Einfallen  beträgt  im  westlichen 
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Nach  Fueh» 
und  de  Uunay 

•o 

Nach  Trapp» 

•SiOi  

8  

P  

Co  

TS  

Verlust  .  .  . 

Aus  der  zwei 

88,25 
0,5-0,25 
8,1 
1.5 
0.45 
0,09-0.65 

0.  0-0,003 
0,001  -0,04 

1,  (10— «,01 

1,9 

Len  Probe  wurd* 

81,87 
4,65 
0,00 
0,9 
0,4 

Spur 
0,28 

sn  57,5  %  Höh- 

eisen  mit  einem  durchschnittlichen  Mangangehalt 
von  2,88  °/o  erschmolzen.  Bei  dem  geringen 
'  Einfallen  der  Lagerstätten  in  den  oberen  Teufen 
war  es  möglich,  einen  grofsen  Teil  derselben 
durch  Tagebau  zu  gewinnen.  Die  Kosten  stellten 
sich  dabei  auf  nur  n,44  .//  f.  d.  cbm  anstehendes 
Erz.  Da  die  Geleise  der  nach  Bona  führenden 
Transportbahn  durch  Einschnitte  in  den  die 
Lagerstätte  umgebenden  Bergring  bis  auf  die 
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Sohle  des  Tagebaues  geführt  und  mit  dem  Fort- 
schreiten desselben  entsprechend  gesenkt  werden 
konnten,  waren  auch  die  Förderkosten  recht 
niedrig.  Nach  dem  bereits  vor  geraumer  Zeit 
erfolgten  Abbau  der  oberen  reichen  Etagen  mufste 
man  allerdings  zum  unterirdischen  Betrieb  über- 
gehen, bei  welchem  sich  die  gesamten  Gewinnungs- 
kosten f.  d.  Tonne  auf  1,20  bis  2  .41  stellten. 

Die  ebenfalls  der  Mokta- Gesellschaft  gehörige, 
seit  1872  in  Betrieb  stellende  Urnbe  Karesas  ist 
etwa  12  km  von  Bona  entfernt.  Der  ursprünglich 
anstehende,  auf  2  Millionen  Tonnen  geschützte 
Erzvorrat  ist  bereits  gröl'stenteils  durch  Tage- 
bau oder  unterirdischen  Betrieb  gewonnen. 

Die  Förderung  von  Mokta  hatte  bereits  im 
Jahre  1874  mit  4.1U  000  t  ihren  Höhepunkt  er- 
reicht.    Im  Jahre    1888   war  sie   schon   anf  | 


die  unmittelbar  an  der  Küste  gelegenen  Gruben 
ausgeschlossen.  Aus  demselben  Grunde  ist  an 
einen  gewinnbringenden  Abbau  der  schönen  Rot- 
eisensteinlager des  Djebel  Anini  (24  km  nord- 
westlich von  Setif),  welche  in  ihrer  Entstehung 
dem  Vorkommen  von  Boni-Saf  Ahnein,  oder  gar 
der  noch  weiter  ins  Land  hinein  liegenden  Ein- 
zelvorkommen bei  Guelma,  Soukahras,  AYn  Heida 
und  Tebessa  vorläufig  nicht  zu  denken;  so  be- 
deutend auch  deren  Erzvorrttte  sein  mögen.  Bei 
Tebessa*  soll  ein  Brauneisensteinlager  mit  etwa 
5  000  000  t  Erz  aufgeschlossen  sein. 

III.  Eisenerzvorkommen  in  Tunis. 

In  der  Kegentschaft  Tunis  stellten  sich  vor 
der  Besetzung  durch  die  Franzosen  im  Jahre  1881 
einer  geologischen  Durchforschung  des  Landes  äbn- 


Alibiblung  5.  Abbildung  6. 


127  000  t  gefallen.  Seitdem  ist  sie  nur  wenig 
zurückgegangen.  Für  die  nächste  Zeit  ist  wieder 
ein  Anwachsen  der  Förderung  zu  erwarten,  da 
die  Gruben  El-Mkinnen,  Mebondja  und  Bou- 
Hamra  in  Betrieb  genommen  sind. 

Die  am  meisten  östlich  gelegenen  Vorkommen 
des  algerischen  Küstenstreifens  finden  sich  in  der 
Umgebung  des  kleinen  Hafens  La  Calle  nahe 
der  tunesischen  Urerize.  Es  ist  dort  unter  anderem 
ein  15  in  mächtiges  und  100  m  langes  Koteisen- 
steinlager bekannt,  dessen  Ausbeutung  vorläufig 
der  Mangel  brauchbarer  Abfnhrwege  entgegen-  i 
steht.  Dieser  Mil'sstand  macht  sich  noch  viel 
mehr  bei  den  weiter  von  der  Küste  abgelegenen 
Vorkommen  in  der  Umgegend  von  Setif  fühlbar. 
Es  wäre  zwar  leicht  möglich,  einen  gröfseren 
Teil  derselben  durch  Zweigbahnen  an  die  ost- 
algerische Linie  anzuschlielsen ;  doch  erscheint 
«ine  Konkurrenz  derartiger  Unternehmen  gegen 


liehe  Schwierigkeiten  entgegen  wie  in  Marokko 
Jetzt,  wo  der  Hey  von  Tunis  nur  mehr  eine 
Scheinherrschaft  führt,  und  der  wahre  Macht- 
haber im  Lande  der  französische  Regent  ist, 
sind  die  Geologen  munter  an  der  Arbeit.  Die  bei 
der  Regentschaft  in  Tunis  eingerichtete  Berg- 
abteilung ist  mit  Konzessionsantragen  überhftuft. 

Im  Jahre  1901  sind  nicht  weniger  als  539  Er- 
laubnisscheine zum  Schürfen  auf  die  verschiedenen 
Mineralien  erteilt  worden.  Da  die  französische 
Verwaltung  eifrig  den  Bau  von  Wegen,  welche 
unter  der  Araberherrschaft  nur  dem  Namen  nach 
bekannt  waren,  und  Eisenbahnen  betreibt,  dürften 
die  Verkehrsverhältnisso  bald  eine  bemerkens- 
werte Besserung  erfahren.  Damit  wird  für  die 
Eröffnung  vieler  Bergbaubetriebe  die  Haupt- 
schwierigkeit aus  dem  Wege  geräumt  sein. 
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Die  wichtigsten  Eisenerzvorkommen  Tunesiens 
sind  die  de«  Bezirks  von  Tabarka,  welcher  sich 
von  der  algerischen  Grenze  bis  nach  Biserta 
erstreckt.  Zahlreiche  Aasbisse  von  Eisenerz- 
lagern sprechen  dafür,  dafs  die  tunesische  Nord- 
kflste  noch  viele  angehobene  Erzschätze  birgt. 

Die  Eisenerze  von  Tabarka  gehören  der 
Kreideforuiation  an.  Sie  finden  sich  in  einer 
Reihe  isolierter,  längs  der  Meeresküste  zwischen 
den  Orten  Tabarka  and  Kap  Serrat  sich  erheben- 
der Hügel,   deren  Basis  aus  gleichmäfsig  ge- 


Abbildunf,'  9. 


schichteten  untereocänen  und  miocänen  Sand- 
steinen besteht.  Auf  diesem  Sockel  sind  zu- 
nächst weil's,  rot  oder  bläulich  gefärbte  Mergel- 
tone and  Tonschiefer  und  darauf  die  Eisenerze 
und  eisenerzführenden  Konglomerate  mulden- 
förmig abgelagert.  Im  Hangenden  folgt  danu 
gewöhnlich  wieder  eine  Tonschicht.  Ein  von 
Süden  nach  Norden  gezogenes  Normalprofil  der 
beiden  Muldenfliigel  geben  die  Abbildungen  5 
und  6.    Wie  sich  aus  denselben  und  den  Abbil- 


Abbildung  10.| 


kommen  in  taschenartiger  Form.  Die  Erze 
treten  in  mächtigen,  zusammenhängenden  und 
auf  gröfsere  Erstrcckung  durchsetzten  Bänken 
oder  in  einzelnen  riesigen  Blöcken ,  welche 
durch  roten  Ton  verkittet  oder  in  denselben 
eingebettet  sind,  auf.  Der  Ton  hat  oft  einen 
so  grofsen  Eisengehalt,  dal's  er  verhüttbar  wird. 
Seiner  Znsammensetzung  nach  ist  das  Erz  ein 
Gemisch  von  braunrotem  Bot-  und  glimmer- 
reichein  Brauneisenstein.  Das  beste  Feld,  das 
von   Raz-Radghet,    hat   die   Gesellschaft  von 


Abbildung  11. 


Mokta-el  -Hadid  nebst  der  Bucht  von  Tabarka 
von  den  Meknas,  einem  Zweigstaiume  der  noch 
vor  20  Jahren  wegen  ihrer  Wildheit  berüchtigten 
Kronmirs,  erworben.  In  dem  Felde  findet  sich 
eine  der  oben  beschriebenen  kuppen-  und  taschen- 
artigeu  Lagerstätten,  welche  ringsum  von  Saud- 
steinen umgeben  sind.  Der  durchschnittliche 
Eisengehalt  sinkt  selten  unter  55  n/°-  r,cr 
Mangangehalt  beträgt  durchweg  2  bis  il  0/o ; 
deshalb  kann  der  Tabarka-Eisenstein  dem  besten 
Bilbaoerz  an  die  Seite  gestellt  werden.  .  Die 
Lagerstätte  ist  vielfach  von  kleinen  Schnürchen 
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Abbildung  12. 


düngen  7  und  8  erkennen  läl'st,  wechselt  das  Ein- 
fallen in  den  verschiedenen  Partien  des  Lagers 
sehr.  In  dem  letzteren  finden  sich  hio  und  da 
gröfsere  Einlagerungen  eines  roten,  stark  eisen- 
schüssigen Tones  (Abbild.  9). 

Durch  die  Erosion  sind  die  Erze  auf  den  höch- 
sten Erhebungen  der  Hügel  soweit  freigelegt, 
dafs  sie  direkt  die  Kuppen  —  eiserne  Berge  — 
bilden  (Abbild.  10  und  11). 

Die  in  der  nordafrikanischen  Regenzeit  vom 
Himmel  stürzenden  Wassermassen  haben  die  früher 
auf-  und  umgelagerten  Tone  und  Sandsteine 
(Abbild.  12)  und  oft  bedeutende  Erzmassen  hin- 
weggeführt  und  in  seitlichen  Vertiefungen  der 
Hügel  oder  am  Fufse  der  letzteren  abgelagert. 
Deshalb  finden  sich  dort  häufig  sekundäre  Vor- 


und  Drusen  mit  Manganerzansfüllung  durchsetzt; 
von  Schwefel  und  Phosphor  finden  sich  in  dem 
Eisenstein  gewöhnlich  nur  Spuren. 

Die  östlich  dieser  Lagerstätten  gelegenen 
Felder  Tamera,  Bonrehiba  und  Oued-bou-Zemma 
wurden  von  den  Kroninirstäminen  der  Nefzaa 
und  Moghodis  an  die  Sociale  des  etudes  des 
niines  de  Tabarka  abgetreten.  Sie  liegen  in 
unmittelbarer  Nachbarschaft  des  Hafens  von 
Kap  Sorrat  und  sind  in  der  Ablagerangsform 
dem  Vorkommen  von  Tabarka  äußerst  ähnlich, 
l'ber  die  Erzvorräte  dioi<r  Felder  und  die 
hauptsächliche  Zusammensetzung  ihrer  Eisen- 
steine geben  die  folgenden  Angaben  Auskunft, 
welche  bei  einer  vor  Ii?  Jahren  vorgenommenen 
Untersuchung  ermittelt  wurden. 
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lieichatzter 
Envorrat 


 FctO,     Mn  O      Pi  O, 

Tamera   1  112  000    7»        2,95  0,055 

Oued-bou-Zemma     .  ,1  865  (XX)    74.2     2,3  0,07 
Bonrehiba     .   .  .  .  ü  2  000  000    75       2,4  0,041 

Der  Eisengehalt  ist  hier  im  allgemeinen 
geringer,  als  im  Felde  Tabarka.  Er  bleibt  im 
groben  Durchschnitt  unter  55  p/o.  Eine  Aus- 
nahme bildet  der  auf  dem  rechten  Ufer  des 
Baches  Oued-bou-Zemma  anstehende  Brauneisen- 
stein, welcher  einen  Eisengehalt  von  »R>  bis  »12  % 
erreicht. 

Da  die  Kuppen-  oder  Taschenform  der  Lager- 
stätten bei  Tabarka  den  Ausbau  sehr  erleichtern 
wird,  vorspricht  die  Gewinnung  eine  recht  billige 
zu  werden,  dagegen  werden  sich  die  Kosten  des 
Transport«  nach  den  Schiffen  höher  stellen,  als 
man  bei  der  Nähe  des  MeereB  annehmen  könnte. 
Da  die  ungünstige  Küstenbildung  die  Anlage 
eines  guten  Hafens,  wenigstens  in  der  Nähe  der 
östlichen  Vorkommen,  nicht  zuläfst,  tnufs  eine 
Eisenbahn  nach  dem  Hafen  von  Kap  Serrat, 
der  von  der  wenig  geschützten  Bucht  von  Ta- 
barka 40  km  abliegt,  oder  bis  zu  der  noch 
weiter  entfernten  Stadt  Biserta  gebaut  werden. 

Eine  grolsc,  aber  für  die  Abfuhr  nicht  be- 
sonders günstig  liegende  Konzession  hat  neuer- 
dings die  Firma  Schneider-Creusot  erworben. 

Südwestlich  der  Stadt  Tunis  liegen  in  einer 
Entfernung  von  etwa  170  km  sehr  ausgedehnte 
Eisenerzvorkommen  in  hügeligem  Terrain ,  das 
von  den  Arabern  „das  Eisengebirge"  genannt 
wird.  Die  Erze  treten  in  der  Kreideformation 
angehörigen  Mergeln  auf  und  sind  in  etwa  40  ui 
Teufe  erschürft.  Eine  nähere  Beschreibung 
dieser  Vorkommen  gab  nebst  einer  Aufstellung 
der  voraussichtlichen  Gewinnungskosten  ein  eng- 
lischer Ingenieur  Mc.  Inierny  in  einem  Bericht* 
an  den  britischen  Konsul  in  Tunis. 

Danach  ergab  die  Analyse  zweier  Proben, 
welche  der  bedeutendsten  Lagerstätte  entnommen 
waren,  folgende  Zusammensetzung  der  Erze: 
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Das  Vorkommen  liegt  22  km  von  der  Bahn- 
station entfernt,  mit  welcher  es  durch  oine  An- 
schlufsbahn  verbunden  werden  müfste.  Dazu 
käme   der   Transport   auf  der  Hauptlinie  nach 


•   „The  Iron   and  dal  Trad-s   Review"  1W2, 
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Tunis  mit  etwa  150  km.  Dafs  im  Hinblick  auf 
die  Länge  des  Abfuhrweges  die  Aussichten  für 
die  Eröffnung  eines  Betriebes  trotz  der  Wert- 
steigerung des  Erzes  durch  den  hohen  Mangan- 
gebalt nicht  gerade  verlockend  sind,  geht  ans 
der  Kostenaufstellung  des  Berichtes  deutlich  her- 
vor. Die  Gesamtkosten  der  Tonne  an  Bord  des 
Schiffes  im  Hafen  Tunis  würden  sich  nach  dem- 
selben auf  rund  7  Jt  stellen  und  aus  folgenden 


Posten  zusammensetzen : 

Gewinnungskosten  

0,83  .* 

0,41  „ 

0.75  „ 

Wagenverladung  auf  der  Grube 

0,41  m 

4,25  . 

0.33  . 

0,98 

Bei  dem  mittleren  Stand  der  Erzpreise 
(Tabelle  1)  wäre  also  nur  ein  geringer  Gewinn 
zu  erzielen. 

Der  Art  und  der  Bildung  nach  lassen  sich  die 
nordwestafrikanischen  Vorkommen  in  4  Gruppen 
einteilen : 

1.  lager-,  linsen-,  bntzen-  und  nesterförmige 
Einlagerungen  von  Magnet-,  Kot-  oder 
Brauneisenstein  in  kristallinen  Gesteinen. 
Typen:  Mokta-el-Hadid,  Medja  Rassout 
und  Ain  Oudrer; 

2.  Erzbutzen  und  Einlagerungen  von  regel- 
loser Form  in  Eruptivgesteinen :  Ain 
Sedma; 

3.  gang-  und  stockartige  Lagerstätten  von 
meistens  sehr  reinem  Braun-  und  Rot- 
eisenstein in  älteren  Kalken,  welche  durch 
eisenhaltige  Thermal wasser  siderisiertsind. 
Typen:  Rar-el-Baroud,Temoulnga,  Zaccar- 
Rharbi,  Oued  Rouina   Djebel  Anini; 

4.  Gänge  und  Lager  in  Mergeln  mit  manch- 
mal recht  unreinen  oxydischeu  Erzen, 
welche  nach  der  Teufe  zu  ab  nnd  zu  in 
Carbonate  übergehen.  Typen:  Gourayas, 
Messelmoun,  Tabarka. 

Ob  die  Eisenerzlager  Nordwestafrikas  in  Zu- 
kunft eine  gröfsere  Bedeutung  für  die  Ver- 
sorgung unserer  deutschen  Hochöfen  gewinnen 
werden,  läft  sich  jetzt  noch  nicht  voraussagen: 
sicher  ist,  dafs  der  hochhaltige  Eisenstein  Algiers 
eines  der  besten  unserer  eingeführten  Erze  ist. 

Benutztes  Material: 

&  Fuchs  et  \..  de  Launay:  Tratte  des  gitea  tnini- 

raux  et  metallifüres. 
Pelatan:    Les    richesses    tuinörales    des  colonie* 

francaUes.    (.Revue  universelle  des  urines,  de  1» 

metallurgie  etc.-  1900.  III.  4  Trimester.) 
Trappe:     Der    Bergbau    und  der  Mineralreichtutn 

Algeriens.   1 , Berg-  und  hüttenmännische  Zeitung* 
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Das  Eisen  in  der  Eisenbahn  nach  Beschaffenheit, 

Form  und  Masse.* 

Von  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  A.  Haarmann -Osnabrück. 


Von  allen  Metallen  ist  ohne  Zwcifol  das 
wichtigste  nnd  wertvollste  das  Eisen.  Man  kann 
anbedenklich  sagen,  dafs  zur  Zeit  die  Kultur- 
entwicklung  der  Welt  sich  mehr  oder  weniger 
ziffermäfsig  im  Verbrauche  des  Eisens  wider- 
spiegelt. Daf»  dem  so  ist,  hangt  mit  einem 
ganz  besonderen  Umstände  zusammen.  Die 
Gröfse  der  Neuzeit  hinsichtlich  der  Fortschritte 
auf  kulturellem  Gebiete  beruht  hauptsachlich  auf 
der  Ausgestaltung  der  Maschine,  und  zwar  in 
erster  Linie  der  Kraftmaschine.  Diese  hat  der 
Natur  Kräfte  von  mehr  als  einer  Milliarde 
Männerarmen  abgewonnen  und  sie  in  den  Dienst 
menschlicher  Intelligenz  gestellt.  Auf  der 
andern  Seite  erreichte  die  Werkzeug-  und  Ar- 
beitsmaschine vom  Panzerplattenwalzwerk  ab- 
wärts bis  zum  Fahrrad  eine  ungeahnte  Stärke 
und  Vollkommenheit.  Das  Rückgrat  der  Maschine 
selbst  aber  ist  Eisen  und  Stahl. 

Umgekehrt  hätte  nach  dem  ewigen  Gesetz 
von  Wirkung  und  Gegenwirkung  auch  die 
Metallurgie  des  Eisens  nicht  zu  ihrer  heutigen 
Gröfse  und  Wirtschaftlichkeit  emporblühen  können 
ohne  die  genialen  Erfindungen,  welche  auf  tech- 
nischem Gebiete  im  Laufe  des  vergangenen 
Jahrhunderts  gezeitigt  worden  sind. 

Von  allen  diesen  Errungenschaften  hat  in- 
dessen keine  so.  umwälzend  und  kulturfördernd 
gewirkt  wie  die  Eisenbahn  in  Verbindung  mit 
der  Maschine.  Mit  einer  Geleislänge  von  über 
zwanzig  Erdumfängen,  zwei  Drittel  aller  Dampf- 
kräfte anspannend,  ungezählte  Milliarden  frucht- 
bringenden Kapitals  vereinigend,  unmittelbar  nnd 
mittelbar  Millionen  Menschen  nährend,  ist  die  Eisen- 
bahn eins  der  gröfsten  und  besten  aller  Menschen- 
werke.  Sie  hat  den  billigen  Austausch  der  Pro- 
dukte menschlicher  Arbeit  und  der  Schätze  derNatur 
ermöglicht  und  sogar  dem  bodenwüchBigen  Ge- 
werbe der  Landwirtschaft  neue  Hilfsmittel,  neue 
Absatzwege  und  neue  Ziele  geschaffen.  Im  be- 
sonderen sind  durch  dieses  wichtigste  unserer 
modernen  Verkehrsmittel  der  allgemeine  Eisen- 
verbranch nnd  somit  die  Eisenindustrie  gefördert 
worden.  Nicht  blofs,  dafs  die  Eisenbahn  in 
Ländern  mit  bereits  umfassend  ausgebautem 
Schienennetz  ein  Fünftel  des  gesamten  Eisen- 
bedarfs für  Bich  beansprucht,  sondern  Bio  be- 
fördert gemeinsam  mit  der  Weltschiffahrt  dieses 
Nutzmetall  in  tausend  Formen  fernab  von  den 


*  Vortrag,  gehalten  auf  dem  V.  Internationalen 
Kongrefs  für  angewandte  Chemie  in  Berlin. 


Mittelpunkten  seiner  Gewinnung  hinaus  in  die 
entlegensten  Winkel  der  Kulturländer.  So  war 
es  möglich,  dafs  selbst  in  industriearmen  Län- 
dern der  Eisenbedarf  im  Laufe  der  Zeit  eine 
überraschende  Entwicklung  und  Zunahme  er- 
fahren hat. 

Ein  interessantes  Bild  gibt  uns  in  dieser 
Beziehung  ein  Rückblick  auf  die  Roheisen- 
gewinnung im  neunzehnten  Jahrhundert.  Nach 
mehrseitig  unternommenen,  freilich  nicht  ganz 
übereinstimmenden,  statistischen  Aufzeichnungen 
betrug  die  Roheisenerzeugung  der  Erde  im 
Jahre  1807:  760000  t,  1834:  21)26  000  t, 
1850:  4493000  t,  1860:7  287  000  t,  1870: 
12  116000  t,  1895):  40610000  t.  Demnach 
bezeichnet  die  erzeugte  Menge  des  Jahres  1899 
eine  Erhöhung  gegenüber  der  Menge  des  Jahres 
1807  um  das  53fache  und  gegen  1831  um  das 
13 '.fache.  Leider  sind  über  den  Verbrauch 
des  Eisens  für  die  gleiche  Zeit  statistische  Er- 
hebungen nicht  vorhanden,  nnd  es  stehen  mir 
darüber  nnr  für  Deutschland  seit  dem  Jahre 
1861  die  Zahlen  zu  Gebote,  welche  das 
statistische  Bureau  des  Vereins  deutscher  Eisou- 
und  Stahl -Industrieller  zusammengestellt  hat. 
Danach  ergibt  sich,  dafs  der  einheimische  Ver- 
brauch auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  in 
Deutschland  durchschnittlich  betrug  in  den 
Jahren  1861  bis  1864:  25,2  kg,  im  Jahre 
1871:  47,5  kg,  im  Jahre  1880:  39,3  kg,  im 
Jahre  1890:  81,7  kg  und  im  Jahre  1900: 
131,7  kg. 

In  der  verhältnismäfsig  niedrigen  Ziffer  von 
39,3  kg  im  Jahre  1880  zeigen  sich  deutlich  die 
Nachwirkungen  der  auf  die  sogenannte  Gründer- 
periode folgenden  niedergehenden  Konjunktur. 
Im  übrigen  mufs  in  jenen  Zahlenreihen  zunächst 
die  Steigerung  der  Produktion  von  den  dreifsiger 
Jahren  ab  auffallen,  die  denn  auch  in  der  Tat 
ihre  maßgebendste  Erklärung  durch  die  damals 
einsetzende  Entwicklung  der  Lokomotiv-  Eisen- 
bahnen erhält. 

Allerdings  hat  die  Ausdehnung  des  Eisen- 
bahnnetzes der  Welt  sich  keineswegs  in  einem 
parallelen  Verhältnis  mit  der  Zunahme  der 
Eisenerzeugung  in  den  einzelnen  Ländern  voll- 
zogen. Während  beispielsweise  für  den  Ausbau 
der  Schienenstrafsen  neben  der  Kapitalkraft  zu- 
nächst die  Bodenfliiche  der  einzelnen  Länder  je 
nach  ihrem  Umfange  ein  räumlich  gröfseres  oder 
beschränkteres  Feld  darbietet,  sind  für  das 
Wachsen    der  Eisenindustrie    die    früher  oder 
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später  erfolgte  Anfschliefsung  der  Montanschätze 
nnd  die,  je  nach  der  Art  der  natürlichen  Pro- 
duktionsbedingungen  sowohl  bezüglich  des  l'm- 
fanges  als  der  technischen  Anlagen,  sehr  ver- 
schiedenartige Ausgestaltung  der  Erzengungs- 
mittel  von  bestimmendem  Einflufs  gewesen. 
Anfserdem  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  die  für 
die  Verhüttung  des  Eisens  hauptsächlich  in  Be- 
tracht kommenden  Industriestaaten  ander  Deckung 
des  Materialbedarfs  der  eisenarmen  Länder  sehr 
ungleichmäl'sig  beteiligt  sind. 

Wie  in  der  Roheisenerzeugung,  so  hat  auch 
bezüglich  der  damit  eng  zusammenhängenden 
Entwicklung  der  Eisenbahnen  anfänglich  Eng- 
land die  führende  Rolle  gespielt.  Aber  schon 
im  Jahre  1H-10  hatte  das  Eisenbahnnetz  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  in  seiner 
Ausdehnung  mehr  als  das  Dreifache  der  kilo- 
metrischen  Länge  der  englischen  Eisenbahnen 
aufzuweisen.  Demgegenüber  betrug  noch  im 
Jahre  1860  die  Roheisenerzeugung  Groß- 
britanniens 3  888  000  t,  während  Nordamerika 
nur  eine  Gesamt  -  Produktion  von  834  000  t 
hatte.  Erst  in  den  letzten  Jahrzehnton  haben 
sich  in  diesem  Verhältnis  sehr  wesentliche 
Veränderungen  vollzogen ,  nnd  soweit  das  sta- 
tistisch zu  ermitteln  ist ,  stellen  sich  die  Ent- 
wicklungen des  Eisenbahnnetzes  und  die  Roheisen- 
erzeugung der  wichtigsten  Länder  in  den  obigen 
Zahlen  dar. 

Vor  der  Anlage  der  ersten  Schiencnstrafsen 
wurde  bekanntlich  das  Eisen  nur  zu  Gerät- 
schaften und  Maschinen  verwendet,  die  ganz 
anderen  Zwecken  dienten  als  das  Eisenbahn- 
gestänge. Vor  hundert  Jahren  wul'ste  man  von 
den  an  die  Beschaffenheit  des  Eisens  für 
den  Massenverbrauch  zu  stellenden  Anforderungen 
noch  recht  wenig.  Analysen  in  unserem  Sinne 
waren  damals  noch  unbekannt.  Man  verstand 
zwar,  das  Koheisen  nicht  nur  zu  giefsen,  son- 
dern auch  es  zu  frischen,  zu  Schwei  Isen  und  zu 
schmieden  ;  das  Material,  welches  man  anfangs 
für  den  Geleishau  wühlte,  war  jedoch  das  (iuls- 
etsen,  von  dem  man  schon  seiner  Kormfähigkcit 
wegen  annahm,  da  ('s  es  sich  für  die  Herstellung 
des  Spurgeleise»  am  zweckmälsiifsten  erweisen 
werde.    Die  älteste  richtige  zwangläuiitfe  Eisen- 


bahn vom  Jahre  1800,  von  der  im  Geleismuseum 
des  Georgs-Marien- Bergwerks-  und  Hütten -Ver- 
eins ein  Stück  mitsamt  einem  zugehörigen  Wagen 
aufbewahrt  ist,  bestand  aus  kurzen  gufseisernen 
Spurrandschienen.  Sehr  bald  aber  zeigte  es  sich, 
dafs  das  Gufseisen  bei  seiner  grofsen  Brüchigkeit 
und  Ungleichmälsigkeit  den  Anforderungen  des 
Eisenbahnbetriebes  nicht  gewachsen  war,  und 
wenn  seit  den  dreifsiger  Jahren  des  verflossenen 
Jahrhunderts  die  Veredelung  des  Eisenraetalles 
so  rasche  und  bedeutende  Fortschritte  ge- 
macht hat ,  so  ist  hierin  vor  allem  die  Folge 
der  Wechselwirkung  zwischen  den  Ansprüchen 
des  Eisenbahnbetriebes  und  den  anf  deren  Be- 
friedigung gerichteten  Bestrebungen  der  Hfitten- 
technik  zn  erblicken.  Die  älteste  dem  öffent- 
lichen Verkehr  dienende  Lokomotiv-Eisenbahn 
von  Stockton  nach  Darlington  aus  dem  Jahre 
1825  hatte  bereits  gewalzte  Schienen  au« 
Schweifseisen.  Von  jener  Zeit  ab  bis  in  die 
70  er  Jahre  hat  sich  der  Eisenbahnbau  dieser 
Eisengattung  bedient  und  bedienen  müssen. 

Die  ersten  aus  Schweifseisen  gewalzten 
Schienen  liefsen,  wie  die  von  mir  an  verschiedenen 
Stücken,  des  Osnabrücker  GeleisrauBeums  vorge- 
nommenen Untersuchungen  zeigten,  nicht  nur 
hinsichtlich  der  chemischen,  sondern  auch  der 
mechanischen  Beschaffenheit  noch  viel  zn  wün- 
schen übrig.  Der  ganze  Frischprozefs  und  die 
weitere  Verarbeitung  brachten  es  mit  sich,  dafs 
das  erzielte  Schmiedeisen  ein  nngleichmäfsiges 
Gefüge  besafs  und  dafs  die  darin  stets  ein- 
geschlossenen Schlackenteilchen  nicht  ganz  zu 
beseitigen  waren. 

Ein  grofser  Fortschritt  in  der  Erzeugung 
des  Schweifseisens  wurde  bereits  erzielt,  als  der 
Puddelprozefs  allgemeineren  Eingang  fand  und 
die  Massenbereitung  erleichterte.  Damit  war 
einstweilen  die  Beschaffenheit  des  Materials  nur 
wenig  gebessert.  Die  aus  dem  Pnddeleisen, 
einem  Geroisch  von  sehnigem  nnd  körnigem 
Eisen,  hergestellten  Schienen  waren  7. war  eben- 
falls weniger  brüchig  als  gufseiserne,  begaben 
aber  doch  erhebliche  Mäugel.  Mit  Recht  wurde 
auch  an  diesen  Schienen  noch  immer  die  l'n- 
gleichmäfsigkeit  und  ungenügende  Schweifstin:: 
des  Eisens  gerügt.    Als  man  sodann  aufgrund 


15.  Juni  19U3.      Das  Eisen  in  der  Eisenbahn  nach  Hesehaffenheit,  Form  und  Masse.      Stahl  und  Eisen.  729 


Länder 


Rrßff- 
Dungn- 
jahr  der 
ernten 


1870 


bahn- 


Roh- 


Kt 


18*0 


lange 
km 


Roh- 


Kt 


1890 


Hoh- 


r'.inen- 
hahn- 
Unge  ",rn 
km  Kt_ 


1900 


Eupo- 
bahn- 
Ulige 

km 


Roh- 


El 


Deutschland     .  . 
ö&terreich- Ungarn 
Hirofsbritannicn 
Frankreich    .   .  . 
Rufsland  .... 

Belgien  

Vereinigte  Staaten 


1835 
1838 
1825 
1832 

1838 

IftHft 


10  575 

9  589 

24  999 

17  mi 

11  243 

2  997 


1391 

403 
ß  059 
1  17H 

3ß0 
505 


33  83* 

18  512 
28  854 
2ß  189 
23  8Ö7 
4  120 


2  729 
750 
7  802 
1  7)*3 
44ß 
(124 


42  8«9 
27  US 
32  2!>7 
3ß  mb 
30  957 
5  263 


4  ß58 
!*4« 
8  033 
1  902 
927 

830 


51  891 
3H  883 
35  180 
42  827 
48  107 
6  345 


8  521 

1  475 

9  052 

2  699 
2  92« 
1  019 


1830    |  85  139      1  692  ,150  717     3  89«     {MW  409     9  353    311094     14  010 


praktischer  Beobachtungen  zu  der  Anschauung  ge- 
langte, daß  der  Kopf  der  Schiene,  weil  er  zu- 
nächst am  meisten  in  Anspruch  genommen  werde, 
deshalb  des  allerbesten  Eisens  bedürft',  wahrend 
der  Steg  ein  Übergangsmaterial  enthalten  könne, 
nnd  hinwiederum  der  Fuß  am  zweckmäßigsten 
ans  zähem  sehnigem  Eisen  herzustellen  sei,  ging 
man  dazu  über,  das  Material  der  Schienen  dieser 
verschiedenen  Beanspruchung  gemäß  aus  ent- 
sprechend gewählten  Kisensort*!»  zusammenzu- 
setzen. Aus  diesem  Verfahren  entwickelte  sich 
dann  in  den  sechziger  Jahren  die  Fabrikation 
qualitativ  höherwertiger  sogenannter  Feinkorn- 
kopf- und  Puddelstahlkopf-Schienen,  die  aller- 
dings teurer  zu  stehen  kamen,  aber  auch  eine 
erheblich  lilngere  Lebensdauer  versprachen.  Auch 
da  zeigte  es  sich  wieder,  dafs  die  Anforderungen 
der  Eisenbahntechnik  für  die  Fortschritte  in  der 
Erzeugung  des  Materials  von  großer  Wirkung 
waren.  Schon  die  Roheisenfabrikation,  also  der 
Hochofenbetrieb,  wurde  dadurch  in  günstigster 
Weise  beein Hilfst.  Welchen  Wert  man  damals 
auf  die  vorzügliche  Beschaffenheit  der  Schienen 
legte,  geht  unter  anderem  daraus  hervor,  dafs 
bei  keinem  anderen  Eisen fabrikat  eine  so  auf- 
merksame, manchmal  sogar  übertrieben  strenge 
Beaufsichtigung  der  Fabrikation  und  Abnahme 
vorgeschrieben  wurde.  Man  war  davon  durch- 
drungen, dafs  das  Eisenbahngeleise  namentlich 
mit  Rücksicht  auf  die  der  Bahn  anvertrauten 
Menschenleben  die  denkbar  gröfste  Betriebs- 
sicherheit bieten  müsse.  Deshalb  konnte  sich 
die  mit  sorgsamster  Auswahl  der  Stoffe  für  die 
Einzelteile  betriebene  Herstellung  der  Feinkorn- 
kopf- und  Puddelstahlkopf-Schienen  noch  jahre- 
lang erhalten,  als  bereits  der  im  Jahre  1802 
eingeführte  BessemcrprozefB  eine-  gewaltige  Um- 
gestaltung der  ganzen  Eisen-  und  Stahlbereitung 
einleitete.  Zwar  fanden  die  ersten  aus  Bessemer- 
stahl gewalzten  Schienen  keineswegs  den  vollen 
Beifall  der  Eisenbahntechniker.  Infolge  der 
manchmal  zu  großen  Sprödigkeit  des  neuen 
Materials  und  anch  der  ungeschickten  Behand- 
lung des  Fertigfabrikats  brachen  viele  dieser 
Schienen  schon  beim  Abladen  vom  Eisenbahn- 
wagen oder  beim  Verlegen,  und  das  erregte 
Mifstrauen.     Der    neue  Stahlbereitungsprozefs 
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machte  indessen  rasch  grofse  Fortschritte,  und 
bald  verstand  man  sich  denn  auch  zu  einer  um- 
fangreicheren Verwendung  von  Bessemerstahl- 
schienen, als  die  Hüttenwerke  dafür  die  Gewähr 
einer  Dauer  von  10,  später  sogar  von  12  Jahren 
anboten,  während  bis  dahin  für  allerbeste  ge- 
schweißte Schienen  im  allgemeinen  nur  bis  zu 
5  Jahren  Bürgschaft  übernommen  wurde.  Im 
übrigen  erwies  sich  die  Bcssemerschiene  im  Be- 
triebe bald  der  geschweiften  Schiene  schon  des- 
halb wesentlich  überlegen,  weil  ihre  Abnutzung 
viel  geringer  und  gleichmäßiger  war.  Gegen 
Ende  der  siebziger  Jahre  wurde  die  gesebweifste 
Schiene  nach  und  nach  vollständig  verdrängt, 
und  das  um  jene  Zeit  eingeführte  Martin- Ver- 
fahren sowie  das  wenig  spater  aufgekommene 
Entphosphorungs-  oderThomas- Verfahren  machten 
dem  Puddelprozeß  das  Feld  immer  mehr  streitig. 
Gegen  die  nach  dem  Bessemer- ,  Martin-  und 
Thomas- Verfahren  mögliche  billige  und  massen- 
hafte Herstellung  von  Flußeisen  mit  feinkörnig- 
kristallinischer Struktur,  von  viel  größerer  Gleich- 
mäßigkeit und  Haltbarkeit,  konnte  das  Schweifs- 
eisen nicht  mehr  aufkommen. 

Alle  diese  Fortschritte  im  Hüttenwesen  wären 
nicht  gemacht  worden,  wenn  sie  nicht  auf  die 
Errungenschaften  einer  zielbownfst  vorgehenden 
Wissenschaft  hatten  fufsen  können ,  und  die 
Chemie  hat  denn  auch  in  den  letzten  Jahrzehnten 
beim  Hüttenprozeß  Uberall  eine  hervorragende 
Rolle  gespielt.  Das  Zusammenwirken  von  Che- 
miker und  Hnttenmauu  und  die  Beurteilung 
metallurgischer  Vorgänge  unter  chemischem  Ge- 
sichtswinkel ist  der  jetzigen  Generation  so  in 
Fleisch  und  Blut  übergegangen,  daß  sie  sich 
kaum  mehr  eine  genaue  Vorstellung  machen 
kann  von  den  Wegen,  auf  welchen  Männer  wie 
Krupp,  Bessemer,  Siemens  und  andere  zu  ihren 
großen  Erfindungen  gelangten.  Niemand  sagte 
früher  den  Hüttenleuten ,  wieviel  Phosphor  und 
Kohlenstoff  in  den  Kohmatcrialicu  und  in  den 
Umwandlungsprodtikten  enthalten  seien;  ebenso- 
wenig, wie  sich  diese  Stoffe  während  «rer  Frisch- 
und  Schmelzprozesse  benahmen.  Heute  schwirren 
die  Worte  „Kohlenstoff",  „Silicium"  und  „Phos- 
phor" in  den  Stahlhütten  nur  so  umher,  wühlend 
das  Wort   „Eisen"   seltener  gehört  wird.  Alle 
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Hüttenwerke  unterhalten  chemisch-anal*,  tische  La- 
boratorien. Neuerdings  ist  man  indessen  zu  der 
Erkenntnis  gekommen,  dal's  man  neben  den 
chemischen  Vorgängen  mehr  als  bisher  auch 
den  Einflufs  mechanischer  und  physikalischer 
Faktoren  zu  beachten  hat.  Erst  das  häutige 
Versagen  chemischer  Untersuchungen,  namentlich 
die  Bosheit  gebrochener  .Schienen,  manchmal 
prächtige  Analysen  zu  geben,  wahrend  zur  Kon- 
trolle untersuchte,  gut  bewährte  Exemplare  ge- 
legentlich Ziffern  lieferten,  die  man  niemandem 
zeigen  mochte,  mui'sten  auch  die  Nichteingcweihten 
stutzig  macheu.  Wir  Eingeweihten  wissen,  wie 
oft  es  vorkommt,  dafs  ein  Roheisen-  oder  Flufs- 
stahl  sich  sonderbar  benimmt,  ohne  dafs  die  che- 
mische Untersuchung  eine  Abnormität  nachweist. 

Mau  hat  gegenüber  früheren  Auffassungen 
längst  eingesehen,  dafs  bei  der  Stahlbereitung 
nicht  nur  der  Kohlenstoff  eine  sehr  erhebliehe 
Holle  spielt,  sondern  dafs  dabei  auch  noch  andere 
Stoffe  grofse  Bedeutung  haben.  So  ist  z.  B.  ein 
gewisser  Siliciumgchalt  für  einen  guten  und  vor 
allen  Dingen  dichten  Stahl  Grundbedingung.  Da 
das  Silicium  heim  basischen  Verfahren  nicht  in 
genügender  Menge  im  Stahl  erhalten  werden 
kann,  so  mufs  es  nach  Beendigung  des  Prozesses 
dem  Stahlbado  zugeführt  werden. 

Ich  will  hier  auf  die  hüttenchemische  Seite 
der  Stahlbereitung,  so  sehr  sie  auch  gerade  für 
die  Herstellung  von  Eisenbahnmaterial  Bedeutung 
hat,  nicht  näher  eingehen  und  nur  in  Kürze  noch 
ein  paar  Worte  über  das  Gefüge  des  Stahlblocks 
sagen.  Wir  wissen,  dafs  im  Stahl  kein  absolut 
homogener  Stoff  vorliegt,  sondern  ein  kristallinisch- 
körniges  Gemenge.  Solch  ein  Gebilde  kann  sich 
lockern,  namentlich  durch  mechanische  Formver- 
änderung  und  durch  thermische  Dehnungen.  Frei- 
lich wird  oin  zähes  Material  wie  Eisen  seinen 
Zusammenhang  so  leicht  nicht  verlieren.  Tat- 
sächlich tritt  dies  aber  ein,  wenn  man  den  Block 
übe*  eine  bestimmte  Temperatur,  die  beim  Stahl 
noch  erheblich  unter  dem  Schmelzpunkt  liegt, 
erhitzt.  Es  ist  dies  das  Verbrennen  des  Stahls. 
Dasselbe  ist  bisweilen  eino  Folge  grolser  Unauf- 
merksamkeit beim  Anwärmen  der  Blöcke  vor  dem 
Auswalzen.  Ein  stark  verbrannter  Block  zer- 
bröckelt zwischen  den  Walzen  und  wandert  in 
den  Schrott.  Das  Gefährliche  sind  teilweis  und 
nesterweis  gelockerte  Blöcke,  welche  sich  trotz- 
dem anstandslos  fertig  walzen  lassen.  Sie  er- 
geben jene  Schienen,  welche  in  rätselhafter  Weise 
brechen,  ohne  dafs  an  den  Stücken  weder  chemisch 
noch  mechanisch  eine  schlechte  Beschaffenheit 
nachweisbar  ist.  Die  Erscheinung  von  moleku- 
laren Spannungen,  welche  znweilen  auch  hei 
weichstem,  basischem  Material  beobachtet  sind, 
rtudet  in  solchen  partiellen  Auflockerungen,  die 
vielleicht  durch  Saigerungen  vorbereitet  waren, 
ihre  Erklärung.  Sie  kommen  abi-r  in  der  Hegel 
nur   in   neuen  Betrieben   vor.   wo  sie  im  Laufe 


der  Jahre  anch  ganz  vou  selbst  verschwinden, 
weil  hier  wie  überall  das  Imponderabile  der  ge- 
schickten Handhabung  die  Herrschaft  über  tausend 
kleine  Tücken  der  Objekte  gewinnt. 

Fragen  wir  uns  heute,  welche  Beschaffenheit 
des  Eisens  den  Anforderungen  des  Bahnbetriebes 
an  das  Geleis  am  meisten  gerecht  wird,  so  wird 
die  allgemeine  Antwort  dahin  lauten,  dal's  sich 
für  die  Schienen  ein  Stahl  von  mindesten»  »»0  kg 
Festigkeit  auf  das  Quadratmillimeter  am  besten 
eignet,  was  je  nach  dem  Silicium-  und  Mangau- 
gehalt  einem  Kohlenstoffgehalt  von  0,25  bis 
0,.'{5  ".u  entspricht.  Nach  ineinen  in  jüngster 
Zeit  gemachten  Erfahrungen  sollte  die  Festigkeit 
nicht  unter  70  kg  betragen;  für  Strafsenbahn- 
schienen  müfste  in  au  sogar  bis  zwischen  75  und 
85  kg  heraufgehen.  Die  Anforderungen  an  die 
Beschaffenheit  der  Schwellen  und  Befestigungs- 
teile sind  anderer  Art.  Das  Material  der  Qner- 
sch wellen  kann  ein  weicheres  Flufseisen  sein, 
weil  es  ja  nicht  der  unmittelbaren  Radwirkuni* 
ausgesetzt  ist  und  durch  Unterlagsplatten  eine 
schützende  breite  Druckfläche  erhält,  so  dafs 
hierfür  ein  Material  von  40  bis  50  kg  Festigkeit 
ausreichend  erscheint.  Schweifseisen  hat  bekannt- 
lich nur  ungefähr  3»>  kg  Festigkeit,  eine  Zahl, 
die  bei  mehreren  von  mir  untersuchten  Schienen 
aus  der  früheren  Epoche  noch  nicht  einmal  er- 
reicht ist.  Das,  was  an  der  nötigen  Festigkeil 
heute  von  der  Schiene  verlangt  wird,  ist  durch 
die  Hüttentechnik,  namentlich  im  Bessemerstahl, 
stellenweise  weit  überboten. 

Eine  andere  ungemein  wichtige  Eigenschaft 
des  Schienenstahls  ist  die  Härte.  Wir  fassen 
Härte  in  rein  mineralogischem  Sinne  auf  als 
Widerstand  gegen  Einritzen.  Ob  diese  an  sich 
wertvolle  Eigenschaft  auch  bei  der  Wechsel- 
wirkung von  Schieue  und  Rad  die  ausschlag- 
gebende Bolle  spielt,  das  l&fst  sich  nicht  so  ohne 
weiteres  sagen.  Härte  bietet  im  allgemeinen 
gewifs  eine  tiewähr  gegen  Abnutzung.  Im  Eisen- 
bahnbetriebe kommen  aber  mittelbar  Kräfte  zur 
Wirkung,  welche  das  Verhalten  des  Materials 
in  sehr  verhängnisvoller  Weise  beeinflussen.  l>;t 
ist  beispielsweise  feinkörniger  scharfer  Sund  ans 
dem  Bettnngsmatcrial  als  Schleifmittel  zu  be- 
achten. Anderseits  entsteht  durch  den  walzenden 
Druck  der  Räder  am  Schienenkopf  eine  sehr  harte 
und  spröde  dünne  Haut,  die  sich  im  Betriebe  ab- 
sondert und  fortgeschoben  wird;  kurz,  der  Vor- 
gang, welcher  die  Abnützung  von  Schiene  und 
Rad  bedingt,  ist  auf  mancherlei  Ursachen  zurück- 
zuführen. Über  die  Ergebnisse  dieser  Kraft- 
wirkungen  habe  ich  mit  Hilfe  des  Frohlographen 
eine  grofse  Reihe  interessanter  Messungen  durch- 
geführt und  viele  derselben  in  meiner  1902  er- 
schienenen ..Kritik  des  Eisenbahngeleises"  unter 
Beifügung  genauer  Abbildungen  veröffentlich». 
Jene  Bilder  sprechen  eine  deutliche  Sprach-, 
und  sie  sprechen  die  Wahrheit. 
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Ohne  mich  anf  gelehrte  Entwicklungen  ein- 
zulassen, habe  ich  das  Wort  „  Verschleil'sfestig- 
keitu  eingeführt,  nnd  jeder  Praktiker  versteht, 
was  damit  gemeint  sein  soll.  Der  durchschnitt- 
liche Flächenverschleifs  beim  Eisenbahngeleise 
beträgt  jahrlich  21  <|iinn,  oder  was  noch  deut- 
licher ist :  Vom  Kopte  einer  normalen  Schiene 
wird  in  drei  Jahren  1  mm  Höhe  abgefahren. 
Am  Schienenstofs  ist  der  Versehleifs  bei  den 
bisherigen  Cberbau-Kon9truktionen  durchweg  viel 
gröfser,  doch  das  ist  kein  normales  Verhältnis. 
Der  Versehleifs  vernichtet  also  in  Deutschland 
allein  jährlich  19  000  t  Schienenstahl,  und  auf 
der  ganzen  Welt  mehr  als  das  13  fache.  Unter 
der  Einwirkung  dieser  natürlichen,  nie  voll- 
ständig zu  beseitigenden  Abnutzung  könnte  einer 
Hessemerschiene  selbst  auf  stark  beanspruchten 
Linien  eine  Lebensdauer  von  30  Jahren  garan- 
tiert werdcu,  wenn  nicht  die  bisherige  unvoll-  | 
kommene  Stolskonstruktion  ihr  ein  vorzeitiges 
Ende  bereitete.  Auf  diesen  letzteren  Punkt  | 
komme  ich  noch  zurück. 

Das  größtenteils  von  mir  selbst  zusammen- 
gebracht« und  bereits  in  dem  genannten  Werke 
verwertete  Beobachtungsmaterial  ist  noch  nicht 
vollständig  genug,  um  endgültige  Schlüsse  auf  die 
Abhängigkeit  der  Verschleifsfestigkeit  von  der 
durch  andere  mechanische  und  chemische  Proben 
gekennzeichneten  Beschaffenheit  des  Stahls  zu- 
zulassen. Aber  eines  tritt  bislang  deutlich  her- 
vor, dafs  von  den  Erzeugnissen  der  heute  gängigen 
Stahlhereitungsverfahren  der  Bessemerstahl  sich 
für  Schienen  am  widerstandsfähigsten  erwiesen 
hat.*  Dabei  will  ich  Thomasschienen  älteren 
Datums,  welche  wegen  grofser  Weichheit  einen 
außergewöhnlich  starken  Versehleifs  erlitten 
haben,  unberücksichtigt  lassen.  Auch  Thomas- 
schienen neuerer  Zeit  stehen  dem  Hesseinerstahl 
nach,  selbst  bei  höherem  Kohlenstoffgehalt.  Ich 
schiebe  die  Überlegenheit  des  Bessemerstahls  zum 
Teil  auf  den  Silicinmgehalt,  zum  Teil  auf  die 
gröfsere  Homogenität  des  Metalls  und  eine  gründ- 
lichere Beseitigung  des  Sauerstoffs  —  ganz 
unbeschadet  der  vielleicht  nicht  ausgeschlossenen 
Möglichkeit,  auch  im  Thomasprozefs  durch  weitere 
künstliche  Znsätze  und  sonstige  Mittel  ein  eben- 
bürtigeres Schienenmaterial  zu  schaffen.  Man  ist 
auf  diesem  Wege  bereits  zu  gewissen  Fortschritten 
Relangt.  Einstweilen  bleibt  aber  in.  E.  die  Tat- 
sache bestehen,  dafs  man  der  Natur  des  für 
viele  andere  Eisensorten  an  sich  vortrefflich 
geeigneten  Thomas -Verfahrens  mit  den  ange- 
wandten Mitteln  einen  Zwang  antnt,  der  sich 
bei  jeder  Unaufmerksamkeit  rächen  muls. 

Der  Eisenbahningenienr  und  die  Bahnver- 
waltungen werden  sich  selbstverständlich  zunächst 

*  Anmerkung  der  Redaktion.  Diese  An- 
schauung des  Herrn  Verfassers  wird  bekannterniafsen 
von  den  Vertretern  der  Thoniasstahlwerke  nicht 
geteilt. 


an  die  fertigen  Schienen  halten,  und  wenn  diese 
die  mechanischen  Proben  bestehen  und  vor  allem 
sich  im  Betriebe  bewähren,  zufrieden  gestellt 
sein.  Erst  in  zweiter  Linie  wird  man  ans  all- 
gemein wissenschaftlichem  Interesse  erfahren 
wollen,  woraus  and  wie  das  Fabrikat  entstanden 
ist,  sowie  welche  chemische  Zusammensetzung 
und  welche  kristallinische  Struktur  es  hat. 

Was  aber  eine  weitere  Hanptsorgo  sein  mufs, 
ist,  dem  guten  Material  auch  die  den  Anforderungen 
des  Eisenbahnbetriebes  zweckmäßig  angepafste 
Form  zu  geben. 

Für  die  gesamte  Technologie  ist  es  von  der 
gröfsten   Bedeutung,  daß  die  Nutzmetalle  sich 
nicht,  wie  Holz  und  Stein,  allein  durch  Abtren- 
nung von  Teilen  in  bestimmte  Formen  bringen 
lassen,  sondern  auch  durch  Giefsen  und  Schmieden. 
Die  Kunst  des  Formgusses  aus  Flußstahl  und 
weichem  Kluiseisen  ist  erst  in  der  letzten  Zeit 
Allgemeingut  geworden,  und,  wie  die  Düsseldorfer 
Ausstellung  des  vergangenen  Jahres  es  in  reichem 
Mafse  zeigte,  zn  einer  gro Ilsen  Vollkommenheit 
gelangt.    Für  den  Eisenbahn-Oberbau  hat  diese 
Kunst  keine  sehr  grofse  Bedeutung.    Wollte  man 
heute  gegossene  Schienen,  etwa  solche  aus  Stahl- 
gufs,  herstellen,  so  würde  dabei  die  Güte  des 
gewalzten  Stahls   nicht  erreicht,   und  die  Be- 
schaffungskosten würden  sich  viel  zu  hoch  stellen. 
Hier  tritt  daher  die  andere  auf  der  Zähigkeit 
des  Metalls  beruhende  Art  der  Formgebung  in 
ihr  Recht,  nnd  wo  es  sich  um  langgestreckte 
prismatische  Körper  handelt,  steht  das  Walz- 
werk an  Billigkeit  und  Genauigkeit  heute  unüber- 
troffen da.    Die  Leistungen  der  Walzwerkstech- 
nik haben  sich  nach  Güte  und  Menge  bis  ins 
Ungemessene  gesteigert,  so  zwar,  dafs  ein  zeit- 
geinäfs  eingerichtetes  Schienenwalzwerk  täglich 
über  1500  t  Schienen  fertig  zu  stellen  vermag. 
Das  macht  in  einem  Jahre  von  300  Arbeitstagen 
eine  Leistung,  welche  der  Deckung  eines  Schienen- 
bedarfs für  5400  km  (u'leislänge  entspricht. 

Wenn  man  Vergleiche  anstellt  zwischen  den 
ersten  Eisenbahnen  und  denjenigen  der  Jetztzeit, 
so  findet  man,  dafs  namentlich  für  Schienen 
anfänglich  durchaus  keine  einfachen  Formen  ge- 
wählt wurden.  Abgesehen  von  den  eigenartig 
gestalteten ,  ursprünglich  gufseisernen  Winkel- 
schienen mitSpurflantsehen,  sind  auch  die  späteren 
Schienen  ans  liufseisen  für  Räder  mit  Kndflantschen 
nicht  ohne  Schwierigkeiten  herzustellen  gewesen. 
Deshalb  wurde  in  jener  Zeit  den  Schienen  ge- 
wöhnlich nur  eine  Länge  von  1  Vard  (u,914  in) 
gegeben  und  das  t  iestänge  an  dem  Zusammen  - 
stofs  zweier  solcher  Schienenstückc  durch  Unter- 
lagen unterstützt.  Gewissermalsen  aus  dem  Gefühl 
heraus,  vielleicht  auch  infolge  vorgekommener 
Brüche,  machte  man  die  Schienen  zwischen  den 
Auflagepnnkten  in  zweckentsprechender  Weise 
höher  als  auf  den  Stützpunkten,  und  so  entstand 
die  sogenannte  Fischbatichform.     Diese  wurde 
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auch  bei  den  in  den  zwanziger  Jahren  ausSchweifs- 
eisen  gewalzten  Schienen  beibehalten,  nur  mit 
dem  Unterschiede,  dafs  nunmehr  die  Schienen  in 
gröfseren  Längen,  bis  zu  5  Yard,  angefertigt 
werden  konnten,  so  dafs  jede  einzelne  Schiene 
5  Fischbäuche  besals.  Nach  Aufgabe  der  Fisch- 
bauchverstärkung der  Schienen  gelangten  die 
Pilzschienen  zur  Herrschaft,  deren  Steg  in  gufs- 
eisernen  Stählen  lagerte,  während  der  im  Quer- 
schnitt pilzförmig  gestaltete  Kopf  den  Radflantsch 
aufnahm.  Mit  dem  Fortschreiten  und  der  Aus- 
dehnung der  Eisenbahn-Verkehrswege  gestalteten 
sich  die  Formen  für  das  Eisenbahnmaterial,  nament- 
lich für  die  Schienen,  immer  vielseitiger.  Auf 
die  Pilzschiene  folgte  die  Doppelkopf-  und  Bullen- 
kopfschiene,  neben  der  sodann  später,  zunächst 
im  wesentlichen  aus  wirtschaftlichen  Gründen, 
die  Breitfufsschiene  zur  Einführung  gelangte, 
und  nun  vermehrten  sich  die  oft  allerdings  nur 
wenig  voneinander  abweichenden  Schienenformen 
fast  ins  Wucherhafte. 

Gab  es  schon  in  der  Sturm-  und  Drangperiode 
der  Lokomotiv-Eisenbahnen  beinahe  ebensoviel  | 
Schienenprotile,  als  Eisenbahnverwaltungen  vor-  | 
banden  waren,  so  hat  diese  Mannigfaltigkeit  in  | 
späterer  Zeit  sich  noch  wesentlich  vergrößert,  j 
weil  auch  die  leitenden  Techniker  der  verschiedenen 
Hahnen,  meistens  unter  dem  Drucke  der  zu- 
nehmenden BetriebBansprtiche,  der  Verbesserung 
der  Profile  besondere  Aufmerksamkeit  zuwendeten. 
Wenn  damit  auch  unverkennbar  eine  gewisse 
Verschwendung  verknüpft  war,  und,  was  bedeu- 
tungsvoller ist,  infolgedessen  die  Fahrbahn  zum 
Schaden  der  Eisenbahnräder  aus  einem  grofsen 
Konglomerat  von  Schionenkopfformen  bestand, 
so  hatte  das  Suchen  nach  vollkommeneren  Schieuen- 
prohlen  wenigstens  das  Oute,  dafs  die  Eisen- 
industrie durch  die  ihr  gestellten  Aufgaben  bezüg- 
lich der  Formgebung  immer  gewandter  wurde,  i 
Wenn  es  sich  bei  der  Schiene  im  Querschnitt 
auch  nur  um  Abweichungen  von  wenigen  Milli- 
metern handelt,  so  lnul's  ein  besonderer  .Satz 
von  Fertigwalzen  dafür  angefertigt  werden.  Erst 
in  der  jüngsten  Zeit  beginnt  mau  sich  nach  und  nach 
auf  möglichst  wenige  Profile  zu  einigen.  Dabeisind 
in  der  Hauptsache  als  Grundformen  die  Bnllenkopf- 
und  die  Hreitfufsschiene  bestehen  geblieben. 

Die    Bestrebungen    nach    Vereinigung  der 
Schiene  mit  der  Schwelle  möglichst  in  einer  und 
derselben  Walzform,  verkörpert  sowohl  in  der 
einteiligen  als  auch  in  der  mehrteiligen  Schwellen- 
schiene, sind  für  die  viel  beanspruchten  Schnell- 
zugsstrecken  der  Eisenbahnen  dauernd  nicht  von 
Erfolg  begleitet  gewesen.    Die  Schwellenschienen  j 
haben  aber   mit  Vorteil   Verwendung  gefunden 
in  solchen  Geleisen,  welche,  wie  die  Hafenbahnen  I 
und  die  Eisenbahnübergänge,  im  Pflaster  verlegt  [ 
werden. 

Grofse  Beachtung  hei  der  Formgebung  hat 
von  jeher  die  Länge  der  Schiene  gefunden.  Nahm 


doch  mit  der  Verlängerung  der  Schienen  die 
Anzahl  der  Schienenstöfse  ab,  Grund  genug,  um 
auf  möglichst  grofse  Längen  hinzuarbeiten.  Bei 
der  Herstellung  der  Schienen  aas  Schweifseisen- 
paketen waren  Längen  über  «>  bis  7\tu\  nicht 
eben  bequem  zu  erreichen  und  wurden  deshalb 
ungern  geliefert.  Die  Einführung  des  Flufseisens 
ermöglichte  die  Herstellung  gröfserer  Längen, 
die  dann  auch  bald  weiter  und  weiter  gesteigert 
wurden.  Gegenwärtig  werden  die  Längen  der 
einzelnen  Schienen  nicht  mehr  unter  10  bis  12  m 
gewählt.  An  verschiedenen  Stellen  sind  sogar 
15  m  lange  Schienen  verlegt  worden.  Die  Grenze 
für  die  Schienenlänge  liegt  nicht  nur  in  dem 
Umstände,  dafs  die  Wärmedehnung  berücksichtigt 
werden  mufs ;  es  kommt  auch  die  Handlichkeit 
für  Transport  und  Verlegung  in  Betracht  ;  das 
einzelne  Stück  darf  also  nicht  allzuschwer  und 
gar  zu  lang  sein.  Die  Hüttentechnik  ist  in- 
zwischen aber  weit  darüber  hinausgelangt.  Man 
verwalzt  heute  schwere  Stahlblöcke  auf  dreifache 
Schienenlänge;  in  einzelnen  Fallen  ist  man  sogar 
auf  eine  fünffache  Länge  und  darüber  gegangen. 
Es  ist  nun  ohne  weiteres  einleuchtend,  welche 
kolossale  Streckung  und  Durcharbeitung  dabei 
der  Stahl  erfährt.  Die  Walzen  siud  so  geformt, 
dafs  das  Material  in  jedem  Walzkaliber  in 
günstigster  Weise  gedehnt  wird,  was  für  die 
in  den  meisten  Ländern  eingeführten  Breitfufs- 
schienen  mit  ihren  dünnen  breiten  Fufsflantschen 
nicht  gerade  eine  leichte  Aufgabe  darstellt.  In 
Hüttenwerken  mit  neueren  Walzwerks-Einrich- 
tungen würden  sich  Schienen  bis  zu  100  ni  Länge 
sehr  wohl  herstellen  lassen. 

Seit  dem  Bestehen  der  Eisenbahnen  ist  man 
jederzeit  auf  eine  zweckmäfsige  Ausrüstung  der 
Stöfse,  d.  h.  derjenigen  Stellen  des  Geleises  be- 
dacht gewesen,  an  welchen  die  Enden  zweier 
Schienen  aneinandergefügt  werden  müssen.  Die 
Stofsfrage  spielt  überhaupt  bezüglich  der  Be- 
triebssicherheit wie  der  Unterhaltnngskosten  die 
wichtigste  Rolle.  In  neuerer  Zeit  glaubt  man, 
diese  Frage  durch  Aneinanderschweifsen  der 
Schienenenden  in  einfacher  Weise  lösen  zukönneD. 
Zwar  sind  die  betreffenden  Versuche  noch  nicht 
als  abgeschlossen  zu  betrachten.  Allein  abgesehen 
von  den  durch  die  Verschweilsung  unvermeidlich 
eintretenden  molekularen  Veränderungen  und 
Spannungen,  wird  in  der  Wirklichkeit  die  prak- 
tische Durchführung  des  Gedankens  doch  auf 
sehr  bedeutende  natürliche  Hindernisse  stofseD. 
An  den  Schweifsstellen  wird  oin  schnellerer 
Verschleifs  der  Schienen  und  infolge  der  ther- 
mischen Dehnungen  werden  auch  Verwertungen 
des  Geleises  auf  die  Dauer  gar  nicht  ausbleiben 
können.  Glücklicherweise  kann  die  Zusammen- 
fügung der  Schienen  zu  einem  stoßfreien  Geleise 
mit  den  der  Technik  heute  zur  Verfügung  stehen- 
den Mitteln  sehr  wohl  auf  mechanisch-kaltem 
Wege  erfolgen.    Ich  bin  der  Ansicht,  dafs  eine 
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befriedigende  Lösung  der  Schienenstofsfrage  bei 
richtigem  Vorgehen  von  berufenen  Stellen  in  ab- 
sehbarer Zeit  herbeigeführt  sein  wird. 

Viel  jüngeren  Datums  als  die  Schienen  und 
deshalb  in  ihrer  Ausbildung  erheblich  hinter 
ihnen  zurückstehend  sind  die  Eisenschwellen. 
Wenn  schon  frühzeitig  angesichts  der  bei  den 
Holzschwellen  hervorgetretenen  Mängel  allerlei 
Anstrengungen  gemacht  wurden,  weniger  vergäng- 
liche Schienenunterlagen  durch  die  Heranziehung 
von  Stein  und  Gufseisen  zu  schaffen,  so  sind 
grofsere  Anläufe  zur  Verwendung  gewalzter 
eiserner  Schwellen  doch  erst  seit  den  sechziger 
Jahren  zu  verzeichnen.  Wie  jede  technische 
Neuerung,  so  hat  auch  diese  ihre  Kinderkrank- 
heiten durchzumachen  gehabt.  Die  Fehler  der 
ersten  Eisenschwellen  bestanden  in  unzulänglichen 
Abmessungen  und  ungeeigneten  Formen,  besonders 
darin,  dafs  sie  für  die  Schienenneigung  gebogen, 
an  den  Enden  aber  gegen  Seitenschub  nicht 
hinreichend  gesichert  waren.  Auch  infolge  mangel- 
hafter Schweifsung  traten  in  der  Bewährung 
eiserner  Schwellen  Anstände  ein.  Gröfsere  An- 
strengungen, die  Eisenschwelle  zur  Geltung  zu 
bringen,  sind  dann  wieder  beim  Emporblähen 
der  Flufseisenfabrikation  gemacht  worden.  Das 
Profil  der  Schwellen  wurde  verbessert,  ihre  Enden 
geschlossen  und  das  Biegen  der  Schwellen  durch 
Anordnung  von  geeigneten  Zwischenplatten,  ins- 
besondere der  von  mir  angeordneten  Hakenplatten, 
vermieden.  Indessen  machte  man  hierbei  u.  a. 
noch  den  einen  grofsen  Fehler,  dafs  man  die 
Befestigungslöcher  derausFlufseisen  hergestellten 
Schwellen  ebenso  wie  beim  Schweifseisen  durch 
Stanzen  (Punzen)  hervorbrachte  und  so  mit  den 
dabei  immer  entstehenden  Haarri Ischen  gleich- 
zeitig den  Keim  zum  vorzeitigen  Absterben  in  die 
Schwellen  hineintrug.  Dieser  Mifsgriff  erweckte 
wieder  nenes  Mifstrauen  gegen  die  Verwendung  der 
eisernen  Schwellen  und  gab  gleichzeitig  Veranlas- 
sung zur  besseren  Ausrüstung  der  Holzschwellen. 

Gutes  sehniges  Schweifseisen  verhält  sich  in 
dieser  Beziehung  günstiger  als  Flufseisen,  weil 
es  jene  Zähigkeit  besitzt,  infolge  derer  ein  ent- 
stehender feiner  Rifs  sich  nicht  so  leicht  fort- 
setzt. Man  sollte  deshalb  sorgfältig  auf  diese 
empfindliche  Seite  des  Flnfseisens  Rücksicht 
nehmen,  sämtliche  Löcher  bohren,  Einklinknngen 
vermeiden,  und  wenn  sie  durchaus  nicht  zu  um- 
gehen sind,  wenigstens  dafür  sorgen,  dafs  sie 
durch  Nachfeilen  von  den  Haarrifschen  befreit 
und  nicht  scharfkantig  gestaltet  werden. 

Wie  hinsichtlich  der  Beschaffenheit  und  der 
Formen,  so  haben  auch  die  Auffassungen  über 
die  den  einzelnen  Teilen  des  Eisenbahngestänges 
zu  gebende  Masse  mannigfache  Wandlungen 
dnrehgemacht.  Während  der  Zeit  der  kost- 
spieligen Eisenbereitung  in  der  ersten  Hälfte  des 
vorigen  Jahrhundert*  wurde  derartig  an  Eisen 
gespart,  dafs  beispielsweise  bei  den  Holzlang- 


schwellen-Systemen nur  eine  ganz  geringe  Menge 
Metall  für  die  dünne  Fahrschiene  in  Anschlag 
kam.  Aber  auch  als  bereits  das  vortreffliche 
und  wohlfeile  Flufsstahlmaterial  zu  Gebote  stand, 
wurde  im  Fahrgeleise  nur  mit  geringen  Material- 
massen  gerechnet,  indem  man  im  wesentlichen 
nur  die  statischen  Gröfsen  der  Widerstands- 
momente im  Auge  hatte.  Die  praktischen  Eng- 
länder, denen  Kohle  und  Eisen  billig  znr  Ver- 
fügung standen,  haben  allerdings  von  jeher  ihro 
Geleise  sehr  kräftig  und  massig  gestaltet.  Auf 
dem  Festlande  hatten  die  Fachgelehrten  mit 
einiger  Berechtigung  dargelegt,  dafs  der  Flufs- 
stahl  bei  seiner  hohen  Festigkeit  eine  Beschrän- 
kung des  Schienengewichts  recht  wohl  zulasse. 
Indessen  wurde  die  Rechnung  damals  doch  zu 
sehr  von  der  unzutreffenden  Annahme  beeinftufst, 
als  ob  es  sich  hier  nur  um  Inanspruchnahme 
durch  ruhende  Belastung  handle,  während  die 
dynamischen  Wirkungen  der  Fahrzeuge,  die  sich 
der  rechnerischen  Behandlung  entziehen,  ganz 
aufser  acht  blieben.  Im  Eisenhahnbetrieb  treten 
;  aber  bewegende  Kräfte  auf,  denen  gegenüber 
I  die  Masse  eine  ganz  andere  Rolle  spielt,  und 
1  diese  Erkenntnis  der  durch  die  zunehmenden 
:  Radlasten  bedingten  Verstärkungen  hat  nach  und 
nach  zu  einer  fortschreitenden  Vergröfserung 
des  Schienengewichtes  geführt.  Man  macht  diu 
Schiene  schwerer,  nicht  allein  damit  sie  dem 
Druck  der  Räder  besser  widersteht,  Bondern  damit 
sie  anch  die  Stöl'so  und  Schläge  der  fahrenden  Zöge, 
wie  ein  Ambofs.  durch  ihre  grofse  Masse  abfängt, 
und  somit  die  Erschütterungen  und  deren  loc  kernde 
Wirkungen  auf  das  Gestänge  und  dessen  Bettung 
vermindert.  Zur  Rechtfertigung  des  mit  dem 
engherzigen  Sparen  an  Masse  begangenen  Fehlers, 
der  vorzeitig  umfangreiche  Geleiserneuerungen  zur 
\  Folge  haben  mufste,  läfst  sich  geltend  machen, 
dafs  wohl  niemand  die  gewaltige  Steigerung  des 
Verkehrs  und  damit  die  aufserordentliche  Be- 
anspruchung der  Eisenbahngeleise  vorhersehen 
konnte. 

Das  ungefähre  Gewicht  des  Eisens  in  einem 
Meter  Geleis  mit  Holzqnerschwellen  für  jeweilig 
stark  belastete  Hauptbahnstrecken  betrug,  von 
besonderen  Konstruktionen  abgesehen,  in 
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Bei  Oberbau  mit  Eisenschwellen  ist  das  Mctall- 
gewicht  natürlich  höher.  So  betrug  bei  den  in  den 
siebziger  Jahren  eingeführten  eisernen  Systemen 
das  Geleisgewicht    kaum  mehr  als   100  kg  in 
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und  ist  heute  auf  etwa  1H0  kg  m  angewachsen.  I 
Bezüglich   der  angegebenen  Eisengewiehte  bei 
Holzquerschwellen-Geleisen  ist  zu  beachten,  dafs 
in  England   der  Stuhlschieuen-Oberbau   und  iu  1 
den  anderen  Ländern  der  Breitfufsschicnen-Ober-  i 
bau  benutzt   wird  und  dafs  in  amerikanischen 
Heieisen  etwa  um  die  Hälfte  mehr  Holzschwellen 
Verwendung  zu  Huden  pflegen,  als  in  Europa. 
Die  sämtlichen  dabei  in  Krage  kommenden  Ober- 
bausysteme  können  jedoch  zur  Zeit  noch  nicht 
als  mustergültig  angeschen  werden.  Insbesondere 
darf  man  auch  bezweifeln,  ob  bei  der  englischen  J 
Stuhlschieuen- Konstruktion    die    wirtschaftliche  ] 
Seite  mehr  zu  ihrem  Recht  gekommen  ist.  wie  j 
bei  der  Auordnung  des  Breitfufsschienen-Ober- 
baues.    Immerhin  bleibt  die  Tatsache  bestehen, 
dafs   die.  in   den   Oberbau  -  Konstruktionen  mit 
Hreitfuf8schienen  steckenden  Eigenmassen  im  all- 
gemeinen stets  zu  gering  gewesen  sind,  was  ich 
in  der  bereits  erwähnten  Arbeit,  der  „Kritik  des 
Eisenbahngeleises",  an  der  Hand  von  Tatsachen 
dargetan  habe.    Dies  fuhrt  um  so  mehr  zu  einem 
Mifsverhältnis,  als  auch  die  Lokomotiven  und  ' 
Wagen  hinsichtlich  ihrer  Hanart  und  der  dadurch 
bedingten  ungünstigen  Beanspruchung  der  Geleise 
noch  recht  viel  zu  wünschen  übrig  lassen. 

Welche  hervorragende  Hedentung  im  übrigen 
der  Eisenbahnbau  für  die  Eisenindustrie  hinsicht- 
lich der  Verwertung  des  Eisens  hat,  wird  man 
sich  vergegenwärtigen,  wenn  man  die  Masse  des 
in  den  gesamten  Eisenbahnnetzen  der  Welt  ent- 
haltenen Eisens  sich  vorstellt.  Nach  den  Auf- 
zeichnungen der  Statistik*  betrug  im  Jahre  1900 
die  Länge   der  durchgehenden  Eisenbahngeleise 
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also  zusammen  rund  790  100  km.  Zu  diesen  | 
Längen  sind  aufser  den  (nur  einmal  gezählten) 
zweiten  und  dritten  Geleisen  mehrgeleisiger  Hahnen 
auch  noch  die  sämtlichen  Nebengeleise  der  Hahn- 
höfe hinzuzurechnen.  Bei  den  Eisenbahnen  j 
Deutschlands  stand  das  Verhältnis  im  Jahre  1900  | 
so,  dafs,  wählend  die  Länge  der  durchgehenden 
Bahnstrecken  sich  auf  49  930  km  belief,  die 
Länge  der  sämtlichen  Geleise  einschliefslich  der 
zweiten  und  dritten  tieleise  sowie  der  Neben- 
gleise 93  241  km,  also  nahezu  das  Doppelte 
dieser  Langen  ergab.  Nun  kann  man  freilich 
die  wirkliche  Länge  der  Schienenstränge  der 
(ranzen  Welt  nicht  etwa  nach  dem  Exempel  der 
deutschen  Bahnen  berechnen.  Weder  die  zwei- 
und  dreigeleisigeii  Strecken,  noch  die  Zahl  der 
Hahnhöfe  und  der  für  dieselben  ausgebauten  Ran- 
gier- und  Nebengleise  sind  in  den  verschiedenen 
Ländern  auch  nur  annähernd  gleichartig  ent- 
wickelt, und  es  begreift  sich,  dafs  beispielsweise 
in  Hufsland  (Sibirien)  die  Länge  der  Bahnhofs- 
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und  Nebengeleise  zu  den  durchgehenden  Betriebs- 
geleisen  einstweilen  nur  in  einem  sehr  bescheidenen 
Verhältnis  steht.  Wenn  man  aber  auch  statt 
der  beinahe  verdoppelten  Länge,  wie  sie  sich 
für  die  deutschen  Bahnen  ergibt,  für  das  gesamte 
Eisenbahnnetz  der  Welt  der  statistisch  ange- 
gebenen Geleislänge  von  790  100  km  nur  die  Hälfte 
hinzurechnet,  und  die  daraus  entstehende  Kilo- 
meterzahl zu  einem  mittleren  Eisengewicht  von 
100  kg  f.  d.  Meter  veranschlagt,  würde  sich  für 
1  1K5  150  km  eine  Gesamtmenge  von  118515000t 
Eisen  ergeben.  Hierbei  sind  die  gewaltigen  Eisen- 
massen ganz  aufser  Anschlag  geblieben,  welche  in 
AnBchlnfsbahnen  und  industriellen  Werksgeleisen, 
in  Hafenbahnen ,  Strafsenbahnen ,  Kleinbahnen 
Bowie  in  Gruben-,  Hütten-  und  Feldbahngeleisen 
enthalten  sind. 

Fast  alle  Eisenbahnverwaltungen  sind  nun- 
mehr ernsthaft  bemüht,  ihre  Geleise  weiter  xu 
verstärken.  In  welcher  Weise  das  zweckmäßig 
zu  geschehen  hat,  ist  allerdings  noch  strittig. 
An  der  einen  Stelle  sucht  man  das  Heil  in  der 
Verstärkung  der  Schienen,  an  der  anderen  in 
der  Vermehrung  der  Schwellen.  Ich  bin  der 
Ansicht,  dafs  alle  Teile  des  Eisenbahngeleises 
unter  einem  einheitliehen  Gesichtspunkte  ver- 
stärkt und  harmonisch  durchkonstruiert  werden 
müssen.  Erst  dann  wird  das  Eisen  seinen  Beruf 
im  Eisenbahngeleise  ganz  erfüllen,  wenn  es  nach 
Beschaffenheit,  Form  und  Masse  diesem  Zwecke 
aufs  beste  angepafst  ist.  Bekanntlich  werden 
noch  gegenwärtig  als  Schienenunterlage  vor- 
wiegend Holzschwellen  verwendet;  insbesondere 
ist  das  in  Ländern  wie  Hufsland.  Schweden  und 
Amerika  die  Regel.  Von  den  deutschen  Haupt- 
bahnen waren  im  Jahre  1900  4S  ooO  km  mit 
Holzschwellen  und  17  000  km  mit  Eisenschwellen 
versehen.  Die  Bevorzugung  der  in  Deutschland 
bis  dahin  zum  gröfsten  Teil  aus  dem  Auslande, 
und  zwar  zu  zwei  Dritteln  auf  dem  Wasserwege 
bezogenen  Holzschwellen  ist,  abgesehen  von  ihrer 
Bewährung  gegenüber  manchen  verlassenen  Syste- 
men des  eisernen  Oberbaues,  nicht  nur  auf  öko- 
nomische Gründe,  sondern  auch  auf  volkswirtschaft- 
liche und  zum  geringen  Teil  auf  agrarische  Erwä- 
gungen zurückzuführen.  Dieser  Bevorzugung  ist 
allerdings  eine  Eigenschaft  der  Holzschwelle 
förderlich,  welcher  bei  der  Qnerschnittsbildung 
der  Eisenschwellen  lange  Zeit  nur  ungenügend 
Rechnung  getragen  wurde,  nämlich  die  tiefe  und 
massige  Lagerung  der  Holzschwelle  in  der  Bettung, 
welche  das  Gestänge  nicht  unwesentlich  gegen 
Verschiebungen  der  Schwellen  und  gegen  Er- 
schütterungen sichert.  Zu  bedenken  ist  aber, 
dafs  bei  der  durchschnittlich  kurzen  Haltbarkeit 
und  dem  ungleichmäfsigen  Verschleifs  des  Holzes 
der  für  alle  Geleise  erforderliche  Schwellenbedarf 
einen  nachgerade  ungeheuerlichen  Umfang  er- 
reichen müfste,  weshalb  man  in  mancheu  Ländern 
sich  schon  der  Kosten  wegen  gezwungen  sehen 
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wird,  der  Kisenschwelle  gröfsere  Aufmerksamkeit 
zu  schenken.  Dies  ist  auch  aus  dem  Grunde  zu 
wünschen,  damit  der  bereit»  viel  zu  weit  gehen- 
den Waldverwustung  und  deu  daraus  entsprin- 
genden klimatologischen  Nachteilen  ein  Hude 
gesetzt  wird.  Anderseits  ist  die  Aufgabe  der 
richtigen  Ausgestaltung  der  Kisenschwelle  jetzt 
so  weit  gelöst,  dafs  der  Oberbau  mit  Eisenquer- 
schweileu  wirtschaftlich,  d.  h.  in  Anlage,  Unter- 
haltung und  Erneuerung,  im  allgemeinen  min- 
destens ebenso  billig  ist  wie  der  Oberbau  mit 
Holzquerschwellen. 

Und  damit  komme  ich  zum  Schlafs. 

Meine  Ausführungen  werden  Sie  überzeugt 
haben,  dal's  es  den  Fortschritten  der  Hütten- 
technik gelungen  ist,  für  den  Eisenbahnbedarf 
ein  wohlfeiles,  betriebssicheres  Material  in  jeder 
nur  gewünschten  Menge  schnellstens  zu  erzeugen, 
und  zwar  in  einer  Beschaffenheit,  welche  allen 
zu  stellenden  Ansprüchen  gerecht  wird.  Schienen 
und  Räder  aus  Stahl,  die  sich  gar  nicht  abnutzen, 
sind  selbstverständlich  unmögliche  Dinge.  Wenn 
aber,  wie  bereits  angedeutet,  die  natürliche  Lebens- 
dauer der  Schieneu  nicht  erreicht  wird,  so  hängt 
das  in  der  Hauptsache  mit  der  Frage  der  Stöfs- 
Konstruktion  zusammen,  der  ich  seit  2ö  .fahren 
lebhaftes  Interesse  zugewendet  habe.  Nach 
vielen,  teilweise  vergeblichen  Bemühungen  bin 
ich  unter  Benutzung  aller  Erfahrungen  des  prak- 
tischen Betriebes  zu  meinem  „Starkstols-Oberbair 


gelangt,  einem  System,  welches  sowohl  für  die 
von  mir  neu  konstruierten  eisernen  Rippenquer- 
schwellen,  als  auch  für  die  gewöhnlichen  Holz- 
schwellon  durchgeführt  ist.  wobei  der  Stöfs  durch 
i'berblattung  der  Schieuenenden  und  mittels 
Untertängung  derselben  durch  ein  besonderes 
Glied,  den  aus  Stahlguis  geformten  Stofsträger, 
fast  gänzlich  unschädlich  gemacht  wird.  Tat- 
sächlich haben  noch  in  der  jüngsten  Zeit  sorg- 
fältig vorgenommene  Messungen  ergeben,  dal's 
nach  dreijähriger  Beanspruchung  der  Verschleifs 
am  Stöfs  der  Schiene  kaum  erheblicher  war  als 
in  der  Mitte  der  Schiene.  Damit  ist  eine  voll- 
ständige Ausnutzung  des  aus  bestem  Stahl  be- 
stehenden Schieiienmaterials  gewährleistet. 

Wenn  ich  im  Eingange  meines  Vortrages 
die  Behauptung  aufstellte,  dal's  die  Eisenbahn  in 
Hinsicht  auf  die  Fortschritte  der  Gegenwart  mit 
als  das  gröfste  und  beste  aller  Menschenwerke 
zu  bezeichnen  sei,  so  wird  Bich,  sofern  Sie 
diesem  Satz  zustimmen,  daraus  auch  die  fernere 
Wahrheit  ergeben,  dals  es  für  die  weitere  Ent- 
wicklung der  Weltkultur  von  gröfster  Bedeutung 
ist,  der  Vervollkommnung  des  Eisenbahngeleises 
nach  Materialbeschaffenhcit,  Form  und  Masse 
seitens  der  Wissenschaft  und  Technik  eine  nie- 
mals nachlassende  Aufmerksamkeit  zu  widmen. 
Hier  liegt  auch  für  den  Kreis,  dem  ich  meine 
Darlegungen  hente  zu  unterbreiten  die  Ehre  hatte, 
eine  bedeutsame  und  internationale  Aufgabe  vor. 


Ein  neues  Verfahren  zur  quantitativen  Bestimmung  von  Staub 

in  Gasen. 

Von  Ing.-  Chemiker  Leu  MaiÜUS,  Eisenwerk  Kladno  in  Böhmen. 


Das  Bestreben,  Oase  von  ihren  festen,  staub- 
förmigen Beimengungen  zu  befreien,  um  sie 
für  verschiedene  industrielle  Zwecke  geeignet 
oder  auch  geeigneter  zu  machen,  ist  bekanntlich 
iti  neuerer  Zeit  ein  sehr  lebhaftes  geworden. 
Dies  beweist  unter  anderem  auch  ein  Blick  in 
die  I'atentblätter  der  letzten  Jahre,  aus  denen 
man  ersehen  kann,  dafs  Erfindungen  in  dieser 
Klasse  recht  zahlreich  sind. 

Im  allgemeinen  sucht  man  ein  reines  Gas 
dadurch  zu  erhalten,  dafs  man  durch  Wasch- 
prozesse verschiedener  Art  die  festen  Bestandteile 
aus  dem  Gase  entfernt.  Daher  ist  es  für  die 
Betriebskontrolle  unbedingt  nötig,  über  das 
Mengenverhältnis  des  Staubes  im  gereinigten  Gas 
und  im  Zusammenhang  damit  über  den  Reinigungs- 
eflfekt  der  Gaswäsche  stets  richtig  orientiert  zu 
sein.  Dieser  Aufgabe  kann  nur  ein  vollständig 
selbsttätiger  Betriebs  -  Kontrollapparat  gerecht 
werden,  der  zuverlässsig  und  genau  arbeitet,  die 


Ergebnisse  der  Untersuchung  rasch  liefert  und 
dabei  in  der  Handhabung  so  einfach  ist,  dafs 
er  keine  Beaufsichtigung  erfordert.  Dem  Ver- 
fasser dieses  Aufsatzes  ist  es  gelungen,  einen 
Apparat  herzustellen,  der  den  vorerwähnten  An- 
forderungen vollkommen  entspricht. 

Der  Staub  des  Hochofengases  stammt  aus 
den  Beschickuugsmaterialien  und  richtet  sich  in 
seiner  quantitativen  Zusammensetzung  nach  jenen. 
Narbstehend  einige  Analysen. 

Staub  aus  dem  Mischrautn  einer  (iaskraft- 
niaschiue  des  Eisenwerks  Kladno  in  Böhmen. 
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Zn   2,19  „  S  .  . 

Mn    ....  0,40  „  Cl.  . 


20.04 
^>:s  ., 

I  I"  ■ 

o,7:<  ., 
1  20 


Wasserlöslicher  Rückstand   4.n() 

Glühverlast  11,61  „ 

Die  Angaben  beziehen  sich  auf  tettfreie,  trockene 
Substanz. 
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Staubanalyse  eines  deutschen  Eisenwerks. 

SOO  m  ton  d>r       Cnailttrlb.  Tor 
«»«mnehlne        drr  Oiimurb. 

Fe   36,43  7,98  »  o 

Mn   1,74  n  2,40  „ 

Unlöslicher  Rückstand  13,91  „  11,95  „ 

P   0,73  „ 

Si   11,77  „  11,60  „ 

AI   5.34  „  3,50  „ 

Call   6,51  „  10,80  „ 

MgO   1,61  ,  1,86  „ 

Vb   6,23  „ 

Ca   0,036,  Spuren 

Zn   3,25  „  18,65  "  o 

As   0,012  „  Spuren 

S   «V25  n  1,41  > 

(Jlühverlust   11,14  B  2,56  „ 

Staubanalyse  eines  belgischen  Eisenwerks. 

(Ir«uct  Si.ub  WeUVSlaub  Welfo.Mtub 

i     tu»  .Irr         •",  d*n  deD 

K  uniiti'n  drr 


Glühverlnst    .  .  . 

Si  

AI  

CaO  

Mg  

ZnO  

PbO  

FetOj  

FeO  

Mu.Oi  

S  

Lösliche  Alkalien.  . 

Unlösliche  Alkalien 
u.  Sulfate  in.  eiuig 
t'hlorüren  .... 


8,40 

0,50 

3,50 

11,60 

21,10 
6,70 

18,40 

5,30 

4.80 

4,00 

9,50 

14.00 

0,50 

2,00 

2.35 

3,75 

7,75 

4.35 

3,30 

6,90 

6,40 

39,00 

14.7D 

19,45 

16,30 

1  .SO 

Spuren 

0.50 

1,50 

1,60 

1,05 
0.20 

0,75 

0,15 

7,20 

7,50 

5,80  1M,90 


16,90 


Aus  dein  mikroskopischen  Hilde  des  Gicht- 
staubes ergibt  sich,  dals  zur  quantitativen  Ab- 
scheidung  desselben  ein  überaus  feines  Filter 
notwendig  ist,  das  nicht  die  geringste  Spur  Staub 
der  Bestimmung  entzieht  uud  dabei  doch  ein 
rasches  Arbeiten  ermöglicht. 

Das  gegenwärtig  in  Verwendung  stehende 
Verfahren  mit  Watte  als  Filtermaterial  entspricht 
diesen  Anforderungen  nicht,  wie  die  nachstehende 
kurze  Darlegung  desselben  zeigen  wird. 

Hei  diesem  Verfahren  trocknet  man  D»  bis  15  g 
Watte  über  Phosphorpentoxyd  oder  Chlorealcium 
bis  '.ur  Gewichtskonstanz  und  bringt  dieselbe 
als  Filter  in  ein  Glasrohr.  Durch  dieses  wird 
das  auf  Staub  zu  untersuchende  Gas  hindurch- 
gezogen, sein  Volumen  gemessen  und  die  Watte 
in  obenerwähnter  Weise  nochmals  getrocknet. 
Die  Gewichtszunahme  der  Watte  entspricht  dann 
der  Menge  des  Stanbes  im  Gase.  Nun  ist  aber 
Watte  bekanntlich  in  hohem  Grade  hygroskopisch, 
und  da  die  verwendete  Menge  derselben  ver- 
hältnismäßig grofs  ist,  so  liegt  hierin  die  Ursache 
einer  oft  bedeutenden  Fehlerquelle.  Allerdings 
kann  man  sich  durch  wiederholtes  Trocknen  und 
Wagen  eiuigermal'seu  davor  schützen,  aber  diese 
Votsichtsmafsregel  erfordert  nicht  nur  viel  Zeit, 
sondern  auch  Arbeit.    Man  versuche  nur  luft- 


trockne Watte  zu  wägen  und  man  wird  dies 
zugeben.  Auf  die  Durchführung  einer  Bestim- 
mung nach  dem  Watte- Verfahren  ist  mindestens 
ein  Tag  zn  rechnen. 

Eine  weitere  Fehlerquelle  dieser  MethoJe 
hat  darin  ihren  Grund,  dafs  die  Herstellung 
eines  durchaus  homogenen  Filters  aus  Watte  mit 
Schwierigkeiten  verknüpft  ist.  Es  entstehen  durch 
das  Einschieben  des  Wattefllteru  in  die  Glas- 
umhüllung beinahe  immer  Längs-  und  Qnerkanäle 
in  der  Watte.  Die  Folge  davon  ist,  dafs  ein 
gewisser  Anteil  des  zu  bestimmenden  Staubcs 
sich  durch  diese  Kanäle  der  Filtration  entzieht 
und  hierdurch  das  Resultat  der  Bestimmung 
mehr  oder  weniger  unsicher  wird. 

Bei  Anwendung  eines  Diaphragmas  aus 
Filtrierpapier  als  Filter,  wie  es  bei  meinem 
Apparat  verwendet  wird,  fallen  die  erwähnt»'!) 
Schwierigkeiten  fort. 

Der  untere,  trichterförmige  Teil  des  in  ver- 
schiedenen Ländern  patentierten  Apparates  (sich* 
die  Abbildnng)  ist  ein  Metallgefäfs,  welches 
unten  in  ein  T  -  Rohrstück  endigt.  Das  horizon- 
tale Ende  dieses  T-Stückes  dient  zur  Gas- 
zufuhr und  wird  mit  der  Gasentnahmestelle  ver- 
bunden, während  das  vertikale  mit  einem  kleinen 
Sammelgefäfs  in  gasdichter  Verbindung  steht; 
in  diesem  Sammelgefäfs  werden  die  durch  den 
Gasstrom  mitgerissenen  tropfenförmigen  Körper 
abgeschieden.  Der  Metalltrichter  geht  an  seinem 
erweiterten  Kunde  in  eine  mit  vorstehenden  Rillen 
versehene  Flantsche  über,  welche  dem  Kautschuk- 
ring  (Packung),  sowie  der  auf  diesem  horizontal 
liegenden  Filterscheibe  als  Unterlage  dient.  Der 
zweite  Teil  des  Apparates,  welcher  mit  dem  eben 
beschriebenen  Teile  durch  Fingelschrauben  gas- 
dicht verbunden  weiden  kann,  ist  ein  Metall- 
deckel, der  oben  ein  nach  unten  gebogenes 
Gasabzugsrohr  trägt.  Seine  entsprechend  aus- 
gearbeitete Innenseite  trägt  ein  Metallsieb,  welches 
dem  durch  den  Gasstrom  nach  oben  gedrückten 
Filter  als  Stütze  dient;  der  Rand  ist  ebenfalls 
mit  hervorstehenden  Rillen  versehen.  Durch  die 
Verbindung  des  Trichters  mit  dem  Deckel,  bezw. 
durch  das  Anziehen  der  Fliigelschrauben  werden 
die  Hillen  in  das  Papier  bezw.  in  den  Kautschuk- 
ring gedrückt,  wodurch  eine  leichte  und  doch 
vollkommene  Dichtung  des  Apparates  erzielt  wird. 

Der  Apparat  wird  in  einem  Holzkästchen 
aufgehängt,  in  dem  sich  eine  Wärmequelle  be- 
findet. Der  Zweck  derselben  ist,  der  Trichtei- 
wand  und  dem  Filter  so  viel  Wärme  zuzuführen, 
dafs  das  Filtrierpapier  durch  kondensierte  Flüssig- 
keitstropfen nicht  befeuchtet  und  in  diesem  Zn- 
stand durch  den  Gasdruck  nicht  zerrissen  wird. 
An  das  Gasabzugsrohr  können  die  Absorptions- 
gefälse  für  die  Aufnahme  der  Flüssigkeiten  au- 
gegliedert werden  (wenn  man  anch  diese  quan- 
titativ bestimmen  will)  und  daran  reiht  sich  znm 
Schlnfs  die  Gasmefs-  und  erforderlichenfalls  auch 
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die  Absangvorrichtung.    Sind  alle  Bestandteile, 
wie  beschrieben ,  angeordnet ,  so  setzt  man  die 
W&rme<|iielle  in  Tätigkeit   und  läfst  das  Gas  ' 
eintreten.    Das  unreine  Gas  strömt  im  Apparat 
nach  aufwärts ,  vertätet  von  seinen  festen  Bei- 
mengungen quantitativ  filtriert  das  Filter,  gibt 
dann  seine  Htissigen  Begleiter  an  die  Absorption«-  i 
gefäfse  ab  und  tritt,  nachdem  es  die  Metevorrich-  I 
tnng  (Gasuhr)  passiert  hat,  schliefslich  ins  Freie.  ' 
Hat  man  die  den  Mengenverhältnissen  des  Stanbes 
entsprechende  Gasmenge  filtriert ,  so  löst  man 
die  Kautschnkverbindungen ,  nimmt  das  untere  ' 
Kölbchen  weg  und  dreht  den  Apparat  so,  dafs 
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1.  Das  Arbeiten  mit  gewogenen  Filtern 
in  dem  Falle,  wenu  die  Natur  des  abgeschiede- 
nen Niederschlages  keine  einfachere  Behandlung 
gestattet. 

2.  Lösung  des  am  Filter  befindlichen  Nieder- 
schlages behufs  weiterer  gewichtsanalytischer 
oder  titrimetrischer  Bestimmung. 

3.  Mechanische  Trennung  des  Nieder- 
schlages vom  Filter  (wns  namentlich  bei  einer 
entsprechenden  Dicke  der  Staubschicht  leicht 
Keht),  Veraschnng  des  Filters  in  einer  ge- 
wogenen Platinschale  und  Wflgnng  beider 
Anteile. 


das  T-Stück  nach  oben  zu  liegen  kommt.  Nach 
Wegnahme  der  Fingelschrauben  und  des  trichter- 
förmigen Teiles  bemerkt  man  am  Deckel  das 
mit  der  Staubschicht  nach  oben  liegende  Filter. 
Es  hat  sich  ein  ganz  gleichmäfsiger ,  sammet- 
artig  aussehender  Belag  gebildet,  der  sich  bei 
entsprechender  Schichtendicke  leicht  ablösen  läfst. 

Von  der  chemischen  Beschaffenheit  des  am 
Filter  abgeschiedenen  Stanbes  hängt  nnn  die 
Art  des  Wägens  ab.  Es  ist  also  in  jedem  ein- 
zelnen Kalle  Sache  des  nach  dieser  Methode 
arbeitenden  Chemikers,  den  Weg  zu  wählen,  der 
ihn  am  raschesten  und  sichersten  zu  einem  ein- 
wandfreien Resultate  fuhrt.  Es  kommen  folgende 
Methoden  in  Betracht: 


4.  Die  Voraschung  des  Kilters  samt  dem 
daranf  befindlichen  Niederschlag  in  einer  ge- 
wogenen l'latinschale,  wobei  man  jede  Über- 
hitznng  der  letzteren  vermeidet. 
Die   unter  4.  gennnnte  Methode   führt  am 
schnellsten  zum  Ziel.    Diese  kürzeste  Art,  den 
Staub   zu  wägen,   wie  Bio  z.  B.   auf  unseren 
Werken    in  Anwendung  steht,    wird   sich  für 
Gichtstaub  wohl  am  ineisten  empfehlen.  Aller- 
dings verbrennt  hierbei  der  Koksstaub,  jedoch 
ist  seine  Menge  im  Verhältnis  zur  Hauptmenge 
des  Niederschlages  eine  äufserst  geringe.  Bei 
stets  gleichartigem  Arbeiten   wird   also  dieser 
Umstand   keine   bemerkenswerten  Störungen  in 
den  Vergleichsertrebnisstüi   verursachen   und  in 
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vielen  Füllen  wird  diese  Art,  den  Staut»  zu 
wägen,  für  den  Praktiker  vollkommen  ausreichend 
sein.  Der  in  den  Bestandteilen  des  Apparats 
vor  dem  Filter  zuweilen  abgesetzte  Staub  bildet 
eine  fast  unwägbare  Menge,  welche  in  den 
seltensten  Füllen  das  ursprüngliche  Resultat 
wesentlich  beeiutlufst.  Durch  Abspülung  des- 
selben mit  Alkohol  und  Wägung  dieses  Rück- 
standes kann  man  sich  von  dieser  Tatsache  rasch 
überzeugen. 

Nachstehend  einige  bemerkenswerte  Ergeb- 
nisse ans  dein  über  die  (iaswäsche  geführten 
Kontroll- Register,  wodurch  sich  an  einzelnen 
interessanten  Heispielen  am  besten  zeigt,  was 
der  Apparat  als  Betriebs-Kontrollapparat  leistet. 

1.  Seh  Helligkeit  im  Arbeiten. 

e-icri-inigt<!«  CJ««.) 


Nr.  der 

l.lu-r 

(•in  in  in 

Inl.-r. 

Dann.. 

Z<-It 

»o  St.ub 

hin 

Stau  1.  im 

■urhun- 

In  Oramni 

o., 

.'..ro 

22 

28.  3. 

!t  10 

0.2150 

200 

l."7 

23 

28.  3. 

10—11 

0,2345 

■_>,  ii  i 

1.17 

24 

2m.  3. 

11  12 

0,2700 

200 

1.3» 

25 

28.  3. 

2-8 

0,4000 

■_>*■> 

1,43 

26 

2H.  3. 

8  4 

•  ».2040 

200 

1.47 

27 

2H.  3. 

4  5 

0.H5«) 

120 

1.40 

Da  die  Ergebnisse  dieser  Untersuchung  sin 
einem  Tage  festgestellt  wurden,  so  ist  daraus 
zu  ersehen,  dafs  erforderlichenfalls  titglich  sechs 
derartige  Untersuchungen  mit  einem  Apparat 
durchgeführt  weiden  können.  — 

Das  ungereinigte  lias  hatte  während  der 
folgenden  drei  Bestimmungen  durchschnittlich 
1,0»;  g ,'cbin  Staub. 


2.  Einflufs  der  Spülwasscrinenge  auf  die 
Reinheit  des  (iases. 


-2- 

g 

a 

Z«-It 

v  £  E  •! 

«  =  s  — 
*  «  -  • 

-  Sl  5 

An»»hl  d.  r  in 
Titlifk.  lt  (:<  »<-.«,<-d 
Sirtudii.rn 

47 

7.  4. 

0,1010  200  0,50 

drei 

40  7.  4.  10" 
51  7.  4.  3*° 


11»' 

4'1 


0,1480  200  0.74 
0.3120  200  1,50 


eine 

;  k.-in«.  Vi-ntlUu 
\     ohne  *'•<•« 


3.  Nachweis  von  Betriebsstörungen 
durch  den  Apparat. 

(Ii.  rrlnifi!.-.  ii»»  i 


Uttum 


Z.it 


«  m  e 


:  - 


ü  2 


150 


151 
152 
153 
154 


20.-21./12.  5  Abds.  bisO  trüb  n,890<»  103«  0.20 


«»,4150  188»;  n.22 
0,1300    3B0  (i.3S* 
0.1115  30*' 


0,0400  26»;  «  >.17 
ist   zu  ersehen, 


21.-22.  12.  »früh  bis  8  'früh 
31».  12.  81"  bis  1 1** 

„  2  bis  5 

30.— 31./12.  5  Abds.  bis  8  früh  0,2370  1540  0.15 
155      31./12.  8  bis  11" 

Ans  vorstehender  Tabelle 
dafs  der  Apparat  beliebig  lang,  auch  über  24 
Stunden  ununterbrochen  in  Verwendung  sein  kann. 
Feiner  ersieht  man  bei  der  Bestimmung  Nr.  152 
den  Staubgehalt  ungewöhnlich  hoch  auf  <),3Hg  cbm 
steigen.  Nach  Freilegung  des  SpnlwasserventiU 
sinkt  sofort  der  Staubgehalt  auf  beinahe  das 
Normale  zurück. 

Der  Apparat  ist  so  einfach  konstruiert,  dafs 
er  von  .jedem  bedient  werden  kann .  und  ein 
weiterer  Vorzug  besteht  darin,  dafs  der  Chemiker 
mit  einer  Wägttng  auskommt. 

•  Spühvtissrrventil  verlegt  gewesen. 


Umsteiieningsvorrichtiing 

Zu  den  bereits  bekannten  Unisteuerungsvor- 
richtungen  für  Siemens-Mai  tinöfcn  ist  noch  eine 
neue  ID  fi.  P.  Nr.  13lf>3N)  hinzugetreten,  welche 
den  bisher  üblichen  Einrichtungen  gegenüber  den 
Vorzug  besitzt,  Gasverluste  zu  vermeiden  und  in- 
folge ihrer  Gesamtanordnung  die  Umsteuerung  der 
Gas-  und  Lull  ströme  in  vorteilhafterer  Weise  zu 
bewirken. 

Gasvei  lusle  bei  der  Umsteuerung  entstehen : 
a)  durch  unmittelbares  Überströmen  des  Gases 
aus  dem  Zuleitungs-  in  den  E<s<'nkaiial.  b)  durch 
Rückströmen  derjenigen  GaMiunge,  die  bereits 
den  Umsleiierungsapparat  durchlaufen  hat,  aber 
durch  den  vollzogenen  Wechsel  in  der  Flammen- 
richtung  keine  Gelegenheit  mehr  lindet,  auf  den 
Herd  zu  gelangen,  vielmehr  durch  die  ihr  entgegen- 
gesetzt strömenden  Yerbrennwngsprodukte  in  den 
Schornstein  gedrängt  wird. 


(ttr  Siemens-Martinöfen. 

Den  Nachteil,  unmittelbares  Ühei strömen  des 
Gases  aus  »lern  Gashauptkanal  nach  dem  Essen- 
kanal  bei  der  Umsteuerung  zu  verursachen,  haben 
alle  Umsleuerungsvorrichtungen  miteinander  ge- 
mein, mögen  sie  aus  Klappen,  Glocken  oder  Ventilen 
bestehen,  weil  bei  allen  diesen  Konstruktionen, 
um  den  Mechanismus  einfacher  zu  gestalten,  der 
Gedanke  zu  Grunde  liegt,  alle  notwendigen  Kanäle 
dicht  nebeneinander  anzubringen,  und  weil  die 
Umsteuerung  durch  einen  um  eine  fest  gelagerte 
Achse  drehbaren  zweiarmigen  Hebel  geschieht, 
dessen  Arme  je  einen  Kanal  mittels  der  ange- 
wandten Absperrorgane  gleichzeitig  öffnen  bezw. 
schlicfsen.  Hierbei  ist  es  eine  unausbleibliche 
Folge,  dafs  in  der  Mittelstellung  des  Hebels  beide 
Absperrorgane  gelüftet  sind  und  daher  eine  Ver- 
bindung der  von  ihnen  bedienten  Kanäle  unter 
sich  ermöglicht  wird.   Nun  wird  hei  der  Betätigung 
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des  Umsteuerapparates,  sei  es  wegen  der  Um- 
ständlichkeit der  Bedienung,  sei  es  aus  Mangel  an 
Aufmerksamkeit  seitens  des  Bedienungspersonals, 
häufig  unterlassen,  den  Essenzug  zu  schliefen ; 
dieser  übt  dann  bei  der  Mittelstellung  der  Absperr- 
organe eine  saugende  Wirkung  auf  die  zugeführte 
Gas-  und  Luftmenge  aus  und  verursacht  dadurch 
nicht  nur  einen  Verlust  an  Gas.  sondern  kann 
auch  durch  die  innerhalb  der  Umsteuerungsvor- 
richtung  erfolgende  Verbrennung  dieses  Gases 
eine  vorzeitige  Zerstörung  der  Umstcuerungsvor- 
richtung  herbeiführen.  Der  Übelstand  fällt  um 
so  mehr  ins  Gewicht,  als  die  Anordnung  der 
Kanäle  dicht  bei  einander  eine  gröfsere  Länge 
derselben  bedingt  und  infolgedessen  auch  die  Gas- 
verluste gröfscr  werden.     Man  kann  so  in  der 


gebracht  sind.  Vor  jeder  Hegeneratorkammer  ist 
ein  Absperrorgan  angeordnet,  im  ganzen  sind  es 
also  Tier.  Es  ist  dies  scheinbar  ein  Übelstand, 
in  Wirklichkeit  aber,  wie  aus  dem  Gesagten  her- 
vorgehl, ein  Gewinn. 

Ferner  hat  die  Auflösung  des  bisherigen  Um- 
steuernpparates,  der  möglichst  viele  Absperrglieder 
zu  vereinigen  sucht,  in  seine  einzelnen  Glieder 
den  Vorteil,  dafs  eine  etwaige  Beschädigung  des 
einen  Absperrgliedes  die  übrigen  nicht  in  Mitleiden- 
schaft zieht  und  dafs  bei  jedem  einzelnen  Absperr- 
gliede  die  denkbar  einfachste  Bauart  in  Anwendung 
kommen  kann.  Der  Umstand,  dafs  die  Abhitze 
nicht  mehr  durch  die  Zuführungsorgane  zu  strömen 
braucht,  sichert  diesen  eine  längere  Dauer  und 
Betriebssicherheit,  da  sie  nicht  mehr  wie  früher 


AbbUdang  1.    rinstcuerungsvorrichtunji:  für  Siemens  -  Martinofen. 


Tat  sagen,  dafs,  während  der  Dampfmaschinen- 
bauer immer  bestrebt  gewesen  ist,  den  .schäd- 
lichen Baum"  zwischen  Schieber  und  Dampfkolben 
möglichst  klein  zu  halten,  um  Dampf  Verlusten  vor- 
zubeugen, es  bei  den  Martinofenumsteuerungen 
fast  zur  Gewohnheit  geworden  ist,  diese  „schäd- 
lichen Bäume*  grofs  zu  machen.  Dadurch  wird 
aufserdem  die  Bichlungsänderung  der  Gase  ver- 
langsamt und  es  vergeht  ein  gröfserer  Zeitraum, 
bis  auf  den  Herd  wieder  frischer  Brennstoff  ge- 
langt, ein  Umstand,  der  eine  Abkühlung  des  Herdes 
bedingt. 

Bei  der  neuen  Umsteuerungsvorrichtung  ist 
ein  anderes  Prinzip  zur  Anwendung  gekommen. 
Anstatt  dieselben  Kanäle  einmal  als  Zuleitung, 
das  andere  Mal  als  Ableitung  zu  verwenden,  sind 
diese  Leitungen  hier  vollständig  voneinander  ge- 
trennt und  treffen  nur  dicht  vor  den  Begenerator- 
kammem  zusammen,  wo  die  Absperrorgane  an- 


dern plötzlichen  Wechsel  sehr  verschieden  hoher 
Temperaturen  ausgesetzt  sind. 

Von  grober  Wichtigkeit  bei  der  neuen  Um- 
steuerungsvorriclitung  ist  die  mit  derselben  twanfe- 
läufig  verbundene,  selbsttätige  Absperrung  des 
Essenzuges,  durch  welche  die  Gasverluste  vermieden 
werden.  Bei  jeder  Umsteuerung  vol'zieht  sich  ein 
Ahschlufs  des  Herdes  selbsttätig  sowohl  nach  der 
Zuführungsseite  als  auch  nach  der  Ableitungsseite. 
Darin  liegt  der  Hauptvorzug  der  neuen  Um- 
steuerungsvorrichtung. 

Die  Betätigung  der  Absperrorgane  selbst  ge- 
schieht im  vorteilhaften  Gegensatz  zu  den  älteren 
Umsteuerungsvorrichtungen  nacheinander  und  zwar 
in  der  Weise,  dafs  zunächst  die  offenen  Zuführungs- 
organe und  die  offene  Essenklappe  der  Ableitungs- 
seite gleichzeitig  geschlossen,  darauf  die  vorher 
geschlossenen  Zuführungsorgane  der  früheren  Ab- 
leitungsseite und  die  vorher  geschlossene  Essen- 
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klappe  der  früheren  Zuführungsseite  gleichzeitig 
geöffnet  werden.  In  der  Mittelstellung  der  Um- 
steuerung sind  also  alle  Absperrorgane  geschlossen. 
Durch  diese  Nacheinanderhewegung  werden  fol- 
gende Vorteile  erreicht: 

1 .  Der  in  Bewegung  befindliche,  aus  Gas,  Luft 
und  Abhitze  bestehende  Strom  kommt  durch  den 
allmählichen  Schlufs  seiner  Speise-  und  Austritts- 
öffnungen auch  allmählich  zur  Ruhe  und  gerät 
durch  den  Aufgang  der  neuen  Speise-  und  Aus- 


Abbildung  2.    Schnitt  V—D. 


tritlsöffnungen  nach  und  nach  in  die  entgegen- 
gesetzte Bewegung,  so  dafs  die  Begegnung  zweier 
entgegengesetzt  gerichUter  Strömt'  und  damit  alle 
Wirbel  in  den  Kanälen  vermieden  werden. 

2.  In  der  Mittelstellung  des  Umsteuerapparates 
wird  ein  für  manche  Augenblicke  erforderlicher 
flammenfreier  Herd  erzielt,  ohne  dafs  durch  den 
Essenzug  angesaugte  Luft  denselben  abzukühlen 
vermag.  Besonders  zur  Zeit  des  Einsetzens  einer 
neuen  Charge  wird  der  auf  diese  einfache  Weise 
erzielte  flammenfreie  Herd  sich  für  die  Einsetz- 
mannschaft wohltuend  und  hinsichtlich  der  Gas- 
ersparnis während  dieser  Periode  nützlich  erweisen. 

3.  Das  Schliefsen  und  Verstellen  des  für  einen 
bestimmten  Gang  des  Ofens  genau  einzustellenden 
Gasabsperrventils  vor  der  Umsteuerung  zur  Ver- 
meidung von  Gasverlusten  fällt  fort  und  damit 
auch  das  zeitraubende  Wiedereinstellen  des  Ventils. 

4.  Die  neue  Umsteuerungsvorrichtung  kann 
als  Reguliervorrichtung  für  Gas-  und  Luftzuführung 
angewandt  werden,  um  so  mehr,  als  auch  die 
Essenklappe  diese  Regulierung  mitzumachen  ge- 
zwungen ist,  da  der  Querschnitt  des  Essenabzugs 
stets  im  gleichen  Verhältnis  zu  den  Querschnitten 
der  Gas-  und  Luflzuführungen  bleibt.  Die  bis- 
herigen Umsteuerungen  gestalten  wohl  eine  Gas- 
und  Luftregulierung,  der  Essenabzug  behält  aber 
ohne  Betätigung  des  Essenschiebers  stets  den 
gleich  grofsen  Querschnitt,  was  zur  Folge  hat, 
dafs   ein  Teil   der  Verbrennungsprodukte  durch 


kalte  Luft  ersetzt  wird,  die  durch  die  Einsatzlüren 
und  sonstige  Undichtigkeiten  des  Ofens  angesaugt 
wird.  Übrigens  tritt  der  Essenschieber  zu  obigem 
Zweck  wohl  niemals  oder  doch  nur  in  den 
wenigsten  Fällen  in  Funktion. 

In  den  Abbild.  1  bis  3  bezeichnen  Aa  die  Gas-, 
Bb  die  Luftregeneratoren  eines  Marlinofens  von 
15  t  Ausbringen.  Gegenwärtig  ist  bei  diesem 
Ofen  die  übliche  Glockensteuerung  in  Anwendung. 
Die  Gasleitung  C,  die  durch  ein  Ventil  gesperrt 
werden  kann,  teilt  sich  in  die  beiden  Stränge  Dd. 
welche  in  die  möglichst  dicht  vor  den  Gas- 
regeneratoren angeordneten  Gasventilkästen  A> 
einmünden.    Die  Luftventile  Ff  sind  mit  einem 

1  an  einer  Seite  offenen  Gehäuse  versehen.  Sämt- 
liche Ventile  sitzen  auf  dem  Gewölbe  der  Ab- 

I  leitungskanäle  G  und  H,  g  und  h.  Diese  Kanäle 
münden  unter  ein  Gewölbe  J  j,  welches  auch  in 
Form  eines  gufseisernen  Kastens  ausgeführt  werden 
kann.  Über  den  Mündungen  der  Ableitungskanäle 
und  innerhalb  des  Gewölbes  ist  je  eine  Essen 
klappe  A'A-  angeordnet;  ist  dieselbe  geöffnet,  .«<> 
strömt  die  Abhitze  durch  den  Kanal  Z  nach  der  Esse 
'  In  Abbildung  1  gelangt  Gas  und  Luft  durch 
K  und  V  nach  A  und  B,  während  die  Abhitze 
aus  a  und  b  durch  g  und  h,  k  und  /  abzieht. 
Die  eigentlichen  Ventilkörper  hängen  mittels  durch 
Gewichte  gespannter  Ketten  auf  Kettenrädern 
Mm,  Xn,  die  sämtlich  lose  auf  den  Wellen  Oo. 
Pp  sitzen.  Dje  Gewichte  dienen  zum  Teil  als 
Ausgleich  der  Venlilkörper,  hauptsächlich  ver- 
hindern sie  aber  das  Gleiten  der  Ketten  auf  den 
Kettenrädern.  Die  Wellen  werden  durch  eine 
möglichst  einfache  Anlriebsvorrichlung  in  Um- 
drehung versetzt.    In  Abbildung  1  ist  zu  diesem 


Abbildung  3.    Schnitt  A  B. 


Zweck  eine  um  Daumenräder  gewickelte  Kelle 
vorgesehen.  Da  die  Drehung  sämtlicher  Wellen 
in  gleichem  Sinne  erfolgt,  sind  die  Ventilkörper 
in  der  Weise  an  den  Kettenrädern  aufgehangen, 
dafs  bei  gleicher  Drehung  E,  F  und  k  sinken, 
dagegen  e,  f  und  K  sich  heben  müssen.  Die 
gebrochene  Welle  Oo  kann  auch  durch  eine 
gerade  ersetzt  werden,  nur  müssen  dann  die 
Ventile  Fe,  F  und  f  entsprechend  vor-  und  zurück- 
gesetzt werden.     Neben  jedem  Kettenrade  sitzt 
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ein  festes  Rad  f  7-  "  r<  welches  durch  den  An-  der  Umsteuerung  sind  im  Gegensatz  zu  den  alten 
Schlagbolzen  .V  T  (Abbildung  4  und  5)  einen  Umsteuerungen,  die  sämtliche  Ventile  offen  haben, 
mit  dem  Kettenrad  mittels  des  Bolzens  V  V  fest  hier  sämtliche  Ventile  geschlossen, 
verbundenen,  ebenfalls  lose  auf  der  Welle  sitzen-  Die  Umsteuerung  gewährt  aber  noch  andere 
den  Mitnehmer  A'  Y  betätigt.  Die  Anschlagbolzen  |  Vorteile,  die  bei  der  Anlage  von  Martinöfen  be- 
sind nun  so  zueinander  versetzt,  dafs,  wenn  ein  achtenswert  sind.  Einmal  können  die  Kanäle 
Ventilkörper  bewegt  wird,  der  entsprechende  auf  eine  bedeutende  Verkürzung  erfahren,  die  am 
der  andern  Ofenseite  noch  in  Ruhe  bleibt.  In  gröfsten  ist,  wenn  vom  Ofen  her  nur  ein  einziger, 
Abbildung  4  ermöglicht  der  in  Anfangsstellung  nämlich  der  Rauchkanal,  den  Erdboden  unterhalb 
befindliche  (schwarz  gezeichnete)  Anschlagbolzen  >'  der  Bühne  durchschneidet.    Ferner  i^t  die  Höhen- 


Abbildung  4. 


Abbildung  h.    Bewegungt-mechanismus  der  Umsteuerung. 


des  Ventils  K  bei  einer  Drehung  in  der  Pfeil- 
richtung ein  Sinken  des  Ventils  K  bis  zur  Mittel- 
stellung (halbschwarz).  Die  Essenklappe  K  bleibt 
aber  in  Ruhe,  obwohl  ihr  Anschlagbolzen  7  auch 
aus  der  ganz  schwarzen  in  die  halbschwarze 
Stellung  vorgerückt  ist.  Im  weiteren  Verlaufe 
der  Drehung  im  gleichen  Sinne  kommen  die  An- 
schlagbolzen in  die  weifse  Lage,  wobei  nur  das 
Ventil  E  in  Ruhe  bleibt,  während  die  Essenklappe  A' 
»ich  hebt.  Die  Umsteuerung  vollzieht  sich  also 
in  zwei  Hälften:  Scbliefsen  der  Ventile  K  /'undA-, 
während  e.  f  und  K  geschlossen  bleiben,  und 
Offnen  der  Ventile  e,  f  und  K,  während  K,  F 
und  k  geschlossen  bleiben.    In  der  Mittelstellung 


läge  der  Kanäle  zueinander  stets  die  gleiche,  da 
keine  Kanalkreuzungen  vorkommen,  und  es  können 
infolgedessen  sämtliche  Kanalhauten  über  dem 
Grundwasserstand  ausgeführt  werden.  Bei  den 
älteren  Umsteuerungen  ist  der  tiefgelegene  Essen- 
zug unvermeidlich.  Endlich  hat  man  durch  die 
geringeren  Kanalbauten  in  der  Anordnung  der 
Bühncnstülzen  gröfsere  Freiheit,  ohne  zu  teuren 
und  schweren  Trägerkonstruktionen  ubergehen  zu 
müssen. 

Beim  Umbau  der  gegenwärtigen  Uiiisteuerungs- 
vorrichtungen  in  die  vorstehend  beschriebene  wird 
eventuell  der  in  Abbildung  4  gezeichnete  Kanal- 
schieber nötig,   dessen   Beweglichkeit   durch  die 
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Abhitze  keine  Einbufse  erleidet,  da  er  nur  Abschlufs- 
organ,  aber  keine  Reguliervorrichtung  ist.  Er  soll 
verhindern,  dafs  die  Kanäle  der  allen  Umsleuerungs- 
vorriehlungcn  sieb  mit  Gas  füllen. 

Folgende  Zusammenstellung  gibt  einen  Ver- 
gleich der  für  die  gegenwärtig  vorhandene 
Glockenumsteuerung  aufgewendeten  Arbeiten  und 
Materialien  mit  den  entsprechenden  Zahlen  bei 
einer  Anordnung  nach  Abbildung  1. 

(iloikcn-  N.Mi-.- 
uni*Uiierun((       fiintene  rutiif 

Scharhtarbeiten    ....  38H.0O  cl.m  12H,117  cbm 

««wohnlichen  Mauerwerk  412,81     „  50,5011  „ 

Feuerfestes  Mauerwerk   .    S0,2-H    „  70,250  .. 

Sehniiedeisen    'JHWi  kg  kg 

(inlseisen   41!»4   r  1420  „ 

Die  Zahlen  veranschaulichen  deutlich  die  Vor- 
teile der  neuen  Anordnung. 

Um  eine  Übersicht  über  die  durch  die  neue 
Umsteuerung  gewonnene  Gasmenge  zu  geben,  sei 
folgender  Nachweis  gefühlt:  Für  die  Momente 
der  Betätigung  der  Umsteuerung  und  Erzeugung 
eines  llammenfrcieii  Herdes,  in  welchem  Falle 
die  Glockenumsteuerung  sich  in  der  Mittelstellung 
befindet,  ohne  dafs  das  Gasventil  geschlossen  ist, 

läfst   sich    die    Formel  O  -  u  f  \  2  g  J  (Aus- 

Hufs  von  Gasen  aus  Gefäfsen)  benutzen.  Unter 
Berücksichtigung  der  vielen  Richlurigsänderungen 
ist  fi  =  O,4.0,7=0(2S  gesetzt,  f  ist  im  ange- 
zogenen Beispiel  =  O.ö,  g  =  1*,«1,  h  =  0.0b" 
(20  mm  Druck  in  der  Gasleitung  und  10  mm 
Zug  in  der  Esse  —  0,00"  m  Wassersäule),  d  das 
spez.  Gewicht  des  Gases  bezogen  auf  Wasser  = 
0,00108;  daraus  ergibt  sich  Q  für  eine  Sekunde  = 
4,5  ehm.  Angenommen,  der  flammenfreie  Herd 
werde  bei  jeder  Charge  5  mal  auf  die  Dauer  von 
lö  Sekunden  hergestellt,  bei  jeder  Charge  würden 
15  Wechsel  zu  je  5  Sekunden  vollführt  und  an 
1  Arbeitslage  würden  4  Chargen  erzeugt,  so  be- 
trägt die  in  300  Arbeitstagen  —  1  Jahr  verloren 
gehende  Gasmenge: 
Q,  =  Stoo  .  4  .  1,5  (5  .  15  —  15  .  5)  —  810  ooo  rl.m. 


Der  Gasverlust  durch  das  Entweichen  der 
Kanalfüllung  beträgt  bei  einem  Volumen  des 
Kanals  von  6  cbm: 

CJ,  =  äOO  .  4  .  16  .  G  =  108  000  cbm. 

Bei  einer  Vergasung  von  1,25  cbm  Gas  aus 

1  kg  Kohle  ergibt  sich   eine  verlorene  Kohlen- 

810000  _  180000  ■  t  „ 

menge  von  ,  ^.  —  734,4  t  Kohlen. 

was  in  Geldwert,  die  Tonne  Kohlen  einschl.  Trans- 
port- und  Abladekosten  mit  1 2  Jt  gerechnet,  die 
Summe  von  734,4  .  12  =  8S00  Jl  ausmacht. 
Bei  Berücksichtigung  der  Herdabkühlung  durch  an- 
gesaugte kalte  Luft  dürfte  man  leicht  einen  Verlust 
von  rund  10000  M  für  ein  Jahr  annehmen  können. 

Die  Gasersparnisse  mittels  der  neuen  Um- 
steuerung können  noch  weiter  ausgedehnt  werden, 
wenn  die  Umsteuerungsvorrichtung  nicht  vor, 
sondern  hinter  den  Regeneratoren,  also  dicht  vor 
den  Ofenköpfen  angeordnet  wird.  Die  Gas- 
regeneratoren des  in  Vergleich  gezogenen  Ofens 
haben  ein  Volumen  nach  Abzug  der  Auslage 
von  28   cbm.     Es  werden  also  jährlich  Qs  — 

504  OOO 

300.  4.15.28  =  504000  cbm  Gas  oder    ,  -= 

1 ,2o 

403  t  Kohlen  oder  403  .12  =  4800  M  ver- 
loren gehen. 

Allerdings  müfsten  dann  die  Regeneratoren 
nach  dem  Gegenstromprinzip  gebaut  sein  und 
würde  man  mit  nur  einem  Gas-  und  einem  Luft- 
regenerator auskommen.  Die  Vorerwärmung  von 
Gas  und  Luft  würde  aber  nicht  mehr  so  hohe 
Temperaturen  erreichen,  da  ja  die  Gas-  und  Luft 
röhren  mit  feuerfestem  Material  umkleidet  werden 
müfsten.  Je  ein  Gas-  und  Luftsammler,  über  den 
Regeneratoren  angeordnet,  würde  das  Brenn- 
material bald  von  rechts,  bald  von  links  durch 
die  Umsleuerungsvorrichlung  über  den  Herd 
bringen;  ferner  würde  der  Raum  vor  dem  Ofen 
von  Kanülen  vollständig  frei  sein,  nur  der  Rauch- 
kanal wfnde  ihn  durchschneiden.  Verfasser  dieses 
beabsichtigt  einen  derart  konstruierten  Martinofen 
demnächst  in  Zeichnungen  zu  veröffentlichen. 

Joief  Ctei-alla,  Künigsliiitte. 
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Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 

Hr.  von   Do  derer  von  der  Werkz.eii^gulV.-  dorfer  Ausstellung  mit  meinem  Sehnelldrehstahl 

stablfahrik  Poldihütt«  in  Kladim  in  Böhmen  sucht  erzielt  sind,  als  unhaltbar  darzustellen,  indem  er 

in  einem  Artikel   „Schnelldrehbank  und  Schnell-  1.  sieh    bemüht   nachzuweisen,  dafs  diese  Krgel  ■ 

drehstahl"  in  Heft  9  dieses  Jahrfrangs  von  ..Stahl  nisse  bei  einer  längeren  Drehdauer   erzielt  sein 

und    Eisen"   S.  574   in   dieser  Zeitschrift    früher  sollen,  2.  nach   empirischen   Formeln   einen  für 

veröffentlichte  EnjclmN-e,  welche  auf  ih  r  Dorsel-  diese  Leistungen  erforderlich  sein  »ollenden  Ar- 
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beitsaufwand  berechnet  und  3.  behauptet,  daß  der 
Motor  diese  Kraft  auch  nicht  filr  einige  Zeit  habe 
leisten  können. 

v.  D.  übergeht  es  vollständig,  daß  nur  einige 
in  der  Utägigen  Versuchsperiode  erreichte  Höeh  «t  - 
leistungen,  abnorme  Arbeiten,  bei  welchen  der 
Motor  mehrfach  versagte,  ohne  jeden  Hinweis  auf 
Zeit  verglichen  werden.  Für  diese  naturgemäß 
nur  zeitweilig  gewonnenen  Höchstleistungen  be- 
ansprucht er  nun  eine  längere  Zeitdauer,  und  be- 
ruft sich  hierbei  darauf,  dafs  die  gegenüber  ge- 
stellten Berliner  Versuche  '/*  his  1  -Stunde  ge- 
dauert hätten,  und  daß  später  von  den  Dreh- 
-tählen  gesagt  ist,  mit  ein  und  demselben  Stahl 
habe  oft  tagelang  gearbeitet  werden  können. 

Jeder  Fachmann,  der  nicht  schon  durch  den 
Besuch  der  Ausstellung  näher  unterrichtet  war, 
wird  sich  bei  Eingehen  auf  die  Resultate  gesagt 
haben,  dafs  ein  tagelanges  Abdrehen  eines  so  ab- 
normen Spangewichtes  alkin  schon  aus  ökono- 
mischen Gründen  ausgeschlossen  war.  Eine  Hank, 
welche  in  der  Minute  schon  für  2  <M  Material  zu 
S-hrott  macht  und  für  die  alle  paar  Stunden  ein 
Block  von  etwa  2000  kg  im  Werte  von  über  35<K* 
erforderlich  gewesen  wäre,  läfst  man  nicht  für 
müßige  Zuschauer  laufen .  sondern  solche  Ma- 
schinen führt  man  nur,  wie  auf  Anstellungen 
Brauch,  zu  bestimmten  Stunden  sich  einbildenden 
Interessenten  vor,  indem  man  buhl  diesen,  bald 
j.nen  Arbeitsgang  wählt.  Da  es  sich  nur  darum 
handelte,  zu  zeigen,  was  mit  Schnelldrehstahl  ge- 
leistet werden  kann,  ist  Zeit  und  Kraftverbrauch 
nicht  beachtet  worden,  obschon  häufiges  Durch- 
brennen selbst  der  über  Gebühr  hinaus  verstärkten 
•Scherungen  darangemahnte,  dafs  man  die  äußerste 
Kraft  in  Anspruch  nahm. 

Wenn  nebenbei  bezüglich  der  Drehstähle 
darauf  hingewiesen  wurde,  „dafs  oft  tagelang  mit 
ein  und  demselben  Drehstahl  gearbeitet  wurde, 
derselbe  bald  lange  Strecken  ohne  Unterbrechung 
durchlaufen  mufste,  bald  für  jeden  sich  einfinden- 
den Interessenten  neu  angesetzt  und  dabei  die 
S'-hnuide  nur  ab  und  zu  nachgeschliffen  wurde",  | 
v.  wird  wohl  jeder,  der  nicht  etwas  anderes  darin 
finden  wollte,  daraus  nurentnominen  haben, dafs  die  : 
Drehstähle  nicht  jeden  Augenblick  ausgewechselt 
'ti  werden  brauchten,  sondern  trotz  der  hohen  Be- 
anspruchung gut  gestanden  haben,  jedenfalls  aber 
nicht,  dafs  die  Bank  nun  auch  tagelang  mit 
Höchstleistungen  gelaufen  ist. 

Da  bei  der  Gegenüberstellung  von  Zeit  keine 
Hude  ist,  wird  wohl  kaum  jemand  an  die  Dauer 
der  Berliner  Versuche  gedacht  haben,  und  wenn, 

wird  sie  ihm  wohl  ebensowenig  erinnerlich 
gewesen  sein,  wie  dem  dabei  beteiligt  gewesenen 
v.  D.,  denn  die  Versuche  haben  nicht  '/*  bis 
1  Stunde,  sondern  es  hat  Nr.  1  -  Protokoll 
Nr.  «14  15  Minuten,  Nr.  2  =  Protokoll  Nr.  427 
14  Minuten  gedauert  und  nur  Nr.  3  =  Protokoll 
Nr.  4S3  gerade  30  Minuten  erreicht,  wie  aus  der 


.Zeitschrift  dos  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
XXXXV  Nr.  9,  Tabelle  Seite  1381  Fig.  3a.  und 
Seite  1384  Zahlentafel  5  zu  entnehmen  ist. 

Über  die  sodann  von  v.  D.  zur  Berechnung 
des  Kraftverbrauches  herangezogenen  empirischen 
Formeln  möchte  ich  mir,  da  sie  dem  mir  als 
Hüttenmann  ziemlich  fern  liegenden  Gebiut  des 
Werkzeugmaschinenbaus  augehören,  kein  Urteil 
erlauben.  Ich  will  da  die  Verfasser  jener  Formeln 
selbst  sagen  lassen,  was  sie  über  die  Berechnung 
des  Arbeitsaufwandes  denken. 

Hart  ig  1873  Vorwort  Seite  <>  bemerkt  dar- 
über :  „—  dafs  es  sich  zu  haldiger  Beseitigung 
eines  absoluten  Mangels  um  eino  erste  Annähe- 
rung an  die  Wahrheit  handelte,  welche  fernerer 
Forschung  noch  freien  Raum  läfst,  ja  dieselbe 
herausfordern  wird".  Seite  111  sagt  er  über  seine 
Versuche,  auf  welchen  alle  drei  Formeln  fußen: 
„Leider  sind  Stahl  und  Bronze  in  einer  gut  ge- 
führten Maschinenfabrik'  zu  gesuchte  und  sorglich 
bewachte  Artikel,  als  dafs  für  diese  die  Frage 
zur  Entscheidung  zu  bringen  hinreichend  viele 
Versuche  hätten  angestellt  werden  können,  auch  für 
Schmiedeisen  ist  die  Zahl  der  Versuche  zur  sicheren 
Ilerleitung  des  Zusammenhanges  zu  gering." 

-  Bei  Hart  1874  Seite  VIII  heißt  es:  „Was 
die  Berechnung  der  erforderlichen  Betriebskräfte 
und  Stärkenvorhältnisse  betrifft,  so  bitte  ich  das 
hierüber  Mitgeteilte  zunächst  als  einen  V e  rs  u  c  h 
anzusehen,  auch  diese  Partie  einer  wissenschaft- 
lichen Behandlung  zugänglich  zu  machen",  und 
Seite  öS:  „Die  Kraft,  welche  eine  Werkzeug- 
maschine irgend  welcher  Art  und  Gröfse  unter 
gegebenen  Verhältnissen  absorbiert,  ist  von  so 
vielen  Umständen  abhängig,  dafs  eine  zuverlässige 
Bestimmung  nur  durch  direkte  Messung  oder  auf 
Grund  von  Versuchen  geschehen  kann." 

Aber  auch  noch  in  neuerer  Zeit  kommt 
der  als  Autorität  auf  diesem  Gebiet  bekannte 
A.  H.  F  i  sc  h  e  r  .Die  Werkzeugmaschinen", 
Berlin  19UO,  in  Teil  VI.  Größe  der  Betriebsarbeit, 
den  ich  zu  lesen  empfehle,  bei  Besprechung  der 
Mängel  seiner  sowie  der  Hart  ig-  und  HarUtcheu 
Formeln  zu  dem  Schlußresiiltat  :  .Hiernach 
lassen  die  bis  jetzt  zur  Verfügung  stehenden  Be- 
rechnungsverfahren des  Arbeitserfordernisses  viel 
zu  wünschen  übrig.  Da  bei  der  Anwendung  des 
elektrischen  Einzelantriebs  der  Maschinen  der  wirk- 
liche Arbeitsaufwand  verhältnismäßig  einfach  be- 
stimmt werden  kann,  so  ist  zu  erhoffen,  daß  recht 
zahlreiche  Versuche  mit  Maschinen  der  Jetztzeit 
vorgenommen  werden,  sei  es,  um  die  Hartigschen 
Wertziffern  zu  ergänzen  oder  neue  Berechnung-.- 
grundlagen  zu  schaffen."  So  sc  hon  von  ihren 
Schöpfern  beurteilte  Berechnungsverfahren  als 
positiv  richtig  hinzustellen  und  darauf  Folgerun- 
gen aufzubauen,  wird  mit  mir  wohl  jeder  zum 
mindesten  als  sehr  gewagt  bezeichnen. 

v.  D.  beruft  sich  für  die  Richtigkeit  seiner 
Ziffern  darauf,  daß  alle  drei  Rechnungsarten  fast 
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übereinstimmende  Reslutate  ergilben.  Was  Wun- 
der, wenn  das  wirklich  wahr  wäre,  sind  sie  doch 
alle  drei  auf  den  Hartigsehen  Versuchen  be- 
gründet. Denn  Hart  1874  Seite  VIII  sagt:  ,Bei 
<lieser  Gelegenheit  sei  insbesondere  auf  die 
wortvollen  experimentellen  Untersuchungen  Ober 
Leistung  und  Arbeitsverbrauch  hingewiesen,  welche 
Professor  Hart  ig  an  einer  grofsen  Zahl  von  Ma- 
schinen in  neuerer  Zeit  durchgeführt  hat."  und 
Fi  «eher  spricht  in  dem  kurz  hiervor  aufge- 
führten Schlufsresultat  von  einer  zu  erhoffenden 
Ergänzung  der  Hartigsehen  Wertziffern. 

Aber  in  der  schon  die  höchsten  Resultate  er- 
gebenden Formel  C  ist  der  in  den  andern  Formeln 
enthaltene  Leerlauf  nicht  berücksichtigt.  Es  mufs 
den  Resultaten  dieser  Formel  also  noch  die  ganze 
für  den  Leerlauf  verbrauchte  Kraft  zugesetzt 
werden  und  dann  ist  es  doch  mit  der  Überein- 
stimmung getan.  In  Formel  A  ist  K  eine  Wert- 
ziffer, je  nach  Härte  des  Metalles  und  des  Zustande» 
der  Schneide  auf  1  qmm  Spanquerschnitt  bezogen, 
v.  D.  interpoliert  diese  Ziffer  aber  allein  nach  der 
Zeneifäfestigkeit  des  Metalles  und  nimmt  hierfür 
bei  SUhl  als  äufaerste  Grenzen  45  bis  100  kg  an, 
während  es  doch  Stahl  von  über  200  kg  Festig- 
keit gibt.* 

Den  Mittelwert  e  für  Stahl  -  0,104  P.S.  fand 
Hartig  aus  5  vor  30  Jahren  mit  Puddclstahl  an 
einer  Bank  gemachten  Bremsversuchen  von  jo 
8    Minuten    Dauer.  Was    berechtigt    v.  D. 

dazu,  diesen  Wert  bei  72,5  kg  einzusetzen,  ohne 
zu  berücksichtigen,  dafs  der  Weit  E  nicht  konstant 
ist?  Denn  Hartig  sagt  Seite  115  bei  den  Versuchen 
an  Hobelmaschinen,  „dafs  der  Wert  E  sich  bei 
wachsendem  f  ( —  Spanquerschnitt!  vermindert, 
ist  hiernach  aufsor  Zweifel,  denn  ordnet  man  die 
Resultate  dieser  Gruppe,  so  findet  sich  für 

f  mit  1  qmm  im  Durchschnitt     .  .  £  0,197 
f  mit  1  bis  5  qmm  im  Durchschnitt  £=0,100 
f  mit  5  bis  10  qmm  im  Durchschnitt  £  —0,0575 
f  mit  20,2  qmm  im  Durchschnitt    .  £=0,0368 

Dafs,  wie  er  Seite  216  bei  den  Drehbänken 
bemerkt,  die  für  das  graue  Eisen  bei  den  Hobel- 
maschinen erkannte  Beziehung  /.wischen  Spanquer- 
schnitt  f  und  Arbeitswert  £  bei  dun  hier  gewonne- 
nen Resultaten  nicht  deutlich  zu  Tage  tritt,  wie 
folgendes  Verzeichnis  der  Mittelwerte  ergibt: 

»  =0.73  1,15  1,6t)  1,6»  3.02  4,95  6,44  qmm 
£     0,062}»  0,0*93  0.055  0,0660  0,0606  0.0735  0,0637  P.  S. 

liegt  nur  in  der  Verschiedenartigkeit  der  Verhält- 
nisse bei  den  einzelnen  Versuchen.  Sehlielslich 
darf  man  doch  auch  zur  Anfechtung  von  Höchst- 
leistungen keino  Mittelwerte  in»  Feld  führen. 


'  „Stahl  und  Eisen"  1002  Nr.  S  sj.  403. 
Hartig  ls73  S.  15*9,  Versuch  29  bis  33. 


Leider  liefsen  sich  die  in  der  Ausstellung 
gegebenen  Verhältnisse,  ein  solid  gearbeiteter, 
gleichsam  Ausstellungsobjekt  bildender  Motor,  eine 
hochgespannte  stets  hinreichende  Elektrizität»- 
menge,  eine  gut  eingelaufene  speziell  für  den 
Schnelldrehbetrieb  gebaute  Bank,  nicht  mehr  be- 
schaffen, um  den  direkten  Beweis  der  Richtigkeit 
der  angefochtenen  Höchstleistungen  zu  erbringen. 
Ich  habe  mich  daher  begnügen  müssen,  an  einer 
hierzu  provisorisch  mit  einem  Elektromotor  ver- 
sehenen und  verstärkten  kleineren  Drehbank  Ver- 
suche anzustellen,  nur  um  den  Kraftverbrauch 
beim  Schnelldrehen  zu  erforschen  bezw.  die  For- 
meln auf  ihre  Richtigkeit  hin  zu  prüfen.  Die  zum 
Teil  in  Gegenwart  angesehener  Fachleute  erzielten 
Resultate  füge  ich  hier  in  tabellarischer  Zusammen- 
stellung bei.  Die  Bank  erwies  sich  bei  diesen 
Versuchen  für  höhere  Anforderungen  als  zu 
schwach  und  blieb  häufig  mit  gleitenden  Riemen 
stehen.  Was  sagen  nun  diese  Resultate?  Dafs,  bis 
auf  einige  Ausnahmen  mit  besonders  hohen  Schnitt- 
geschwindigkeiten und  geringem  Span,  sich  der 
Arbeitsverbrauch  nach  den  Formeln  viel  zu  hoch 
berechnet.  Dieses  Zuviel  beträgt  im  Durchschnitt 
der  ganzen  Zusammenstellung  etwa  36  %  der  be- 
rechneten Kraft.  Ziehe  ich.  trotzdem  ich  jA  auch 
die  günstigeren  Resultate  für  mich  in  Anspruch 
nehmen  könnte,  nur  diese  sich  als  Durchschnitt 
ergebende  Prozente  von  dem  von  v.  D.  berech- 
neten höchsten  Kraftbedarf  ab,  so  verbleiben  nur 
noch  35  P.S.  vom  Motor  zu  leisten.  Wie  ich.  hat 
auch  die  Bergische  Stahlindustrie  -  Gesellschaft, 
Remscheid,  ihren  Schnelldrehstahl  auf  jener  Dreh- 
bank von  de  Fries  vorgeführt.  Dieselbe  würde 
nach  mir  auf  einer  Karte  vorliegenden  Resultaten 
nach  v.  D*s.  Rechnung  43  P.S.  bedurft  haben. 

Die  Poldihütte  hat  monatelang  auf  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  ihren  Schnolldrehstahl  vorge- 
führt, bis  ihr  dieses  als  einem  nicht  zum  Aus- 
stellungsgebiete gehörigen  Werke  von  der  Au*- 
stellungsleitung  auf  Einspruch  fast  sämtlicher  rhei- 
nisch •  westfälischen  Workzeuggufsstahl  -  Fabriken 
verwehrt  wurde.  Ihro  dabei  gewonnenen  Resultate 
sind  mir  leider  nicht  näher  bekannt  geworden. 
Aber  sollte  v.  D.  nicht  mehr  erzielt  haben,  als  wii 
seine  Rechnung  zuläfst  ?  Ich  wenigstens  hatte  bis 
jetzt  keinen  Augenblick  daran  gezweifelt,  daf» 
sämtliche  in  Berlin  konkurrierenden  Werke  zur 
Zeit  der  Ausstellung  auch  bereits  einen  weit 
leistungsfähigeren  Schnelldrehstahl  aufweisen 
konnten. 

Nun  zur  Leistungsfähigkeit  des  Motors.  l>» 
ich  über  die  Stärke  desselben  nicht  genau  unter- 
richtet war,  wandte  ich  mich  um  Auskunft  darüber 
an  die  Firma  de  Fries  &.  Co.  und  erhielt  darauf 
folgende  Antwort:  „  .  .  .  .  teilen  Ihnen  ergebend 
mit,  dafs  der  zur  grofsen  Drehbank  auf  der  vor- 
jährigen Ausstellung  verwendete  Elektrometer 
25  P.S.  hatte,  während  wir  Ihnen  über  die  Maxi- 
malleistung  des  Motors  keine  Angaben  zu  machen 
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Versuche  zur  Ermittlung  deB  Kraftaufwandes  beim  Schnelldrehen. 
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Durch- 

\\>r- 

Ab- 

g«- 

sibwin- 
di(tk«it 

in  Mio. 
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lo 
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40 
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3 

19 
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5.8 
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12 

11 
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11 
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7 

45 

20 

0.54 
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12 

12 

40 
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n 
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7 

63 

13 
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verroöpen,  da  wir  mit  Ihren  Vorführungen  nicht 
in  nähere  Berührung  gekommen  sind  "    In  einem 

woiteren  Brief  heifat  es:  „  dafs  wir  bezüglich  dt-r 

von  uns  auf  der  hiesigen  Ausstellung  gewesenen 
Drehbank  weitere  Recherchen  angestellt  haben 
und  der  Gleichstrommotor  zum  Antrieb  derselben 
bei  440  Volt  nach  Angabe  unseres  Drehers  45  bis 
50  Ampere  gebrauchte."  Das  sind  also  rund  30  P.S. 
bei  normalem  Betriebe. 

Auf  Anfragen,   welche  ich  sodann  an  erste 
Motoren  bauende  Elektrizitätswerk»  wegen  Über- 
lastung richtete,  erhielt  ich  folgende  Auskünfte  : 
„1.  Laut  unserer  Preisliste  gestatten  wir  bei  allen 
XII.» 


Gleichstrommotoren  «  ine  momentane  (  berlastung 
von  100  :„  und  z.  B.  bei  einem  25  P. S. -Motor  eine 

zweistündige  Überlastung  von  etwa  25  %.  2  und 

ist  es  durchaus  nicht  ausgeschlossen ,  dafs  ein 
Motor  auf  einige  Zeit  auf  das  doppelte  überlastet 
werden  kann.  3.  Ein  Ilauptstromim.tor  sollte  ohne 
weiteres  die  doppelte  Leistung  etwa  V4  Stunde  lang 
ohne  Schaden  vertragen  können.  Auch  ein  Neben- 
schlufsmotor  sollte  das  Doppelte  der  normalen 
Leistung  noch  durchziehen." 

Eine  erste  hiesige  Maschinenfabrik  ,  welche 
ihre  Maschinen  mit  Elektromotoren  betreibt,  stellte 
bei  steigender  Belastung  eines  23  P.S. -Motors  Lei- 

n 
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stungen  von  21,1,  24,  34,2,  40,5,  42,5,  53,5  60,5  P.S. 
allerdings  bei  nur  Minuten  andauernden  Versuchen 
fest,  also  eine  Überlastung  bis  zum  2,6  fachen.  Da 
nun  nach  den  de  Fries'schen  Briefen  sich  die  nor- 
male Stärke  des  Motors  auf  25  bis  80  P.S.  bemifst, 
die  höchste  Beanspruchung  sich  aber,  wie  vorher 
dargetan  ist,  auf  etwa  85  P.S.  reduziert,  so  ver- 
bleibt eine  Überlastung  von  5  bis  höchstens  10  P.S. 
d.  i.  von  durchschnittlich  nicht  einmal  30  %. 
Solche  Überlastung  ist  aber  nach  den  Gutachten 
nicht  nur  für  Bruchteile  einer  Minute,  oder  für 
die  Viertelstunden  der  Berliner  Versuche,  sondern 


[  auf  Stunden  statthaft.  Ich  glaube  es  nach  all 
diesem  dem  Leser  überlassen  zu  können,  was  von 
den  von  Dodererschen  Ausführungen  zu  halten 
ist.  Die  Berechnung  der  Arbeitskraft  weiter  zu 
verfolgen,  mufs  ich  dazu  berufenen  Fachleuten 
anheimgeben. 

Die  sämtlichen  angeführten  Briefe,  sowie  die 
vor  Fachleuten  aufgenommenen  Protokolle  der  in 
!  der  Tabelle  aufgeführten  Versuche  habe  ich  zur 
!  gefl    Einsichtnahme  der  verehrlichen  Redaktion 
vorgelegt. 

Felix  Bisehoff- Duisburg. 


Chamberlaiiis  Schutzzollpläne/ 

Von  Dr.  Wilh.  Beumer,  Mitglied  des  Reichstags. 


Schutzzöllneri8cbo  Bestrebungen  in  England 
sind  keineswegs  erst  ganz  neuen  Datums.  Die 
Zeiten,  in  denen  free  trade  als  das  einzige  für 
das  vereinigte  Königreich  denkbare  Handels- 
system gelten  durfte,  sind  schon  im  vorigen 
Jahrhundert  vorüber  gewesen.  Stellte  man  dem 
free  trade  in  den  Kreisen  der  durch  fremden 
Wettbewerb  unangenehm  berührten  Fabrikanten 
zunächst  die  Parole  des  fair  trade  gegenüber, 
so  kam  man  seit  Mitte  der  achtziger  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  zur  Anwendung  einer  ganzen 
Reihe  von  Mitteln,  die  den  Schutzzoll  zu  ersetzen 
bestimmt  und  der  heimischen  Arbeit  den  Vor- 
sprung vor  der  fremden  zu  sichern  geeignet 
waren.  Dahin  gehörte  u.  a.  das  Warenzeichen- 
gesetz  von  1887,  das  freilich  mit  seinem  Made 
in  Germany  eine  unangenehme  Enttäuschung 
brachte,  das  Verbot  der  Einfuhr  festländischen 
Schlachtviehs  sowie  der  im  Wege  der  Gefängnis- 
arbeit  hergestellten  Waren,  das  Gesetz  über  die 
Abänderung  der  Zuckerzölle  und  die  seit  Jahren 
bei  der  britischen  Admiralität ,  den  Eisenbahn- 
gcscllschaften  u.  s.  w.  üblichen  Vorbehalte  der 
Verwendung  ausschließlich  britischen  Materials: 
N'o  iron  or  steel  of  foreign  manufacture  iB  to 
be  used  for  any  part  of  the  work  under  this 
contract. 

Diesen  Vorläufern  des  Schutzzollprinzips,  die 
den  reinen  Freihandel  in  England  auf  manchen 
Gebieten  längst  illusorisch  gemacht,  folgte  dann 
der  imperialistische  Gedanke,  in  den  englischen 
Kolonien  die  freihändlerische  Meistbegünstigung 
zu  beseitigen  und  in  der  Form  niedrigerer  Vor- 
zugszölle für  englische  Waren  einen  Zollschutz 
für  Produkte  des  Mutterlandes  zu  konstruieren. 
Diesem  Gedanken  hat  nunmehr  einen  aufser- 
ordentlich  deutlichen  Ausdruck  Hr.  Chamberlain 

*  Aus  der  „Woche"  vom  6.  Juni  1  f« K\. 


durch  die  Rede  gegeben,  die  er  am  28.  Mai  im 
englischen  Unterhaus  gehalten  hat. 

Wir  dürfen  diese  Rede  als  bekannt  voraus- 
setzen. Nur  sei  des  Zusammenhangs  wegen  daran 
erinnert,  dafs  Chamberlain  selbst  zugab,  ein  ins 
einzelne  gehender  Entwurf  bezüglich  eines  neuen 
Tarifs  liege  noch  nicht  vor;  die  ganze  Frage 
werde  vielmehr  an  das  englische  Volk  gerichtet. 
Solange  man  den  Kolonien  nur  sagen  könne: 
„Was  ihr  vorschlagt,  ist  gegen  Englands  Steuer- 
system''', so  lange  habe  man  in  England  keine 
Waffen  in  Händen,  und  man  könne  nicht  den 
Angriffen  auf  die  Kolonien  begegnen,  Angriffe, 
die  schon  ernst  seien  und  noch  weit  ernster 
werden  könnten.  Und  er  fuhr  dann  wörtlich 
fort:  „Hugh  Cecil  hat  gesagt,  niemand  würde 
es  mehr  bedauern  oder  bedaure  mehr  als  er  das 
Vorgehen  Deutschlands  gegenüber  Kanada.  Lassen 
Sie  mich  hervorheben,  dafs  ich  bedauern  würde, 
wenn  irgendeine  gehässige  Bezugnahme  auf 
Deutschland  stattfinden  sollte,  aber  ich  bin  ge- 
nötigt, auf  Deutschland  Bezug  zu  nehmen,  da 
Deutschland  das  einzige  Land  ist,  das  in  feind- 
seligein Sinn  Notiz  von  den  Vorzugsbestimmungeu 
seitens  Kanadas  genommen  hat.  Weder  Frank- 
reich, noch  Rufsland,  noch  die  Vereinigten  Staaten 
haben  daran  Anstofs  genommen ,  Deutschland 
allein  hat  gegen  Kanada  Strafmafsnahmen  in  der 
Höhe  eines  sehr  beträchtlichen  Zuschlagszolls 
verfügt.  Warum  ?  Weil  Kanada  ganz  freiwillig 
englischen  Waren  diese  Vorzugsbehandlung  ge- 
währt hat.  Hugh  Cecil  denkt  offenbar,  es  sei 
genügend,  zu  sagen,  dafs  wir  ein  Volk  sind, 
das  ein  langes  Gedächtnis  hat,  nnd  dafs  wir 
eines  Tags  Deutschland  schon  in  einer  Klemme 
fangen  werden;  da«  mag  sehr  gut  sein;  aber 
glaubt  er,  dafs  Kanada  zufrieden  sein  wird  mit 
dem,  was  vorgefallen  ist?  Kanada  räumte  uns 
vor  fünf  Jahren  einen  Vorzugstarif  ein,  und  fünf 
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Jahre  ist  es  dafür  bestraft  worden.  Wir  haben 
nicht  den  Groll  in  unserm  Herzen  getragen. 
Meine  Meinung  ist  vielmehr,  dafs,  wenn  Sie  dies 
den  Kolonien  antworten,  Sie  vor  allem  jede 
Hoffnung  auf  irgendwelche  engeren  zollpolitischen 
Beziehnngen  mit  ihnen  aufgeben  müssen.1* 

Und  iu  Bezug  auf  den  Wettbewerb  Deutsch- 
lands bemerkte  er:  „Wir  sind  der  Markt  für 
die  Welt  und  der  einzige  Abladeplatz.  In 
Deutschland  und  Amerika  errichten  die  Fabri- 
kanten ihre  Werke,  und  wenn  dann,  wie  in 
neuerer  Zeit,  eine  Hochkonjunktur  eintritt,  worden  ; 
die  Werke  plötzlich  vermehrt,  um  ihr  zu  ent- 
sprechen. Solange  die  Nachfrage  zu  Hause 
andauert,  ist  das  ein  äufserst  vorteilhaftes  Vor- 
gehen für  den  Fabrikanten,  und  es  kommeu  keine 
Waren  in  unser  Land.  Wenn  aber  morgen 
beispielsweise  eine  Depression  im  Eisengeschäft 
einträte,  so  würden,  dies  int  öffentlich  gesagt 
worden  und  geschieht  augenblicklich  seitens  eines 
grofsen  deutschen  Trusts,  Mengen  von  Eisen  in 
England  oder  den  von  England  versorgten  Landern 
zu  Preisen  auf  den  Markt  gebracht  werden,  mit 
denen  die  englischen  Fabrikanten  es  nicht  wohl 
aufnehmen  könnten.  Das  ist  ein  Punkt,  mit 
dem  wir  uns  zu  beschäftigen  haben.  Wenn  eine 
Depression  in  einer  unserer  gröfsten  Industrien 
«intreten  nnd  die  von  mir  vorgesagte  Folge 
sich  ihr  anschliefsen  sollte,  so  könnte  nichts 
auf  Erden  das  Volk  von  England  abhalten,  sofort 
einen  Zoll  einzuführen,  der  uns  gegen  unbilligen 
Wettbewerb  in  unseren  grofsen  Stapelindustrien 
schützen  sollte.1* 

Hr.  Chamberlain  ist,  wie  er  das  bei  andern 
Gelegenheiten  bewiesen  hat,  ein  temperament- 
voller Mann,  nnd  so  sind  ihm  denn  auch  bei 
den  vorstehenden  temperamentvollen  Äußerungen 
zwei  Irrtümer  unterlaufen,  die  wir  im  Interesse 
Deutschlands  richtig  stellen  müssen. 

Zunächst  seine  mehr  als  merkwürdige  Auf- 
fassung unseres  Verhältnisses  zu  Kanada,  dem 
gegenüber  wir  nicht  einmal  von  dem  uns  zu- 
stehenden Recht  Gebrauch  gemacht  haben,  auch 
auf  die  nach  dem  autonomen  Tarif  zollfrei  ein-  I 
gehenden  kanadischen  Erzeugnisse  einen  Zoll  | 
zu  legen,  das  wir  vielmehr  nur  von  Vergünsti- 
gungen ausschlössen,  weil  es  seinerseits  dem  | 
Mutterland  Vorzugstarife  unter  Differenzierung 
Deutschlands  gewährt  hatte.  Uns  also  Kanada  I 
gegenüber  ins  Unrecht  setzen  zu  wollen,  ist 
doch  ein  mehr  als  merkwürdiges  Heginnen.  Was 
dann  die  billigen  Verkäufe  der  deutschen  „Trust«" 
auf  dem  Weltmarkt  anbelangt,  so  sollte  doch 
Hrn.  Chamberlain  bekannt  sein,  dafs  unsere  Syn- 
dikate —  denn  nur  sie  kann  er  mit  den  „Trusts1* 
gemeint  haben  —  sich  mit  ganz  geringen  Aus- 
nahmen gar  nicht  um  den  Weltmarkt  kümmern, 
dafs  vielmehr  die  billigen  Verkäufe  auf  dem 
Weltmarkt  von  den  einzelnen  Werken  ausgehen, 
die  nach  dieser  Richtung  hin  lediglich  das  tun,  was 


sie  von  Englands  Verhalten  zuzeiten  niedergehen- 
der Konjunktur  auf  dem  Weltmarkte  gelernt  haben. 

Nach  Richtigstellung  dieser  beiden  Irrtümer 
haben  wir  nur  noch  die  Pflicht,  ausdrücklich 
festzustellen,  dafs  es  sich  bei  den  Chamberlain- 
schen  Zollschutzplänen  durchaus  um  eine  interne 
englische  Sache  handelt,  in  die  Deutschland 
im  gegenwärtigen  Augenblick  dreinzureden  oder 
gar  handelnd  einzugreifen  ganz  und  gar  keine 
Veranlassung  hat.  Das  wird  erst  geschehen 
können,  wenn  die  neue  Zollpolitik  als  fertiges 
Gebilde  in  die  Erscheinung  tritt  und  wir  dem- 
gemäfs  die  notwendig  erscheinenden  Gegenmafs- 
regeln  zu  treffen  haben.  Völlig  unbegreif lieh 
erscheint  daher  sowohl  die  Richtung  in  unserer 
deutschen  Tagespresse,  die  zum  sofortigen  Los- 
schlagen gegen  England  auffordert,  als  auf  der 
andern  Seite  das  Jammergeschrei  jener,  die 
meinen,  erst  der  neue  deutsche  Zolltarif  habe 
jene  protektionistische  Regung  in  Charaberlains 
Seele  wachgerufen.  Ein  Echo  der  sattsam  be- 
kannten Weherufe  über  Deutschlands  „exzessiven 
Protektionismus",  denen  schon  der  Reichskanzler 
Graf  von  Bülow  in  den  Zolltarifdebatten  des 
Reichstags  wirksam  unter  Darstellung  des  akten- 
mäfsigen  Sachverhalts  entgegengetreten  ist. 

Wenn  man  nun  aber  fragt,  welche  Einwirkung 
denn  eine  wirklich  ins  Leben  tretende  englische 
Schutzzollpolitik  auf  Deutschland  ausüben  werde, 
so  ist  auch  da  Grund'  zu  irgendwelcher  Furcht 
nicht  vorhanden.  Wir  würden  England  gegen- 
über ebenso  gut  oder  ebenso  schlimm  daran  sein, 
wie  jene  Länder,  mit  denen  wir  auf  dem  eng- 
lischen Markt  in  Wettbewerb  stehen.  Wenn 
insbesondere  die  Möglichkeit  der  Einführung  von 
Zöllen  auf  Nahrungsmittel,  also  in  erster  Linie 
auf  Getreide,  Fleisch  und  Vieh,  ins  Auge  gefafst 
wird,  so  würden  von  einer  solchen  Mafsregel 
die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  Argentinien, 
Rnfsland,  Rumänien  u.  s.  w.  quantitativ  härter 
betroffen  als  wir. 

Nach  der  amtlichen  deutschen  Statistik  haben 
wir  im  Jahre  1902  nach  England  ausgeführt: 
an  Weizen  50  3 19,  Roggen  49,  Hafer  721  009, 
Gerste  185  040,  Kartoffeln  133711,  Küchen- 
gewächse 91  600,  Speisebohnen  580,  Futter- 
bohnen 7394,  Erbsen  3197,  Wicken  7345, 
Linsen  2157,  Heidelbeeren  17  43s,  Äpfel  1901, 
Kirschen  1492,  Steinobst  1804,  Beeren  11  HO, 
Zwetschgen  97  938,  Hopfen  3<>39ii  Doppelzentner. 
An  Vieh  wurden  ausgeführt  :  Pferde,  leichte  281, 
Arbeitspferde  321,  Reit-  und  Rennpferde  397, 
Schafvieh  55  548  und  Lämmer  2H41  Stück. 

So  erfreulich  auch  einzelne  dieser  Ausfuhr- 
Ziffern  sind,  so  können  sie  doch  im  allgemeinen 
gegen  die  Quanten  der  Einfuhr  ans  den  anderen 
vorhingenannten  Ländern  nicht  aufkommen. 

Sollte  man  auch  an  Zölle  auf  Roheisen  und 
Eisenerzeugnisse  denken,  so  hat  die  „Iron  and 
Coal  Trades  Review"  in  ihrer  neuesten  Nummer 
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vom  29.  Mai  d.  .T.  den  Import  an  Roheisen, 
Billets,  Blooms  nnd  Stabeisen  auf  mehr  als 
8  Million  Tonnen  jährlich  im  Werte  von  71  »  bis 
1  Millionen  Lstr.  berechnet;  aber  sie  hat  auch  hin- 
zugefügt, dafs  die  Einfuhr  bestimmter,  namentlich 
schwedischer  Roheisen-  und  Stahlsorten  für  die 
englische,  weiterverarbeitende  Eisen-  und  Stahl- 
industrie schwer  entbehrlich  sei,  wenn  sie  ihre 
Fertigerzeugnisse  auf  fremdeu  Markten  in  der 
bisherigen  Weise  absetzen  wolle.  Den  Import  von 
Fertigfabrikaten  „von  der  Nadel  bis  zum  Anker", 
T-Eisen,  Winkeleisen  u.  s.  w.  berechnet  dieses 
Fachblatt  für  das  Jahr  1902  auf  127  209  t  im 
Werte  von  820  177  Lstr.  Außerdem  kämen 
noch  eine  Reihe  anderer  Artikel  in  Betracht, 
die  man  für  1902  auf  229  835  t  berechnen  und 
im  Werte  auf  2  8H8  710  Lstr.  schätzen  könne. 
Endlich  seien  an  Eisenbahnschienen,  Keifen  und 
Achsen,  Nägeln,  Schrauben  und  Nieten  wenig- 
stens für  1  Million  Lstr.  eingeführt  worden.  Das 
Freihandelsprinzip  werde   natürlich    auch  hier 


sagen,  dafs  vorgenannte  Artikel  für  irgend  jemand 
das  Rohmaterial  darstellen,  das  für  einen  weiteren 
Verarbeitungsprozefs  gebraucht  werde,  und  daf» 
es  unbillig  sein  würde,  Bauunternehmern  und 
dergleichen  Geschäftsleuten  die  Gelegenheit  zum 
billigen  Einkauf  zu  nehmen,  und  das  Blatt  fügt 
hinzu:  „Nor  can  it  be  denied  that  the  argument  i» 
good,  although  we  do  not  say  it  is  nnanswerable.u 
Man  sieht,  auch  in  den  Kreisen  der  englischen 
Industrie  tastet  man  zwischen  Zustimmung  und 
Absage  gegenüber  den  Chamberlainschen  Schutz- 
zollplänen unsicher  hin  und  her. 

Aber  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
kann  mit  der  Realisierung  jener  Pläne  nicht» 
Schlimmeros  passieren,  als  den  Schwesterindu- 
strien Schwedens,  Belgiens  und  der  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika,  die  mit  ihr  als  Wett- 
bewerberinnen auf  dem  englischen  Markte  auf- 
treten. Warten  wir  also  in  Ruhe  ab,  wie  sich 
die  Dinge  weiter  gestalten,  das  Gewehr  bei  Fufs, 
aber  das  Pulver  trocken. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

7.  Mai  1903.  Kl.  71»,  H  28 92».  Ziehbmk.  Heddern- 
heimer  Kupfer» erk  vorm.  F.  A.  Hisse  Sohne.  Heddern- 
heim b.  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  2»f,  R  17253.  Roststah.  Ari  Rülf,  Brüssel: 
Vertr.:  Dr.  B.  Ifcilf.  Fat.- Anw..  K.iln  a.  Rh. 

Kl.  49f,  S  1H757.  Verfahren  zum  Vereinigen  von 
MetulUtiicken  durch  Zusammenschmelzen.  Societe  ano- 
nyme l'Oxhv drique.  Brüssel;  Vertr.:  A.  du  Bois-Rey- 
niond  und  Slax  Wagner.  Fat.- Anwälte,  Berlin  NW." 

Kl.  50c,  S  I(>»;i4.  l'mwechselbarc.  durch  Schrauben- 
linien am  Trommelmantel  befestigte  Balken  für  Kugel-- 
mühlen.    Maschinenbaunnstult  Hnmholdt,  Kalk  h.  Köln. 

11.  Mai  191«.  Kl.  la,  W  18  923.  Durchbrochenes 
Lese-  uml  Verladehand  für  Würfelkohlen.  Jakob  Wolf, 
MuUtatt-Burbaeh. 

Kl.  7e,  B  31<*H).  Maschine  zum  gleichzeitigen 
Stanzen  und  Versenken  von  Lochern  in  Zapfcnbander 
u.  dcrgl.    Robert  Berninghaus  iV  Sohne.  Velbert. 

Kl.  Uta,  B  32  158.  'Vorrichtung  zum  Heben  und 
Senken  von  Ofentüren,  insbesondere  von  Koksofen. 
IM.  Theodor  von  Bauer,  Berlin,  Mansteinstr.  II. 

Kl.  lüii,  11  28  013.  Vorrichtung  zum  Verkohlen 
von  Holzabfallen,  Torf  uder  dcrgl.  Otto  Hultctihoff, 
Hannover.  Or.  I'ackhofstr.  22. 

Kl.  1Kb.  K  23  995.  Verfahren  des  Herdfrischens 
unter  Mischen  von  gefrischtem  Kisen  mit  Roheisen. 
H.  Knotb,  Birmingham,  V.  St.  A.:  Vertr.:  K.C.Glaser, 
L  Glaser,  o.  Hering  und  K.  IVitz.  Fat.-Anwi.lte. 
Berlin  S\V.  (IS. 

Kl.  31a,  R  15*2*».  Verfahren  und  Ofen  zum 
Schmelzen  von  .Metallen  in  Tiegeln  mit  Vorwiirmung 
der  Tiegel  in  einer  Vorglutkammer.  I.co  Bakus. 
Ilugm  i.  VV. 


Kl.  50h,  F  13  94-».  Kegelmühle  mit  geteilten 
.Mahlkörpern.  The  Fulsometer  Kngineering  Company, 
Limited,  Reading,  Engl.:  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Lonhier, 
Fr.  Harnisen  u.  A.  Büttner,  Fat. -Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  81  e,  F  11338.  Selbsttätige  Kntladeeinrichttmg 
für  Becherwerke.   .1.  Fohlig.  Akt. -Ges.,  Köln-Zollstock. 

14.  Mai  15*03.  Kl.  1  b,  M  21  132.  Verfahren  und 
Vorrichtung  der  magnetischen  Auf  bereitung  auf  nassen» 
oder  trockenem  Wege  mittels  einer  magnetisch  erregten 
rotierenden  Walze.  Metallurgische  Ges.  A.  G.,  Frank- 
furt a.  M. 

18.  Mai  1903.  Kl.  2f,a,  B  27  714.  Verfe-ilvor- 
richtung  an  Apparaten  zur  Erzeugung  von  Koks  und 
Mischgas.  Dr.  Eduard  R.  Besemfelder,  Charlottenburg. 
Kantstr.  l(>5a. 

Kl.  49g.  B  32  167.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  vollen  und  hohlen  Metallstangen.  The  Bronghton 
Copper  Companv  Ltd.  u.  Frederick  Tomlinson,  Sal- 
ford,  Engl.;  Vertr.:  Pat.-Anwälte  Dr.  R.  Wirtb,  Frank- 
furt a.  M.  1.  und  W.  Dame,  Berlin  NW.  tt. 

25.  Mai  1903.  Kl.  24a,  St  7759.  l'nterbeschickungs 
fenerung  mit  hinten  durch  einen  Rost,  vorn  durch  eine 
schräge  Wand  begrenztem  Verbrennungsraum.  Heinrich 
Stier,  Dresden-Flauen. 

Kl.  Mir,  (i  17<>9tj.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verdichten  vou  Stahlblocken.  Walther  Gonter- 
mann.  Siegen,  Westf. 


GebravcliemuNtereinlraguiigen. 

IL  Mai  1903.    Kl.  7b,  Nr.  198:167.  Vorrichtung 
zum  Biegen  von  Rohrmänteln  über  einen  Dorn  mittels 
zweier  Matrizen,  die  an  einer  Seite  die  beiden  Rohr 
ränder  freilassen.    Adolf  Schmale,  Hägen-Eckesey. 

Kl.  7  c,  Nr.  198  191.  Tellerstanze  mit  durch  Hand- 
hebel und  Kulisse  horizontal  und  durch  Kettenzug  und 
Winkelhebel  vertikal  beweglichem  Ausheber.  Martin 
Hein.  Schwarzenbach  a.  S. 

Kl.  7c.  Nr.  19H  192.  Niederhalter  an  Tellerstanzen, 
welcher  beim  Rückgange  der  Stempel  von  dem  Stöfscl 
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durch  einen  Kettenzug  mit  emporgenommen  wird. 
Martin  Hein,  Schwarzenbach  a.  S. 

Kl.  18b,  Nr.  198318.  Feststehender  Martinofen 
mit  mehreren  seitlich  voneinander  in  verschiedener 
Höhenlage  angeordneten  Stiehöft'nungen,  deren  Auslafs- 
rinnen  sieb  zu  einer  gemeinschaftlichen  Rinne  ver- 
einigen. Oberschlesische  Eisenindustrie  Akt.-(ies.  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Gleiwitz. 

18.  Mai  1903.  Kl.  24c,  Nr.  198811.  Generator 
für  Sauggas  mit  zweck»  Freilegung  des  Feuerungs- 
raumes  umklappbar  angeordnetem  Oberteil  und  dadurch 
heraushebbarem  Fülltrichter.  Karl  Peters,  Breslau, 
Tauenzienatr.  44. 

Kl.  24c,  Nr.  198  898.  Verdampfer  für  Gasgene- 
ratoren, dessen  Zugtrennungswand  hohl  gestaltet  ist 
und  gleichzeitig  zur  Aufnahme  eines  Teils  des  zu  ver- 
dampfenden Wassers  dient.  Peter  Wiedenfeld,  Duis- 
burg, Kuhrorter  Str. 

Kl.  24  c,  Nr.  198  899.  Für  Gasgeneratoren  dienen- 
der Cylindervcrdampfer  mit  unter  dem  Gasführungs- 
kanale"  angebrachtem,  unten  offenem,  in  einen  Wasser- 
behälter mit  l'berlauf  hineinragendem  Stutzen.  Peter 
Wiedenfeld,  Duisburg,  Rithrorter  Str. 

Kl.  24c,  Nr.  198  900.  An  Gasgeneratoren  ange- 
brachter, mit  dem  Verdampfer  verbundener  und  mit 
einem  Lufteinlafs  versehener  l  berhitzer  für  da*  Dampf- 
und  Luftgemisch.  Peter  Wiedenfeld,  Duiiburg,  Ruhr- 
orter  Str. 

Kl.  24c,  Nr.  198  901.  Tellerverdampfer  für  Saug- 
gasgeneratoren, dessen  Wand  unten  mit  einer  einen 
Kanal  für  die  abziehenden  Gase  bildenden  Einbiegung 
versehen  ist.  Peter  Wiedenfeld,  Duisburg,  Kuhrorter  Str. 

25.  Mai  1903.  Kl.  24  a,  Nr.  199461.  Pinnrost- 
feuerung mit  verstellbarer  Brennfläche.  Peter  Hetz'l, 
München,  Gerncrstr.  7. 

Kl.  24c,  Nr.  199482.  Sauegasgenerator,  bei  wel- 
chem ein  vom  fertigen  Gas  allseitig  beheizter  Ring- 
raum einerseits  mit  der  Atmosphäre,  anderseits  mit 
dem  Feuerraum  durch  Kanäle  in  Verbindung  steht. 
Ernst  Hertel  &  Co.,  Leipzig- Lindenau. 

Kl.  31a.  Nr.  1994*10.  Schmelzofen  mit  um  den 
Feuerkanal  angebrachtem,  besonderem  Kanal  oder 
Kanälen.    Heinrich  Kempgens,  Kettwig. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  lsh,  Sir.  18701»,  vom  10.  August  1901. 
Julius  Riemer  in  Düsseldorf.  Vorrichtung  für 
fahrbar*.  Kräne  zum  Beschicken  ron  Martinöfen. 

An  der  Flasche  eines  gewöhnlichen  Lauf-  oder 
Drehkrans,  welcher  im  übrigen  seinen  sonstigen  Be- 
stimmungen dienen  kann,  ist,  wenn  derselbe  zum  Be- 
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schicken  der  Ofen  verwendet  werden  soll,  ein  Balken  b 
angeordnet,  dessen  Längsachse  sich  in  der  Richtung 
befindet,  in  welcher  die  Mulde  beim  Beschicken 
des  Ofens  vor-  und  zurückbewegt  wird.  Der  Balken 
wird  so  geführt,  dafs  das  freie  Schwingen  desselben 
möglichst  verhindert  wird.    An  demselben  ist  mittels 


zweier  Ketten  k  oder  dergleichen  ein  Schwengel  h 
aufgehängt,  welcher  sich  in  der  gleichen  Richtung  wie 
der  Balken  befindet.  An  dem  vorderen  Ende  des 
Schwengels  ist  die  Mulde  /  lösbar  befestigt.  Die  Auf- 
hängung des  Schwengels  an  den  zwei  Ketten  ist 
derart,  dafs  bei  der,  durch  das  Füllen  oder  Entleeren 
der  Muhle  hervorgerufenen  Verschiebung  des  Schwer- 
punktes dieser  stets  innerhalb  der  beiden  Aufhünge- 
punkte  verbleibt,  so  dafs  der  Schwengel  seine  wage- 
rechte  Lage  behält,  ohne  dafs  am  Kran  eine  starre 
Führung  erforderlich  ist.  Der  Kran,  durch  welchen 
der  Schwengel  mit  der  Mulde  beliebig  gehoben  und 
gesenkt  werden  kann,  dient  auch  zur  Vor-  und  Zurück- 
hewegnng  des  Schwengels,  so  dafs  die  Mulde  in  den 
Ofen  ein-  oder  aus  diesem  heraustritt.  Imgegen  erfolgt 
das  erforderliche  Drehen  des  Schwengels  um  seine 
Längsachse,  um  die  Mulde  füllen  und  entleeren  zu 
können,  durch  ein  Handrad  r.  Neben  dem  Handrade 
ist  eine  Stütze  x  angeordnet,  welche  bei  der  Entfernung 
der  Mulde  das  Niederschlagen  des  hinteren  Teils  des 
Schwengels  verhindert. 


KL  4l»b,  Nr.  1216168,  vom  21.  Oktober  1901. 
Hugo  John  in  Erfurt.  Maschine  zum  Zerteilen  von 
frofileisen. 

Ein  von  einem  Exzenter  e  angetriebener,  unter 
dem  EinÜufs  eines  kniebcbelartig  »irkenden  Druck- 
stücks <l  stehender 
Obermesserhulter  <> 
bewegt  das  \<>n  ihm 
getragene  Patrizen- 
messer  k  durch  des 
Werkstück  und  die 
unterenundseitlichen 

Matrizenmesser  m 
derart  hindurch,  dafs 
zunächst  ein  ziehen- 
der Stanzschnitt  in 

schräger  Richtung 
und  dann  ein  zwei- 
fach ziehender  Schei  - 
schnitt  ausgeübt  wird. 
Das    Druckstück  d 
wirkt  mit  seiner  ab- 
gerundeten Vorder- 
fläche gegen  eine  eben- 
solche Hohlfläche  am 
Obermesserhalters  o  und  ist  mit 
/  versehen  zu  dem  Zwecke,  ein 
Ausheben   des  Druckstücks  d  aus  dein 


Widerlager  te  des 
einem  Gegengewicht 


selbsttätiges 

Widerlager  w  herbeizuführen,  wenn  der  Obermesser- 
halter o  nach  Vollendung  des  Schnittes  in  seine  tiefste 
Grenzstellung  gesunken  ist. 


KL  4»b,  Nr.  187163,  vom  22.  April  1902. 
Maschinenfabrik  Weingarten,  vorm.  Heinrich 
Schatz,    Akt.-Ges.     in    Wiingarten  (Württ.» 

S.ederhalter/arFla.h- 
ei»e><srh*ren. 

Der  Niederhalter  be- 
steht, um  der  Lage  und 
Form  des  Werkstückes 
leicht  angepafst  wer- 
den zu  können ,  aus 
einem  in  seinem  Lager 
/,  in  nach  zwei  Rich- 
tungen bin  drehbaren 
Doppelhebel  h.  Der- 
selbe ist  an  dem  einen 
Ende  mit  einem  federn- 
den, gegen  einen  Anschlag  k  am  Muschineiigcstell  sich 
stützenden  Bolzen  i  versehen,  welcher  den  Hebel  h  mit 
dem  anderen  Ende  gegen  eine  Stellschraube  ,j  andrückt. 
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Kl.  10a,  18727»,  vom  15.  Februar  1902.  Poet- 
ter  &  Co.  in  Dortmund.    Liegender  Koksofen. 

Das  Heizgas  tritt  durch  Düsenrohre  e  von  beiden 
Ofenköpfen  her  gleichzeitig  in  die  unter  den  Ver- 
kokungskammern liegenden  Sohlkanäle  s  ein,  und 
gelangt  dann,  durch  die  in  die  Sohlkanäle  eingesetzten 


Scheidewände  d  gezwungen,  abwechselnd  einmal  nach 
dem  hinteren  Teil  und  das  andere  Mal  nach  dem 
vorderen  Teile  der  unter  den  Seitenwiinden  befindlichen 
Sohlkanäle  e  und  f.  Hier  verbrennt  es  mit  der  von 
unten  aus  Düsen  g  austretenden  Verbrennungsluft  und 
steigt  in  die  senkrechten  Wandkanälc  auf. 


Kl.  7a,  Nr.  187277,  vom 

S.Jan.  1902.  Otto  Bri.  de  in 
Benrath  b.  Düsseldorf.  Ka- 
liberform für  pendelnde  Wulzen. 

Uin  die  Arbeitsfläche  nn  der 
Kinführungsstelle  des  Werk- 
stückes zu  vergrößern  und  ein 
vollständiges  Fmsehliefsen  des 
Werkstückes  zu  erzielen,  sind 
die  Seitenwände  o  des  Kalibers 
über  die  Berührungskreise  der 
beiden  Pendelwalzen  hinaus 
verlängert. 


Kl.  24  f,  Nr.  187  407,  vonrJG.  Oktober  1901.  Her- 
mann  Z  u  1 1   in  Mannheim.     Wanderrostfeucru ng. 

Der  Fülltrichter  n 
ist  um  Welle  b  dreh- 
bar ,  und  kann  da- 
durch sciu  unteres 
Ende  dem  Wander- 
rost  d    mehr  oder 

weniger  genähert 
wer<len,  je  nachdem 
eine  mehr  oder  min- 
der hohe  Schütthöhe 
beabsichtigt  wird. 
Die  Hinrichtung  bie- 
tet den  ferneren  Vor- 
teil, dafs  bei  nötig 
werdenden  Reparaturen  der  Behälter  a  soweit  gekippt 
werden  kann,  dafs  die  Hauchtüren  und  die  Feuerung 
vollständig  frei  liegen. 

Kl.  lb,  Nr.  137  005,  vorn  19.  Dezember  1901. 
A  n  d  e  r  s  Eric  S  a  1  w  «'•  n  in  O  r  ä  n  g  e  s  b  e  r  g 
(Schweden).  Verfahren  zur  Verhinderung  der 
Zerstreuung  und  Absehwächung  der  Kraftlinien  bei 

magnetischen  Krzschei- 
dem  mit  längs  den  un- 
magnetischen  Wänden 
— i      des  Scheideraums  beweg- 
\      ten  Magneten. 

Zwischen  den  Wänden 
„  der  Scheidekammer  b 
und  den  Magnetpolen  c 
werden  Eiscnfeilspüne  d  oder  ein  anderer  magnetisier- 
l'urer  Stotf  vorgesehen.  Hierdurch  w  ird  der  Zwischen- 
raum /wischen  den  Magnetpolen  und  der  Wandung  der 
S.-heidekaiiimer  überbrückt  und  einer  schädlichen  Zer- 
streuung der  magnetischen  Kruftlinien  vorgebengt. 


KI.  31c,  Nr.  187  0>4,  vom  14.  September  1901. 
Emil  Zehner  in  Suhl  i.  Th.  Gasdurchlässige 
Kernstiirk  für  Metallgufs. 

Das  Kernstück  besteht  aus  einem  schraubenförmig 
gewundenen  Drahte  a,  dem  durch  Hinschieben  eine» 
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runden  oder  kantigen  Bolzens  b  eine  bestimmte  Gestalt 
gegeben  wird,  und  der  mit  Formsandbrei  überzogen  ist. 
Das  Kernstück  wird  nach  dem  Trocknen  in  die  Form 
eingelegt  und  an  beiden  Enden  mit  der  Aufsenluft 
verbunden.   

KI.  81b,  Nr.  187105,  vom  20.  März  1901.  Ak- 
tiengesellschaft. Schalker  ö  ruh  en-nndHüt- 
tenverein  i  n  (i  el  se n  k  i  r  c  h  c  n  -  H  o  c  h  ö  f  e  n.  Vor- 
richtung zur  Herstellung 
von  Formen  für  Röhreugufs 
mit  Festpressung  des  Form- 
sandes unter  Schrauben- 
Aächenuirkunq. 

Die  Herstellung  der 
Rohrenform  in  dem  Form- 
kasten k  erfolgt  durch  eine 
Formschlange  s,  die  an 
dem  Preisblock  h  befestigt 
ist,  indem  nach  Einfüllung 
von  Formsand  die  Schnecke 
*  in  Richtung  des  Pfeiles 
gedreht  wird.  Sie  legt  sich 
hierbei  mit  ihrer  unteren 
Fläche  auf  deu  Formsand 
auf  und  schraubt  sich,  ihn 
festpressend,  aufwärts.  In 
dem  Prefsblock  h  ist  ein 
Kernblock  i  lose  aufgehängt,  der  an  der  Drehung 
der  Schnecke  nicht  teilnimmt. 


Kl.  81  a,  Nr.  187  107,  vom 

11.  Dezember  1901.  Edwin 
Bosshardt  in  Köln  a.  Rh. 
Tiegelofen  mit  Vorwärmung 
des  Gebläsewindes  durch  die 
Ofenhitze. 

Der  Träger  des  Schmelz- 
ofens a  mit  Rost  d  ist  zu 
einer  Kammer  h  ausgebildet, 
in  welcher  die  bei  e  eintretende 
Verbrennungsluft  durch  die 
strahlende  Wärine  der  Feuerung 
vorgewärmt  wird.  Durch  senk- 
rechte Zwischenwände  kann  die 
Kammer  h  in  mehrere  Abtei- 
lungen zerlegt  werden ,  um  die  anzuw  ärmende  Luft 
einen  längeren  Weg  machen  zu  lassen. 


Kl.  INb,  Nr.  180406.  vom  9.  Mai  1900.  A  mbrose 
Monell  in  Pittsburg.  (V.  St  A.)  Verfahrt*  zur 
Herstellung  von  Martinstahl. 

(iegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  003701 ; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  S.  44. 


Kl.  7a,  Nr.  186  712,  vom  19.  Dezember  1900. 
W  i  1 1  i  a  m  C.  C  r  o  n  e  m  e  y  e  r  in  M  c.  K  e  e  s  p  o  r  t 
(V.  St.  A.).  Wa/zwerksanlage  zum  Auswalzen  rom 
Riechen  aus  Platinen,  ohne  die  Rieche  zusammenzu- 
fallen. 

(iegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  604  128 
und  004129;  vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1902    S.  111. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  «95  787.  John  S.  Klein  in  üil  City,  Pa. 
Kos  verirr. 

Der  Konverter  gehört  zu  der  Art,  bei  weleher  der 
Wind  in  wagerechter  Richtung  in  Höhe  des  Metall- 
spiegels oder  dicht  darüber  eingeführt  wird.  Erfinder 

hat  beobachtet ,  dafs  bei 
Anwendung  einzelner  Düsen 
nebeneinander  die  über  die 
Badoberfläche  hinstreichen- 
den Windstrahlen  die 
Schlacke  zwar  vor  sich 
hertreiben,  dafs  aber  die 
Schlacke  darauf  in  dem 
Streifen  zwischen  den  Wind- 
strahlen zurückkommt  und 
sich  neben  den  Düsen  so 
anhäuft,  dafs  sie  die  Düsen 
u.  s.  w.  verstopft.  Deshalb 
sind  über  die  ganze  Breite  der  flachen  Konverterwand  a 
reichende  Spaltdüsen  b  angeordnet.  Der  aus  einem 
solchen  Spalt  austretende  Windstrom  treibt  die  Schlacke 
gleichmälsig  nach  der  Wand  e ,  ohne  ihren  Rücklauf 
zu  gestatten.  Die  Düsenöflnungen  Weihen  frei,  und 
das  Bad  weist  eine  grofse  seh  lacken  freie  Oberflüche 
auf.  d  und  e  sind  Vorkammern  für  den  bei  f  g  ein- 
tretenden Wind,  h  eine  zur  Vorheizung  des  Konverters 
dienende  Naphthaleitung. 

Nr.  «»7  249.  Gerard  P. 
HerrikinNewYork  N.Y. 
Hochofen  mit  Staubkammer. 

a  ist  die  Gicht,  b  die  Gas- 
ableitung.  Zwischen  beiden 
ist  eine  erweiterte  Staub- 
kanimer  c  angeordnet,  in 
welcher  die  Gasbewegung 
infolge  seitlicher  Ausbrei- 
tung sich  so  weit  verlang- 
samt, dafs  der  Flugstaub 
Gelegenheit  hat,  sich  ab- 
zusetzen und  durch  die 
Kanäle  d  in  die  Gicht 
zurückzugleiten.  Das  Be- 
gichten  findet  durch  die 
zentrale  Kammer  <  statt, 
welche  von  aufsen  durch  die  Tür  f  zugänglich  und 
unten  durch  den  Kegel  g  geschlossen  ist. 

Nr.  «9571«.  John  Fritz  in  Bethlehem,  Pa. 
Vorrichtung  zum  Pressen  ron  Röhren  MM  Mücken. 

Bei  Blöcken  aus  gewissen  Stahlsorten  oder  von 
erheblicher  Länge  darf  die  Anwürmung  vor  dem  Durch 
stofsen  nur  eine  mafsige  sein ,  da 
andernfalls  Gefahr  besteht,  dafs  wäh- 
rend des  Pressens  der  untere  Teil 
des  Blockes  auseinandergedrückt  wird. 
Anderseits  werden  die  mechanischen 
Eigenschaften  des  geprefsten  Rohres 
besser,  wenn  der  Block  ziemlich  hoch 
angewärmt  war.  Um  einen  solchen 
Block  vor  dem  Zusammenbrechen  zu 
schützen,  umgibt  ihn  Erfinder  mit 
einer  Form  a  mit  genuteten  oder 
gewellten  Innenflächen  und  von  sol- 
chem Durchmesser,  dafs  der  Block  b 
an  den  durch  den  Prcfsdorn  c  aus- 

Jeweiteten  Teilen  in  die  Vertiefungen 
er  Form  eingreift.  Dadurch  wird 
der  noch  massive  Blockkörper  nicht  nur  von  unten 
gestützt,  sondern  auch  von  oben,  indem  er  an  dem 
oberen,  bereits  durchbohrten  Teil  d  gewiss-rmafsen 
aufgehängt  ist. 


Nr.  «97810.  Michael  R.  Conlev  für  Elec- 
tric Furnace  Company  in  New  York,  N.  Y. 
Elektrischer  Ofe». 

Bezweckt  wird  die  Nutzbarmachung  von  Wasser- 
kräften zur  ununterbrochenen  Eisen-  und  Stahlerzeugung 

mittels  Elektrizität.  Der  Ofen 
ist  nach  Art  eines  Hochofens 
gebaut.  Bei  a  ist  er  zu  einer 
Art  Rost  zusammengezogen 
und  dort  sind  4  keilförmige 
Elektroden  b  aus  Graphit- 
Tongemenge  durch  entspre- 
chende Aussparungen  der 
Ofenwand  nachschiehbar  an- 
geordnet. Die  inneren  Enden 
der  Elektroden  bilden  einen 
geschlossenen,  bis  zur  Weils- 
glut sich  erhitzenden  Ring, 
dessen  Wärme  die  Reduktion 
der  aus  Erz  und  Kohle  bezw. 

Koks  bestehenden  Be- 
schickung herbeiführt.  Ein 
Lichtbogen  wird  nicht  gebil- 
det. In  einer  unteren  gestell- 
artigen Erweiterung  c  sind  4  andere  Elektroden  d 
nach  Art  der  schon  erwähnten  eingelagert,  welche  das 
Metall-  und  Schlackenbad  bis  zum  Abstich  flüssig  er- 
halten.   

Nr.  «95*8«.  Charles  J. 
Kader  in  Youngstown,  Ohio. 
Hochofen  mit  wassergekühltem 
Mantel. 

Um  an  der  Stelle,  an  wel- 
cher die  Rast  an  den  Schacht 
ansetzt,  ein  Durchbrennen  und 
Ausheulen  des  Rastmantels  zu 
verhindern,  ist  eine  starke,  mit 
eingegossenen  Kühlwasserkanä- 
len versehene  Eisenplatte  a  an- 
geordset.  Der  Rastmantel  wird 
mit  einem  Sprühregen  aus  dem 
Rohrring  b  gekühlt.  Das  herab- 
rieselnde Wasser  sammelt  sich 
in  c.  Weitere  wassergekühlte 
Kanäle  sind  bei  d  und  e,  eine. 
Brausekühlung  bei  f  oberhalb  der  Windformen  vor- 
gesehen,   g  ist  die  Hauptleitung  für  das  Kühlwasser. 


Nr.  (595970.  Edward  N.  Trump  in  Syracuse, 
N.  Y.     Vorrichtung  zum  Entleeren  ron  Koksöfen. 

Die  Koksofensohle  setzt  sich  in  eine  Rampe  a 
mit  Metallbelag  b  fort,  welcher  ein  wenig  über  den 
Rand  von  a  vorsteht.  Längs  „  bewegt  sich  ein  Wagen  r 
mit  schräger  Tragfläche  «/,  einer  um  e  schwingbareti 

und  bis  f  zu  ver- 
riegelnden Seiten- 


wand g  und  einem 

Schutzblech  Ii. 
Der  aus  dein  Ofen 
austretende  Koks- 
kuchen t  schiebt 
sich  über  b  hin- 
aus und  bricht 
schliefslich  ab. 
Das  abbrechende 
Stück  k  wird  beim 
Auffallen  auf  den 
schrägen  Wagenboden  d  zertrümmert  und  in  einer  gut 
abzulöschenden  gleichmiifsigen  Schicht  nnsgebreitet. 
Nachdem  der  Wagen  um  eine  Ofenbreite  verschoben, 
fällt  das  nächste  Bruchstück  neben  die  Trümmer  des. 
ersten.  Der  gefüllte  Wagen  wird  durch  Entriegeln 
von  f  entleert. 
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Statistisches 


23.  Jahrg.  Nr.  12. 


Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 
Januar/April 

1902  1908 


Januar  April 
1902  1903 


Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Kouverterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 
Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

Roheisen,  Abfälle  nnd  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Eisenabfälle  

Roheisen  

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  


Robeisen,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

Fabrikate  wie  Fagaoneisen,  Schienen,  Bleche 
u.  ».  w. : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Unterlagsplatten  

Eisenbahnschienen  

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschareneisen  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  poliert,  gefirnifst  etc  

Weifsblech  

Eisendraht,  roh  

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc   .  . 


Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 
(Jana  grobe  Eisenwaren: 

Ganz  grobe  Eisengufswareu  

Ambosse,  Brecheisen  etc  

Anker,  Ketten  

Brücken  und  Bruckenbestandteile   

Drahtseile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

Eisenbahnachsen,  Räder  etc  

Kanonenrohre   

Böhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  geftrn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

unpoliert,  unlackiert1   

Waren,  emaillierte  

p       abgeschliffen,  getirnifst,  verzinkt  .... 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 
Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Drahtstitte  

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 
Schrauben,  Schraubbolzen  etc  


Gu&waren   • 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

Kupferringen  

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

Fahrräder  aus  schmiedb.  Ei*en  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen;    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 
Fuhrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 


i 

960  0«4 
280  644 
«6  631 


10  674 
4-3  570 
2*4. 


54  50« 


8t 
8 
l 

«2 

.,  7.-.I 
487 
48S 
3  811 
1  807 

*« 


12811 

3  18« 
172 
50« 
4t 
25 
31 
207 
2 

3  888 

2  «75 

8« 
III 
1  544 

«7 

57 
91 

11 

7« 

224 


447 
451 


95 


1  23«  5tO 

30«  055 
37  237 


15  545 
34  101 
817 


50  493 


3« 
9 
10 
13 

7  313 
514 
443 
7  3«4 
2  108 
4-44 


18  284 


2  599 
184 
331 

4« 
43 
152 
10 

3  429 

2  858 

108 
III 

1  777 
05 
1 

51 
97 
1 

29 


77 


277 
I 

518 
530 


i  i 
13 


852  377 
«562 
27  725 


«2  075 
93  948 
156  022 


1  112  388 
4  879 
39  7«! 


36  991 
171  533 
241  979 


312  045 


110  865 
12  012 
1454 

87  890 

120  492 
90  25« 
3  144 
64 
53  077 
29  879 


508  963 

8  674 
1  498 
255 
3  465 
1  055 
936 
15  364 
174 
14  941 

34  255 


«254 
22  829 


902 
64 
20  858 
12 

1 


2  261 

541 
5  902 
1  812 


871 

:: 


450  .503 


1 28  994 
20  309 
1  704 
146  542 

125  222 
92  549 
3  801 
51 

52  992 
29  «99 


601  8«3 


16  225 
2  607 
382 
815 
1  357 
1  226 
1 1  754 
94 
18  01« 


42  306 


7  719 
26  900 


9<>2 
5.1 
17  19« 
207 

1  430 

2  722 

150 
«  858 
2  285 

1  293 
1« 


'  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 

Aum 

fuhr 

Januar/April 

Januar  April 

1902 

um 

1902 

1903 

t 

t 

Forlsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

Ol 

ZV 

2  Vii 

•V) 

1  w 

i 
l 

1 
1 

DU 

aj 
2  V 

In 

-Ml 

Ol 

l-> 

U 

f.«» 
oz 

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennndeln  . 

I 

•* 

•> 

♦  15* 

•IAH 

Ol 

=\V 
"8 

1  7 

1 1 

1  '-i 
1  o 

-»VI  1 

Eisenwaren  im  ganzen 

•  • 

14  159 

i::5ti7 

147  101 

168  754 

Maschinen : 

208 

247 

6  152 

5  329 

191 

293 

1  19« 

1  «83 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen  . 

17 

20 

218 

153 

.         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

115 

195 

125 

175 

12 

21 

91 

27 

113 

1  360 

1  054 

2« 

25 

1  077 

453 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 

833 

1  673 

2  574 

2  4S2 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

*  • 

11 

14 

— 

— 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

■  • 

3  (19(5 

2  973 

3  01 1 

3  303 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen) 

•  • 

r.'.i 

16 

S71 

792 

264 

18"* 

2  015 

1  887 

583 

213 

3  563 

4  005 

2  (Mio 

2  12*) 

1  «91 

1  Ol  1 

1  19« 

1  418 

2  277 

2  SSO 

1  00$ 

1  055 

5  696 

7  435 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papieitabrikalion  . 

49 

114 

2  209 

2  053 

361 

-  ... 

3  792 

«  518 

41 

11 

335 

322 

37 

68 

734 

955 

274 

472 

659 

1  420 

251- 

345 

1  488 

2  517 

1 

10 

21 

1  4.17 

I  .  / 

IV« 

3«4 

38 

421 

78 

(,"» 

383 

1  243 

2  319 

5 

5 

Ii:; 

37 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

*  * 

54 

58 

192 

937 

•  • 

184 

1  039 

1  510 

3  014 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

t£  Olli 

3  218 

1  t 

1«  /:>o 

369 

540 

457 

564 

10  265 

10  761 

39  209 

43  -325 

2  065 

2  Uns 

10  157 

13  953 

192 

241 

347 

3  41 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

14  333 

17  052 

62  932 

«9  su4 

31 

35 

126 

I 

13« 

Andere  Fabrikale: 

72 

48 

4  498 

4  «73 

58 

5v 

40 

3s 

Dampf-Seeschiffe,  auagenommen  die  von  Holz 

-U 

<J 

3 

2 

2 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

■3 

4 

1 

SchifTe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

J. 

36 

4« 

21 

29 

Zusammen :  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  1 

95  840 

99  431 

1  031  l«7 

1  291  060 
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Berichte  Uber  Versamm 

V.  Internationaler  Kongrefs 
für  angewandte  Chemie  zu  Berlin 
am  2.  bis  8.  Juni  1903. 

Der  Besuch  des  Kongresses  hat  alle  Erwartungen 
weit  übertroffen;  es  waren  an  25<H)  Teilnehmer  er- 
schienen, unter  denen  sieh  zahlreiche  der  hervor- 
ragendsten Vertreter  der  angewandten  Chemie  aus  dem 
In-  und  Ausland  befanden.  Der  Kongrefs  nahm  seinen 
Anfang  mit  einem  am  2.  Juni  im  Reichstagsgtbäude 
veranstalteten  Vorabend,  an  dem  der  Vorsitzende  des 
Organisationskomitees  Gcheimrat  Professor  Dr.  Otto  N. 
Witt  die  versammelten  Teilnehmer  in  deutscher,  fran- 
zosischer und  englischer  Sprache  begrüfste. 

Die  offizielle  Eröffnung  des  Kongresses  erfolgte 
am  Morgen  des  H.  Juni.  Nach  Begrüfsting  des  l'rinzen 
Friedrich  Heinrieh  von  Preufsen,  der  als  Vertreter 
de»  Kaisers  erschienen  war,  folgte  eine  Ansprache  des 
Staatsministers  Grafen  Posadowsky,  der  den  Kongrefs 
namens  des  Deutschen  Reiches  willkommen  hiei's. 
Namens  des  Preufsischen  Staates  sprach  Staatsminister 
Dr.  Studt;  er  gedachte  der  hervorragenden  Chemiker, 
die  an  preufsischen  Hochschulen  gewirkt  haben,  und 
betonte  die  Untrennharkeit  von  Wissenschaft  und  Praxis 
auch  auf  dem  Gebiete  der  Chemie.  Hierauf  folgten 
weitere  Ansprachen  im  Namen  der  Stadt  Berlin,  der 
Königl.  preufsischen  Akademie  der  W issenscliaften, 
der  Universität,  der  Technischen  Hochschule  und  der 
Jubiläums -Stiftung  der  chemischen  Industrie.  Nach 
Erwiderung  dieser  Uegrüfsungen  von  Seiten  der  fremden 
Vertreter  und  den  Ansprachen  verschiedener. einheimi- 
scher und  auswärtiger  Gesellschaften  gab  der  Präsident 
eine  kurze  Geschichte  der  Vorarbeiten  des  Kongresses 
und  schritt  zur  Konstituierung  des  Bureaus.  Nach  Be- 
stätigung des  Ehrenpräsidenten  (ich.  Rat  Dr.  Winkler, 
welcher  durch  Krankheit  am  Erscheinen  verhindert 
war,  wurden  durch  die  Versammlung  auf  Vorschlag 
von  Moissan  der  Präsident,  die  Vizepräsidenten  sowie 
der  Sekretär  bestätig.  Mit  der  Wahl  einer  stattlichen 
Anzahl  von  Ehren- Vizepräsidenten  schlofs  die  Sitzung. 

Am  Nachmittag  des  3.  Juni  begannen  die  Sektions- 
Verhandlungen.  Beschlossen  wurde  der  erste  Arbeits- 
tag mit  einem  Festbankett  im  Zoologischen  Harten,  an 
welchem  gegen  KXK)  Kongreßmitglieder  teilnahmen 
und  dem  als  Ehrengäste  auch  zahlreiche  Vertreter 
der  höchsten  Reichs-  und  Staatsämter  sowie  der  Kom- 
munalbehörden  beiwohnten.  Am  Abend  des  4.  Juni 
fand  die  Verleihung  der  goldenen  Hofmann -Me- 
daillen statt,  welche  Moissan  •  Paris  und  Rani- 
say  -  London  erhielten. 

Die  zweite  Plenarsitzung,  der  der  Kultusminister 
Dr.  Studt  beiwohnte,  wurde  am  5.  Juni  abgehalten. 
In  derselben  hielten  nach  Erledigung  einiger  geschäft- 
licher Angelegenheiten  Vortrage  die  HH.  Moissan, 
Crookes,  van  t  Hoff,  Solvay,  Engler  und 
Kraemer.  Der  Tag  wurde  durch  ein  Gartenfest  der 
Deutschen  chemischen  Gesellschaft  und  eine  Festvor- 
stellung im  Opernhaus  beschlossen. 

Die  dritte,  gleichfalls  sehr  gut  besuchte  Plenar- 
sitzung, zugleich  die  Schlußsitzung  des  Kongresses, 
fand  am  Nachmittag  des  8.  Juni  statt.  In  derselben 
wurden  einige  wirbtigere  Beschlüsse  der  Sektionen  zu 
Kongrefsheschliissi  n  erhoben.  Wir  erwähnen  darunter 
einen  im  Namen  der  Sektion  fiir  physikalische  Chemie 
eingebrachten  Antrag,  für  gewiss,,  in  Wissenschaft  und 
Technik  besonders  hantig  vorkommende  Ausdrücke 
bestimmte,  allgemein  giiltige  Abkürzungen  einzuführen. 

Die  Sektion  für  Rechts-  und  wirtschaftliebe  Fragen 
buchte   Antrage    auf  Veränderung    der  gesetzlichen 


lungen  aus  Fachyereinen. 

Bestimmungen  über  Patent-  und  Musterschutz ,  auch 
neue  Bestimmungen  über  die  Abwehr  der  Unfall- 
gefahren und  gegen  gesetzliche  Bekämpfung  der  Trusts 
ein.  Auf  Vorschlag  des  Präsidenten  Geheimrat  Witt 
wurde  beschlossen,  dufs  der  ans  den  Präsidenten  der 
früheren  Kongresse  bestehende  Daucrausschufs  diese 
Anträge  den  Landesregierungen  als  Beschlüsse  der 
Sektion  übermitteln  solle. 

Als  Ort    des   nächsten   Kongresses  wurde  Rom 
gewählt. 


Vou  den  anf  dem  Kongrefs  gehaltenen  Vorträgen 
geben  wir  in  vorliegender  Nummer  Seite  727  ff.  den 
des  Hrn.  Geh,  Kommerzienrat  Dr.  ing.  A.  Haarmann 
im  Wortlaut  wieder.  Ferner  sei  im  Auszüge  heute 
nur  über  die  folgenden  berichtet: 

Ingenieur  Fritz  Lürmann  j  r.,  Osnabrück,  sprach 
über  das  Bedürfnis  der  Praxis,  Methoden  zu  besitzen, 
welche  nicht  allein  geeignet  sind  zur  Bestimmung  des 
gesamten  Sauerstoffgehalts,  sondern  auch  zur  getrennten 

Bestimmung  «los  Gehalt«  an  Sauerstoff 

in  FlahelMU  and  Stahl, 

welcher  an  Silieinm,  Mangan  und  Aluminium  gebunden 
sein  kann. 

Der  Vortragende  führte  etwa  folgendes  aus:  Sauer- 
stoffgehalt im  Flufseisen  ist  namentlich  bei  härteren 
Qualitäten  schädlich,  ein  Gehalt  über  0,15"  ..  geradezu 
unheilvoll  beim  Walzen.    Häufig  wird  der  Schwefel- 

|  gehalt  fälschlicherweise  an  Stelle  des  Sauerstoffs  ver- 
antwortlich gemacht,  was  um  so  leichter  passieren 
kann,  als  manganarmes  Roheisen  vielfach  schwefelreich 
ist.  Untersucht  man  aber  auf  Schwefel,  so  findet  man 
oft,  dafs  nur  Sauerstoff  es  sein  kann,  der  den  schäd- 
lichen Einflufs  ausübt.  Vielfach  versagt  Ferromangan 
und  Ferrosiliciuin,  und  es  gelingt  nicht,  die  gewünschte 
Wralz-  oder  Schmiedbarkeit  auch  bei  ganz  normalem 
Schwefelgehalt  zu  erzielen,  wie  es  beispielsweise  dein 
Vortragenden  hei  einer  Versuchs-Martincharge  mit  50% 
verbrannten  Roststäben  gegangen  ist.  Dafs  Flnfseisen 
von  50  bis  55  kg  Festigkeit  so  empfindlich  gegen 
Schwefel  ist,  beruht  wahrscheinlich  auf  der  Steigerung 
des  schädlichen  Einflusses  des  Sauerstoffs  bei  wachsender 
Härte.  E<  ist  an  mehreren  Stellen  die  übereinstimmende 
Beobachtung  gemacht,  dafs  man,  um  reinen,  ruhigen, 
homogenen  Stahl  zu  erhalten,  von  deutschem  Ferro- 
silicium  immer  weniger  an  Gewicht  gebraucht,  als  vou 
englischem,  trotzdem  der  tiehalt  des  durch  Analyse 
bestimmten  metallischen  Siliciums  der  gleiche  ist.  "Es 
könnte  dies  möglicherweise  damit  zusammenhangen,  dafs 
ein  Teil  des  Siliciums  im  englischen  Ferrosilicium  als 
Kieselsäure  mechanisch  gebunden  oder  chemisch  gelöst 
ist.  Alle  diese  Umstände  lassen  eine  hundliche,  einwand- 
freie Sauerstoffbestimmung  als  Bedürfnis  erseheinen. 
Das  bis  jetzt  in  Ermangelung  eines  besseren  geübte 
Verfahren  des  Glühens  der  Eisenprobe  im  trockenen 
Wasserstoffstrom  gibt  nicht  an,  wieviel  Sauerstoff  an 
Mangan,  Silicium,  Aluminium  gebunden  ist,  und  ist 
auch  nach  Untersuchungen  Ledeburs  noch  unvoll- 
kommen, insofern,  als  die  Ansicht,  durch  Glühen  des 
Eisens  im  reinen  und  trocknen  AVasserstoffstronie  den 
gesamten  Sauerstoffgehalt  des  Eisens  zu  finden,  eine 
irrige  ist.    (Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1805  S.  370.) 

Die  daran  anknüpfende  Diskussion  brachte  einen 
Fall  ans  dem  Witkowitzer  Betriebe  (mitgeteilt  von 
H  o  I  z  -  Charlottenburg.)  zur  Kenntnis:  Es  wurde  beim 
Walzen  von  Strips  für  Siederohre  sehr  viel  Ausschuf* 
erzielt,  bis  man  auf  Sauerstoff  untersuchte  und  dann 

|  mit  höherem  Maugangehalt  Abhilfe  schaffte. 
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Osann •  Halensee  erwähnte,  dafs  auch  im  Stahl - 
formgufsbetriebe  ein  Abfallen  der  Festigkeitseigen- 
schaften  bemerkt  wäre,  da«  nnr  auf  Sauerstoffgehalt 
zurückgeführt  werden  könne. 

Heyn -Charlottenburg  machte  darauf  aufmerksam, 
dafs  unsere  Desoxvdationsvorgängc  noch  sehr  der 
wissenschaftlichen  Klärung  bedürften,  und  diese  nur 
zu  erwarten  sei,  wenn  das  vom  Vortragenden  gekenn- 
zeichnete Ziel  erreicht  würde. 

Professor  J.  H.  L.  V ogt- Christiania  sprach  über: 
SIlicatBchmelzliisungen. 

Es  ist  dies  ein  Gebiet,  das  sehr  erfolgreich  von 
Akennan  bearbeitet  ist.  Diese  Forschungen  sind  von 
Vogt  weitergeführt,  und  die  Ergebnisse  u.  a.  in  Ge- 
stalt mehrerer  Erstarrnngshilder  unter  Eintragung  der 
elektischen  Systeme  aufgezeichnet.  Der  Vortragende 
erkennt  die  von  Ledebur  ausgesprochene  Ansicht,  der- 
zufolge  man  es  bei  Schlacken  mit  einer  nur  in  hoher 
Temperatur  flüssig  werdenden  Lösung  verschiedener 
chemischer  Verbindungen  ineinander  zu  tun  bat,  als 
die  einzig  richtige  an.  Vogt  rühmt  die  gute  (  ber- 
einstiinmung,  die  er,  zunächst  von  diesen  Erstarrungs- 
linien  rechnerisch  ausgehend,  bezüglich  der  tatsächlich 
ermitt  elten  Schmelzpunkte  gefunden  habe. 

derselbe  liedner  sprach  sodann  über: 

Export  Ton  Eisenerz  und  Schwefelkies  an» 
norwegischen  Häfen. 

Die  Eisenindustrie  ist  in  Norwegen  ganz  zum  Er- 
liefen gekommen,  es  besteht  nur  noch  ein  Werk. 
Dagegen   gibt  es  mehrere  ansehnliche  Kupferhütten. 

Der  Export  an  Schwefelkies  betrug  1900  etwa 
100  000  t.  Mehr  als  die  Hälfte  geht  aufbereitet  nach 
den  Häfen.  Der  norwegische  Schwefelkies  besitzt  den 
Vorzug,  dafs  er  gänzlich  arsenikfrei  ist.  Viele  Kiese 
sind  auch  zinkfrei ;  im  übrigen  steigt  der  Zinkgehalt 
kaum  über  1  "o,  was  hervorgehoben  werden  mui's.  da 
früher  viel  zinkreichere  Kiese  zur  Lieferung  gelangten. 


Der  Kupfergehalt  schwankt  zwischen  0  und  41*0,«, 
meist  beträgt  er  2  bis  4%. 

Der  Vortragende  berichtete  dann  über  die  Eisen- 
erzvorkommen in  Schweden  und  Norwegen. 

Für  1904  rechnet  man  auf  eine  Förderung  von 

1,2  Millionen  Tonnen  (iellivaraerze, 
0,8       „  „  Kiirunavaraerze, 

0,0       B  „  (irängesbergerze. 

0.1       „  ..      Erze  anderer  Herkunft, 

zusammen  2,7  Millionen  Tonnen. 

1905  sollen  dann  noch  0,75  Millionen  Tonnen  Eisen- 
erze von  Dunderlandsdalen  (Eisenglimmervorkommen 
an  der  norwegischen  Westküste  in  der  Nähe  des 
Polarkreises)  hinzukommen.  ' m  der  Kiirunavaraerze 
sind  Thomaserze  bei  einem  I'hosphorgehalt  von  1.5 
bis  2,5°/»,  '  io  sind  Bessemererze. 

Die  Dunderlandsdalenerze  sollen  durch  Auf- 
bereitung auf  einen  Eisengehalt  von  07  ",<>  bei  0,02  0,'o 
Phosphor  gebracht  werden.  Im  rohen  Zustande  ent- 
halten sie  4<>  "  „  Eisen.  Die  Aufbereitung  und  Bri- 
kettierung soll  nach  Kdisonsrhem  Verfahren  geschehen. 
Auf  1  t  Fertigerz  kommen  2  t  Koherz.  Die  Zerkleine- 
rung und  elektromagnetische  Aul  bereitungsoll  angeblich 
1,30  ,M  für  1  t  Erz  kosten.  Die  Tonne  geförderten 
Kuherzes  stellt  sich  loco  Grube  auf  etwa  1,5 

In  der  Diskussion  wurde  bezweifelt,  dafs  die 
Gestehungskosten  der  Aufbereitung  und  Brikettierung 
durch  den  kurzen  Frachtweg  gegenüber  den  Kiirunavara- 
erzenund  Eisenerzen  anderer  Landerausgeglichen  werden. 

Osann  -  Halensee  wies  darauf  hin,  dafs  bisher 
noch  kein  wirtschaftlich  durchführbares  Brikettierver- 
fahren für  arme  Erze  bestände,  und  man  sehr  gespannt 
sein  müsse,  wie  sich  die  Gesellschaft  mit  der  Bri- 
kettierungsfrage  abfinden  würde. 

Holz- Witkowitz  stimmte  dein  bei. 

Dr.  Weis  köpf- Hannover  stellte  auf  Grund  eigener 
Studien  in  Dunderlandsdalen  eine  recht  ungünstige 
Kostenberechnung  für  die  Aufbereitung  uuf. 

(Korl.rUuoK  folgt.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 

Oberschlesische  Kohlen*  und  Eisenindustrie  im  Jahre  11102. 

Der  vom  Oberschlesisehen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Verein  herausgegebenen  Statistik  entnehmen  wir 
die  folgenden  Angaben  : 

A.    Steinkohlen-  und  Eisenerzgruben. 


F.ir.li  runit  in  Tünnen 

l'H.I  1  ■•  -> 


Wert  in  Mark 

19»;  IbOJ 


Anzahl  iK<r  A r i>.-il 1 1 


Steinkohlengruben 
Eisenerzgruben  . 


25  251 U2> 
432  708 


24  470  78S 
391  40!» 


201  408  384 
2  901  45:} 


180  318  78!) 
2  595  272 


7s  2:i0 
3  021 


80  o;>m 

2  724 


B.    Eisen-  und  Stahlindustrie. 


ErzirUffung 

in  Tonnen 

Weit  Iii 

M..rk 

Anzahl  il.-r  Arb.itrr 

IWJI 

I0M 

Iftll 

IMOi 

Kokshochofen    und  Holzkohlen- 
hochöfen   

Schwei  Ts-  u.  Flufseisenfabiikation 
Draht-,     Drahtstifte-,  Nägel-, 
Ketten-,     Springfedern-  und 

Frischbiitteubetrieb  

•172  47!» 

78  375 
000  400 

09  431 
i:ts 

710  072 

82  052 

78i ;  821 

1 

77  321 
III 

hh  r,m  397 
lo  oo9  ooo 

82  744  724 

15  95..481 
30  491 

:<8n71  805 
10  157  «127 
89  085  401 

10  0O.ÜH  ir, 
20412 

4  (Mi2 

2  951 
18  151 

3  730 

i 

4  010 
2  854 
18(181 

1 

.5  SS7 

7 

1  510  8*2 

1  oo3  577 

147  905  »89 

i:.  i  12  m 

32  185" 

31  81 0* 

•  l'nter  Hinzurechnung  der  in  Nebenbetriebeu  beschäftigten  Arbeiter  in  1901  K28l.  m  I'.hi-j  2975. 
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23.  Jahrg.  Nr.  12. 


Walzdrnht-  und  Draht  nägelerzeusruiig  in  den 
Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1902. 

Die  Erzeugung  von  Eisen-  und  Stahl- Walz- 
draht in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahr«  1902  be- 
trug 1 590583 1  gegen  1  387789  t  im  Vorjahr  ent- 
sprechend einem  Zuwachs  von  211  794  t  oder  über  15  °/a. 
Von  der  Gesamterzeugung  des  Jahres  1902  waren 
1599  374  t  Stahl-  und  209 1  Sehwcifseisendruht.  Der 
grofste  Teil  der  Erzeugung,  nämlich  517  959  t,  entfiel 
auf  Pennsylvanicn. 

Die  Erzeugung  von  Draht  nageln  stellte  sieh 
1902  auf  101)82  246  Kegs  (Fässer  zu  100  Pfd.)  = 
498594  t  gegen  9803822  Kegs  (445091t)  im  Vor- 
jahr. Der  Zuwachs  betrug  somit  1  178  424  Keps 
(53  500  t)  oder  12  % ;  auch  in  der  Drahtnägelerzengung 
steht  PennRvlvanien  mit  4219604  Keps  (191570t)  an 
der  Spitze  der  amerikanischen  Staaten. 

(S.ch  .bull.lln-  vom  10.  M.l  1903.) 


Petrolenmfelder  in  Peru.* 

Der  Umfang  der  Petrolcumindustrie  in  Peru  er- 
gibt   sich   ans  folgenden  Zahlen: 

Anzahl  der  Konzessionen  269.  pesamte  Ausdehnung 
derselben  (schätzungsweise)  15  00O00O  um,  Kohpetro- 
leuiu-Gewinnung  1 1  272400  (iall.,  Anzahl  dir  Angestellten 
und  Arbeiter  500,  investiertes  Kapital  50OO0IM)  Sol 
(1  Sol  etwa  2  .)>  ). 

Die  einzigen  bis  jetzt  aufgefundenen  Petrolcum- 
lager  von  Bedeutung  liegen  in  der  Nahe  von  Punta 
Parifias  und  l'unla  Agujas,  welche  Kaps  die  west- 
lichsten Vorsprünge  des  südamerikanischen  Kontinents 
bilden.  Man  glaubt,  dafs  die  petrolenmführcnden 
Schichten  sich  westlich  von  der  peruanischen  Küste 
unter  dem  Meer  befinden,  «ine  Annahme,  die  durch 
den  Umstand  eine  gewisse  Bestätigung  erhalt,  dafs 
auch  an  dem  westlichsten  Vorsprung  von  Ecuador 
Santa  Helena  Petroleum  vorkommt.  Ferner  sprechen 
dafür  die  ausgedehnten  Petroleumflecke,  welche  häufig 
auf  dem  Meere  gegenüber  von  Punta  Agujas  treiben 
und  deren  Auftreten  schon  von  den  Seefahrern  des 
16.  Jahrhunderts  bemerkt  wurde. 


Eisenbahumaterial. 

Dem  XIII.  Ergänzungsbande  des  Organs  für  die 
Fortschritte  des  Eisenbahnwesens  entnehmen  wir  über 
Eisenbahumaterial  folgende  Mitteilungen: 

Siederohre.  1.  Rubre  mit  Iiiuenrippen  sind 
erst  in  geringem  Umfang  seit  1892  in  Verwendung. 
Die  Verdampfungsfähigkeit  der  Kippenrohre  ist  durch- 
weg griifser  gefunden  worden  als  jene  der  glatten 
Rohre,  wogegen  Heizstoffersparnisse  nicht  durchweg 
und  nicht  überall  dauernd  erzielt  werden  konnten. 
Hinsichtlich  der  Erhaltung  liegen  besondere  Erfah- 
rungen noch  nicht  vor. 

2.  Flufseisen  (weicher  Flufsstahl)  hat  Schweifs- 
eisen als  Material  für  Siederohre  in  grofscin  L'mfange 
vei drängt.  Mit  ganz  geringen  Ausnahmen  sind  die 
Erfahrungen  mit  Flufseisenrohren  günstiger  als  jene 
mit  Rohren  aus  Schweifseisen.  Nahtlose  Rohre  werden 
den  geschweifsten  im  allgemeinen  vorgezogen.  Welche 
Herstellungsart  der  nahtlosen  Rohre  die  beste  ist.  läfst 
sich  noc  h  nicht  mit  Sicherheit  beantworten. 

Durehrosten  der  Rubre  an  der  Feuerbüchswand 
(bei  mit  Kupferstntzen  versehenen  Rohren  auch  an 
der  Lötstelle)  wurde  mehrfach  beobachtet.  Dieser 
Mangel  trat  aber  nur  vereinzelt,  in  nicht  störender 
Weise  und  zwar  bei  Flufs-  und  Schweifseisen  auf. 
Eine  allgemein  gültige  Erklärung  für  die  Gründe  solcher 

'  „Boletin  del  ("uerpo  de  Ingenieros  de  Minas  del 
Peru"  1!*>2  Nr.  2. 


Anrostungen  kann  nicht  gegeben  werden.  Sie  scheinen 
vielmehr  aus  verschiedenen  Ursachen  (Üeschatfenheit 
des  Rohrmaterials,  des  Speisewassera  und  Heizstotfs. 
Erschütterungen  der  Rohre  und  Behandlung  beim  Ein- 
setzen und  im  Betrieb,  Erscheinungen  von  Berührungs- 
elektrizität) hervorzugehen. 

Feuerkisten.  Der  Einflufs  der  chemischen 
Zusammensetzung  des  Kupfers  auf  seine  Haltbarkeit 
ist  noch  nicht  genügend  geklärt,  weshalb  es  sich 
empfiehlt,  die  Versuche  fortzusetzen.  Elektrolytisch 
gewonnenes  Kupfer  scheint  wenig  geeignet  zu  sein. 
Uber  die  Vorteile  der  Verwendung  von  Manganhronze 
und  Hartkupfer  für  Stehholzen  gehen  die  Urteile  weit 
auseinander.  Nickelstahl-Stchbo'.zen  haben  sich  nicht 
bewährt. 

("her  die  Eigenschaften  des  für  flufseiserno  Fener- 
kisten  am  besten  geeigneten  Materials  fehlen  noch 
genügende  Erfahrungen.  Mit  diesen  Feuerkisten  sind 
daher  nur  vereinzelt  giiuMige  Erfahrungen  gemacht 
worden.  Es  scheint,  dafs  tiufseiserne  Feuerkisten  eine 
sehr  sorgfältige  Behandlung  und  einen  gleichmäfsigen 
Betrieh  erfordern. 

Schalen  gufsräde  r.  (Jriffinräder  wurden  unter 
Güterwagen  mit  Bremse  versuchsweise  bei  eiuer 
normalspurigen,  gemischten  Reibungs-  und  Zahnrad- 
strecke verwendet,  wobei  sich  keine  Bedenken  gegen 
die  Betriebssicherheit  ergeben  haben.  Bei  Schmalspur- 
bahnen stehen  solche  Räder  ohne  Beschränkung  seit 
6  Jahren  mit  Erfolg  im  Betriebe.  Griffinräder  unter 
Wagen  ohne  Bremse  wurden  in  Zügen  mit  der  jetzt 
zulässigen  Höchstgeschwindigkeit  bis  zu  45  km  Std. 
mit  günstigem  Erfolge  verwendet  und  zum  Teil  auch 
für  50  km  Std.  Geschwindigkeit  zugelassen. 

Material  der  Dampfkessel.  Flufseisen  wird 
für  die  cylindrischen  Kessel  und  die  äufseren  Feuer- 
kisten vorwiegend  verwendet.  Im  Martinofen  er- 
zeugtes Flufseisen  wird  von  den  meisten  Verwaltungen 
vorgezogen.  Das  Ausglühen  des  ganzen  Kessels  wird 
nicht  geübt. 

Flufseisen.  Flufseisen  wird  zu  Kuppelungs- 
teilen in  ausgedehntem  Mafse  bei  entsprechender  Be- 
schaffenheit im  allgemeinen  mit  günstigem  Erfolge 
verwendet,  vorausgesetzt  wird  hierbei,  dafs  die 
Materialbeschaffenheit  eine  gute  und  die  Behandlung 
sowohl  bei  der  Bearbeitung  als  im  Betriebe  eine  sorg- 
fältige bezw.  nicht  schonungslose  sei.  Ausglühen  der 
fertigen  Bestandteile  bei  mäfsiger  Braunwärme  hat 
sich  bewährt. 

Stall  lgufs.  Die  Verwendung  von  Stahlgufs  für 
Ixikomotivbestandteile  nimmt  beständig  zu  und  hat  sich 
dieses  Material  im  allgemeinen  bewährt.  U. 


Will»  Kleinbessemer-KonTerter.' 

Dieser  in  den  Werken  der  Uniform  Steel  Com- 
pany zu  Rahway  N.  J.  gebräuchliche  Konverter  für 
Kleinbessemerei  besteht  aus  einem  oberen,  den  Hals 
der  Birne  enthaltenden  Teil  A  und  einem  Bodenteil, 
der  Pfanne  H.  Beide  Teile  sind  mit  Düsen  versehen. 
Die  oberen  Düsen,  welche  im  Betriebe  nicht  zur  Ver- 
wendung gekommen  sind,  erhalten  ihren  Wind  durch 
das  Rohr  C,  die  unteren  durch  das  Rohr  l>.  Die 
unleren  Düsen  liegen  in  einer  Reihe  und  bilden  eine 
Art  flacher  Form,  welche  durch  Kippen  des  Konverters 
tiefer  oder  weniger  tief  in  das  Metallbad  einge- 
taucht wird.  Das  Roheisen  wird  in  einem  nahe  dem 
Konverter  stehenden  Kupolofen  /<.'  geschmolzen  und 
direkt  in  die  Pfanne  des  Konverters  abgestochen. 
Diese  ist  auf  einem  Wagen  F  angeordnet,  so  dafs  sie 
mit  ihrem  Stall  1  i n h alt  fortpefahren  werden  kann.  In 
den  Kah way werken  wird  die  Pfanne  von  dem  Wagen 
durch  einen  elektrischen  Laufkran  abgehoben  und  der 

*  A  ergl.  S.  699  in  voriger  Nummer. 
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Stahl  in  Giefspfannen  entleert,  von  welchen  aus  er  in 
die  Formen  gegossen  wird.  Der  Wagen  steht  auf 
einer  Hahne  G,  welche  durch  eine  nässende  Vorrich- 
tung gekippt  wird,  um  auf  diese  Weise  die  Düsen 
bi»  zur  erforderlichen  Tiefe  einzutauchen  und  so  den 
Gang  der  Hitze  nach  Bedarf  zu  regeln.    Der  Wind 


wird  vom  Kupolofengebläse  geliefert.  Nachdem  man 
eine  Zeitlang  geblasen  hat,  wird  die  auf  dem  Bad 
angesammelte  Schlacke  entfernt  und  die  Charge 
zu  Ende  geführt,  worauf  die  Rückkohlung  im  Kon- 
verter erfolgt.  Die  Chargen  gehen  sehr  heifs;  der  er- 
zeugte Stahl,  welcher  sehr  dünnflüssig  ist  und  die 
Formen  gut  ausfüllt,  dient  zur  Herstellung  von  Form- 
gufs.     Betriebsergebnisse    sind  in   der   Quelle  nicht 

mitgeteilt.  ,.The  Iron  Ar»*,  19.  Marx  1903,  s.  !>.) 


Jahr  der  ,m  U",'r,eu 

„  .  brtw,  im  u.iii 

Krbauung 


Die  angebliche  Diffusion  des  Slliclniu» 
in  da*  Elsen. 

Im  Heft  11  von  .Stahl  und  Eisen"  ist  auf  S.  701 
ein  Auszug  des  auf  dem  „Iron  and  Steel  Institute* 
von  Stead  gehaltenen  Vortrages  über:  „Die  angeb- 
liche Diffusion  des  Siliciums  in  das  Eisen"  wieder- 
gegeben. Vielleicht  hat  in  Beziehung  hierauf  ein  von 
mir  am  10.  Januar  1895  auf  dem  „Hütteuwerke  Phönix* 
gemachter  Versuch  Interesse. 

Ein  geschmiedetes  Klufseisenstück  20  X  12  >'. 
200  mm,  von  der  Hitze  9252,  hatte  die  Härte  Nr.  »> 
spez. :  der  Siliciumgehnlt  war  0,004  %.  Dieses  Flufs- 
eisenstück  wurde  mit  R o h earborun d u m  umgeben, 
in  einen  Kanalstein,  der  an  beiden  Seiten  mit  einem 
Tonstopfen  verschlossen  wurde,  verpackt:  der  Kanal 
stein  mit  der  Flnfseisenprobe  wurde  in  den  Ringkalk- 
brennofen  eingesetzt:  nach  8  Tagen  wurde  die  Probe 
herausgenommen  und  hatte  nun  folgende  Zusammen- 
setzung: 0,441"  i  Mn,  0,01»%  Si  und  0,512%  C; 
die  Zunahme  an  Silicium  betrug  also  nur  0.015  %. 

Fritz  Lärmann  jr. 


Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
in  den  Vereinigten  Staaten. 

Das  amerikanische  Institut  der  Bergingenieure  hat 
kürzlich  die  Einführung  der  Koksöfen  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  in  Amerika  zum  Gegenstand  seiner 
Verhandlungen  gemacht,  denen  folgende  Angaben  ent- 
nommen sein  mögen.  Für  1901  wird  die  Gesamt- 
koksproduktion  der  Vereinigten  Staaten  zu  21  795  883  t 
\short  t  —  907,2  Kiio'i  angegeben.  Hiervon  sind 
1179900  t  in  Koksöfen  mit,  und  20015983  t  in  Koks- 
öfen ohne  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  hergestellt 
worden.  <1.  h.  5,4%  der  Gesamtkoksproduktion  ent- 
stammen Ofen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse, 
während  für  die  deutsche  Kokserzeugung  dieses  Ver- 
hältnis zu  etwa  40  %  angenommen  werden  kann.  Die 
fortschreitende  Entwicklung  dieser  neuen  Industrie 
in  den  Vereinigten  Staaten  ist  aus  nachstehender  Zu- 
sammenstellung ersichtlich  : 

Jahr  d«r      lJ'Bn  'm  Beirieb 
_  ,  bt'gur.  im  Bau 

Erbauung  begriffen  trDauung  begriffen 

189:3  ...  12  1898  ...  870 

1894  ...  72  1899  .   .  .  1155 

1895  .  .  .  US  1900  .  .  .  1035 
189«  .  .  .  207  1901  .  .  .  2710 
1897  ...  350  1902  .  .  .3413 

Nach  Fertigstellung  aller  Öfen  wird  der  Anteil 
der  aus  Ofen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
»tammenden  Kokserzeugung  auf  13  %  der  Gesamtmenge 
gestiegen  sein.      (JI,.h  The  Iron  an>1  Ccml  Trades  R„iMV- 

f>  Juni  JW'3) 


Der  Panama  -  Knnal. 

Mit  Rücksicht  auf  die  Bedeutung,  welche  der  Er- 
des  Panama- Kanals  für  den  Weltverkehr  bei- 
■n  wird,  dürfte  ein  Vergleich  desselben  mit  dem 
Kaiser  Wilhelm-Kanal  und  eine  Zusammenstellung  der 
Längen  der  Seewege  sowie  ihre  Abkürzung  durch  den 
Kanal  von  Interesse  sein: 


Kai-.er  Willielin- 
Kanal 

Panama- 
Kanal 

1887  bis  1895 

1884  bis  1889 

8  Juhre 

(trr»1«  InanKriff- 
□  nhme)  10  Jahre 

Sohlenbreite    .  .   .  m 

99 
22 

79 
40 

Wassertiefe     .   .  .  m 

9,0 

10,0 

Höhe  d.  Scheitclhaltung 

üb.  d.  Meeresspiegel 

0 

20,0 

Zahl  der  Schleusen.  . 

2  Flutschleust  ii 

& 

Baukosten   im  ganzen 

150 

930  -f  79S 

MiHi.nK  ii  .« 

.Milizen  .H 

f.  1  km  

1,5 

21,8 

Millionen  .0 

Millionen  .* 

Fahrtdauer  in  Stunden 

12 

Verkehr  in  Millionen  t 

4,2H5  (1901, 
2.113  (1901) 

Einnahmen  in  Mill.  ,V 

Aus  der  Tabelle  S.  75h  ergibt  sich,  dafs  für  Ham- 
burg nur  die  Abkürzung  des  Seeweges  nach  San  Francisco 
um  0052  Seemeilen  in  Hetracht  kommt,  wahrend  für 
New  York  aufser  der  noch  bedeutenderen  Abkürzung 
der  Schiffahrt  durch  den  Panamu-Kanul  nach  San 
Francisco  um  8100  bis  9500  Seemeilen,  also  noch 
3000  Seemeilen  kürzer  als  der  Seeweg  Hamburg —San 
Francisco,  noch  die  grol'se  Verminderung  der  Ent- 
fernung nach  Honkong,  Melbourne  und  Yokohama  ins 
Gewicht  fallt. 

Selbst  in  Amerika  ist  man  übrigens  in  Betreff  der 
Entwicklung  des  Verkehrs  durch  den  Panama-Kanal 
sehr  geteilter  Meinung.  Wahrend  einerseits  auf  den 
Suez-Kanal  hingewiesen  wird,  der  jetzt  einen  Verkehr 
von  jährlich  10  Millionen  Tonnen  erreicht  hat,  ohne 
dafs  der  Schiffsverkehr  um  die  Südspitze  Afrikas  zu- 
rückgegangen ist,  und  daher  angenommen  werden 
kann,  dafs  die  Verkehrstnenge  des  Suez-Kanals  durch 
diesen  selbst  neu  geschaffen  ist;  während  ferner  der 
Verkehr  der  Wasserstrafse  Suult  -  St.  Marie  hervor- 
gehoben wird,  der  jetzt  bereits  jährlich  30  Millionen 
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Tonnen  beträgt,  hat  dessenungeachtet  der  vom  Präsi- 
denten ernannte,  unter  Leitung  des  Admirals  Walker 
stehende  Aussehufs  den  Verkehr,  der  dem  Panama- 
Kanal  nach  seiner  Vollendung  zufliefsen  würde,  nur 


auf  rd.  7,5  Millionen  Tonnen  geschätzt  und  empfohlen, 
höchstens  1  i  Abgabe  für  die  Tonne  zu  erheben  und 
damit  vorderhand  auf  eine  Verzinsung  der  aufzuwenden- 
den Kosten  zu  verzichten. 


Von 


Oh«r  Kap 
Horn 


Ober  da*  Kap 


durch  den 
Sun-Kanal 


durch  den 


Hamburg 


New  York    .  .  . 


Sau  Francisco 
Honkong 
Melbourne 
Yokohama 

San  Francisco 

Honkong 
Melbourne 

Yokohama 


15  140 
18480 

13  802 

17  979 

14  840 

II37U) 

18  180 
13  502 

17  679 

19.57, 


15  501 
13  590 

16  490 


15  201 
13  290 


10  542 
12  307 
12  531 


1 1  055 


16  190       13  564 

(Nach  der  „Verkehr.kuri 


8  488 
14  933 
13  198 
13  024 

5  299 

9  835 
10  427 


6  652 
0 
0 
0 

9  541 
(Hilft)  (Mag.  Str.) 

1  820 

2  863 
(Mag  Str.) 

3  729 

(Ober  San  rranciscu.) 

f  Nr.  43.  I  03) 


BUcherschau. 


Die  Hochofenbetriebe  am  Ende  des  19.  Jahrhun- 
derts. Eine  den  Bau  nnd  Betrieb  der  gegen- 
wärtigen Hochöfen  umfassende  Darstellung 
der  Roheiaengewinnnng  an  der  Jahrhundert- 
wende. Unter  besonderer  Berücksichtigung 
moderner  Auffassungen  und  Ziele  und  mit 
Hervorhebung  namentlich  der  Verkehrs-  nnd 
Transportverhältnisse  für  Materialien  und  Pro- 
dukte. Von  Dr.  Ernst  Friedrich  Dürre, 
Professor  an  der  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen.  Mit  98  Figuren  im  Text  und 
19  Tafeln.  Gleichzeitig  zweites  Supplement 
zum  Werke  desselben  Verfassers:  .,  Anlage 
und  Betrieb  der  Eisenhütten".  Berlin,  Verlag 
von  W.  und  S.  Loewenthal. 

Der  vorliegende  Ergänzungsband  schliefst  sich  in 
seiner  Stoffeinteilnng  an  das  obengenannte  umfang- 
reiche Hauptwerk  des  Verfassers  an  und  schildert,  auf 
die  neueste  eisenhüttenraännische  Literatur  jrestützt, 
die  seit  dem  Erscheinen  des  Hauptwerkes  eingetretenen 
Änderungen  in  Theorie  und  Praxis  des  Hochofen- 
betriebes. Der  Rand  zerfiillt  in  zwei  Bücher,  von 
denen  das  erste  die  Materialien  des  Hochofenbetriebes 
und  ihre  Vorbereitung,  das  zweite  die  Erz  Verarbeitung 
selbst  und  ihre  Apparate  behandelt. 

Die  Kontrolle  des  Dampfkessclbetriehes  in  Bezug 
ouf  Wärmeerzeugung  und  Würmeverirendung. 
Von  Paul  Fuchs,  Ingenieur  der  Berliner 
Elektrizitätswerke.    Berlin,  Julius  Springer. 

Das  vorliegende  Büchlein  soll  den  Betriebsführern 
von  Dampferzeugtings-Anlagen  einen  Wegweiser  ab- 
geben zur  Erkenntnis  und  Verwendung  vjn  Methoden, 
welche  zu  einer  rationellen  Ausnutzung  seiner  Be- 
triebsmittel fuhren.  Dementsprechend  beschäftigt  sich 
der  erste  Teil  mit  der  Theorie  der  Wärmeerzeugung, 
der  zweite  mit  der  der  Wärmeverwendung,  während 
der  dritte  die  praktische  Ausführung  der  Dampf- 
betriebskontrolle behandelt.    Bei  der  hohen  wirtschaft- 


lichen Bedeutung,  welche  die  stetige  Kontrolle  von 
Dampf  kesselbetrieben  hat,  dürfte  die  kleine  Schrift 
eine  gute  Aufnahme  in  Interessentenkreisen  finden. 


Einrichtung  und  Behandlung  der  Dynamomaschine. 
Von  Ernst  Rehbein.  Mit  14  Abbildungen. 
Leipzig,  Siegbert  Schnurpfeil.    Preis  50  Pfg. 

Diese  nur  19  Seiten  umfassende  Broschüre  ist  zum 
Gebrauche  für  Maschinisten,  Monteure,  Besitzer  elek- 
trischer Anlagen  und  für  Studierende  der  Elektrotechnik 
bestimmt.  Diesem  Zwecke  entsprechend  ist  der  Inhalt 
auf  das  praktisch  Notwendigste  beschränkt.  Die  Dar- 
stellung ist  klar  und  durch  instruktive  Abbildungen 
erläutert. 

Deutschlands  SchiffbauindnMrie.  Herausgegeben 
von  G.  Lehmann-Felskowski.  Mit  zwei 
Farbendrucken  nach  den  Gemälden  der  Maler 
Kley -Karlsruhe  und  Fr.  Reusing- Düsseldorf, 
neun  Kunstbeilagen  nnd  zahlreichen  Text- 
Illustrationen.  Berlin  1903.  Verlagsbuchhand- 
lung von  Boll  &  Pickardt. 

Das  vorliegende  Buch,  welches  eine  Fortsetzung 
des  von  demselben  Verfasser  im  Jahre  1899  heraus- 
gegebenen Werks  „Volldampf  voraus!  Deutsche 
Handelsflotte  und  Schiffbau  in  Wort  und  Bild"  ist, 
gibt  einen  Überblick  über  die  Entwicklung  der  deut 
sehen  Schiffbau- Industrie.  Es  wird  darin  dem  Leser 
gezeigt,  in  wie  bedeutender  Weise  sich  gerade  das 
innere  Deutschland  an  den  Lieferungen  für  den 
deutschen  Schiff  bau  und  die  Flotte  beteiligt  und  welch 
bedeutende  Summen  der  binnenländischen  Industrie 
durch  einen  blühenden  Schiffbau  und  dementsprechend!» 
Weiterentwicklung  der  vaterländischen  Flotte  zu  teil 
werden  müssen.  Das  Werk  umfafst  folgende  Abschnitt«: 
1.  Eisenindustrie  und  Schiffbau.  (Unter  teilweiser  Be- 
nutzung des  von  Dr.  Ingeniour  E.  Schrödter  vor  der 
Schiffbautechnisehen  Gesellschaft  am  2.  Juni  1902 
gehaltenen  Vortrages.)  2.  Schiffsausrüstung  und  Armie- 
rung.   3.  Das  Drahtseil  im  Dienste  der  Schiffahrt. 
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(Teilweise  nacli  einem  Vortrag  von  Dir.  Fr.  Schleifen- 
baum in  der  Schiffbautechnischen  <  iesellschaft  am 
3.  Juni  1902.)  —  Kabelwesen.  4.  Elektrizität  an  Bord 
und  auf  See.  5.  Schiffsmotoren.  0.  Maschinelle  Hebe- 
zeug* für  Werft-  und  Hafenbetrieb. 


Amerika*  Kindringen  in  da*  eiirofx'iisrhe  Wirt- 
schaftsgebiet. Von  Frank  A.  Van  der  Up. 
Berlin,  Julius  Springer.    Preis  1  Mk. 

In  der  grofsen  Flut  der  Amerika-Literatur  mufs 
diese  Schrift  aU  sehr  lesenswert  bezeichnet  werden. 
Verfasser  kommt  darin  zu  folgendem  Schlafs :  „Die 
Nation,  die  über  das  billigste  Rohmaterial  und  die 
billigsten  Kohlen  verfügt,  hat  einen  dauernden  und 
überwiegenden  Vorteil  auf  dem  Weltmärkte,  und  es  ist 
dies  ein  Vorteil,  der  durch  jede  Verbesserung  in  der 
Fabrikationsmethode  nur  noch  verstärkt  wird.  Dies 


zugegeben,  so  folgt  daraus  sofort,  dafs  Amerikas 
industrielle  Zukunft  gesichert  ist.  Die  Vereinigten 
Staaten  verfügen  über  die  gröfsten  Mengen  billigen 
Rohmaterials  und  die  reichsten  Kohlenlager  der  Welt. 
Die  Deutschen  und  die  Engländer  mögen  mit  uns 
streiten  über  relative  Vorzüge  der  einen  oder  anderen 
Arbeitsmethode,  der  Maschinen,  der  Handarbeit,  der 
Geschäftsorganisation  und  Handelspraxis.  Sie  mögen 
behaupten,  dafs  wir  von  ihnen  noch  viel  lernen  müssen, 
und  dafs  sie  das  bald  erlernen  werden,  was  wir  sie 
vielleicht  lehren  können.  Die  amerikanische  Arbeiter- 
schaft mag  sich  in  die  verhängnisvollen  Gedanken 
des  Laborunionismus  einleben,  die  Staatslasten  und 
das  Emporwachsen  einer  untätigen  Luxusklassc  mögen 
unsere  Vorteile  verringen,  aber  der  Hoden  Amerikas 
und  seine  Minerale  sind  ewig,  und  die  Hilfsquellen 
keiner  anderen  Grofsmacht  lassen  sich  auch  nur  im 
entferntesten  mit  ihnen  vergleichen."  Man  sieht,  es 
fehlt  dem  amerikanischen  Verfasser  nicht  an  dem 
seiner  Nation  eigenen  Sclbstbewufstsein. 


Industrielle  Kundschau. 


Eisenhüttenwerk  Thale,  Aktiengesellschaft,  Thale 
am  Harz. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Jahr  1902 
wird,  wie  nachstehend,  eingeleitet:  „Die  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  der  vorliegenden  Berichtsperiode 
sind  gleich  unerfreulich  und  schwierig  wie  im  Vor- 
jahre gewesen,  und  hat,  wie  bekannt,  das  Eisen- 
gewerbe mit  seinen  Nebenzweigen  ganz  besonders  zu 
leiden   gehabt.    Wenn  unter  den   gegenwärtigen  un- 

?;ünstigen  Verhältnissen  der  Eisenindustrie  von  erheh- 
ichen  Geschäftsgewinnen  überhaupt  nicht  mehr  die 
Rede  sein  kann,  und  wenn  die  zahlreich  veröffent- 
lichten Bilanzen  zeigen,  dafs  auch  die  bestsituiertesten 
und  renommiertesten,  mit  allen  Rohprodukten  ausge- 
rüsteten Werke  für  das  vergangene  Jahr  grofsenteils 
mit  Verlust  und  in  den  glücklichsten  Fällen  nur  mit 
einem  bescheidenen  Gewinn  abgeschlossen  haben,  so 
dürfen  wir  es  nach  den  Umständen  wohl  als  einen 
erfreuliehen  Erfolg  bezeichnen,  dafs  der  Abschlufs 
einen  Fabrikationsgewinn  von  880702,91  gegen- 
über 592  845,56  ,4f  im  Vorjahre  ausweist.«* 

Über  tlaa  Hauptfabrikat  des  Werks,  emaillierte 
Geschirre,  bemerkt  der  Bericht:  „Wir  gehören  mit 
demselben  dem  Verkaufsbureau  Vereinigter  Emaillier- 
werke an  und  sind  bekanntlich,  sowohl  was  die  Zu- 
weisung der  Ordres,  als  die  Bestimmung  der  Verkaufs- 
prise  anbelangt,  von  der  Vereinigung  abhängig.  Die- 
selbe halt«  naturgemäfs  beim  Hereinholen  der  Ordres 
sowie  bei  Bemessung  der  Preise  mit  der  geschilderten 
allgemein  schwierigen  Lage  zu  kämpfen,  welche  für 
Emaillewaren  noch  besonders  in  einem  unverkennbaren 
Rückgang  des  Konsums  zur  Erscheinung  gelangte;  — 
eine  Folge  der  Einbufse,  welche  die  Konsumierende 
Mafse  der  Arbeiter  in  ihren  wirtschaftlichen  Verhält- 
nissen dnreh  die  ungünstigen  Verhältnisse  der  Industrie 
erlitten.  Im  Export  waren  die  Absatzstockungen  in 
weiten  Konsumgebieten  fast  noch  gröfser  als  im  In- 
lande,  dies  war  namentlich  in  allen  Ländern  der  Fall, 
in  denen  das  Silber  als  Hanptwährungsnietall  dient. 
Die  nachteiligen  Wirkungen  des  ungünstigen  Silber- 
kurses schwächten  die  Kaufkraft  in  Indien,  China, 
Brasilien,  und  wirkten  lähmend  auf  alle  Wirtschafts- 
zweige, die  Geschäftsbeziehungen  nach  diesen  Ländern 
unterhalten.  Gleichwohl  ist  es  der  Vereinigung  mög- 
lich gewesen,  dem  weiteren  Preisrückgang  der  Emaille- 


waren im  vergangenen  Jahre  Einhalt  zu  tun,  indem 
sie  die  beteiligten  Werke  bewogen  hat,  dein  Wechsel 
der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  Rechnung  zu  tragen 
durch  Anpassung  der  Produktion  an  den  Bedarf.  Nach- 
dem die  Verkaufsbureauwerke  sich  ganz  erhebliche 
Einschränkungen  in  der  Produktion  auferlegt  haben, 
steht  es  bei  den  aufserhalb  der  Vereinigung  stehenden 
Werken,  eine  gleiche  Rücksichtnahme  auf  die  allge- 
meine Marktlage  zu  üben  und  durch  Anpassung  der 
Erzeugung  an  den  Bedarf  im  Wege  der  Produktions- 
einschränkang  an  ihreen  Teile  dazu  beizutragen,  dafs 
das  erforderliche  Gleichgewicht  für  die  Gesundung 
der  Marktlage  hergestellt  werde." 

Es  ergibt  sich  ein  Betriebsgewinn  von  880  702.91 
Nach  Abzug  der  allgemeinen  (iesohäflsunkosten  (Steuern 
und  Abgaben,  Zinsen.  Gehälter,  Provisionen  u.  s.  w.)  von 
:-W2  101,0»}  ,  H  und  Verlust  auf  Außenstände  von  500,72 .  H 
verbleibt  ein  Bruttogewinn  von  498035,13  M%  von 
welchem  -490  000,—  -H  zu  Abschreibungen  zu  verwen- 
den vorgeschlagen  wird.  Der  verbleibende  Rest  von 
8035,13  •  «  soll  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Wllhelin-Helnrlchswerk  Torrn.  Wllh.  Helnr.  flrlllo, 
Düsseldorf. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  abgelaufene 
Jahr  beginnt  mit  den  Worten: 

„Die  in  unserem  vorjährigen  Berichte  in  Aussiebt 
gestellte  kleine  Besserung  haben  wir  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  zu  verzeichnen  gehabt,  indem  ein  Brutto- 
gewinn von  38  143,34  #  erzielt  wurde,  welcher  zu 
Abschreibungen  verwendet  worden  ist.  Dafs  der  Ge- 
winn nicht  bedeutender  war,  liegt  in  der  Hauptsache 
daran,  dafs  die  Preise  der  Rohmaterialien  ihren  hohen 
Stand  behielten,  während  die  für  gezogenen  Draht 
mehr  und  mehr  wichen,  weshalb  wir  uns  zu  einer  Ein- 
schränkung des  Drahtwerk  -  Betriebes  genötigt  sahen." 

Die  Kokawerke  der  United  States  Steel  Corporation. 

Alle  der  United  States  Steel  Corporation  ange- 
hörigen  Kokswerke  sind  kürzlich  mit  der  11.  C.  Fri<  k  Co. 
verschmolzen  worden.  Die  zusammengelegten  Gesell- 
schaften, welche  mit  einem  Kapital  von  20  Millionen 
Dollars  arbeiten,  besitzen  annähernd  18 IM»  Ofen  mit 
einer  jährlichen  Leistungsfähigkeit  von  10500000  t,  was 
»UderganzenErzeugungdesConnellsvillefeldes  ausmacht. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Baum,  Jos.,  Betriebsdirektor  der  Kisenwerks  -  Gesell- 
schaft Maximilianshiitte,  Zwickau  i.  S. 

von  Bechen,  <;.,  Ingenieur,  Ruhrort,  Hafenstr.  70. 

Böhme,  Martin,  Direktor  der  Gesellschaft  Grillo, 
Punke  &.  Co.,  Schalke  i.  W. 

Burk,  Rudolf,  Betriebsingenieur  der  Hochofenanlage 
Iienriehshütte,  llBttingeti-Kuhr. 

Funke,  Fr.,  Ingenieur  der  Firma  Thyssen  &  Co., 
Mülheim-Kühr,  Aktienstr.  61. 

Gink,  //.,  Hüttendirektor  a.  D..  München,  Leopoldstr.  21. 

lleinecke,  Ernst,  Ingenieur,  Vertreter  der  Firma  Gebr. 
Körting.  Körtingsdorf,  Karlsruhe  i.  It..  Sophienstr.  121. 

h'nrcher,  Philipp,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  „Auer- 
hütte"  von  Kittershaus  &.  Itlecher,  I'nter- Hannen. 

lA>hy  Fr.  If'iVA.,  Maschineningenieur  der  Firma  Geis- 
weider Eisenwerke  Akt.-Ges.,  Vorbesitzer  J.  H. 
Dresler  scn.,  Geisweid. 

May.  F.,  Düsseldorf,  Adersstr.  61. 

Malier,  F.,  Bauinspektor  «1.  Friedenshiitte.  Beuthen  ( >.-S., 
Dvngosstr.  48. 


Pospischil,    Hermann,   Ingeuieur  des  Stahlwerks  in 

Neuberg  a.  d.  Mürz,  Steiermark. 
Stumpf,  H.,  Oberingenieur,  Chemische  Fabrik  Th.  Gold- 

schmidt,  Essen-Ruhr. 
Theisen,  F.,  München,  Siebertstr.  5. 
Tomaszewski,  Edouard,  Forges  et  Acierics  du  Donetz 

ii  Droujkowka,   K.   Kh.  S.,  Gouv.  Ekaterinoslaw, 

Süd-Hufslund. 

Neue  Mitglieder: 
Hammer,  John  AT.,  Ingenieur,  Chief  Draughtsman  Laeka- 

wanna  Iron  and  Steel  Co.,  Lebanon  Pa.,  V.  S.  A. 
Krumbiegel,  Kurt,  Dipl.  Ingenieur.  Akt-Ges.  Lauch 

hammer,  Lauchhammer,  I'rov.  Sachsen. 
Lange,  Paul,  Prokurist  der  Finna  Vereinigte  Crummen- 

dorfer  (iuarzschieferbrüche  Lange,  Lux  &  Gelsner. 

Riegersdorf,  Kr.  Strehlen  i.  Schi. 
Schuermann,  Hermann,  Geschäftsführer  des  Idawerks 

G.  ni.  b.  H.,  Krefeld-Linn  a.  Rh. 
Soyolsky,  Sicolaus,  Berg-  u.  Hütteningenieur,  Brianskv 

Stahl-  und  Eisenwerk.  Ekaterinoslaw,  Süd-Rufsland. 
Tiefers,  Hch.,  Direktor  der  Niederrheinischen  Bank 

iDuisburg-Ruhrorter  Bank),  Düsseldorf. 

Verstorben: 
Rademacher,  iiei/.r.,  Civilmgenieur,  Düsseldorf. 
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Von  folgenden  Abhandlungen  sind  Sonderabdriicke  erschienen  und  durch  die  Expedition  der  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  zu  beziehen: 

Die  Minetteablagerung  des  lothringischen  Jura 

mit  2  Tafeln  und  2  Karten,  vou  Dr.  \V.  Kohlmann.  —  Preis  5 

Die  Deckung  des  Erzbedarfs  der  deutschen  Hochöfen  in  der  Gegenwart  und  Zukunft 

mit  9  buntfarbigen  Tafeln.    Von  E.  Sch  rodter.  —  Preis  d.U. 

Die  oolithischen  Eisenerze  in  Deutsch -Lothringen  in  dem  Gebiete  zwischen  Fentscb 

und  St  Privat -la-Montagne, 

nel.st  2  Tafeln  und  einer  Karte,  von  L.  Hoffmann.  —  Preis  4.*.  \ 

Die  Minetteablagerung  Deutsch -Lothringens  nordwestlich  der  Verschiebung  von  Deutsch-Oth,  """" 

nel.st  2  Tafeln,  von  W.  Albrecht.       Preis  2,*. 

Alle  4  Abhandlungen  zusammen  14 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hilfsmittel, 

von  Ingeuieur  Ernst  Langheinrich,  rtl  Seiten  Text  mit  vielen  Abbildungen  und  einer  Tafel.  -  Preis  3 
für  Mitglieder  des  .Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute-  2.K. 
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XVII  988  (vergl.  auch  XXI  1227). 
Berckemeyer,  Hermann  +.    XIX  1120. 
Bergarbeiter  -  Ausstand    in  Pennsylvanien 

XXIV  1408. 

Bergbau.  Erinnerungen  eines  alten  Bergmanns  aus 
den  letsten  50  Jahren.     Von  B.  Schulz-Briesen. 

XVIII  1019.  XIX  1096. 
Berger-Denkmal..    XXIV  1422. 
Bergmannstag.   Allgemeiner  B.  in  Wien  1903.  XVIII 

1056,  XXI  1240. 
Berg-   und    hüttenmännischer  Verein  zu  Siefen. 
XVIII  1053. 

Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente.  XIII 
790,  XIV  840,  XV  894,  XVI  947,  XVII  1002, 
XVIII  1048,  XIX  1106,  XX  1156,  XXI  1237, 
XXII  1288,  XXIII  1853,  XXIV  1411. 

Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 
XIII  797,  XIV  845,  XV  901,  XVI  950,  XVII 
1005,  XVIII  1053.  XIX  1110,  XX  1164,  XXI 
1240,  XXII  1293,  XXIII  1358,  XXIV  1416. 


1902. 


Digitized  by  Google 


IV 


ssenschaft.    Die  Rheinisch  -  Westfälische 
Hätten-  und  Walzwerks  B.  im  Jahre  1902.  XV 

—  Knappschafts- B.    XVIII  1046. 
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Blockformen.   Ein  kontinuierliches  Verfahren  zur  Her- 
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Eisen.    Der  elektrische  Leitungswiderstand  des  Stahls 
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—  Die  Ofotenbahn.    XV  907. 
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Garrett,  William  f.    XV  910. 
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ofenwerken.    XVIII  1069. 
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erzeuger.   XX  1151. 
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Gas-  Schweiß-  und   Wärmöfen.    Von  Tli.  Stapf. 
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des G.    Von  F.  Wüst.    XX  1136. 


Gußstahlfabrik  von  Fried.  Krupp  in  Essen.  XVII  1010. 
Güterwagen.    Bauart  der  G.    XX  1165. 
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—  Hochdruckleitungen  ans  gußeisernen  Muffenrohren. 
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tungen). 
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Oskar  Simmersbach.    XV  891. 
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vorrichtungen für  H.  Von  Oskar  Simmersbach. 
XIV  829. 

Hessen.    S.  M.  Linienschiff  H.    XX  1150. 
Hochofenanlagen.    Die  Acklam-Hochöfen.   XX  1168 

-  Neue  H.  bei  Buffalo,  N.  Y.  Von  Oskar  Simmers- 
bach.   XX  1126. 

Hochofenbetrieb  mit  klassiertem  Frz.    Von  E.  Belum'. 

XIII  777. 

—  Das  Auftreten  von  Rohgängen  und  ihre  Beseiti- 
gung.   Von  E.  Jagsch.    XIV  818. 

Hochofeneinrichtungen.  Hochofen  mit  ununterbroche- 
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werken.   XVIII  1059. 

—  Reeses  Ventil  für  Hochöfen.    XX  1171. 
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Bernhard  Osann.    XIII  773  (vergl.  auch  XIV  838.) 

-  Uber  die  durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlaßten 
H.  Von  Oskar  Simmersbach.  XVI  922  Von 
Adalbert  Nath.    XVI  924. 

Hochofenschlacke.  Portlandzement  und  H.  Von  Dr. 
Hermann  Passow.    XV  878  (vergl.  auch  XX  1155). 

—  Verdampfung  von  H.  Von  Bernhard  Osann.  XV  H70. 
Hochschulwesen.    Das  höhere  eisenhüttenmiinnisehe 

Unterrichtswesen  in  Preußen.  XV  857  fvergl.  auch 
XVI  936). 

—  Ausgestaltung  des  eisenhüttenmännischen  Stadiums 
in  Aachen.  XXII  1257  (vergl.  auch  XX11I  1339. 
XXIV  1401). 

—  Ausbau  des  höheren  Unterrichts  im  Eisenhütten- 
wesen.   XXII  1302. 

—  Errichtung  einer  hüttenmännischen  Fakultät  in 
Aachen  (Kirdorfs  Stiftung)  XIII  808,  (Beitrag  der 
Feuerversieherungs-Gesellschaft)  XX  1173. 

—  Doktor  Ingenieur- Promotionen.    XVIII  1062. 

—  Bedingungen  für  die  Zulassung  auUerpreutiiseher 
Diplom-Ingenieure  zur  Doktor  Ingenieur-Promotion 
in  Preußen.    XX  1173. 

—  Die  älteste  Techn.  Hochschule  der  Erde.   XIX  1114. 
Hohlgepreßte  Achsen.    XIII  79!). 
Hürtenbetrieb.    Einwirkung  zerstörender  Einflüsse  auf 

feuerfestes  Mauerwerk  im  Ii.    Von  Bernhard  Osann 

XIV  823  (vergl.  auch  XVI  t»5fi). 
Hüttenwerke.    Erwerbung  von  Steinkuhlengruhen  im 

Ruhrkohlenbezirk  durch  H.  Von  Hundt.  XIII  761. 

—  North  Eastern  Steel  (V  zu  Middlesbornugh  on  Tees. 
XX  1168. 


Digitized  by  Google 


VI 


I. 

Industrielle  Rundschau.  XIII  807,  XIV  856,  XV 
910,  XVI  959,  XVII  1014,  XVIII  1063,  XIX 
1118,  XX  1180,  XXI 1253,  XXII  1299,  XXIII  1364, 
XXIV  1422. 

Ingenieurwissenschaften  und  Chemie.    XIV  846. 
Iron  and  Steel  Institute.   XIII  799. 

—  Hcrbstversammlung.  XV  904,  XVIII 1056,  XIX  1111. 

—  Reise  nach  ilen  Vereinigten  Staaten.    XX  1166. 
Italien.    Eisen-   und   Stahlindustrie   im  Jahre  1902. 

XXII  1294. 

J. 

Jod.    Gewinnung  reinen  .1.  zur  Darstellung  titrierter 

Lösungen.    XXIV  1392. 
Jubilium.    Bach-J.    XXI  1256,  XXIII  1367. 

—  Wedding-.l.    XX  1184,  XXII  1301. 

—  50jähriges  J.  der  Firma  Kicken  &  Co.   XXI  1245. 

K. 

Kalibrierung.  Walzen-K.  Von  A.  Sattmann.  XVII  976. 

—  Die  K.  der  Walzen  im  Walzwerksbetriehe.  Von 
Emil  Kirchberg.    XX  1141. 

Kanada.    Kohlenindustrie.    XIII  801. 

—  Stahlindustrie  im  Jahre  1902.    XV  906. 

—  Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahr  1903.  XVIII 
1009. 

—  Die  kanadische  Eisenindustrie.    XX  1167. 

—  Die  kanadische  Eisen-  und  Stahlindustrie.  XXIII 
1360. 

Kanalisation  der  Lahn.    XXI  1241. 

—  K.  der  Mosel.    XXI  1244. 
-  K.  der  Saar.    XXI  1244. 

Kaukasus.     Manganerzbergbau    im    K.     Von  Oskar 

Simmersbach.    XX  1167. 
Kernstütze.    Eine  neue  K.    XXI  1248. 
Kesselbau.    Beitrag  zur  Materialkenntnis  für  den  K. 

Von  H.  Otto.    XXIV  1369. 
Kesselexplosionen  (siehe  Dam|tfkessel-E.). 
Kesselhäuser.    Moderne  K.   mit  Einrichtungen  zur 

mechanischen  Kohlen-  und  Aschebeförderung.  Von 

Hermann  Jllies.    XVII  970. 
Klassiertes   Erz.    Hochofenbetrieb   mit   k.  E.  Von 

E.  Belani.    XIII  777. 
Kleinbessemerei.    Gegenwärtiger  Stand  des  K.-Be- 

triebes  in  Belgien.    XVII  988. 

—  Einiges  über  den  K. -Betrieb  und  seine  Gestehungs- 
kosten.   XXI  1227  (vergl.  auch  XXIV  1403). 

Kohlen.  Der  englische  Ausfuhrzoll  auf  K.  X  VIII  1058. 

—  Erwerbung  von  Stcinkohlengrnben  im  Ruhrkohlen- 
bezirk durch  Hüttenwerke.   Von  Hutidt.    XIII  761. 

Kohlenstoff.   Bestiinmnug  des  K.  im  Stahl.    XIV  836. 

—  Kaliuinferriehlorid  als  Lösungsmittel  für  Stahl  bei 
der  K.-Bestimmung.    XIV  KM. 

—  Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  Silizium 
und  K.  auf  den  Schwefel  im  Eisen.  Von  F.  Wüst 
und  A.  Schüller.    XX  1128. 

Koks.  Verringerung  der  Frachtkosten  von  K.  XXI  1230. 

Koksanstalten.  Einiges  über  den  weiteren  Ausbau 
und  den  Betrieb  von  K.  Von  (iöhrum.  XXI  1205 
(vergl.  auch  XXIII  134«,  XXIV  1405). 

Koksöfen  in  Gasfabriken.    XX  1171. 

Koksofen  -  Beschickungsanlagen.  Uber  neuere  K. 
Von  Oskar  Simmersbach.    XX I\  1374. 

Kondensation.  Oberflächen  ■  K.  mit  getrennter  Kalt- 
luft- und  Warmwasserförderung.    XXIV  1419. 

Kongreß.    Oer  Eisen- K.  in  Petersburg.    XV  906. 
V.  Internationaler  K.  für  augewandte  Chemie.  XIII 
797,  XIV  847. 

Konservierung  von  Altert  umstunden  aus  Eisen  und 
Br..i,z...    XVI  955. 


Konsolidierung  der  großen  schwedischen  Eisenerz- 
Gesellschaften.   XVIII  1058. 

Konverter  zum  Verschmelzen  von  Pyrit.    XIV  84a 

Korrosionen  in  Dampfkesseln.    XXIII  1361. 

Krankenversicherungsgesetz.  Die  Novelle  zum  K. 
Von  R.  Krause.    XI II  786. 

Krupp.  Gnßstahlfabrik  von  Fried.  K.  in  Essen.  XVII 
1010. 

Kupelwieser,  Franz  +.   XX  1174. 

Kupolofen  mit  Vorherd  oder  ohne  Vorherd?  Von 

F.  Wüst.    XIX  1077. 
—  Manganerz  als  Entschweflungsmittel  im  K.  Von 

F.  Wüst.    XX  1134. 


L. 

Ladefähigkeit  (siehe  Güterwagen). 

Lahn.  Versammlung  der  Interessenten  der  L.-Kanali- 
sation.    XXI  1241. 

Lake  Superior  Mining  Institute.    XXI  1240. 

Lanz.  Der  Vertragsbruch  der  Arbeiter  in  der  Ma- 
schinenfabrik L.    XVII  999.  XVIII  1062. 

Laufrider.    Hartguß-L.    XXI  1247. 

Leitungswiderstand.  Der  elektrische  L.  des  8tahls 
und  des  reinen  Eisens.    XVI  934. 

Lieferung.    Eine  bedeutende  L.    XXII  1296. 

Löhne.    Arbeitslöhne.    XVI  955. 

Lohnformen.  Wert  und  Bedeutung  der  L.  XXIV  1419. 

Lueg.  Geheimrat  Dr.  ing.  C.  L  (70.  Geburtstag.) 
XXIV  1423. 

Lunkerbildung.  Das  Sauveursche  Verfahren  zur  Ver- 
meidung von  L.  in  Stahlblöcken.    XIX  1115. 


M. 

Manganbestimmung.  XIII  797,  XIV  837,  XXI  1204. 
XXIV  1392. 

Manganerz  als  Kntschwef lungsniittel  im  Kupolofen. 
Von  F.  Wüst.    XX  1 134. 

—  M.-Bergbau  im  Kaukasus.  Von  Oskar  Simmers- 
bach.   XX  1167. 

Marktberichte.    Vierteljahrs-M.    XIV  851,  XX  1176. 

—  Vom  amerikanischen  Eisenmarkt.  Von  Woctzoldt. 
XVI  957,  XVII  1012,  XXI  1280,. 

Martinöfen  (siehe  auch  Regenerativ-Ofen). 

—  Neuerung  an  M.  Von  Unckenbolt.  XXII  1275 
(vergl.  auch  XXIII  1345). 

—  Umsteuerung  Tür  Siemens-M.    XVII  988. 
Maschinen.  Versicherung  von  M.  gegen  Unfall.  XIV  850. 
Maschinenbau.  Vom  amerikanischen  M.  Von  Waetzoldt. 

XIV  839. 

Maschinenindustrie.  Die  M.  und  das  technische  Schul- 
wesen Nordamerikas.    Von  Haeiicke.    XVII  994. 

Materialprüfung.  Beitrag  zur  Materialkrnntnis  für 
den  Kesselbau.    Von  H.  Otto.    XXIV  1369. 

—  Einfluß  der  Form  und  Herstellungsweise  von  guß- 
eisernen l'robestäben  auf  deren  Festigkeit.  Von 
P.  Keusch.     XXI  1185  <  vergl.  auch  XXII  129«i. 

Materialspannungcn  in  ausgeschnittenen  und  ver- 
doppelten Platten.    XXIV  1420. 

Mauerwerk  (siehe  feuerfestes  M.V 

Metallographie.  Die  M.  im  Dienste  der  Eisenhütten- 
kunde.   XIII  799. 

Metallurgie.  Zeitschrift  für  die  gesamte  metallurgische 
Technik.    XXIV  1423. 

Minette.  Verringerung  der  Frachtkosten  von  M.  XXI 
1230. 

Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium.  XIII 
780,  XIV  83«.  XVI  93-1,  XX  1140,  XXI  1203, 
XXIV  1392. 

Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenminnischen  Insti- 
tut der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen.    XIX  1072,  XX  1128. 
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Mosel.    Verband  für  die  Kanalisierung  der  M.  und 

Saar.    XXI  1244. 
Museum  von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und 

Technik.    XVIII  1062. 


N. 

Nachrufe.    Berckemeyer,  Hermann.   XIX  1120. 

-  Brandt,  Waldemar.    XVII  1016. 

-  Dick,  Alexander.    XX  1174. 

-  Fox,  Samson.    XXII  1296. 

-  Oarrett,  William.    XV  91u. 

--•  Kupelwieier,  Frans.    XX  1174. 

-  Remy,  Friedrich.    XIX  1119. 

de  Wendel,  Robert    XVIII  1017. 
Naphthafunde  im  Ferganagebiet.    XIII  801. 
Naturwissenschaft.    Museum  von  Meisterwerken  der 

N.  und  Technik.    XVIII  1062. 

-  75.  Jahresversammlung  deutscher  Naturforscher  und 
Ante.    XV  904. 

Nebenerzeugnisse  ans  den  Gasen  der  Oeneratoren. 
XIII  806. 

Nickeltrust.    Der  amerikanische  N.  1902  OH. 
XVIII  1064. 

Niederlande.    Kohlenförderung  1902.    XXIV  1421. 
Niederrhein.    Eisensteinlager  am  N.    XXII  1296. 
Nordamerika  (siehe  Amerika). 
Nordwestliche  Gruppe  (siehe  V.  d.  K.-  und  St.-L). 


o. 

Obere  See.    Wachstum  der  Eisenindustrie  am  o.  S. 

XXI  1240. 
Ofotenbahn.    XV  907. 

Österreich.     Abschlüsse  österreichischer  bczw.  un- 
garischer Gesellschaften.    XXII  1299. 

—  Bergwerks- u.  Hüttenbetrieb  1902  (1901).  XX  1167.  j 

—  Einführung  einer  einheitlichen  Schienentype  auf  i 
den  österreichischen  Eisenhahnen.    XVI  954. 


P. 

Patente.    I).  K.  P.  und  Gebrauchsmuster.    XIII  791. 

XIV  841,  XV  895,  XVI  948,  XVII  1002,  XVIII  1 
1049.  XIX  1107,  XX  1156,  XXI  1238,  XXII  1288, 

XXIII  1354,  XXIV  1411. 
-  Britische  P.  XX  1161. 

P.  der  Vereinigten  Staaten.    XIII  794,  XV  897, 

XVI  949,  XVIII  1050,    XIX  1108.   XX  1161, 

XXII  1290,  XXIII  1356,  XXIV  1413. 
Panzerplattenwalzwerk  in  Creusot.    XIII  801. 
Pennsvlvanicn.    Der  Ausstand  der  Kohlenbergarbeiter 

in  P.  1902.    XXIV.  1408. 
Phosphor-Bestimmungen.   XIII  797. 
Phosphormangan.  Die  Anwendung  von  Frrrophosphor 

nnd  P.    XV  909. 
Phosphorsiurc-Bestimmung  in  Thomasmehl.  X  VI  935. 
Probestibe.   Einfluß  der  Form  und  Herstellungsweise 

von  gußeisernen  P.  auf  deren  Festigkeit.  Von 

P.  Keusch.    XXI  1186  ivergl.  auch  XXII  1296). 
Promotionen  (siehe  Hochschulwesen). 
Prüfapparat.  Eisen-P.  für  ganze  Blechtafeln.  XIII 803. 
Pufferteller-  und  Pufferstangen-Drehbank.   XIX  1116. 
Putilovsche  Fabrik  in  St.  Petersburg.    Von  Adrian 

Byström.    XXI  1217. 
Pyririscheg  Schmelzen  im  Konverter.    XIV  817. 


Q- 

Quadrantdavits.    XV  904. 

Quecksilberhüttenwesen.  Fortschritte  im  Q.  XIV  848. 


R. 

Räder.    Hartguß-Lauf- IL    XXI  1247. 
Referate    und  kleinere   Mitteilungen.     XIII  801, 
XIV  849,  XV  905,  XVI  952,  XVII  1008,  XVIII 
1057,  XIX  1114,  XX  1167,  XXI  1245,  XXII  1294, 
XXIII  1359,  XXIV  1420. 
nerativöfen.     Umsteuerungsvorrichtung    für  R. 
m  779,  XV  893. 
Remy,  Friedrich  f.    XIX  1119. 
Reversiermaschine  (siehe  Walzenzugmaachine). 
Reversier-Ventil  (siehe  Ventil). 
Rheinschiffahrts-Kommlssion.   XIX  1116. 
Roheisen.     Aus  der   Maschine   gegossenes   R.  und 
seine  Verwendung  im  Gießereibetrieb.   XXII  1293. 

—  Erzeugung  von  R.  für  schmiedbaren  Gull  im 
SchwartzBchen  Ofen.    XIV  850. 

Rohginge.  Da«  Auftreten  von  R.  und  ihre  Beseitigung. 
Von  E.  Jagsch.    XIV  818. 

Rohre.  Einheitliches  (iewinde  für  Gas-  und  Wasser- 
leitungs-R.    XX  1173. 

Rollgang.  Ein  elektrisch  betriebener  Block-R.  Von 
F.  Janssen.    XVII  983. 

Röstgase.    Schwefelwasserstoff  aus  R.    XIV  848. 

Rottmann-Steucrung.  Umbau  einer  Zwillings -Re- 
versiermaschine mit  R.-St.    XIII  772. 

—  Versuchsergebnisse  an  einer  Tandem  -  Zwilüngs- 
reversiermaschine  mit  K.    XXIII  1307. 

Ruhrkohlenbezirk.  Erwerbung  von  Steinkohlen - 
gruben  im  R.  durch  Hüttenwerke.  Von  Hundt. 
XIII  761. 

Rußland.  Die  Eisen-  und  Kohlenindustrie  in  IL  an 
der  Wende  des  XIX.  Jahrhunderts.  Von  Dr.  ing. 
Tb.  Naske  und  E.  A.  Baron  Taube.  XXII  1281, 
XXIII  1318. 


S. 

Saar.    Verband  für  die  Kanalisierung  der  Mosel  und 

S.    XXI  1244. 
Sauerstoff.     Neuer   Apparat  zur  S.  -  Bestimmung  im 

Eisen   und  anderen  Metallen  mittels  Wasserstoff. 

XIV  847. 

Sauveursches  Verfahren  zur  Vermeidung  von  Lunker- 
bildung in  SUhlblöcken.    XIX  1115. 
Schachtausbau.  Gebrauch  von  Eisen  beim  8.  XXI  1240. 
Schalengußrlder.    XXI  1247. 

Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein,  Geschichtliches. 
XXII  1296. 

Schienen.  Einführung  einer  einheitlichen  S.-Type 
auf  den  österreichischen  Eisenbahnen.    XVI  954. 

—  Qualitatsverschlechtcrung  amerik.  S.    XIX  1115. 
Schiffahrtsabgaben.     Eine   bedeutsame  Kundgebung 

gegen  die  S.  auf  freien  Strömen.    XXIII  1351. 

Schiffahrtskongresse.  Internationaler  ständiger  Ver- 
band der  S.    XXI  1245. 

Schiffbau.    Linienschiff  „Hessen".    XX  1150. 

—  Rückgang  des  englischen  S.    XX  1168. 

—  Zollfreie  Seeschiff baumateriulien.  XVII  1009. 
Schiffbautechnische  Gesellschaft.    Bericht  über  die 

Sommer- Versammlung  in  Stockholm.  Von  Oswald 
Flamm.    XV  !K>2. 

—  Bericht  über  die  fünfte  Hauptversammlung.  Von 
Oswald  Flamm.    XXIV  1416. 

Schlacke  (siehe  Hochofenschlacke). 
Schmelzen.    Pyritisches  S.  im  Konverter.    XIV  847. 
Schnellbahnen  (siehe  elektrische  Bahnen). 
Schnelldrehstahl.   Schnclldrehhunk  und  S.  XVI  938. 
Schornsteinbau  (verjrl.  Englische  Arbeitsverhältnisse) 
XXII  1295. 

Schulwesen  (s.  auch  Hochschulwesen*.  Die  Maschinen- 
industrie und  das  technische  S.  Nordamerikas.  Von 
Haedicke.    XVII  994. 

Schutzzoll.    Freihandel  oder  S.    XVII  1006. 
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Schwartischer  Ofen.  Erzeugungvon  Robeisen  für  • 
schmiedbaren  Guß  im  S.  O.  XIV  850. 

Schweden.    Schwed.  Erzgeaellschaften.   XXIII  1866. 

Schwefel.  Appmrmt  zur  S.-Bestimmung.  Von  A.  Kleine.  ! 
XIII  780 

_  Bestimmung  von  S.    XIII  797. 

—  Bestimmung  von  S.  in  Kohlen  und  Koks.  XIII  782, 

XX  1140. 

—  Manganerz  als  Entschweflungsmittel  im  Kupolofen. 
Von  F.  Wüst.    XX  1134. 

—  Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  Silizium 
und  Kohlenstoff  auf  den  S.  im  Eisen.  Von  F.  Wüst 
und  A.  Schüller.    XX  1128. 

Schwefelwasserstoff  aus  Röstgasen  XIV  848. 

Schweißen.  Verschweißung eines  Stevenbruches  mittels 
des  aluminothermischen  Verfahrens.  XXI  1248. 

Schweißöfen.  Einiges  über  Gas-Schweiß-  und  Wärm- 
öfen.   Von  Thomas  Stapf.    XXIV  1378. 

Schweiz.  Ausnutzung  der  \\  asserkräfte  der  S.  XVI 950. 

—  Eisenerze  in  der  S.    XXIII  1361. 
Selbstentkohlung  von  S.    XIV  849. 
Selen  im  Koks.    XIII  805. 

Sibirien.    Errichtung  eines  Eisenwerke«,  in  Südost -S. 

XVIII  1062. 
Siegerländer  Industrie.    XVIII  1058. 
Siemens-Martinöfen  (siehe  Martinöfen). 
Silizium.    Einfluß  des  S.  auf  das  Eisen.    XIX  1113. 

Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  S.  und 

Kohlenstoff  auf  den   Schwefel   im   Eisen.  Von 

F.  Wüst  und  A.  Schüller.    XX  1128. 

—  Zur  Kenntnis    der   Formen    des   S.     im  Eisen. 

XXI  1204. 

Sorbit  enthaltende  .Stahlschienen.    XIX  1112. 
Spindel.  '  Hrech-S.  für  Walzwerke.    XIII  803. 
Stahl.    Ausdehnung  gehärteten  S.    XXII  1294. 
-  Selbstentkohlung  von  S.    XIV  849. 

—  Überhitzen  und  Verbrennen  von  S.    XIX  1112. 

—  Wärmebehandlung  von  S.    XIX  1111  und  1112. 
Stahlblöcke.     Das  Suuveursche  Verfahren   zur  Ver-  | 

meidung  von  Lnnkerbildung  in  S.    XIX  1115. 

—  Ein  neue«  Verfahren  zum  Vordichten  von  S.  in 
flüssigem  Zustande.  Von  Julius  Riemer.  XXI 
1196. 

Statistisches  (siehe  das  betreffende  Land). 

Steel  Billet  Association.    XVI  958. 

Steinkohlengruben.  Erwerbung  von  S.  im  Ruhr- 
kohlenbezirk durch  Hüttenwerke.  Von  Hundt. 
XIII  761. 

Steuerung  (siehe  Rottmann-St.). 

Stiftung.    Bessemer-Gedächtnis  S.    XIV  850. 

—  St.  für  das  Eisenhüttenmännische  Institut  in  Aachen 
(siehe  Hochschulwesen). 

Streik  (siehe  Ausstand). 

Stürzen  der  Gichten  (siehe  Hochofenexnlosionen). 
Sulfide.    Diffusion  von  S.  im  Stahl.    XIX  1113. 


T. 

Tarife.  Eisen-T. der  Preußischen  Staatsbahn.  XVII 1011. 

Taunus.  Eisen  und  Kohle  im  T.  und  seiner  nächsten 
Umgebung.    XVI  952. 

Techniker  in  Amerika.    XXI  1248. 

Technisches  Schulwesen  (stehe  Schulwesen,  Hoch- 
schulwesen). 

Telephon.    Das  T.  im  Seewesen.    XXIV  1419. 

Thermische  Vorgänge  im  Gaserzeuger.    XX  1151. 

Thermit.  Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreiem 
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Thomasphosphatmehl.  Hilligvre  Herstellung  des  T. 
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XXI  1229). 

Titersubstanzen.  Verwendung  von  oxalsanren  Salzen 
als  T.  für  Kaliumpermanganatlösungen.    XVI  935. 

Transportvorrichtungen.  Die  Boussesche  T.  Von 
M.  Buhle.    XXIII  1326. 

—  Handhabungseinrichtungen  zur  mechanischen  För- 
derung von  Eraen,  Kohlen,  Koks  nnd  Asche.  Von 
Frahrn.    XVIII  1038. 

—  Moderne  Kesselhäuser  mit  Einrichtungen  zur  mecha- 
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Trust.    Der  amerikanische  Nickel-T.  1902  03.  XVII! 
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u. 

Überhitzen  von  Stahl.   XIX  1112. 
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Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen.  XIII 
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XXI  1196. 
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für  Eisenbleche.    XVI  954. 
Versicherung.    Die  Novelle  zum  Krankenversiche- 

rungstzesetz.    Von  R.  Krause.    XIII  786. 
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der  deutschen  elektrotechnischen  Industrie.  XXI 
1249. 

Chalon.    Aide  Memoire  du  Mineur  et  du  l'rospecteur. 

XIII  Süfi. 

Colbv.     American   Standard   Specification   for  Steel. 

XIV  851. 

1  crcliland.  Grundrili  der  reinen  und  angewandten 
Elektrochemie.    XIX  1117. 


Gold.    Bergmannslieder.    XXI  1250. 
Grimshaw.    Besondere  Verfahren  im  Maschinenbau. 
XIII  806. 

Hennig.  Die  Eppendorfer  Arbeiter-  und  Beamten- 
häuser des  Bauvercins  für  Arbeiterwohnungvn  in 
Eppendorf  (Königreich  Sachsen).    XX  1176; 

Herre.    Moderne  Dampf  kesselanlagen.    XX11I  1362. 

Heyn.  Die  Metallographie  im  Dienste  der  Hütten- 
kunde.   XX  1175. 

Howe.    Iron.  Steel  and  other  Alloys.    XXII  1297. 

Isay.  Patentgesetz  und  Gesetz  betr.  den  Schutz  von 
Gebrauchsmustern.    XXI  1249. 

v.  Jüptncr.    Grundzüge  der  Siderologie.    XIV  851. 

Kotze.  Taschenbuch  für  Berg-  und  Hüttenleute.  XXIII 
1863. 

v.  Landmann.  Kommeutar  zur  Gewerbeordnung  für 
das  Deutsche  Reich.    XX  1176. 


Digitized  by  Google 


XI 


Ledebur.  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde.  XIX  1117. 

—  Leitfaden  für  das  Eisenhütten-Laboratorium.  XXIII 

1362. 

—  Uber  die  Bedeutung  der  Freiberger  Bergakademie 
für  die  Wissenschaft  des  18.  und  19.  Jahrhundert«. 
XIX  1117. 

Mehrtens.  Vorlesungen  über  Statik  der  Baukonstruk- 
tionen und  Festigkeitslehre.    XVI  956. 

Musil.    Wännemotoren.    XVII  1012. 

Neukamp.    Die  Gewerbeordnung.    XVI  957. 

Schmatolla.  Die  Brennöfen  für  Tonwaren,  Kalk, 
Magnesit,  Zement  und  dergl.    XXI  1249. 

—  Rauchplage  und  Brennstoffverschwendung  und  deren 
Verhütung.    XIII  806. 

Schnitzler.  Wegweiser  für  den  Rechtsverkehr  zwischen 
Deutachland  und  den  Vereinigten  Staaten  von  Ame- 
rika.   XXIII  1363. 

Schreber.    Die  Kraftmaschinen     XVII  1012. 

Steller.  Die  Maachinenindustrie  Deutschlands.  XX 
1175. 

Surtbe  und  Mietzschke.  Handbuch  der  Fräserei. 
XVI  956. 


v.  Tetmajer.    Die  Gesetze  der  Knickung«-  und  der 

zusammengesetzten   Druckfestigkeit  der  technisch 

wichtigsten  Baustoffe.    XXI II  1362. 
Witz.   Traiti-  theoriiiue  et  pratique  deB  Moteurs  ä  Gaz 

et  ü  Petrole.    XVIII  1063. 
v.  Woedtke,  neubearbeitet  von  Eucken-Addenhauscn. 

Krankenversieherungsgesetz.    XXII  1298. 


Elektrische  Ausrüstungen  für  Hebezenge  (Katalog  de* 
.Helios,").    XX  117H. 

Inhaltsverzeichnis  der  Jahrgänge  1853  bis  1902  (Band  1 
bis  50)  der  Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten-  und 
Salinen wesen  im  Preußischen  Staate.    XIV  851. 

Krankenversicherungsgesetz  und  Invalidenversiche- 
rungsgesetz.   XIV  851. 

Schweizerische  GrolJindustrie.    XXII  1298. 

Taschenbuch  über  Walzwerkserzeugnisse  der  Rombacher 
Hüttenwerke.    XX  1176. 

The  Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institut«  Nr.  1, 
1903.    XVI  II  1063. 

(Übersichtskarte der  Eisenbahnen  im  Ruhr-Kohlengebiete. 
XXI  1250. 


IV.  Patentverzeichnis. 


Deutsche  Reichspatente. 


>r  Klasse  I.  Aufbereitung. 

1:18  746.  Thomas  Alva  Edison.  Verfahren  der  Zu- 
führung des  Auf bereitungsgntes  bei  magne- 
tischen Krzscheidem.    XV  H96. 

139  308.  Edward  Leslie  Graham.  Verfuhren  zur  Auf- 
lockerung von  Erzen.    XIII  792. 

139  612.  Carl   Martini   &  Co.   Koramanditges.  Vor- 

richtung zur  stufenweisen  Waschung  von  Kies, 
Sand  und  dergl.    XIX  1108. 

140  537.  Gustav  Gröndal.     Magnetischer  Erzscheider 

mit  eiuer  Haube,  welche  um  einen  nur  nach 
einer  Seite  hin  wirksamen  Magnetkern  rotiert. 
XVII I  1049. 

140  538.  Lucien  J.  Blake  und  Lawrence  X.  Morscher 
in  Neodesha.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Trennung  von  die  Elektrizität  leitenden  und 
nicht  leitenden  Stoffen.    XX  1160. 

140  676.  Anders  Eric  Salwen.   Magnetischer  Scheider, 

bei  welchem  die  Scheidung  des  Gutes  durch 
sekundäre,  in  einem  durch  das  Magnetfeld 
bewegten  Rahmen  aus  unmagnetischem  Stoffe 
gelagerte  Magnetpolstücke  erfolgt.  XVII  1003. 

141  971.  Max  Tschierse.     V  orrichtung  zum  ununter- 

brochenen Entwässern  von  mit  Wasser  ge 
mengten  Stoffen.    XX  1160. 
142930.  Fritz  Baum.  Hydraulisc.he.einfach.oderdoppert- 
wirkende.  Kohlensetzmaschine.    XXIII  1355. 

Klasse  7.    Blech-  und  Drahterzeugung  usw. 

137  616.  Franz  J.  Müller.  Walzwerk  zur  Herstellung 
von  Rillenschienen.    XIV  841. 

187  640.  Continnous  Rail  Joint  Company  of  America. 

Walze  mit  ringförmiger  Eindrehung.  XV  SiRi. 

137  709.  Wladyslaw  Mac.iejewski.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Wellrohren  dnreh  Pressung  eines 
zonenweise  erhitzten  Rohres.    XV  896. 

137  781.  Otto  Heer.  Walzwerk  zum  schrittweisen 
Walzen  und  Kalibrieren  von  Röhren  und 
sonstigen  Hohlkörpern.    XV  81*6. 


137  879. 

138  565. 
138  702. 

138  786. 
13!t  4-45. 

139  667. 
139  6!  »6. 


Antoine  Godfrind  und  Jean  Piedboeuf.  Fiih- 
rungsvorrichtung  f.ir  Walzwerke.  XVI  9-49. 
Herrn.  Urtmann.  Kammwalzengeriist  für  Walz- 
werke.   XV  8»6. 

Osnabrücker  Maschinenfabrik,  R.  Lindemann. 
Scheibenrad-Walzwerk  mit  hydraulischer  Ein- 
stellung der  Walzen  und  der  Druckrolle. 
XIV  H42. 

Peter  Eyermann.  Verfahren  zum  Auswalzen 
von  Rohren  u.  dergl.  auf  einem  Dorn.  XIV  841. 
Camille  Foltzer.  Vorrichtung  zum  Hiegen 
eines  Bleches,  gleichzeitig  an  zwei  Kanten. 
XX  1157. 

Rudolf  Maiigelbier.  Rohrwalzwerk  mit  kreuz- 
weise hintereinander  liegenden  Walzenpaaren. 
XIX  1107. 


The  Stirling  Companv.  Ans  einzelnen  Blöcken 
zusammengesetzter  Kern  mit  kurvenförmiger 
oder  gewellter  Fläche  zum  Pressen  von  Kopf- 
stücken für  Köhrenkessel  oder  dergl.  XVII  1002. 
141  107.  Otto  Briede.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
Auswalzen  nahtloser  Röhren  und  derglei.  hen 
unter  Benutzung  pendelnder  Kniiberwalzen. 
XXI  1238. 

141  279.  Hermann  Rinne.  Vorrichtung  zum  Auswalzen 
von  Kohrenden  auf  genaues  Muli.    XX  IHM». 

141  695.  Thomas  Morrison.  Zubringertisi.li  lür  Walz- 
werke.   XX  1158. 

141  965.  Adolf  Thielmann.  Walzwerk  zum  t^uerw  ulzcn 
von  zvlindrischen  und  konischen  Werkstücken. 
XX  il60. 

141  972.  Beniather  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft. 

Vorrichtung  zum  Kanten  und  Verschieben 
von  Blöcken.    XX  IHR). 

142  653.  Otto   Heer.    Walzwerk  zum  Auswalzen  von 

Kohren  und  anderen  Hohlkörpern.  XX III  1355. 

142  657.  Benralher  Maschinenfabrik.  Aktiengesellschaft. 
Schleppwagen  für  U  'abgilt.    NX  III  1354. 

142  H24.  Maschinenfabrik  Weingarten  v..im.  Heinrich 
Schatz  A.-G.  Kiitidbiei'fii.iiscluiie  für  Bleche 
mit  vier  Biegewalzen.    XXIV  1412. 

142  995.  H.  Sack.  Sagenvorst. >li  tue  Sägen  zum  Seh  nei- 
den 'les  vom  Walzwer»  Ummcndeii  Walz- 
gutes.    XXII  12KM. 
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142  996.  Wilhelm  Stühler.  Rohrträger  von  beließ 

Querschnitt  mit  in  demselben  darch  Ziehen 
befestigtem  Pronieisen.    XXIII  1355.  * 

Klasse  10.    Brennstoffe  usw. 

187  082.  Johann  Glasmachers.    Fahrbare,  ans  einem 

endlosen  Förderbande  bestehende  Verlade- 
vorrichtung für  gelöschten  Koks.    XIII  792. 

188  250.  Wilhelm    Heineniann.     Verfahren   zur  Ge- 

winnung der  Nebenprodukte  aus  Koksofen- 
gasen.   XV  895. 

188  622.  Franz  Joseph  Collin.   Gasfühning  bei  liegen- 

den Koksöfen.    XIII  792. 

140  725.  Franz  Brüggemann.   Liegender  Koksofen  mit 

senkrechten  Heizzügen.    XIX  1107. 

141  844.  Ferdinand    Schinetz    und   Quirin  Schramm. 

Verfahren  zur  Herstellung  eines  Bindemittels 
für  Steinkohlenbriketts  durch  Erwärmen  einer 
Mischung  von  Hartpech  nnd  Kleinkohlc. 
XXI  1298. 

141  451.  Wellman  Seaver  Engineering  Co.  Vorrichtung 
zum  Ablösehen  und  Verladen  von  Koks. 
XXIII  1854. 

141  820.  Alfred    Kunow.     Liegender    Koksofen  mit 

Ftiiidarnetitkaniilen.    XX  1159. 

142  465.  Aktiengesellschaft  Steinkohlenbergwerk  Nord- 

stern. In  den  Kopf  wanden  liegende  Brenner 
für  Doppelwandkoksöfen  mit  wagerechten 
Wandkanälen.  XXI  1288. 
142  862.  Dr.  Ernst  Trainer.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Bindemittels  für  Briketts  aus  den  Abfall- 
langen  der  Sulfitzellalosefabrikation.  XXIII 
1354. 

Klasse  12.  Apparate. 

136  272.  Otto   Sueß.     Gaswasch-  bezw.  Absorptions- 

Apparat    XIV  842. 

137  757.  Albert  Clemang.     Verfahren  zum  Reinigen 

von  (Jasen.    XI V  842. 
138 694.  Dr.  Paul  Xaef.    Apparat  zur  Behandlung  von 

Gasen  mit  Flüssigkeiten.    XIII  793. 
140  194.  John  Saltar  jr.    Zentrifuge  zur  Ahscheidung 

von  festen  oder  flüssigen  Bestandteilen  aus 

Gasen.    XVII  1003. 
140  273.  Charles    Hunifrey.      Gaswaschapparat,  bei 

welchem    die   Waschflüssigkeit    durch  sich 

drehende  Zerstäuber  zerstäubt  wird.  XX  1157. 
140  997.  Dr.  Hermann  Habe.    Verfahren  und  Apparat 

zur  Verhütung  von  Verstopfungen  der  Austritts- 

öffnuiigen   von   der  Gasreinigung  dienenden 

Streudüsen.    XVIII  1051). 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

137  281.  Gebr.  Hannemann  &  Co.,  G.  m.  h.  H.  Temper- 
oder Zementierofen.    XIII  791. 

137  588.  Köln-Müsener  Bergwcrks-Aktien-Vcrein.  Ver- 

fahren zum  Beseitigen  von  ( Menansatzen  und 
dergleichen  bei  Hochöfen  und  anderen  (Ifen 
oder  zum  Dnrchsclimelzen  hinderlicher  Met-all- 
massen  mittels  eines  Gebläses.  XV  895. 
187  987.  Georg  Teichgräber.  Steinerner  Wiriiierhitzer. 
XVI  948. 

138  499.  Dr.   Willi.  Sehnmacher  und   Albert  Kömer. 

Winderhitzer  für  Hochöfen.    XIV  842. 

189  096.  Benrather  Maschinenfabrik  Aktiengesellschaft. 

Vorrichtung    zum    Heben    und    Senken  der 
Gichtglocke.    XX  1158. 
13!»  097.  Charles  (irange.  Elektrischer  Ofen  zum  Schmel- 
zen von  Kisenschwamm.    XVII  1003. 

139  806.  Gustave  (iin.   Verfahren  zur  Herstellung  von 

SiliziumeWen  im  elektrischen  Ofen.  XIII  791. 
139  318.  Adolpbus  John  Lustig,  Louis  Kahn  und  Isaac 
Lehman.  Verfahren  zum  (Hellen  dichter  Stahl- 
blürke.     XX  1159. 


139  788.  Thomas  Stapf.  Hochofen  mit  ununterbroche- 
nem getrenntem  Abfluß  von  Roheisen  und 
Schlacke.    XVII  1003. 

139  784.  Bayrische  Eggenfabrik  Ingolstadt,  Moritz 
Süß-Schülein.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Tiegelgußstahl.    XVII  1003. 

139  985.  E.  K.  Butler  und  Konrad  von  Meyenburg. 

Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Erhöhung 
der  Widerstandsfähigkeit  von  Erzziegeln. 
XVIII  1049. 

140  148.  Köln-Milsener  Bergwerks-Aktien- Verein.  Ge- 

bläsebrenner  zur  Ausführung  des  Verfahrens 
znm  Beseitigen  von  Ofenansätzen  bei  Hoch- 
öfen usw.  XVII  1003. 
140  149.  Köln-Müsener  Bergwerks-Alrtien-Verein.  Ver- 
fahren zum  Beseitigen  von  Ofenansätzen  „und 
dergleichen  bei  Hochöfen  und  anderen  Öfen 
oder  zum  Durchschmelzcn  hinderlicher  Metall- 
massen mittels  eines  Gebläses.    XVIII  1049. 

140  577.  Les  petits  fils  de  Fois  de  Wendel  &  Cie.  Ver- 

fahren zur  Verhinderung  des  Eindringens  von 
Schlacke  in  Stahl-  und  Flußeisenblöcke. 
XVI  948. 

141  003.  Ellery  Foster  Coffin.  Verfahren  zum  Trocknen 

von  Luft,  insbesondere  von  Gebläseluft  für 
Hochöfen  nnd  dergleichen.    XX  1158. 
141419.  Wilhelm  Oswald.    Verfahren  zum  Aufbauen 
von  Birnenböden  aus  mit  Windkanülen  ver- 
sehenen Fontisteinen.    XX  1157. 

141  512.  Ernesto  Stossano.  Verfahren  znr  fabrikmäßigen 

Gewinnung  von  flüssigem  schmiedbarem  Eisen 
beliebigen  Kohlenstoffgehalts  und  von  flüssi- 
gen Eisenlegierungen  auf  elektrischem  Wege. 

Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

137  502.  A.  Huarraann.  Schienenstoßtrage r  für  hölzerne 
Querschwellen.    XIII  793. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate  und  Verfahren. 

139  904.  La  Societe  Electro  ■  Metallnrgique  Franchise. 

Elektrisches  Schmelzverfahren.   XVIII  1049. 

140  838.  Keller,  Leleus  &  Cie.   Elektrischer  Ofen  zum 

Erhitzen  nnd  Schmelzen  beliebiger  Stoffe  mit 
von  Induktionsströmen  durchflossenem  und  von 
diesen  erhitztem  Heizwiderstand.    XX  1158. 

142  830.  Societe  Klekti  o-Mi'tallurgique  Franchise.  Elek- 

trischer Ofen  mit  in  dem  Ofenschacht  und  in 
der  Ofensohle  eingebauten  Elektroden.  XXIII 
1354. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

137  147  Carl  W egener.    Feuerungsanlage.   XIII  791. 
137  408.  Adolf  Nägel.  Umsteuerungsvorrichtung.  XIII 
793. 

137  851.  Gerhard  Zarniko.  Beschickungsvorrichtung. 

XV  896. 

141  204.  William  H.  Smvth.  Beschickungsvorrichtung. 

XXI  1238. 

142  798.  Berlin  •  Anhaltische    Maschinenbau  -  Aktien- 

Gesellschaft.  Stehrost  für  Schachtöfen.  XXIV 
1412. 

Klasse  27.  Gebläse. 

138  212.  J.  Nockher.   Saugventile  für  Gebläsezylinder. 

XIV  841. 

Klasse  31.    Gießerei  und  Formerei. 

138  133.  L.  Keyling.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
Kuhlen  der  Gichtgase  und  zum  Zurückhalten 
der  Flammen  und  Aschenteile  bei  Schmelz- 
öfen.   XV  895. 
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138  286.  L.  Keyling.  Vorrichtung  zum  Kühlen  der 
Gichtgase  und  zum  Zurückhalten  der  Flammen 
and  Aschenteile  bei  Schmelzöfen.    XV  895. 

138  662.  Hugo  Elmqvist.  Ofen  mit  einer  eingebauten 
zylindrischen  Muffel  zum  Ausglühen  von  Guß- 
formen.    XIV  841. 

138  946.  Franz  Schade.   Verfahren  und  Ofen  zum  Ein- 

schmelzen von  Schmiedeisen  in  Gußeisen. 
XIV  842. 

139  128.  David  I>aird.  Vorrichtung  zum  Herausnehmen 

von  Tiegeln  aus  Schmelzöfen  und  zum  Kippen 
der  Tiegel.    XX  1157. 

139  642.  Peter  Valerius.    Federndes  Teilungsband  für 

Zahnräder- Formniaschinen.    XVII  1002. 

140  202.  William  Penrose   Trenery.     Federnde  Ver- 

bindung des  Modellträgers  mit  dem  Form- 
tische  bei  Formmaschinen.    XX  1157. 

140  342.  Louis  Rousseau.  Aus  mehreren  aufeinander- 
gesetzten  Kranzstücken  bestehender  Schmelz- 
tiegel.    XVI  949. 

140  642.  Ges.  Schalker  Gruben-  und   Hütten  Verein. 

Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formen  für 
Röhrenguli  mit  Festpressung  des  Sandes  durch 
Schrauheuflächcnwirkung.    .Will  1049. 

140  692.  Rudolf  Baumann.  In  der  Längsrichtung  zer- 
legbarer Kupolofen.    XX  1157. 

140  929.  Heinrich  Froning.    Aus  umlaufendem  Streu- 

teller und  aufsteigendem  Formzylinder  be- 
stehende Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Rohrformen.  XVIII"  1050. 
141091.  Hngo  Bnderus.  Verfahren  zum  Mischen  von 
Hochofeneisen  erster  Schmelzung  mit  im 
Kupolofen  niedergeschmolzenem  Kisen  in 
einem  beheizbaren  Mischer  und  Vergießen 
der  Mischung.    XX  1156. 

141  379.  F.  J.  Fritz.    Vorrichtung  zum  Trocknen  von 

an  drehbaren  Formtischen  oder  Gestellen  an- 
geordneten Formen  durch  Gasbrenner.  XXII 
12S9. 

142  519.  Paul  Esch.   Aus  mehreren  Teilen  bestehende 

Platte  zur  Aufnahme  von  Formen  znm  Gießen 
von  Stahlbrammen.    XX  1159. 

143  143.  Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 

vorm.  G.  Sebold  nnd  Sebold  &  Neff.  Wind- 
zuführung bei  kippbaren  Tiegelschmclzöfen. 
XXIV  1412. 

143  456.  F.  Kindling.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
porösen,  dabei  aber  festen  Sandformen  oder 
Kernen.    XXIII  1365.  ' 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

138  808.  Eustace  W.  Hopkins.  Verfahren  zur  Dar- 
stellung möglichst  kohlenstoffreier  Metalle, 
Metalloide  oder  deren  Verbindungen  auf 
schmelzflüssigem  Wege.    XI II  792. 

142  933.  August  Gasen.     Verfahren    zum  Entzinken 

von  ziukhaltigen  Kiesabbränden.  XXII 1  1365. 

Klasse  48.   Chemische  Metallbearbeitung. 

143327.  Carl  C.  Schirm.  Verfahren  znm  Emaillieren 
eiserner  Gegenstände,    XXII  1288. 

143  576.  C.  Steinwey.  Verfahren  zur  Herstellung  innen 

vernickelter  Metallgefäße.    XXIII  1355. 

Klasse  49.   Mechanische  Metallbearbeitung. 

187018.  Leonhard  Geislinger.  Vorrichtung  an  Stanzen 
zur  Bestimmung  dea  Lochabstandes  beim 
Lochen  von  Flach-  und  dergleichen  Eisen. 
XIII  791. 

137  857.  Haniel  &  Lueg.  Vorschub  Vorrichtung  für  das 
Arbeitsstück  an  Pressen  und  dergleichen. 
XIII  792. 


138  068.  Duisburger  Maschinenbau  Aktieu-Gesellseha,ft, 
vorm.  Bechern  &  Keetman.  Verfahren  zur 
Herstellung  geschweißter  Ketten.    XIII  792. 

138  520.  Darwin  Bates  und  George  WordBworth  Peard. 

Vorrichtung  zum  Ausglühen  von  Metallgegen- 
ständen.    XIII  793. 

138  660.  Jean  Beche  jr.  Luftdruckhammer.  XIV  841. 

138  706.  Carl  Wallmann.  Chargierwagen  für  Schweiß- 

öfen.   XIII  793. 

139  537.  Richard  Stumpff.    Hammer  mit  um  eine  Achse 

schwingender  Bärführung.    XX  1157. 
189  942.  Arnold    Schröder.     Antriebsvorrichtung  für 
Riemen  fallhämmer.    XX  115t«. 

140  290.  Conrad  Defau.  Stempel  Tür  hydraulische  Niet- 

maschinen.   XIX  1108. 
140  292.  Robert  Abbott  Hadfield.  Verfahren  zum  Härten 

von  Geschossen.    XVI  919. 
140  801.  Dr.  iug.  Jakob  Lukaszczyk.     Maschinen  zur 
Herstellung  eines  Blattes  ohne  Schwächung 
des  Schienensteges.    XIX  1107. 


141  415.  Gebt 


ler  &  Co..  Akt 


engese 


chüft.  Ver- 


fahren zum  Härten  von  Werkzeugen  aus  chrom-, 
wolfram-  bezw.  molybdänhaltigcm  Stahl.  XX 
1160. 

141534.  Jean  Beche  jr.   Loftdruckhammer.  XXI  1238. 

141 886.  Harold  Fletcher  Massey.  Lufthammer  mit 
einem  Pumpenzylinder  und  einem  Hammer- 
zvlinder.    XX  1159. 

142  070.  Reiner  Daclen  und  Franz  Marcottr.  Verfahren, 
stabförmige  Körper  aus  Stahl  und  Stahl- 
le<;ierungen  zu  verdichten.    XX  1158. 

142  131.  II.  Wellenkamp.  Vorrichtung  zum  Vorschieben 
des  Werkstücks  bei  l/ochstiinzen,  Pressen 
und  dergleichen.    XXII  1289. 

142  599.  August  Köhler.  Antriebsvorrichtung  für  Auf- 
werfhämmer.   XXII  1289. 

142  764.  Paul  Cazes.    Verfahren  zur  Herstellung  von 

Eisenbahnschwellen.    XXII  1289. 

143  070.  Fried.  Krupp,  Grusonwerk.    Vorrichtung  zum 

leichten  Andichten  und  Lösen  der  Matrize  an 
hydraulischen  Metallpressen.    XXLII  1365. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 

137  970.  Skodawerke,  Aktien-Gesellschaft.  Kollergang 

mit  sich  drehender  durchbrochener  Mahlbahn 
und  mit  feststehenden,  zum  Teil  als  Schaber 
wirkenden  Läufern.    XVI  949. 
187  974.  Aplerbecker  Hütte,  Brügmann,  Weyland  &  Co. 

Auseinandernehmbare  Brechwalze"  für  Hart- 
materialien.   XVI  949. 

138  412.  Simon  Casper  nnd  Josef  Wozniewski.  Walzen- 

mühle.  XIII  793. 

138  429.  Allis  -  ("halmers   Company.     Ubere  Wellen- 

lagerung für  Krzbredier  mit  nach  abwärts 
gerichteten  Speichen.    XIV  841. 

139  752.  C.   Amende.     Kollergang   mit  feststehender 

Mahlbahn  und  I»äuferrahmen.    XVIII  1049. 

140  697.  Angnst  Koch.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen 

Sienen  und  Rückbefördern  des  zu  groben  Gutes 
bei  Zerkleinerungsvorrichtungen.    XIX  1107. 

141 079.  Paul  Larsen.  Nabe  für  Kugelmühlen  mit 
Rückführung  der  Siebrückstände  zu  einer  der 
Stirnwände.    XX  1159. 

142  174.  Gustav  Gleichmann.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  Hohlkörpern.    XXIV  1412. 

142  396.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer, 
Schumacher  &  Co.,  Akt-Ges.  Dampfhydrau- 
lische Arbeitamaschine.    XXIV  1412. 

142  396.  Fritz  Müller.  Schlagkreuzmühle.  XXII  1289. 

Klasse  81.  Transportwesen. 
137  527.  Eugen  Kreiß.  Mehrteilige  Förderrinne.  XIII 


r.uger 
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199  380.  Krank  Kryder  Hoover  uml  Arthur  John 
Muson.  Speicher  zur  Aufnahme  und  Abgabe 
von  Erz  und  Ähnlichem  Material.    XX  1159. 


A.   Franklin.  Fonnvorrichtung. 


141  158.  Herbert    Rudolf  Keithley. 

Pressen  nahtloser  Rohre  aus 
Arbeitsstück.    XX  1160. 

141955.  Friedrich    Christian  Glaser. 
XX  1158. 


Britische  Patente. 


Maschine  zum 


Wagenkipper. 


5  531/ 190*2.  Arpad    R'mav.     Krikettierverfahren  für 
feinkörnige  Erze  und  dergl.    XX  11(51. 
26  411/1901.  Johu  Rumney  Nicholson  und  Hngh  Brown. 

Verfahren,  beim  Beschicken  von  Koksöfen 
das  Entweichen  von  Gasen  zn  verhüten. 

xx  insi. 

28  363/1902.  Rudolf  Brutiek.    Neuerung  an  Koksöfen. 
XX  1161. 


Patente  der  Vereinigten  Staaten. 


Nr. 
«9H  768. 

6!*8  839. 

700  361. 

700  549. 

700  785. 
70<I963. 

701  023. 

701  219. 
7>w  IH1. 

702  731. 

703  170 

703322. 
708  548. 
703  620. 


Samuel  S.  Wales.  Vorrichtung  zum  Aus- 
heben von  Blöcken  aus  Anwännöfen.  XIII  794. 
Julian  Kennedy.  Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen.    XIII  794. 

Balfour  Fräser  Mc  Tear.  Walzwerk  zur 
Herstellung  nahtloser  Röhren.  XIII  794. 
Frank  C.  Norcross  und  James  Mitchell.  Ver- 
wertung des  Hochofenflugstaubs.  XIII  795. 
Cuthbert  Burnett  Kohlenwäsche.  XIII  795. 
Patrick  Meehan.  Hochofengasfang.  XIII  794. 
Victor  E.  Edwards  und  Elbert  II.  Carroll. 
Beschickungsvorrichtung  für  (Ifen  zum  An- 
wärmen von  Knüppeln.    XV  897. 

Paul  Xaef.  Kontinuierlicher  Koksofen. 
XVI  949. 

John  W.  Corten.  Magnetischer  Erzscheider. 
XV  897. 

Frank  K.  Hoover  und  Arthur  J.  Masou.  Ein- 
richtung zum  Lagern  und  Entnehmen  von 
Erz.    XV  897. 

bis  703  172.   Frederich  Baldt.    Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Formen  und  Gießen,  vor- 
zugsweise von  Ketten.    XIII  795. 
Francis  H.  Freat.    Verschlußdeckel  für  An- 
wärmgruben.   XIII  795. 
Eben  B.  Clarke.    Verfahren  zur  Herstellung 
von  Tiegelstahl.    XV  897. 
Fritz  O.  Stromberg.  Blechwalzwerk.  XIII 795. 


703  647.  Benjamin 

XV  897. 

704  285.  Thomas  V.  Allis.    Verfahren  zum  Auswi 

von  Blechen  in  Paketen.    XVIII  1050. 

704  556.  Patrick  Meehan.    Hochofengicht  mit  Einrich- 

tung  zur   Ziirüekfuhrung   des  Gichtstaubes. 

XIX  1108. 

705  330.  Charles  Tarbell  Dudley.    Verfahren  zur  Her- 

Stellung  von  Nickelstahlschmiedestücken. 
XVIII  1050. 

705  446.  Mathew  E.  Rothberg.    Liegender  Koksofen. 

XVIII  1050. 

706  651.  Rainon  Chavarria  Contardo.    Herstellung  von 

Eisen    und   Stahl    auf  elektrischem  Wege. 

XX  1161. 

705  721.  Johan    Otto   Emaouel    Trotz.  Vorrichtung 

zum  kontinuierlichen  Giellen  von  Blöcken. 
XXII  1290. 

706  031.  Fred  H.  Daniels.    Anwärroofen   für  Draht. 

XIX  1108. 

706  089.  Samuel  McDonald.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung hasischen  Bessemerstahls.    XIX  1108. 

706  324.  John  M.  Lafferty.    Blockzange.    XIX  1108. 

706  548.  Pierre  «iirin  in  Pari»  für  Societe  anonyme 
de  Commentry  -  Fourcbambault.  Walzwerk. 
XVIII  1050. 

706  674.  Herwiek  V.  Los».    Vorrichtung  znm  Walzen 

von  Scheibenrädern.    XXIII  1356. 

707  088.  Alvin    Dings.     Magnetischer  Erzscheider. 

XXII  1290. 

707  279.  John  E.  Sweet.    Blockform.    XXIII  1356. 

707  526.  John  W.  Seaver  für  Wellman-Seaver-Morgan 
Eng.-Cv.    Herstellung  von  Koks.    XX  1161. 

707  601  und  7Ö7  602.  Charles  Laughlin.  Schmelz- 
ofen.   XX  1161. 

707  038.  Dexter  Reynolds.    Verfahren  zur  Herstellung 

von  Stahl  unmittelbar  aus  oxydischem  Erz. 

XXIII  1856. 

708  018.  Richard  Brown.     Einrichtung  zur  Nutzbar- 

machung der  Abhitze  von  Schmelzöfen. 
XXI 1  1290. 

709  081.  William  A.  Dnnn.   Walzwerk  zur  Herstellung 

von  Doppel-T-Trägern  nnd  dergl.  XXIV  1413. 

709  084.  William  A.  Dunn.    Walzwerk.    XXIII  1356. 

709  563.  Otto  Thiel.  Verfahren  zur  direkten  Ge- 
winnung von  Eisen  aus  Erz.   XXII  1290. 

709  631.  Robert  A.  Hadfield.  Verfahren  zum  Härten 
von  Geschossen.    XXIV  1418. 

709  672.  John  M.  Hartman.  Auskleidung  für  die 
Formen  der  kontinuierlichen  Gießmaschinen. 
XXII  1290. 

709  929.  August  Raven.  Qebläsemaschine.  XXIV  1413. 
709  958.  Arthur  E.  Beck.    Verfahren  zum  Walzen  von 

Röhren.    XXIV  1418. 
711062.  Patrick  Meehan.    Puddelofen.    XXIII  1356. 


V.  Industrielle  Rundschau. 


Abschlüsse  belgischer  Gesellschaften.    XXI  1255. 

Abschlüsse  französischer  Gesellschaften.    XXI  1255. 

Abschlüsse  österreichischer  bezv».  ungarischer  Gesell- 
schaften.   XXII  1299. 

A.-G.  Bergwerksverein  Friedrich  Wilhelrashütte,  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr.    XXII  1299. 

Aktiengesellschaft  Charlottenhütte  in  Niederschelden. 
XX  III  1364. 

Aktiengesellschaft  R.dandshütte.  Weidenau-Sieg.  XX 
llw. 

Amerkan  Steel  Foundries.    XX  1184. 


Amerikanischer  Nickeltrust  im  Jahre  1902/03.  XVIII 
1064. 

Antwerpener  Stahlwerke.    XX  1183. 

Benrather  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft  in  Ben- 
rath.   XXIII  1364. 

Bergbau-  und  Hfltten-A.-G.  Friedrichshütte  zu  Neun- 
kirchen, Reg.-Bez.  Arnsberg.    XX  1180. 

Bergischcr  Gruben-  und  Hüttenverein  in  Hochdahl. 
XXI  1263. 

Bergwerksgesellschaft  Dahlbasch.    XIV  856. 
Bismarckhütte  zu  Bismarckhütte,  O.-S.    XXIII  1364. 
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Blechwalzwerk  Schulz  Knaudt,  A.-G..  Essen.  XIII  807. 
Bochamer  Verein  für  Bergbau  und  Gußstahlfabrikation. 
XXIV  1422. 

Brown,  Bovert  &  Co.,  Aktiengesellschaft  in  Mannheim. 
XVII  1015. 

Chemnitzer  Werkzeugmaschineofabrik  vorm.  Job.  Zim- 
mermann, Chemnitz.    XX  1181. 

Dampfkessel-  und  Gasometerfabrik,  vorm.  A.  Wilke 
&  Co.  in  Braunschweig.    XVIII  1083. 

Deutsche  Werkzeugmaschinenfabrik,  vorm.  Sondermann 
&  Stier  in  Chemnitz.    XXI  1253. 

Deutsch- Luxemburgische  Bergwerk»- und  Hütten- Aktien- 
gesellschaft in  Bochum.    XXIV  1422. 

Deutsch  -  Österreichische  Mannesmannröhren  -  Werke. 
XXIII  1364. 

Dinglersche  Maschinenfabrik,  A.  •  G.,  Zweibriieken. 
XVI  959. 

Donnersmarckhütte,  Obersch lesische  Einen-  und  Kohlen- 
werke, A.-G.    XVI  959. 

Düreuer  Metallwerke,  A.-G.  in  Düren.    XVIII  1063. 

Düsseldorfer  Eisenbahnbedarf  vorm.  Carl  Weyer  &  Co. 
in  Düsseldorf-Oberbilk.    XXI  1253. 

Düsseldorfer  Eisen-  und  Drahtindustrie.    XXI  1253. 

Eisenindustrie  zu  Menden  und  Sehwerte.    XX11I  1365. 

Eisen-  and  Stahlwerk  Hoesch,  A.-G.  in  Dortmund. 
XX  1181. 

Euenwerkgesellschaft  Maximilianshütte.    XV  »10. 

Eisenwerk  Kraft,  Aktien-Gesellschaft.    XIV  655. 

Eisenwerk  Rote  Erde,  A.-G.  in  Dortmund.  XX11I  1365. 

Elba,  Societa  Anonima  de  Miniere  e  di  Alti  Forni, 
Portoferraio.    XXI  1255. 

Emaillierwerk  und  Metallwarenfabrik  Silesia,  A.-G.  in 
ParuBchowitz  O.-S     XX  11H1. 

Eschweiler  Eisenwalzwerk,  A.-G.,  Eschweiler  -  Aue. 
XXIIT  1365. 

Fahrzengfabrik  Eisenaeh.    XVI  959. 

Fassoneisen  -  Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Cie..  A.  G.- 
Kalk.   XVII  1015. 

Fentscher  Hüttenwerke  (Societc  anon.  de  Fontov«, 
Brüssel.    XVII  1015. 

Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft.    XIV  856. 

Gasmotorenfabrik  Deutz,  A.-G.,  Köln-Dentz.  XXI  1253. 

Geisweider  Eisenwerke.  A.-G..  Geisweid,  Kreis  Siegen. 
XX  1181. 

Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hütten -Verein,  A.-G., 

Osnabrück.    XXI  1253. 
Görlitzer  Maschinenbau- Anstalt  und  Eisengießerei,  A.-G, 

XXIII  1365. 

Gußstahlwerk  Witten,  Witten  a.  d.  Ruhr.  XXIII  1365. 


Hörder  Bergwerks-  und  Hüttenverein.    XX  1181. 
Huldschinskvsche  Hüttenwerke,  A.-G.,  Gleiwitz.  XX 
1182. 

Ilseder  Hütte  und  Feiner  Walzwerk,  A.-G.  XVI  959. 
Internationale  Bohrgesellschaft,   A.-G.   in  Erkelenz. 

XX  1182. 

Johann  Albrechtswerke,  A.-G.    XVI  9G0. 
Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schumacher 
&  Co.,  A.-G.,  Kalk  bei  Köln  a.  Rh.    XXIV  1423. 
Kattowitzer  A.-G.  für  Bergbau  und  Eisenhüttenbetrieb. 
XVI  959. 

Köln-Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein.    XX  1182. 
Maschinenbau  •  A.-G.  vorm.  Gebr.  Klein  in  Dahlbruch. 
XXIV  1423. 

Maschinenbau  - A.  -  G.    vorm.  Starke  \-  HotTmann  in 

Hirschberg  i.  Schi.    XXI  1254. 
Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe.    XX  1183. 
Österreichisch- Alpine  Montangesellschaft.    XV  911. 
Phönix,  A.-G.  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  zu  Laar 

bei  Ruhrort.    XX  1183. 
Rheinische  Schamotte-  und  Dinaswerke  in  Köln.  XIX 

1118. 

Rheinische  Stahlwerke  zu  Meiderich  (Kreis  Ruhrort). 
XIX  1118. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlensvndikat.  XV  910,  XIX 

1118,  XXII  1299. 
Saarbrücker  Guiistahlwerke,  A.-G.,  Malstatt- Burbach. 

XXI  1254. 

Sächsische   (inßstahlfabrik   in   Döhlen   bei  Dresden. 
XXI  1254. 

Sangerhäuser  Aktien-Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 

vorm.  Hornung  &  Rabe.    XIII  807. 
Sebalker  (iruben-  und  Hütten- Verein  in  Gelsenkirchen. 

XXIII  1365. 
Schwedische  Erzgesellsrhaften.    XXIII  136«. 
Soci.'te  Anonyme  John  Cockerill  in  Seraing.  XXIII  1366. 
Societe  Concessionaire  des  Mines  d'Ouenza.   XVI  960. 
Stahlwerke  in  Longwy.    XX  1183. 
Stettiner  Maschinenbau  ■  Aktiengesellschaft  „Vulkan", 

Stettin-Bredow.    XIII  807. 
United  States  Steel  Corporation.    XV  911,  XX  11813. 
Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte,  A.-G.  für  Bergbau 

und  Hütteubetrieb.    XVI  1254. 
Warsteiner  (iruben-  und  Hüttenwerke,  A.-G.  zu  War- 
stein.   XXI  1255. 
Westfälisches  Kokssyndikat.    XIV  aö5,  XVII  1014. 
Weversberg,  Kirschbaum  &  Cie., "A.-G.  für  WafTen  und 

'Fahrradteile  in  Solingen.    XXIII  1366. 
Zwickauer  Maschinenfabrik.    XVII  1015. 


VI.  Tafelverzeichnis. 


IM  Nr.  U»ft-Nr. 

XV  Umbau  einer  Zwill.  -  Reversiermaschine 

mit  Rottmann-Steuerung   XIII 

XVI  Univeraal-Triowalzwerk  mit  Richtbank, 
Scheren ,  Schleppern  und  Warmlager, 
ausgeführt  von  der  Maschinenfabrik  Sack, 

G.  m.  b.  H.  in  Rath  bei  Düsseldorf  .  .  XVI 
XVII  und  XVIII.    Moderne  Kesselhäuser  mit 
Einrichtungen  zur  mechanischen  Kohlen- 
und  Aschebeförderung  XVII 


Tafrl-Nr.  HeO-Nr. 

XIX  Verladekran  von  3500  kg  Tragfähigkeit 
und  86  m  Katzenweg,  aasgeführt  von 
der  Duisburger  Maschinenbau  -  Aktien- 
Gesellschaft  vormals  Bechern  &  Keetman 

in  Duisburg   XX 

XX  Neuere  Koksofen- Beschickungsanlagen, 
ausgeführt  von  Franz  Mcguin  &  Co., 
Aktien-Gesellschaft  in  Dillingen  an  der 
Saar  XXIV 


B«t«l  in  Djualdorf. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Dr.  ing.  E.  Schrödter, 
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deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 
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Nr.  13. 


1.  Juli  1903. 


23.  Jahrgang. 


Erwerbung  von  Steinkolilcngruben  im  Rulirkohlenbczirk 

durch  Huttenwerke. 

Von  Berginspektor  Hundt,  Grube  König  bei  Neunkirchen. 


röfse  und  Bedeutung  des  Be- 
sitzes der  Hüttenwerke.  Seit  dem 
letzten  Jahrzehnt  sind  in  den  Besitz- 
verhältnissen der  Gruben  des  Ruhr- 
kohlenbezirks Änderungen  von  allgemeiner  Be- 
deutung besonders  nach  einer  Richtung  hin  ein- 
getreten. Der  an  sich  so  naturgemäße  Prozefs 
einer  Verschmelzung  von  Hutten-  und  Gruben- 
besitz, lange  Jahre  hingehalten  durch  die  schlechte 
finanzielle  Lage  des  Ruhrkohlenbergbau»,  ist  in 
einen  aufserordentlich  lebhaften  Flufs  gekommen. 
Bis  zum  Jahre  1895  waren  nur  sieben  Hütten 
in  der  glücklichen  Lage,  ihren  Bedarf  an  Kohlen 
ganz  oder  teilweise  eigenen  Betrieben  entnehmen 
zu  können;  im  Jahre  1902  ist  ihre  Zahl  bereits 
auf  18  gestiegen.  Im  gleichen  Zeitraum  hat  sich 
die  Fördernng  der  Hüttenzechen  von  4  000  000  t 
auf  1 1  000  000  t  erhöht.  Den  Anteil  der  ein- 
zelnen Hüttenwerke  an  dieser  Förderung  litfst 
nachfolgende  Tabelle  ersehen  :  < 

1.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser   ...    1  57»»  593 
Bergwerk:  Deutscher  Kaiser. 

2.  Gutehoffnnngshütte,  A.G   1  575  746 

Bergwerke:  Oberhausen,  Osterfeld, 

Sterkrade,  Ludwig. 

3.  (iufsstahlwerk  Krupp,  A.  G   1514  628 

Bergwerke:  Hannover,  Hannibal,  Sael- 

zer  &  Neuack. 

4.  Bochumer  Verein,  A.  G   1  109  594 

Bergwerke:  Hasenwinkel,  Engelsburg, 

rer.  Maria,  Anna  &  Steinbank,  Karo- 
linenglück. 

5.  Schalker  Gruben-  und  Hütien-A.-G.    .      898  846 
Bergwerk:  Pluto. 


t 

6.  Rheinische  Stahlwerke,  A.G   810  Sir, 

Bergwerk :  Zentrum. 

7.  Deutsch-Luxemburgische  B.-A.-G.   .   .      742  588 
Bergwerke:  Dannenhaum,  Prinz- Regent, 

Friederike. 

8.  Stahlwerk  Iloesch,  A.  G   «48  384 

Bergwerke:  Kaiserstuhl,  Westfalia. 

9.  I  nion  Dortmund,  A.  G   570  353 

Bergwerke :  Hanseinann,  Karl  Friedrichs 

F.rl.stollen,  Glückauf  Tiefhau. 

10.  Phönix,  A.  G   459  4t« 

Bergwerke :  Westende.  Ruhr  u.  Rhein. 

11.  Mörder  Bergwerks    und  H litten- Verein       427  391 
Bergwerk:  Mörder  Kohlenwerk. 

12.  Mansfelder  Kupferschiefer  b.  G.  .  .  .  361421 
Bergwerk  :  Mansfeld. 

13.  Sttimm-Neunkirchen   200  515 

Bergwerk:  Minister  Achenbach. 

14.  FentRcher  Hütten-A.-G.  .    168  188 

Bergwerk :  Grone. 

15.  L.  H.  Aumetz-Friede   111492 

Bergwerk :  General. 

16.  Georgs-Marien- Bergw.  u.  Hütten-Verein         H  408 
Bergwerk:  Werne. 

17.  Maximilianshiitte  im  Abt«nr?n 

Bergwerk:  Maximilian. 

1H.  de  Wendel-Hayingen  Im  Ab'mfcn 

Bergwerk  :  de  "Wendel. 

Zusammen  ....  11  184  375 

Die  Kndsumme  entspricht  19  °/°  der  *,  ,,r~ 
derung  des  gesamten  Bezirks.  Dieser  Prozentsatz 
wird  in  den  nächsten  Jahren  noch  eine  bedeutende 
Steigerung  erfahren,  da  die  unter  13.  und  1«. 
aufgeführten  Gruben  im  ersten  Stadium  der  Vor- 
richtung stehen  und  fiiuf  weitere  Zwillings- 
Schachtanlagen,   sämtlich   mit   zwei   oder  drei 
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Förderungen  vorgesehen,  zu  der  Zahl  der  be- 
triebenen Hüttenzechen  hinzutreten  werdon. 

Die  Grölso  dos  Grnbenbesitzes  der  vorge- 
nannten Werke  if»t  eine  recht  betrachtliche.  Die 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  mit  ihren  teils 
verliehenen,  teils  zur  Verleihung  angemeldeten 
Feldern  von  insgesamt  180  000  000  qm  Flächen- 
inhalt ist  der  gröfste  Bergwerksbesitzer  im  Rnhr- 
kohlenbecken  überhaupt.  Den  zweiten  Platz  unter 
den  Hütten  behauptet  die  Gutohoffnnngshüt.te  mit 
einer  Berechtsame  von  rund  83  760  (NM)  qm.  Auch 
dieser  ist  noch  ein  Besitz  ganz  außergewöhn- 
licher Gröfse,  wie  ihn  nur  die  bedeutendsten 
Bergwerksgesellschaften  aufweisen.  Dann  folgen 
sechs  Werke  mit  Feldern  von  2(M)()0  000  bis 
30  000  000  qm,  sechs  weitere  mit  solchen  von 
15  00(1000  bis  20  000000  qm  Flacheninhalt. 

Das  Streben  von  Hüttenwerken  nach  Er- 
werbung betriebener  Gruben  oder  unaufgeschlosse- 
ner  Felder  des  Ruhrkohlenbezirks  wird  fraglos 
noch  weiter  andauern.  Eine  ganze  Reihe  von 
Werken  hat  Verhandlungen  eingeleitet,  ohne 
zum  Ziele  zu  gelangen.  Ein  Teil  dieser  Ver-  I 
handlungen  wird  gescheitert  sein,  weil  die  For- 
derungen übertrieben  waren  oder  die  angebotenen 
Felder  den  Wünschen  nicht  entsprachen,  ein 
anderer  Teil  aus  dem  Grunde ,  weil  der  ein- 
getretene Umschwung  der  Konjunktur  die  in 
besseren  Zeiten  inB  Auge  genommene  erhebliche  I 
Kapitalauslage  für  den  Erwerb  von  Gruben  nicht 
mehr  ratsam  erscheinen  lassen  konnte.  Die 
Mehrzahl  dieser  Werke  wird  ihre  Absicht  auf- 
geschoben, aber  nicht  aufgegeben  haben,  und 
später  der  Verwirklichung  wieder  nähertreten 
wollen.  Kohlenpreise,  wie  sie  in  den  Jahren 
1875  bis  18i»0  die  Regel  bildeten,  werden  voraus- 
sichtlich nicht  wiederkehren,  es  sei  denn,  dafs 
die  Gruppe  der  Hüttenzechen  selbst  durch  rück- 
sichtslose Verfolgung  von  Sonderinteressen  zur 
Auflösung  der  Kohlensyndikate  Anlafs  gibt.  Die 
Vorteile  des  Zusammenschlusses  in  Syndikaten 
sind  den  übrigen  Grnbenverwaltungen  zu  sehr 
bewufst  geworden,  die  Zeiten  des  ungezügelten 
Wettbewerbs  und  des  verlustbringenden  Betriebes 
sind  noch  so  in  Erinnerung,  dafs  die  Gesamtheit 
der  Syndikatsernenerung  nach  Beseitigung  ein- 
zelner Härten  und  Unznträglichkeiten  ohne  Zweifel 
freundlich  gegenüberstehen  wird.  Bleiben  aber 
die  Kohlenpreise  auf  der  heutigen  Höhe,  so  wird 
nach  wie  vor  einer  Gewinnung  der  Brennstoffe 
durch  eigenen  Betrieb  vor  einem  Ankauf  von 
grofsen  Hüttenwerken  der  Vorzug  zu  geben  sein. 
Ein  Überblick  über  die  Verhältnisse,  welche  beim 
Erwerb  von  Gruben  im  Ruhrkohlenbezirk  von 
Bedeutung  sind,  dürfte  daher  in  der  jetzigen 
Zeit,  wo  alle  Anzeichen  auf  eine  Besserung  der 
Konjunktur  hindeuten,  einiges  Interesse  in  An- 
spruch nehmen  können. 

Erwerb  von  Gruben  durch  Mutung.  Bei 
dem  Erwerb  ihrer  Gruben  sind  die  Hüttenwerke 


auf  drei  verschiedenen  Wegen  vorgegangen :  ein 
Teil  hat  durch  Mutung,  ein  anderer  durch  Ankauf 
betriebener  Gruben,  ein  dritter  durch  Ankauf 
unaufgeschlossener  Felder  seinen  Besitz  erworben. 
Zu  der  ersteren  Gruppe  gehören  von  den  Werken 
des  Ruhrbezirks  nur  die  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser  und  die  Gutehoffnungshütte,  eine  auf- 
fallende, darin  begründete  Erscheinung,  dafs  die 
Erkenntnis  des  Wertes  gröfseren  Grubenbesitzes 
für  Eisenhütten  erst  so  spät  allgemeinen  Fufs 
gefafst  hat.  Die  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser 
ist  die  einzige,  welche  ihre  Kohlen felder  teil- 
weise mit  eigenen  Einrichtungen  abgebohrt  hat 
und  auch  zur  Zeit  noch  durch  eigene  Bohrungen 
ihren  Besitz  vergröfsert.  Ohne  Frage  ist  diese 
Art  der  Erwerbung  die  billigste,  wenn  grofse 
Flächen  erbohrt  werden  sollen.  Während  Unter- 
nehmer in  der  letzten  Hochkonjunktur  je  nach 
Teufe  und  Deckgebirge  80  bis  100  M  für  das 
Meter  forderten,  sind  mit  eigenen  Einrichtungen 
und  geschultem  Personal  die  Bohrungen  im  Ruhr- 
kohlenbezirk mit  40  bis  60  -H  für  das  Meter 
auszuführen.  Dieser  Umstand  hat  indessen  zur 
Zeit  keine  Bedeutung  mehr.  Der  Ruhrkohlen- 
bezirk ist  in  einer  solchen  Ausdehnung  mit  Schutz- 
bohrungen bereits  bestrickt,  dafs  neu  hinzu- 
tretenden Liebhabern  nur  weit  nach  Norden 
gelegenes  Gelände  zugängig  ist.  Grubenfelder 
mit  weniger  als  800  m  Deckgebirge  sind  nicht 
mehr  frei.  Darüber  hinaus  aber  lohnt  sich  eine 
Bohrung  nicht  mehr  für  einen  Unternehmer, 
welcher  an  baldige  Aufnahme  des  Bergbans  denkt; 
Felder  dieser  Art  sind  nur  als  Reserve  für  eine 
noch  ziemlich  fern  liegende  Zukunft  von  Wert. 
Das  südlich  der  800  m-Linie  vorhandene  un- 
aufgeschlossene Feld  ist  so  grofs,  dafs  in  den 
ersten  40  Jahren  schwerlich  Schachtanlagen  über 
diese  Linie  hinausrücken  werden.  Denn  bei 
gleicher  Güte  des  Vorkommens  ist  der  Ankanf 
eines  teuren  Feldes  mit  nur  400  bis  600  m 
Deckgebirge  ungleich  vorteilhafter,  als  der  sehr 
billige  Erwerb  eines  Feldes  mit  800  m  Mergel- 
auflagerung und  mehr.  Auf  je  drei  Felder  mnfs 
bei  mittlerem  Kohlenreichtum  ein  Förderschacht 
und  ein  Wetterschacht  kommen ;  eine  weitere 
Ausdehnung  der  Baue  von  einer  Schachtanlage 
aus  ist  nur  in  seltenen  Fällen  tunlich.  Das 
Abteufen  der  Schächte  aber  wird  sich,  sehr 
günstige  Verhältnisse  des  Deckgebirges  voraus- 
gesetzt, auf  wenigstens  1200  oK  f.  d.  Meter  bei 
der  grofsen  Teufe  und  dem  hierdurch  bedingten 
SchachtdurchmesBer  Btellen.  Für  Niederbringen 
der  Schächte  allein  würde  also  für  das  tiefere 
Feld  ein  Mehraufwand  von  160000  bis  320  000  M 
bei  den  günstigsten  Deckgebirgsverhältuissen  er- 
forderlich sein.  Dieser  Mehraufwand  wächst  in 
ganz  aufserordentlichem  Mafse  mit  der  Zunahme 
der  Wasserzuflüsse;  schon  ein  Zuflufs  von  nur 
100- bis  150  1  minutlich  hat  beispielsweise  die 
Kosten  des  Schachtes  Werne  1  in  Teufen  von 


Digitized  by  Google 


1.  Juli  1903. 


Erwerbung  von  Steinkoklengrubtn  u.  s. 


Stahl  und  Eisen.  768 


390  bis  580  m  um  600  M  f.  d.  Meter  erhöht. 
Der  Unterschied  in  den  Kosten  des  Schacht- 
abteufens allein  mit  den  höheren  Anlagekosten 
für  Fördermaschinen  und  Wasserhaltung;  wird 
der  Regel  nach  die  bestehenden  Preisunterschiede 
zwischen  Feldern  mit  geringerer  und  stärkerer 
Mergeldecke  vollkommen  ausgleichen.  Bei  der 
Preisbewertung  von  Grubenfeldern  mit  verschieden 
starkem  Deckgebirge  wird  hierauf  vielfach  nicht 
die  gebührende  Rücksicht  genommen;  das  Feld 
mit  stärkerer  Decke  ist  meistens  im  Vergleich 
zu  demjenigen  mit  geringerer  Decke  viel  zn  hoch 
bewertet. 

Allgemeine  Grundsätze  für  die  Beurteilung 
des  Wertunterschiedes  von  Feldern  mit  ver- 
schieden starkem  Deckgebirge  und  sonst  gleich 
günstig  sich  ansehenden  Verhältnissen  sind  schwer 
aufzustellen.  Immerhin  wird  man  die  Zu-  oder 
Abnahme  der  Decke  um  je  100  m  mit  wenigstens 
250  000  <M  Mehr-  oder  Minderwert  für  das  Feld 
veranschlagen  dürfen.  Der  infolge  Temperatur- 
erhöhung und  erhöhten  Kraftverbrauchs  unaus- 
bleiblichen BetriebBverteuerung  ist  dann  nur  in 
bescheidenem  Mafse  Rechnung  getragen,  das 
Mehr  an  gewinnbarer  Kohle  nur  niedrig  ein- 
gesetzt. Beträchtlicher  jedenfalls  wird  der  Wert- 
unterschied  zu  veranschlagen  sein,  wenn  es  sich 
in  dem  einen  Falle  um  Teufen  handelt,  bei  denen 
die  Notwendigkeit  einer  allgemeinen  Einführung 
der  bei  Temperaturen  über  2f» 0  C.  bergpolizeilich 
vorgeschriebenen  sechsstündigen  Arbeitsschicht 
sich  voraussehen  läfst.  Bergwerke,  welche  jenseits 
der  800  m-Linie  niederkommen,  ihre  erste  Bau- 
sohle also  bei  etwa  950  m  ansetzen,  werden 
hiermit  von  vornherein  zu  rechnen  haben.  Nene 
Liebhaber  von  Steinkohlenfeldern  im  Ruhrbezirk 
haben  nach  alledem  nur  noch  die  Wahl  zwischen 
Ankauf  betriebener  Gruben  und  Ankauf  ver- 
liehener Felder;  zum  vorteilhaften  Erwerb  durch 
Mutung  ist  es  zn  spät. 

Ankauf  von  Gruben.  Auffallend  ist  gewifs 
der  Umstand,  dafs  die  grofsen  westfälischen 
Bergwerksgesellschaften  ohne  Ausnahme  sich  nur 
durch  Erwerb  betriebener  Gruben  oder  unmittel- 
bar an  solche  anstofsender  Felder  ausgedehnt 
haben,  dafs  ferner  der  gleiche  Weg  von  den 
im  Ruhrkohlenbezirk  gelegenen  Hütten  der  Regel 
nach  gewählt  ist  (Gufsstahlwerk  Krupp,  Bochnmer 
Verein,  Dortmunder  Union,  Rheinische  Stahlwerke, 
Suhlwerk  Hoesch,  Akt.-Ges.  Phönix  und  Schalker 
Gruben  und  Hütten). 

Der  Hauptgrund  dieses  Vorgehens  der  in 
erster  Linie  als  sachverständig  anzusprechenden 
Kreise  wird  die  Abneigung  gewesen  sein ,  das 
mit  Ankauf  und  Aufschlufs  von  Feldern  ver- 
bundene Risiko  auf  sich  zu  nehmen.  Bei  Ankauf 
von  Gruben  läfst  sich  die  Rentabilität  des  Be- 
triebes in  etwa  berechnen;  beim  Erwerb  nn- 
anfgeschlossener ,  etwa«  entlegener  Felder  ent- 
zieht sich  diese  Frage  jeder  Beurteilung.  Ein 


Aufschlufs  von  Feldern  kann  dem  Unternehmer 
sehr  hohen  Gewinn ,  aber  auch  sehr  schwere 
Enttäuschungen  bringen.  Nach  Fällen  der  ersteren 
wie  der  letzteren  Art  braucht  man  in  der  Ge- 
schichte des  Ruhrkohlenbergbaues  nicht  lange 
zu  suchen.  Hiervon  nur  je  ein  krasses  Beispiel. 
Die  1869  in  Betrieb  genommene  Zeche  Graf 
Bismarck  hat  an  Zubufse  erfordert  3  250  000  Ji, 
an  Ausbeute  verteilt  rund  23  000000  %M\  der 
1873  begonnene  Betrieb  der  Zeche  Adolf  von 
Hansemann  hat  wenigstens  12  000  000  Ji  Zu- 
bufse bedingt  und  Erträge  überhaupt  noch  nicht 
ergeben.  Fälle  der  letzteren  Art  sind  indessen, 
wie  hier  gleichfalls  bemerkt  Bein  mag,  verhältnis- 
mäfsig  selten. 

Bei  Ankauf  betriebener  Gruben  ist  der  Käufer 
vor  unliebsamen  Überraschungen  mehr  gesichert. 
Dafür  ist  der  Erwerb  auch  entsprechend  teurer. 
Die  in  Förderung  stehenden  Bergwerke  sind  in 
ihren  Kursen  so  bewertet,  dafs  —  das  Verhältnis 
der  zeitigen  Kohlenpreise  und  Selbstkosten  als 
Durchschnittssatz  für  die  Zukunft  angenommen  — 
eine  Verzinsung  des  Ankaufskapitals  mit  mehr 
als  5  °/o  durchschnittlich  nicht  erwartet  werden 
kann.  Denn  der  Liebhaber  hat  nach  den  vor- 
liegenden Erfahrungen  damit  zu  rechnen,  dafs 
der  Ankauf  einer  Grube  unter  einem  Zuschlag 
von  20  °/o  zu  dem  zeitigen  Kursstande  nicht  zu 
tätigen  ist.  Bei  dem  Besitzwechsel  der  letzten 
Jahre  ist  ein  Steigen  der  Kurse  in  diesem  Ver- 
hältnis durchweg  zum  mindesten  erfolgt. 

Der  Kapitalaufwand,  welchen  Bchon  ein  Er- 
werb aussichtsreicher  Gruben  mit  kleinerem  Felde 
erfordert,  ist  ein  recht  beträchtlicher.  Ein 
Steinkohlenbergwerk  mit  mittelguten  Verhält- 
nissen und  etwa  500000  t  Jahresförderung  wird 
einen  Kaufpreis  von  wenigstens  10  000  000  Ji 
bedingen.  Dieser  hohe  Preis  wird  den  Entschlnfs 
einer  Erwerbung  allen  denjenigen  Hüttenwerken 
schwer  machen,  welche  nicht  eigene  Aktien  mit 
hohem  Kurse  als  Kaufpreis  auszugeben  in  der 
Lage  sind.  Sie  werden  der  .  Regel  nach  sich 
vor  die  Wahl  gestellt  sehen,  entweder  ihre  Aus- 
wahl unter  den  niedrig  bewerteten  Gruben  zu 
treffen  oder  aber  zum  Ankauf  von  Feldern  und 
zum  eigenen  Aufschlufs  derselben  überzugehen. 
Der  letztere  Weg  bietet  angesichts  der  von 
anderen  Seiten  erzielten  Erfolge  sehr  viel  Ver- 
lockendes, für  ein  Hüttenwerk  noch  besonders 
aus  dem  Grunde,  weil  hier  die  Ausgaben  auf 
mehrere  Jahre  verteilt  und  teilweise  aus  den 
Betriebsüberschüssen  gedeckt'  werden  können. 
Aussicht  auf  Rentabilität  verspricht  der  Aufschlufs 
von  Feldern,  abgesehen  von  solchen  mit  breiten 
Störungszonen  und  denen  am  Südrande  des 
Beckens,  nach  den  bisherigen  Erfahrungen  überall 
dort,  wo  das  Abteufen  der  Schächte  ohne  gröfsere 
Schwierigkeiten  verläuft  und  das  Deckgebirge 
nicht  anormal  mächtig  ist.  Die  Verhältnisse 
des  Deckgebirges  aber  sind  in  dem  Ruhrkohlen- 
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bezirk  ho  verschieden,  diese  Verschiedenartigkeiten 
anf  die  Kosten  der  Schachtanlagen  von  so  hohem 
Einflnfs,  däfs  die  eingehendste  Untersuchung  der 
vorliegenden  Verhaltnisse  nicht  dringend  genug 
empfohlen  werden  kann. 

Bewertung  unaufgeschlossener  Felder. 
Der  Preis  unaufgeschlossener  Grnbenfolder  ist 
in  dem  Ruhrkohlenbezirke ,  namentlich  in  den 
letzten  Jahren,  sehr  erheblich  gestiegen.  Im 
Jahre  18!)8  noch  konnte  die  Gewerkschaft  König 
Ludwig  die  ans  1.3  Feldern  bestehende  Berecht- 
same  der  Gewerkschaft  Henrichenburg  mit  450 
bis  600  m  Mergeldecke  für  einen  Preis  von 
230000  <M  f.  d.  Feld  erwerben.  In  mehreren 
anderen  Fällen  wurden  in  dem  gleichen  Jahre 
300  000  Ji  für  Felder  mit  500  bis  600  m 
Mergeldecke  bezahlt.  In  den  Jahren  1J*01/1!>02 
sind  Umsätze  gröTserer  Komplexe  mit  500  bis 
300  m  Deckgebirge  zu  Preisen  von  400  000  bis 
650  000        f.  d.  Feld  erfolgt. 

Diese  Summen,  so  beträchtlich  Hie  sich  an- 
sehen, sind  gering  im  Vergleich  zu  den  Kosten 
der  Schachtanlagen. 

Dafs  die  Bewertung  der  Felder  zurückgehen 
wird,  ist  bei  den  Besitzverhältnissen  dnrchans 
unwahrscheinlich.  Der  Nachfrage  steht  geringes 
Angebot  an  wirklich  guten  Feldern  gegenüber. 
Der  Besitz  ist  in  wenigen  kapitalkräftigen  Händen 
vereinigt  und  die  Gewerken  sind  des  Wertes  ihrer 
Berechtsame  sich  vollauf  bewnlst.  Die  niedrigen 
Ziffern,  mit  welchen  der  Kurszettel  die  Kuxe 
einzelner  sehr  aussichtsreicher  Felder  verzeichnet, 
werden  andere,  sobald  die  wenigen,  nicht  in 
festen  Händen  befindlichen  Anteile  dem  Markt 
entnommen  sind.  Der  Grund  der  geringen  Be- 
wertung ist  vielfach  der  Umstand ,  dafs  die 
Mehrzahl  der  Kuxe  Eigentum  eines  oder  doch 
nur  weniger  Besitzer  ist.  welche  weder  zum 
Verkauf  noch  zur  Eröffnung  des  Betriehes  die 
Zeit  für  gekommen  halten.  Der  Ankauf  anderer 
Felder  wird  dadurch  erschwert  ,  dafs  mehr  als 
lU  der  Kuxe  in  einer  Hand  vereinigt  und  ihr 
Besitzer  zur  Abgabe  nicht  geneigt  ist.  Da  die 
Kenntnis  solcher  Verhältnisse  für  ein  Werk, 
welches  mit  dem  billigeren  Ankauf  der  auf  den 
Markt  kommenden  Kuxe  den  Erwerb  einleiten 
will,  nnerläfslich  ist,  hat  sich  der  An-  nnd  Ver- 
kauf von  Gewerkenlisten  in  den  letzten  Jahren 
zu  einem  Gegenstande  des  Handels  herausgebildet. 

Gröfse  des  Grubenfeldes.  Die  eingetretene  , 
Preiserhöhung  der  Felder  dürfte  dazu  führen, 
dafs  die  Gröfse  des  zu  erwerbenden  Feldes  mehr  i 
als  bisher  dem  beabsichtigten  Umfange  des  Be- 
triebes angepafst  wird.  Ist  nur  eine  Schacht- 
anlage mit  einer  Förderung  von  400  000  bis 
600  000  t  in  Aussicht  genommen,  so  sind  drei 
Norraalfelder  des  Preufsischen  Berggesetzes  mit 
rund  6  570  000  qm  Flächeninhalt  für  den  Betrieb 
ausreichend.  Bei  einer  Mergelanflagerung  von 
600  m  würde  der  kubische  Inhalt  des  für  die 


Baue  in  Frage  kommenden  Gebirgskörpers  bis 
1200  m  Teufe  rund  3900  Millionen  Kubikmeter 
betragen.  Da  nun  das  Verhältnis  der  Gebirgs- 
mächtigkeit  zu  dein  der  in  bauwürdigen  Flözen  — 
Flözen  von  0,5  m  Mächtigkeit  nnd  mehr  — 
anstehenden  Kohlen  sich  verhält  : 

für  die  Fett-  und  KfskolilengTiipp«'  .  .       26,5 :  1 

„     „    (Hskuhlcngrappe  —  21»,4  :  1 

„     „    (iasflammkohlengruppc  .  .  .   .  =  33,7  :  1 

durchschnittlich  .  .  .  .  =  30  :  1 
;  und  diese  Flözgruppen  in  den  nördlichen  Feldern 
;  wohl  ausschließlich  in  Betracht  kommen,  so  ist 
|  der  Kohlenvorrat  des  Feldes  zu  schätzen  auf 
1 30000  000  t.  In  dieser  Rechnung  ( 1  cbm  =  1  t) 
ist  bereits  ein  Abbauverlust  von  stark  20  °,0 
berücksichtigt.  Rechnet  man  weitere  25  "/o  ab 
für  Sicherheitspfeiler,  Störungen,  unbauwürdige 
Flözteile  und  dergleichen ,  so  verbleiben  rund 
1 00  000  000  t,  eine  Kohlenmasse,  welche  für  ein 
Fördersoll  von  500  000  t  auf  200  Jahre  ausreicht. 
Eine  geringere  Mächtigkeit  des  Deckgebirges  von 
je  100  m  würde  eine  Erhöhung  des  gewinnbaren 
Kohlen  Vorrats  um  et  wa  16  000  000  t  annehmen 
lassen.  Diese  Zahlen  erfahren  freilich  für  die 
Praxis  noch  eine  Reduktion  dadurch,  dafs  nicht 
alle  Flöze  über  0,5  m  Mächtigkeit  als  ban- 
lohnend  anzusprechen  sind.  Mehr  als  drei  Normal- 
felder von  einer  Schachtanlage  ans  in  Angriff 
zu  nehmen,  wird  nur  in  den  seltensten  Fällen 
zweckmäfsig  sein.  Die  Wetterwege  nehmen  hier 
boi  günstiger  Feldesstreckung  schon  Längen  bis 
5000  m  an  und  haben  damit  bei  der  angenom- 
menen Teufe  der  Baue  die  Grenze  des  Zulässigen 
erreicht.  Der  Erwähnung  nicht  unwert  scheint 
es,  dafs  nur  sehr  wenige  der  in  Förderung 
stehenden  Bergwerke  ihren  Schachtanlagen  ein 
Feld  der  genannten  Gröfse  zugeteilt  haben  nnd 
dafs  eino  Reihe  sehr  hoch  bewerteter,  in  hoher 
Förderung  stehender  Gruben  ein  nicht  oder  nur 
wenig  gröfseres  Feld  besitzt.  In  der  nachstehen- 
den Tabelle  hierfür  mehrere  Beispiele :  die  Zahlen 
bilden  eine  gewisse  Bestätigung  der  vorstehenden 
Ausführungen. 

Sind  zwei  Schachtanlagen  geplant,  so  ist  ein 
Ankauf  von  5  bis  6  Feldern  geboten  nnd  aus- 
reichend; geht  ein  Werk  darüber  hinans,  bo 
bleiben  der  Regel  nach  gröfse  Feldesteile  längere 
Zeit  liegen  und  vertenern  durch  Anlaufen  der 
Minsen  den  Erwerb  erheblich.  Soll  eine  sehr 
hohe  Förderung  erzielt,  aus  besonderen  Gründen 
aber  nur  eine  Schachtanlage  vorgesehen  werden, 
so  kann  unter  Zuhilfenahme  eines  dritten  ein-  nnd 
ausziehenden  reinen  Wetterschachtes  dem  Be- 
trieb eine  Ausdehnung  über  1  bis  5  Felder 
eventuell  mit  Vorteil  gegeben  werden.  Dieser 
Schacht  würde  nach  Lage  der  bergpolizeilichen 
Bestimmungen  nnr  der  Wetterwirtschaft  dienen 
dürfen. 

Einflnfs  der  Beschaffenheit  des  Deck- 
gebirges auf  den  Wert  der  Felder.   In  den 
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Preisforderungen  für  unaufgeschlossene  Felder  | 
kommt  die  Beschaffenheit  de«  Deckgebirges  sehr 
oft  nicht  zum  Ausdruck ,  obschon  gerade  hier 
ein  Gesichtspunkt  vorliegt,  welcher  die  finan- 
ziellen Ergebnisse  eines  Bergbaues  sehr  stark 
beeinflulst.  In  weiten,  dem  westfälischen  Berg- 
bau nahestehenden  Kreisen  ist  die  Ansicht  ver- 
breitet, dafs  die  WasserzuflüsBe,  mit  denen  ein 
Schachtabteufen  zu  rechnen  hat,  sich  jeder  Vor- 
ausberechnnng  entziehen.  Die  Ansicht  hat  eine 
gewisse  Berechtigung  in  Bezug  auf  bestimmte 
Distrikte,  nicht  aber  in  der  Verallgemeinerung 
auf  den  ganzen  Bezirk  der  Ruhrkohlenablagerung. 
Wasserführend  sind  folgende  Schichten  des  Deck- 
gebirges : 

1.  die  Schichten  des  Tertiär«  allgemein, 

2.  „  „  „    Senons  allgemein, 

3.  „  „  „    Emscher-llergels  nicht, 

4.  „          „  „   Turons  distriktweise, 

5.  „  „  „   Buntsandsteins  fraglich,  oh 
allgemein  oder  nur  am  Rande  des  Beckens, 

6.  die  Schichten  des  Zechsteins  nnr  am  Rande  des 

Dyasbeckens. 

Tertiär,  Senon,  Buntsandstein  und  Zechstein 
linden  sich  nnr  im  Nordwesten  des  Bezirks, 
während  das  Turon  überall  zwar  auftritt,  aber 
in  durchaus  verschiedener  Ausbildung.  Zerklüftet 
und  sehr  stark  wasserführend  hat  sich  dasselbe 
nur  in  Teilen  des  Ostens  gezeigt.  Ein  sicheres 
Anzeichen  für  seine  Zerklüftung  bilden  die  in 
den  Bohrlöchern  erschrotenen ,  ohne  Ausnahme 
turonen  Schichten  entspringenden  Solquellen.  Die 
Klüfte  verlaufen  regellos.  Ein  Schacht  kann 
Wassermengen  erschliefsen,  welche  dem  Abteufen  i 
von  Hand  ein  Ziel  setzen,  während  der  nahe- 
gelegene zweite  Schacht  fast  trocken  niederkommt.  I 
Die  zwei  bekannten  waaserreichen  Distrikte  des 
Turons,  das  westlichere  die  Gegend  von  Marten, 
Castrop,  Mengede,  Lünen,  Derne,  Courl,  das  öst- 
lichere die  Umgegend  von  Hamm  und  benach- 
barte Ortschaften  umfassend,  sind  getrennt  durch 
eine  wasserarmere  Zone,  in  der  eine  augenschein- 


lich nur  geringe  Zahl  von  Klüften  die  Verbindung 
zwischen  beiden  Distrikten  vermittelt.  Dafs  diese 
Verbindung  besteht,  geht  aus  dein  Kohlensäure- 
und  Salzgehalt  der  Wasser  hier  wie  dort  hervor, 
wird  aufserdem  durch  Wasserdurchbrüche  auf 
Gruben  des  Ostens  bestätigt. 

Der  Wasserführung  des  Turons  ist  die  gröfste 
Bedeutung  bei  der  Auswahl  der  Felder  beizumessen. 
Seine  Mächtigkeit  nimmt  nach  Osten  sehr  er- 
heblich, bis  über  300  m  zu;  aufserdem  bildet 
es  hier  die  unmittelbare  Deoke  des  Steinkohlen- 
gebirges. Zu  den  Schwierigkeiten  des  Abteufens 
kommt  also  die  Möglichkeit,  dafs  durch  den 
späteren  Betrieb  gröfsere  Wassermengen  in  die 
Grube  gezogen  werden.  Diese  Gefahr  kann  eine 
Grube  durch  Stehenlassen  von  Sicherheitspfeilern 
und  ausschließliche  Anwendung  der  Versatzbaue 
zwar  verringern ,  aber  nicht  beseitigen ,  da  ein 
Anfahren  von  Verwerfungsquellen  immer  noch 
zu  fürchten  bleibt. 

Trifft  ein  Schachtabteufen  im  Turon  auf 
wasserführende ,  der  Regel  nach  steil  gelagerte 
Klüfte,  so  ist  damit  zu  rechnen,  dafs  die  Wasser 
vor  Antreffen  des  unteren  Grünsandes  sich  nicht 
verlieren.  Mit  einer  erheblichen  Verteuerung 
ist  das  Weiterabteufen  dann  auf  jeden  Fall  ver- 
bunden, mag  man  nach  Einbau  von  Wasserzieh- 
vorrichtungen mit  Arbeiten  auf  der  Sohle  fort- 
fahren oder  zum  Abbohren  nach  Kind  Chaudron 
übergehen.  Der  mit  zwei  Förderungen  aus- 
zurüstende Einziehschacht  mula  einen  lichten 
Durchmesser  von  etwa  5  tn  behalten  im  Interesse 
einer  genügenden  Wettcrzufuhr.  Mit  Schächten 
aus  zwei  Cuvelagesätzen  von  2,5  m  und  zwei 
weiteren  von  1,05  m  Weite,  wie  solche  für 
Zeche  Werne  vorgesehen  waren ,  läfst  sich  ein 
auf  eine  Jahresförderung  von  500  000  bis 
ÜOOOOO  t  zugeschnittener,  in  erheblicher  Teufe 
umgehender  Betrieb  auf  die  Dauer  nicht  führen. 
Schachtausbau,  Pumpenrohre  und  dergleichen  be- 
einträchtigen den  verbleibenden  Querschnitt  der- 
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artig,  dafs  der  Schacht  zur  Wettervereorgung 
bald  nicht  mehr  ausreichen  und  das  Abteufen 
eines  dritten  Schachtes  nicht  zu  umgehen  sein  wird. 

Diese  Notwendigkeit  wird  vermieden  bei  dem 
von  Riemer  vorgeschlagenen  Einbau  zweier  kon- 
zentrisch ineinander  angeordneter  Cuvelagecylin- 
der  mit  einem  Druckmittel  im  Zwischenraum. 
Auch  hier  werden  die  grofsen  Wandstärken  der 
Cuvelage  und  das  bei  der  ersten  Anwendung  der 
Methode  zu  zahlende  Lehrgeld  das  Abteufen 
stark  verteuern.  Mit  10  000  bis  15  000  ,M  f.d. 
Meter  je  nach  Teufe  und  Mächtigkeit  der  wasser- 
führenden Schichten  werden  die  Kosten  des  Ab- 
teufens bei  WasserzuflüsBen  über  3  cbm  minut- 
lich und  Auftreten  dos  TuronB  in  400  Mb  600  m 
Teufe  nicht  zu  hoch  veranschlagt  sein.  Die 
Mehrkosten  können  daher  auf  Summen  sich  be- 
laufen, welche  den  Ankaufspreis  der  Felder 
übersteigen. 

Die  Verhältnisse  des  Deckgebirges  im  Nord- 
westen sind  distriktweise  nicht  günstiger  als  im 
Osten,  gestatten  aber  einen  genaueren  Vor- 
anschlag. Hier  liegen  die  Schichten,  deren 
Durchteufung  die  gröfsten  Schwierigkeiten  und 
Kosten  macht,  unmittelbar  unter  dem  Rasen, 
sind  daher  hinsichtlich  ihrer  Mächtigkeit  leicht 
zu  untersuchen.  Es  Bind  lockere  Sande,  mit 
festen  Hänken  durchsetzt,  in  einem  kleineren 
Bezirke  nahe  des  Rheines  Schichten  des  Tertiärs, 
im  übrigen  Schichten  der  senonen  Kreide.  Die 
Schichten  des  Tertiärs  sind  rechtsrheinisch  in 
einer  Mächtigkeit  bis  zu  120  m,  die  senonen 
Kreidesande  in  einer  solchen  bis  zu  200  m 
bekannt  geworden.  In  beiden  Niveaus  ist  von 
Hand  nicht  abzuteufen;  es  bleibt  nur  die  Wahl 
zwischen  Senkschächten,  Gefrierschächten  und 
dem  Verfahren  von  Honigmann.  Letzteres  ist 
in  Westfalen  noch  nicht  ausgeführt,  während 
mit  Gefrierschächten  zur  Zeit  als  erste  die  Ge- 
werkschaft Auguste  Viktoria  vorgeht;  über  die 
Kosten  der  Senkschächte  liegen  dagegen  bezüg- 
lich mehrerer  Schächte  Erfahrungen  vor.  Nach- 
stehend hierüber  einige  Zahlen:* 

Durch- 


Zeche 


Teufe 


Deutscher  Kaiser  III 
Rheinpreufsen  III  .  . 
Deutscher  Kaiser  II  . 


8,01  10887 


0-7(5  5,5 

0—103  4,5 

0-112  5 

Sterkrade   40-136,5  5,1 

Die  lockeren  Sande  rinden  sich  nicht  überall 
im  Nordwesten  des  Bezirks;  wo  sie  fehlen,  sind 
aber  die  obersten  60  Mb  100  m  des  Mergels 
wasserführend  und  zwar  augenscheinlich  von 
Westen  nach  Osten  in  zunehmendem  Mafse. 

Dio  nahe  Rocklinghausen  belegenen  Schächte 
haben  Zuflüsse  bis  zu  14  cbm  minutlich  erschroten, 
während  die  westlichen  Schächte  von  Schlägel 
und  Eisen,  Graf  Bismarck,  Ewald,   Hugo,  Graf 


Moltke  und  Gladbeck  nicht  über  2  cbm  zu  heben 
hatten.  Je  nach  der  Menge  der  Zuflüsse  wird 
hier  das  Abteufen  auf  2500  bis  5000  Jl  f.  d. 
Meter  sich  stellen. 

Einscher  Mergel  und  Turon  sind  im  Westen 
trocken.  Im  Buntsandstein  dagegen  stellt  sich 
wieder  Wasser  ein.  Den  Schächten  der  Zeche 
Gladbeck,  welche  als  einzige  bisher  diese  Schichten 
durchteuft  hat,  sind  Höchstzuflüsse  von  2  cbm 
minutlich  zugegangen.  Eine  Reihe  von  Anzeichen 
deuten  indessen  darauf  hin,  dafs  der  Buntsand- 
stein nur  spärlich  Zuflüsse  erhält  und  nicht  den 
für  ein  Schachtabteufen  gefährlichen  Charakter 
anderer  Gegenden  zeigt.  Immerhin  werden  auch 
bei  .Anwendung  von  Mauerung  die  Kosten  des 
Abteufens  auf  etwa  2500  ,4i  f.  d.  Meter  in  diesen 
Schichten  sich  erhöhen.  Ferner  ist  damit  zu 
rechnen,  dafB  Wasser  des  Buntsandsteins  überall 
dort  beim  späteren  Betriebe  den  Grubenbauen 
zugehen  werden,  wo  ZechsteinBchichten  nicht  in 
gröfserer  Mächtigkeit  in  die  Gebirgsfolge  ein- 
geschaltet sind. 

Je  nach  den  Verhältnissen  des  Deckgebirges 
können  sich  mithin  im  Osten  wie  im  Westen 
sehr  erhebliche  Kostenunterschiede  beim  Schacht- 
abteufen orgeben,  Unterschiede,  denen  gegenüber 
der  Preisunterschied  der  Felder  vollkommen  ver- 
schwindet. Die  Kosten  eines  Schachtabteufens 
von  5  m  Enddurchmesser  durch  600  m  Deck- 
gebirge sind  bei  glattem  Verlauf  der  Abteuf- 
arbeiten und  rechtzeitiger  Wahl  der  gebotenen 
Methoden  zu  schätzen  auf: 

I.  Im  Osten;  5,6  m  Durchmesser 
(uuerläfsliche  Vorsichtsmafsregel). 

1.  Turon  trocken, 

60  m  a     2  500Uf  =    150000  tä 
540  m  a     1  200  „  = L  648 000  „  abgerundet: 

Summa     800  000.* 

2.  Wasserzuflüsse  im  Turon  von  500  bis  GOO  m;  Ab- 

bohrung  nach  Kind  Cbaudron : 
60  m  k     2  500  M  =    150  000  M 
440  in  ü     1  200  „  =    520  000  „ 


100  m  ü  14000 


1  400  000 


2  000  000.* 


3.  Desgl.  von  400  bis  600  m : 

GO  m  a  2  500  M  =  150  000  .  H 
340  m  ü  1  200  „  =  408  000  , 
200  m  ä    12  000  -  =  2  400  000  „ 


Summa  3  000  000.* 

II.  Im  Westen;  5  m  Durchmesser. 

1.  Sandauf lafrerung  fehlt;  2  cbm  Zuflufs  im 
nur  Kreide: 


80  m  ä 
520  m  ü 


2  250  = 
1  100  „  = 


180000  M 
572  000  „ 


•  „Glückauf*  1901  Nr.  36,37. 


Summa     750  000  .M 
100  m  Sand ;  sonst  wie  vorstehend : 
100  mä     8  000v*=    800  000  ,# 
500  m  ä     1  100  ,  ==    550000  „  

Summa  13ö0  000uT 
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3.  150  m  Sand;  sonst  wie  vorstehend: 
150  m  ä    10  000  ,  *  =  1  500  000 
450  in  ü     1  100  „  =    495  000  „ 

Summa  2  000  000.« 

4.  100  m  Sand;  100  m  Dvas: 

100  m  ü  8  000  M  =  800  000  M 
400  m  ä  1  100  „  =  440  000  „ 
100  m  ü     2  500  ,  =    250  000  „ 

Summa  1500  000 
Die  Schlnfsfolgerungen  auf  den  Wertnnter- 
schied  der  Felder  je  nach  den  vorliegenden  Ver- 
hältnissen des  Deckgebirges  ergeben  sich  aus 
vorstehenden,  eher  niedrig  als  hoch  angesetzten 
Zahlen  von  selbst.  Gewarnt  werden  mag  nur 
noch  davor,  den  Hohrtabellen  eine  zn  grofse 
Bedeutung  beizumessen;  unter  dem  landläufigen 
Namen  „Mergel1"  und  „Ton14  umfafst  mancher 
Bohrmeister  die  ganze  Folge  der  westfälischen 
Kreideauflagerung. 

Verschiedenheiten  in  der  Güte  der 
Steinkohlenablagerung.  Von  dem  aller- 
gröfsten  Einflufs  auf  den  Wert  der  Felder  ist 
naturgemäfs  die  Güte  des  Steinkohlenvorkommens, 
die  Mächtigkeit  und  Reinheit  der  Flöze,  die 
Beschaffenheit  des  Nebengesteins,  die  mehr  oder 
minder  starke  Beeinträchtigung  der  regelmässigen 
Ablagerung  durch  Störungen.  Bei  dem  un- 
beständigen Verhalten  der  Flöze  wird  man  nur 
in  seltenen  Fällen  hier  urteilen  können,  es  sei 
denn,  dafs  bergbauliche  Aufschlüsse  in  nächster 
Nähe  vorliegen.  Im  allgemeinen  dürfte  aber 
hier  dem  Westen  der  Vorzug  zuzuerkennen  sein; 
die  Betriebsverhältnisse  der  in  Förderung  stehen- 
den Gruben  sprechen  wenigstens  sehr  deutlich 
in  diesem  Sinne  sich  aus.  Nachstehender  Ver- 
gleich, in  welchem  die  Jahresleistungen  f.  d.  Kopf 
der  Belegschaft  im  Durchschnitt  der  letzten  drei 
Jahre  einander  revierweise  gegenübergestellt 
sind,  läfst  die  Überlegenheit  der  westlichen 
Gruben  ohne  weiteres  erkennen: 

Jahresleistung  auf  einen  Arbeiter. 

Durchechmlt  1900  bU  1902. 

Westliche  Gruppe.  Ostliche  Gruppe. 

Bergrevier  t  Bergrevier  t 

West-Essen    ....  292  Herne  265 

Ost-Essen   285  Dortmu.id  III  .  .  .  235 

Oberhausen   270  Nord-Bochum    .  .  .  229 

Gelsenkirchen    ...  268  Witten  229 

West-Recklinghaasen  263  Dortmund  II  ...  .  226 

Werden   262  Ost-Recklinghausen  .  225 

Süd- Essen  261  Hattingen  .....  210 

Wattenscheid ....  245  Dortmund  I  ....  208 

Süd-Bochum  ....  203 

Die  summarische  Gegenüberstellung  ergibt 
266  t  Durchschnittsleistung  für  die  westliche, 
225  t  für  die  östliche  Gruppe,  ein  Unterschied, 
der  ganz  auffallend  hoch  und  ohne  Frage  von 
der  einschneidendsten  Bedeutung  für  die  Renta- 
bilität der  Betriebe  ist.  Dazu  kommt  noch,  dafs 
die  Gruben  mit  starken  WaBserzuflüssen  in  der 
Mehrzahl  der  östlichen  Gruppe  zurechnen,  also 
auch  in  dieser  Beziehung  die  östliche  Gruppe 


unter  ungünstigen  Verhältnissen  arbeitet,  dafs 
ferner  die  Gasent  wicklung  auf  einer  gröfseren  Zahl 
der  westlichen  Gruben  eine  anormal  geringe  ist. 
Dagegen  haben  die  westlichen  Gruben  im  Durch- 
schnitt etwas  höhere  Arbeitslöhne.  Bei  einor 
grofsen  Zahl  derselben  wird  das  Ertragnis  weiter- 
hin dadurch  beeinflufst,  dafs  auf  dem  Bergbau 
eine  Regalabgabo  von  1  °/o  der  Bruttoförderung 
lastet.  Immerhin  wird  dadurch  der  Unterschied 
in  der  Arbeitsleistung  zwischen  den  beiden 
Gruppen  auch  nicht  annähernd  ausgeglichen. 

Damit  ist  nun  noch  nicht  erwiesen,  dafs  auch 
in  den  unaufgeschlossenen  Feldern  des  Nord- 
westens und  Nordostens  die  Verhältnisse  ein 
ähnliches  Bild  ergeben  werden.  Ein  Vergleich 
des  Arbeitseffekts  der  am  weitesten  nach  Westen, 
Norden  und  Osten  vorgeschobenen  Zechen  erscheint 
hier  nicht  ohne  Interesse. 

1.  (iruben  westlich        2.  Gruben  östlich 
Recklinghausen.  Keck  ling  hausen. 

UUtung  auf  ein«»  Arbeiter  im  Durcherhnitt  191»  bU  190«. 

V.nmt  t  Namen  t 

Deutscher  Kaiser*    .  273  General  Blumenthal  .  220 

Neumühl   296  König  Ludwig*    .   .  219 

Oberhausen    ....  275  Viktor*   240 

Graf  Moltke*    .  .  .  266  Hansemann    ....  160 

Hugo   277  Preufsen  I   193 

Ewald*  ......  280  Monopol   231 

Schlägel  u.  Eisen  *  .  210  Königsborn*.  .  .  .  240 

Diese  Zahlen  sprechen  ebenfalls  nicht  zu 
Gunsten  des  Ostens.  Auch  hier  ist  der  Effekt 
der  östlichen  Gruben  ein  wesentlich  geringerer. 
Die  Ursache  ist  in  erster  Linie  in  der  ungleich 
intensiveren  Faltung  und  Zerreifsung  des  Stein- 
kohlengebirges im  östlichen  Teile  des  Ruhr- 
kohlenbeckens zu  suchen,  welche  auch  in  den 
bisher  unaufgeschlossenen  Feldern  ihren  Fortgang 
nimmt,  während  im  Westen  flache  und  regel- 
mäfsige  Lagerung  vorherrscht.  Betont  werden 
mag  indessen  noch,  dafs  eine  im  Muldentiefsten 
niedergekommene  Tiefbohrung  des  Westens  einen 
Horizont  der  Gasflammkohlenpartie  erschlossen 
hat,  welcher  ganz  auffallend  arm  an  bauwürdigen 
Flözen  und  daher  für  den  Bergbau  wenig 
günstig  ist. 

Vorkommen  von  Fettkohlen.  Die  geringe 
Gröfse  des  prenfsischen  Bergwerksfeldes  hat  das 
Gute  gehabt,  dafs  die  grofse  Zahl  der  Bohrungen 
einen  RnckschKufs  auf  die  vorliegenden  Verhält- 
nisse zuläfst,  dafs  die  Lagerung  in  grofsen  Zügen 
bekannt  geworden  ist  und  hieraus  mit  gewisser 
Wahrscheinlichkeit  auf  den  vorliegenden  Flöz- 
horizont geschlossen  werden  kann.  Für  Hütten- 
werke ist  das  von  besonderem  Interesse,  weil 
sie  grofsen  Wert  darauf  legen  werden,  Fett- 
kohlen mit  ihren  Gruben  zu  erschliefsen. 

Im  Zentrum  und  im  Westen  des  Beckens 
sind  nördlich  des  zeitigen  Bergbaugebietes  nur 
wenige  Sattelerhebungen  mit  derartig  steiler  Auf- 
richtung der  Schichten  bekannt,  dafs  Fettkohlen 
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auf  don  oberen  Sohlen  hier  vermutet  werden 
können.  Diese  Felder  sind  Besitz  der  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser,  der  Gutehoft'nungshütte, 
des  Bergtlskus  und  der  Gewerkschaft  Auguste 
Viktoria.  Sie  umfassen  die  Flügel  des  Lippe- 
sattels und  eines  Spezialsattels,  welcher  in  der 
Gegend  Lenkerbeck— Sinsen  in  unbekaunter  Er- 
Streckung  sich  heraushebt. 

Der  Bezirk  der  Fettkohleuvorkoinmen  ist  der 
Osten.  Die  Hauptmulden  und  Hauptsättel  der 
Kuhrkohlenablagerung  sind  hier  weiterhin  scharf 
ausgeprägt.  In  den  Mulden  findet  sich  die  Gas- 
kohlen- und  Gasflamrakohlengruppe,  während  in 
den  Sattolfltigeln  Fettkohlen  unter  der  Mergcl- 
decke  abstol'sen.  Der  Amsterdamer  Hauptsattel 
verläuft  über  Bodelschwing  Lünen  —  Werne — 
Stockum  -Bockum;  das  Deckgebirge  ist  etwa 
450  m  mächtig  bei  Lünen,  t>00  tu  bei  Werne, 
725  m  bei  Bockum,  DUO  m  bei  Bahnhof  Ahlen. 
Der  Verlauf  des  südlichsten  Hauptsattels  ist  nach 
dein  Ausfall  der  Bohrungen  und  dem  Verlauf 
der  Scheide  zwischen  Steinkohlengebirge  und 
Flözleerem  in  der  Richtung  ('amen  —  West- 
Tünnen— Dolberg  Beckum  zu  suchen.  Das  Deck- 
gebirge nimmt  zu  von  525  in  bei  West-Tünnen 
auf  725  m  bei  Dolberg,  900  in  bei  Beckum. 
Südlich  dieser  Linie  sind  Fettkohlen  noch  in 
ziemlicher  Verbreitung  zu  erwarten,  zugleich  in 
den  Suttelkuppen  aber  auch  schon  Schichten  der 
Magerkohleupartie.  Die  hier  belegenen  Felder 
haben  sich  bisher  besonderer  Wertschätzung  nicht 
erfreuen  können. 

Kosten  der  Schachtanlagen.  Die  Kosten 
der  Schachtanlagen  werden  durch  eine  gröfsere 
Reihe  von  Faktoren  beeinflufst.  Von  Bedeutung 
sind  namentlich  die  Teufe  der  Bausohlon,  die 
Beschaffenheit  des  Gebirges,  die  Höhe  der  För- 
derung, die  Menge  der  Wasserzuflüsse,  die  Art 
des  Kohlenvorkommens,  die  örtliche  Lage,  die 
Marktlage  für  Kohle,  Eisen,  Mauer-  und  Holz- 
materialien, der  Dreis  dos  Grund  und  Bodens, 
die  gröfsere  oder  geringere  Schwierigkeit  des 
Bahnanschlusses  und  dergleichen  mehr.  Unter 
normalen  Verhältnissen  und  glattem  Verlauf  der 
Abteufarbeiten  sind  die  Aiilagekosten  einer  auf 
500  000  bis  ouoooot  Jahresförderung  berech- 
neten Feltkohleugrube  mit  etwa  600  m  Mergel- 
decke auf  5  500  000  bis  Ii  500  000  Jt  zu  schätzen, 
je  nachdem  der  Kokereibetrieb  einen  gröfseren 
oder  geringeren  Umfang  erhält  und  Arbeiterzuflufs 
aus  Ortschaften  der  Umgegend  in  genügendem 
Mafse  zu  erwarten  ist  oder  nicht.  Die  Kosten 
würden  sich  etwa  folgendermal'sen  verteilen: 

jt 

(Irunderwerb,  200  Morgen  a  10Ü0  .#  .  200  000 
Abteuren  der  Schachte' mit  Ausl.au  .  .  1  800  000 

Schachtgerüste   75  000 

Verladung  und  Separatiou   10t»  00t) 

Kohlen*  usche   850  000 

DaiupfkcsHelanlage   180  000 

2  Fördermaschinen  mit  (iebäude   .   .   .     «20  000 


Zentralmaschinenhalle  mit  elektr.  Zen- 
trale und  Lul'tanlage   2HOO0O 

Ventilatoranlage   50  000 

Wasserhaltung   150000 

Motoren  und  Leitungen   100  000 

Kaue,    Hureaus,  Schmiedewerkatatt, 

Schreinerei,  Magazine   250000 

Zentral  komlensation   80  000 

Kamine   30  000 

Wasserbehälter   20000 

Transportbrücken,  Haldenaufzug   .  .  .  50  000 

Gruhenbahnhor   100  000 

Bahnanschlufs   Y 

Förderwagen,  Seile,  Körbe   240  000 

Kokerei   500  000 

Seilforderung  unter  Tage   75  000 

Vorrichtungsarheiten  bis  zum  Ausgleich 

der  Seibatkosten   500  000 

Verschiedenes   50  000 


Summa  .  .  .5  500  000 

Hierzu  wird  in  der  Mehrzahl  der  Fälle  noch 
ein  recht  beträchtlicher  Aufwand  für  Arbeiter- 
wohnungen kommen,  da  nur  selten  die  nähere 
Umgebung  einer  neu  anzulegenden  Zecbe  den 
Bedarf  an  Arbeitskräften  deckt.  250  bis  300 
Wohnungen  weiden  vorzusehen  sein;  ihre  Anlage 
erfordert  die  Summe  von  1  000  000  Jt. 

Rechuet  man  zu  diesen  Summen  die  Kosten  des 
Feldeserwerbs  mit  3  X  400  000=  1  200000  Jt, 
so  ergeben  sich  Gesamtkosten  von  7  700  000  Jt, 
welche  durch  Zuschlag  der  Zinsen  bis  zur  Ren- 
tabilität des  Betriebes  auf  8  500  000  Jt  wenig- 
stens anwachsen.  Das  Abteufen  der  Schächte 
j  wird  in  Anspruch  nehmen:  bei  glattem  Verlauf 
des  Abteufens  2l/s  Jahre;  bei  Wasserzuflüssen 
im  Turon  und  Abbohrung  von  100  m  nach  Kind 
Chaudron  5  Jahre;  bei  Auflagerung  von  100  m 
senoner  oder  tertiärer  Sande  und  sonst  gutem 
Gebirge  4'/*  bis  5  Jahre. 

Weitere  3  bis  5  Jahre  sind  auf  die  Aus- 
und  Vorrichtung  bis  zur  Erreichung  des  Förder- 
solls zu  rechnen,  normal  gute  Verhältnisse  der 
Steinkohlenablagerung  vorausgesetzt.  Auf  Ren- 
tabilität des  Betriebes  ist  daher  in  den  ersten 
5  Jahren  desselben  auch  im  günstigsten  Fall 
bei  der  angenommenen  Mächtigkeit  des  Deck- 
gebirges nicht  zu  rechnen. 

Welche  Verzinsung  des  Anlagekapitals  der 
Betrieb  bringen  wird,  hängt  naturgemäfs  von 
dem  Charakter  des  Kohlenvorkommens  ab.  Die 
Erträgnisse  der  zur  Zeit  betriebenen  besseren 
Gruben  können  indessen  nicht  erhofft  werden.  Diese 
Gruben  haben  ein  geringeres  Kapital  zu  ver- 
zinsen ;  sie  arbeiten  mit  sehr  vereinzelten  Aus- 
nahmen in  ungleich  höheren  Teufen,  also  unter 
wirtschaftlich  günstigeren  Bedingungen.  Bei  der 
zeitigen  Lage  der  Kohlenpreise,  Materialpreise 
und  Arbeitslöhne  wird  ein  Voranschlag  den  zu  er- 
|  wartenden  Reingewinn  auf  nicht  über  1  JC  für  die 
\  Tonne  Förderung  ansetzen  dürfen.  Bei  teilweiser 
Aufbringung  der  Mittel  in  Fora  einer  Anleihe 
würde  sich  dann  immerhin  noch  eine  7-  bis  8pro- 
zentige  Verzinsung  des  Anlagekapitals  ergeben. 
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Der  elektrische  Antrieb  von  Reversier -Walzenstrafsen. 

Von  Carl  Jlgner,  Donnersmarekhütte. 


Wenngleich  die  Frage  des  elektrischen  An- 
triebs von  Reversier- Walzwerken  erst  dann  all- 
gemein in  den  Vordergrund  treten  wird,  wenn 
die  Frage  der  wirtschaftlichen  Ausnutzung  der 
Hochofen-  und  Koksofengase  auch  in  grofsem 
Marsstabe  völlig  geklart  ist,  so  gibt  es  doch 
heute  schon  einen  Fall,  in  dein  der  elektrische 
Antrieb  dieser  Strafsen  einen  wirtschaftlichen 
Vorsprnng  vor  dem  Dampfbetrieb  gewährt,  nam- 
lich  den,  wenn  Wasserkraft  zur  Verfügung  steht. 
Er  gab  denn  auch  verschiedentlich  Veranlassung, 
der  Frage  dieser  schwierigsten  aller  Antriebe  naher 
zu  treten  und  die  technische  Durchführbarkeit 
durch  einen  Versuch  in  gröfserem  Mafsstabc  zu 
prüfen. 

Für  den  Antrieb  der  Reversier- Walzwerke 
habe  ich  die  gleiche  Anordnung  in  Vorschlag 
gebracht,  wie  ich  sie  für  den  Antrieb  von 
Hauptschacht-FOrdermaschinen  zur  Durchführung 
brachte.  Hier  wie  dort  ist  eine  iiufserst  fein- 
fühlige Steuerung,  die  das  Arbeiten  mit  jeder 
Geschwindigkeit  gestattet,  unbedingtes  Erforder- 
nis; dazu  ist  ferner,  um  ein  wirtschaftliches 
Arbeiten  zu  ermöglichen,  Anlassen  und  Bremsen 
ohne  Arbeitsverlust,  und  eine  allmähliche,  dorn 
Durchschnitts  verbrauch  entsprechende  Strom- 
entnahme bei  der  Stromerzengerstelle  notwendig. 
Erschwerend  tritt  bei  der  Walzenstrafse  das 
Anhalten  nnd  Wiederingangbringen  der  Strafse 
hinzu,  also  das  Reversieren  in  ganz  kurzen 
Zeiträumen,  ferner  der  Umstand,  dafs  das  Kraft- 
maximam,  welches  bei  der  Fördermaschine  durch 
die  BeschleunigungBarbeit  gekennzeichnet  ist, 
also  nur  mit  der  Beschleunigungszeit  sich 
ändert,  bei  der  Walzenstrecke  nicht  feststeht, 
weil  dasselbe  hier  von  der  Temperatur  des 
Eisens  und  von  der  Kalibrierung  abhängt. 

Die  von  mir  vorgeschlagene  Anordnung  sieht 
nicht  die  direkte  Einschaltung  des  Walzwerks- 
motors in  das  Netz  der  Stromerzeugerstelle  vor, 
sondern  die  indirekte  Speisung  durch  einen  der 
schon  vielfach  im  Grofsbetrieb  angewandten  Um- 
former. Nachstehendes  Schaltnngsscbema  (Abb.  1 ) 
zeigt  die  Anordnung.  F  ist  der  Walzwerks- 
motor,  welcher  reversiert  wird,  K  /)  S  II  der 
zum  Betriebe  dieses  dienende  Umformer,  dessen 
Motor  //  an  eine  beliebige  Stromquelle, 
gleichgültig  ob  Drehstrom  oder  Wechselstrom 
oder  Gleichstrom,  angeschlossen  wird. 

Dieser  Umformer  hat  .'1  charakteristische 
Eigenschaften : 

1.  Der  Walzwerks-  (oder  Förder-)  Motor 
wird  nicht,  wie  üblich,  durch  einen  Anlasser  ge- 
steuert, sondern  dadurch,  dafs  mittels  des  Neben- 


schlufsreglers  A  der  Dynamo  l)  auf  dem  Um- 
former, welche  mit  dem  Walzwerksmotor  un- 
mittelbar durch  Leitungen  verbunden  ist,  nur 
eine  solche  Spannung  gegeben  wird,  wie  sie  für 
das  Anlassen  erforderlich  ist  oder  der  derzeitig 
vorlangten  Walzgcschwindigkeit  entspricht.  Zum 
Anlassen  wird  also  die  Dynamo  mittels  des 
Nebetisihlul'sreglers  allmählich  erregt;  ersichtlich 
findet  dabei  sowohl  als  heim  Arbeiten  mit  ge- 
ringerer Walzgeschwindigkeit  keinerlei  Energie- 
vernichtung statt.} 

•J.  Der  Umformer  ist  mit  einem  schweren 
schnellanfenden  Schwungrade  ausgerüstet,  wel- 
ches die  Aufgabe  hat,  alle  gröberen  Energie- 
schwankungen, welche  über  ein  bestimmtes 
Mittelmafs  hinübergehen,  aufzunehmen  und  von 
der  Stromerzengerstelle  fernzuhalten.  Diese 
Schwungrüder  werden  nicht  aus  (iufseisen,  son- 
dern zur  Zeit  aus  Stahlgnfs  ausgeführt,  und 
zwar  als  volle  Scheiben  mit  verdicktem  Rand. 
Diese  Art  der  Ausführung  ergibt  eine  aulser- 
ordentlich  günstige  Beanspruchung  des  Schwnng- 
ringes,  so  dafs  bei  der  mit  vollem  Erfolg  be- 
nutzten Umfangsgeschwindigkeit  von  HO  m.Sek. 
noch  eine  zehnfache  Sicherheit  des  Materials  vor- 
handen ist.  Solche  Rüder  können  bis  zum  Gewicht 
von  50  t  ohne  Schwierigkeit  gefertigt  werden. 

3.  Der  Motor  //,  welcher  au  die  Strom- 
erzengerstelle angeschlossen  ist,  wird  durch  eine 
selbsttätige  Hilfsvorrichtung,  in  dem  Schema 
als  Fliehkraftregler  ausgebildet,  so  gesteuert, 
dafs  seine  Stromaufnahme,  auch  wenn  die  Um- 
drehungszahl des  Umformers  infolge  der  Ent- 
ladung der  Schwungmassen  beträchtlich  sinkt, 
auf  ein  Mittelmafs  beschränkt  bleibt.  Dieses 
Mittelmafs  mufs  durch  Versuche  in  Verbindung 
mit  dem  giöfstzulässigcu  Abfall  der  Umdrehungs- 
zahl für  jede  Anlage  festgestellt  werden.  Bei 
geringerer  Belastung  der  Anlage  kann  entweder 
eine  geringere  Belastung  des  Motors  F  einge- 
stellt weiden,  oder  aber  es  ergeben  sich,  in  der 
Natur  der  Schwungmassenwirkung  liegend,  lang- 
sam verlaufende  Schwankungen  in  der  Strom- 
entnahme, natürlich  innerhalb  der  obenerwähnten 
Grenzbelastung. 

Durch  diese  Steuerung  werden  also  die 
Schwungmassen  mehr,  als  bisher  bei  irgend  einer 
Anordnung  üblich,  zur  Arbeitsleistung  herange- 
zogen. Will  man  beim  Stillsetzen  der  Walzen 
die  frei  weidende  Verzögerungsarbeit  zurück- 
gewinnen, so  mufs  man  den  Walzwerksmotor  F 
als  Gleichstrom- Nebenschluis- Motor  ausführen, 
und  zwar,  da  die  Spannung  am  Kollektor  stark 
wechselt,   mit   sog.   fremder  Erregung.  Dieser 
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Fremderregung,  sowie  auch  derjenigen  der  Dynamo  D  dient  die  Erregerdynamo  A',  gleich  derjenigen 
bei  einer  Wechselstrom-Anlage.  Offenbar  haben  nun  die  Schwungmassen  zwei  Funktionen  zu  über- 
nehmen:  1.  iu  Verbindung  mit  dem  Motor  H  den  Oesamtverbrauch  des  Walzwerkes  auf  ein  Mittel- 

mafs  herabzudrucken;  2.  beim  Reversieren  erst  die  Verzöge- 
rungsarbeit der  Walzen  und  des  Walzwerksmotors  aufzunehmen 
und  sogleich  dann  als  Beschleunigungsarbeit  wieder  abzugeben, 
so  dafs  für  das  Roversieren  selbst,  abgesehen  von  den  Um- 
setzungsverluaten,  von  der  Stromerzeugerstelle  überhaupt  keine 
Arbeit  zu  leisten  ist. 

Vom  theoretischen  Standpunkt  aus,  sowohl  vom  elektro- 
technischen wie  maschinentechnischen,  wurde  die  vorbeschriebene 
Anordnung  zweifelsohne  die  Durchführung  des  Reversier- Walzen- 
strarsen-Antriebes  ermöglichen ;  fär  den  Elektrotechniker  ergaben 
Bich  aber  noch  erhebliche  Bedenken,  deren  Berechtigung  oder 
Nichtherechtigung  nur  durch  einen  gröfseren  Versuch  festgestellt 
werden  konnte.  Diese  Bedenken  richteten  sich  gegen  die  zur 
Steuerung  des  Walzwerksmotors  benutzte  Dynamo  D  des  Umfor- 
mers, einmal  weil  diese  bei  sehr  geringer  Spannung  sehr  grofse 
Stromstärken  hergeben  raufs,  welcher  Bedingung  unsere  normalen 
Oleichstrommaschinen  nur  in  geringem  Mafse  und  nur  dann,  wenn 
sie  reichlich  gebaut  sind,  genügen,  zum  andern,  weil  die  Maschine 
beim  Reversieren  ihre  Magneterregung  in  ganz  kurzer  Zeit  ver- 
lieren und  wieder  annehmen  mufs.  Die  erstgenannte  Eigenschaft 
zu  erreichen,  ist  das  Ziel  von  besonderen  Konstruktionen,  welche 
die  Kommiitierungszone  durch  eigenartige  Wicklungsanordnung 
beeinflussen.  Dafs  beide  Eigenschaften  in  genügendem  Mafse  zu 
erreichen  waren,  ergab  der  Versuch. 

Ich  war  in  der  glücklichen  Lage,  eine  nach  dem  obenbeschrie- 
benen System  bei  der  kons.  Konkordia-  und  Michael-Orube,  der 
Donnersmarckhütte  gehörig,  errichtete  Förderanlage  zu  Ver- 
suchszwecken zu  benutzen,  und  diese  war  dazu  um  so  mehr 
geeignet,  weil  auf  mein  Betreiben  die  Union  Elektrizitats-Gesell- 
schaft,  welche  den  gesamten  elektrischen  Teil  lieferte,  dort  eine 
Deri-I>ynamo  zur  Aufstellung  gebracht  hatte,  die  in  hohem  Mafse 
den  oben  gekennzeichneten  Anforderungen  entsprechen  sollte. 

Die  Abmessungen  der  Förderanlage,  welche  hier  in  Be- 
tracht kommen,  Bind  folgende: 

Durchmesser  der'Förder- 


TZ 
< 


\  vWv^ 


trommeln   3  800 

Breite   1  100 

Mm.  Umfangsgeschwin- 
digkeit   5  bis  6  m/Sek 

Gew.  d.  Fördertrommeln 

Gewicht  der  Zahnradüber- 
»etaung  

Leistung  d.  Fördermotors 

Umdrehungszahl  .... 

Gewicht  des  Anker«  etwa 

Umfangsgeschwindigkeit 
desselben  etwa .... 

Leistung  der  Dtri-Gleich-  \ 
Strommaschine  tnax  .  .  j 

Umdrehungsaahl  des  Um- 
formers   480— 430  i.d.  Min. 

Gewicht   der  Stahlgufs- 
scheibe  

Max.  Umfangsgeschwin- 
digkeit   

Leistung  des  an  die  Zen-  I 
trale  angeschlossenen  ' 
Drehstrommotors  . 


16  000  kg 

11000  kg 
400  P.  S.max. 
150  i.d. Minute 

2  500  kg 

9,5  m 

1000  AnWrv 
bei  900  tu*  it»  Volt 


15  000  kg 

80  m/Sek. 

US  P  S 
b»i  1000  Voll  und 
(5000  I'i>lw*<h«*ln. 


Bei  don"  Versuchen ,  welche  ich  gemeinsam  mit  Hrn.  Ingenieur  Rieeke 
trizitats -Gesellschaft  durchgeführt  habe,  war  zur  graphischen  Darstellung  des 
Stromkreise  des  Fördermotors  ein  registrierender  Amperemeter  von  Elliot  Broth 
registrierenden   Messungen  auf  der  Drehstromseite  waren   keine  Vorkehrungen  getroffen,  die- 


) 

der  Union  Elek- 
Stromverlaufs  im 
eingeschaltet.  Zu 
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Bierens  bei  der  Versuchsanlage  von  keinerlei 
magnetischen  Trägheiten,  sondern  lediglich  von 
der  grösseren  oder  geringeren  aufgewandten 
•Stromstärke  abhängig  ist,  also  von  der  Gröfse 
der  Maschinen  und  von  der  Geschick Kchkeit  des 
Maschinisten.  Die  Reversierspiele  vollzogen  Bich 
vollkommen  ohne  jeden  Stöfs,  gleichsam  ganz 
elastisch. 

Aus  den  Versuchen*  ging  hervor,  dafs  der 
elektrische  Antrieb  auch  der  gröfsten  Keversier- 


selben  erwiesen  sich  anch  als  unnötig,  da  das 
eingeschaltete  Amperemeter  keinerlei  sichtbare 
Ausschlage  beim  Reversieren  ergab.  Die  am 
Fördermotor  gewonnenen  Diagramme  sind  in  den 
Abbildungen  2  und  3  wiedergegeben. 

Der  Manövrierhebel  der  Fördermaschine  hat, 
wie  anch  bei  A  in  Abbildung  1  angedeutet,  in 
der  Mitte  die  Ruhelage,  während  das  Auslegen 
nach  der  einen  oder  andern  Seite  die  Förder- 
maschine in  entsprechende  Richtung  zum  An- 
laufen bringt.  Bei  den  Ver- 
suchen waren  selbstverständ- 
lich Förderseile  nicht  auf- 
gelegt, weil  die  Seilverbin- 
dungen  und  Kübel  den  starken  . 
Verzögerungen  nnd  Beschleu- 
nigungen von  etwa  3  m'Sek. 
wohl  kaum  gewachsen  ge- 
wesen wären.  Es  wurde  nun 
so  vorgegangen,  wie  aus  dem 
Diagramm  Abbildung  2  er- 
sichtlich, dafs  die  Förder- 
maschine auf  volle  Geschwin- 
digkeit beschleunigt  wurde. 
Nach  dem  Anlaufstrom  von 
etwa  1000  Ampere  ging  bei 
voller  Geschwindigkeit  der 
Stromverbrauch  auf  40  bis 
50  Ampere  zurück.  Alsdann 
wurde  der  Steuerhebel  zurück- 
gezogen, bis  ein  Bremsstrom 
von  1500  bis  2000  Ampere 
entstand,  nnd  durch  weiteres 
allmähliches  Zurückziehen  über 
die  Nulllage  dieselbe  Strom- 
stärke beizubehalten  versucht, 
bis  die  Maschine  zum  Still- 
stand kam  und  sich  wieder 
mit  der  gleichen  Stromstärke 
bis  zur  entgegengesetzten  vol- 
len Geschwindigkeit  beschleu- 
nigte. Mit  abfallender  Strom- 
starke  setzte  dann  wieder  der  entgegengesetzte  1  Walzenstrafsen  —  die  beteiligten  Elektrizitäts- 
Verzögerungsstrom  ein,  nnd  so  wurde  das  Spiel  firmen  sind  bereit,  Motore  bis  zu  9000  P.S.  zn 
vielfach,  wie  die  Diagramme  zeigen,  wiederholt,  liefern  —  technisch  einwandfrei  durchführbar 
Die  Zeit  zwischen  dem  Kreuzen  der  O-Linie  ist,  und  dafs  die  Beschränkung  des  Energie- 
iat,  wie  leicht  ersichtlich,  die  Zeit  des  Rover-    Verbrauchs  auf  solchen  für  die  reine  Walzarbeit 


Abbildung  2  und  9. 


Bierens,  d.  h.  des  Umkehrens  von  der  einen 
vollen  Geschwindigkeit  auf  die  andere.  Diese 
Zeit  ergibt  sich  je  nach  der  aufgewandten  Strom- 
starke  zu  3  Vi  bis  5  Sekunden. 

Die  Kollektoren  der  Maschinen  zeigten 
keinerlei  auffällige  Erscheinungen,  irgendwelche 
Nachhilfe  durch  Abschmirgeln  hat  überhaupt 
nicht  stattgefunden,  weil  es  unnötig  war.  Die 
Diagramme  zeigen  klar,  dafs  die  Zeit  des  Rever- 


sicherlich erhebliche  EnergieerBparnisse  gegen- 
über den  jetzigen  Walzenzug-Reversiermaschineu 
herbeiführen  wird. 


*  Am  12.  Mai  d.  J.  hatte  ich  Gelegenheit,  die 
Versuche  vor  den  Generaldirektoren  and  Betriebschefs 
der  Obersch leaischen  Walzwerke  zu  wiederholen.  Die 
Herren  überzeugten  sich  davon,  dafs  die  Bedienung 
der  Anlage  an  Einfachheit  kaum  etwas  zu  wünschen 
übrig  läfst. 
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Im  bau  einer  Zwillings  -  Reversiermaschine 
mit  Holtmann- Steuerung. 


(Hierzu  Tafel  XV.) 


Für  ein  rheinisches  Hüttenwerk  wurde  der 
erste  Umbau  einer  Zwillings-Reversiermaschine 
(II  =  125U,  I>  =  1500)  mit  Zentralkondensation 
in  eine  gleichstarke  Tandem  -  Verbundmaschine 
(H  -=  1250,  D  ==  120U  X  mit  Kottmann- 

Steuerung  für  eine  Fertigstralse  von  75<>  bis 
«50  mm  Walzendurchmesser  ausgeführt.  Der 
Umbau  der  Maschine  erfolgte  in  einem  Zeit- 
räume von  vier  Wochen.  Von  der  Maschinen- 
fabrik war  gewährleistet  eine  Dampf- Ersparnis  von 
4  X  0,47  kg  1,KH  kg  f.  d.  Umdrehung  der 
Maschine.  Zahlung  sollte  erst  erfolgen,  nachdem 
die  Dampf- Ersparnis  als  wirklich  erzielt  nach- 
gewiesen war. 

Das  Ergebnis  der  einzelnen  Versuche  war 
folgendes.  Erzielt  wurde  eine  Dampf- Ersparnis 
von  1 H  '/*  °/o  üe'  geringer  Arbeit,  30  °/o  bei 
mittlerer  Arbeit,  45  °/o  beim  Auswalzen  schwerer 
Stücke.  Die  Dampf-Ersparnis  wurde  berechnet 
durch  Vergleich  der  vor  und  nach  dem  Umbau 
unter  gleichen  Arbeitsbedingungen  des  Walz- 
werkes genommenen  Diagramme. 

Die  Beobachtungen  wahrend  des  normalen 
Betriebes  der  Maschine  nach  deren  Umbau  be- 
stätigten die  durch  Diagramme  nachgewiesenen 
Ersparnisse  von  etwa  20  bis  30  °/o.  Rechnet 
man  mit  einer  Ersparnis  von  25  "/o,  so  ergibt  sich 
aus  den  Diagrammen  ein  Minderverbrauch  an 
Dampf  f.  d.  Umdrehung  der  Maschine  von  2  kg. 

Zum  Auswalzen  eines  Stabes  sind  200  bis 
250  Umdrehungen  der  Maschine  erforderlich. 
Infolgedessen  vermindert  sich  der  Dampfverbrauch 
f.  d.  Stab  um  400  bis  500  kg  Dampf,  rund 
450  kg.  Werden  in  24  Stunden  400  Stäbe  ver- 
walzt bei  einem  Blockgewicht  von  1 000  bis  1 500  kg, 
so  beträgt  die  tägliche  Ersparnis  bis  1  HO  000  kg 
Dampf.  Legt  man  einen  Breis  vou  2  ,Ä  f.  d. 
Tonne  Dampf  zu  Grande,  so  entspricht  der  täg- 
lichen Ersparnis  au  Dampf  eine  Summe  von 
.120  ..//.  Bei  300  Arbeitstagen  wird  demnach  in 
dem  besonderen  Falle  durch  die  vorerwähnte 
neue  Maschine  eine  Ersparnis  bis  f  <i  000  Jt 
f.  d.  Jahr  erreicht. 

Gegenüber  einer  Zwillings-Reversieruiaschine 
ohne  Kondensation  würden  die  Ersparnisse  selbst- 
verständlich noch  grölBer  sein.  Die  Ersparnisse, 
welche  durch  die  Kottinann-Steueruug  bei  Ver- 
bund-R»  versierinascliinen  erzielt  werden,  sind  also 
ganz  erheblich  und  decken  in  kurzer  Zeit  die 
aufgewandten  Kosten  für  den  Umbau.  Vom 
ersten  Tage  der  Inbetriebsetzung  ab  hat  die 
Maschine   ununterbrochen   Tag   und  Nacht  ge- 


arbeitet und  zwar  zur  vollen  Zufriedenheit  der 
Werksverwaltung.  Das  Anheben  erfolgt  anstands- 
los in  jeder  Stellung,  ebenso  präzise  steht  die 
Maschine  still,  so  dafs  Leerläufe  auf  ein  Mini- 
mum reduziert  sind. 

Die  Diagramme,  welche  der  Berechnung  der 
Dampf-Ersparnis,  zu  Grande  lagen,  sind  in  den 
Abbildungen  1  und  2  (Tafel  XV)  dargestellt. 
Diese  Diagramme  zeigen  beim  Hochdruckcylinder 
während  der  Arbeitsperiode  einwandfreie  Kurven. 
Beim  Abstellen  und  Reversieren  der  Maschine, 
wo  alsdann  die  Expansionslinie  bis  unter  die 
Atmosphäre  sinkt ,  wird  im  Hochdruckcylinder 
Rremsarbeit  verrichtet,  d.  h.  die  Energie  der 
Schwungmasse  der  Walzenstral'se  wird  auf- 
genommen und  wieder  in  Arbeit  umgesetzt.  Der 
Hochdruckcylinder  drückt  in  den  Receiver  hineiu, 
so  dafs  wieder  voller  Druck  im  Niederdruck- 
cyliuder  vorhanden  ist,  wenn  die  neue  Fahrt 
bezw.  der  neue  Stich  beginnt,  wie  sehr  deutlich 
aus  den  Niederdruck-Diagrammen  zu  entnehmen 
ist.  Also  wird  auch  die  früher  verlorene,  vor- 
her in  die  Massen  der  Walzenstrafse  hinein- 
gesteckte Arbeit  jetzt  wieder  nutzbar  gemacht, 
was  eine  ganz  erhebliche  Arbeitsersparnis  aus- 
macht, wenn  man  bedenkt,  dafs  je  nach  dem 
Walzgut  f.  d.  Stab  7-  bis  13  mal  reversiert  wird. 

Wie  sehr  in  manchen  Betrieben  die  Frage 
der  Dampf-Ersparnis  vernachlässigt  wird,  zeigen 
die  Diagramme  Abbildung  3.  Mit  der  betreffen- 
den Maschine  wird  seit  Jahren  recht  flott  ge- 
arbeitet. Welche  Unsummen  werden  aber  auf 
diese  Art  nutzlos  vergeudet!  Man  kann  dieselben 
bei  einem  gröfseren  Walzwerke  mit  mehreren 
Reversiennaschinen  auf  Hunderttausende  schätzen. 
Und  dieser  Verlust  ist  so  leicht  dauernd  und 
ohne  besondere  Mühe  zu  umgehen.  Es  geht 
aus  den  Tatsachen  hervor,  dafs  auch  heute  noch 
auf  vielen  Hütten  und  Walzwerken  nicht  genügend 
auf  derartige  Verbesserungen  geachtet  wird. 

Die  erste  neue  Tandem-Reversiermaschine  mit 
Rottmann  -  Steuerung  wird  soeben  auf  einem  Loth- 
ringer Hüttenwerke  montiert.  Nach  Inbetrieb- 
setzung derselben  werden  eingehende  Versuche 
vorgenommen  und  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen"  ausführlich  mit  Zeichnungen  und  Diagram- 
men veröffentlicht  werden.  Der  Kaufpreis  dieser 
ersten  mit  der  Rottmann-Steuerung  ausgeführten, 
vollständig  neu  konstruierten  Reversiermaschine 
wird  lediglich  bezahlt  aus  der  nachgewiesenen 
Dampf-Ersparnis  gegenüber  einer  gleichstarken 
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Hockofenexplosionen  beim  Stürzen  der  Gichten. 

Von  Bernhard  Osann. 


Auf  dor  diesjährigen  Frühlings-Versammlung 
des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute"  hielt 
Direktor  Schi  Hing- Oberhausen  unter  allgemein 
kundgegebenem  Interesse  einen  Vortrag  über  „die 
durch  das  Hängen  der  Gichten  veranlafsten  Hoch- 
ofenexplosionen". * 

r.  "Die  Zeit  war  kurz,  und  es  mufste  eine  ein- 
gehende Erörterung,  die  vielleicht  noch  viel 
Interessantes  zu  Tage  gefördert  hatte,  unter- 
bleiben. In  Anbetracht  dessen  melde  ich  mich 
hier  in  unserer  Zeitschrift  zum  Wort  und  hoffe, 
dafs  die  folgenden  kurzen  Ausführungen  das 
Interesse  der  Fachgenossen  finden  werden. 

i  Ich  stimme  nicht  in  allen  Tunkten  mit  dem 
Vortragenden  überein,  denke  aber  einen  Teil  der 
Verschiedenheiten  unserer  Ansichten  im  Folgenden 
zu  beseitigen.  Dabei  soll  der  Hegriff  „Explosion" 
nicht  so  präcis,  wie  es  die  strenge  Wissenschaft 
fordert,  angewendet  werden;  es  sollen  vielmehr 
Vorgänge  mit  ähnlichen  Hegleiterscheinungen, 
wie  sie  bei  Explosionen  auftreten,  auch  in  den 
Begriff  einbezogen  werden. 

-  Das  Hängen  eines  Hochofens  wird  veranlafst 
durch  Ansätze,  die  den  Niedergang  der  Be- 
schickung hemmen,  bisweilen  sogar  ganz  unmög- 
lich machen.  Ober  diesen  Punkt  bestehen  keine 
Meinungsverschiedenheiten;  wohl  aber  darüber, 
wie  und  nnter  welchen  Voraussetzungen  diese 
Ansätze,  die  sich  gegebenenfalls  zu  vollständigen 
Gewölben  zusammenschliefsen,  entstehen.  Ich 
will  nicht  in  die  Erörterung  darüber  eintreten 
und  mich  nur  darauf  beschränken,  als  eine  un- 
bestrittene Tatsache  festzustellen,  dafs  feine  Erze 
und  langsamer  Gang,  natürlich  auch  Stillstände, 
die  Neigung  des  Ofens  zum  Hängen  befördern. 

Auch  die  Behauptung,  dafs  leicht  reduzier- 
bare und  reiche  Erze  mehr  zum  Hängen  neigen 
als  schwer  reduzierbare  und  arme  Erze,  wird 
wohl  ohne  Widerspruch  durchgehen.  Ich  ver- 
weise in  dieser  Beziehung  auf  meine  früheren 
Veröffentlichungen.**  Der  Ausdruck  „langsamer 
Gang"  ist,  wie  dort  erläutert,  sinngemäfs  auf- 
zufassen. 

Das  Hängen  eines  Ofens  kann  sich  verschie- 
den äufsern,  und  manche  Hochofenleute  mögen 
von  „ Hängen u  sprechen,  wenn  andere  dies  Wort 
nicht  gelten  lassen.  Wir  wollen  deshalb  fest- 
stellen, dafs  ein  richtiges  Hängen  immer  die 
Entstehung  eines  Hohlraums  innerhalb  der  He- 
schickungssäule  voraussetzt. 


•  „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  10  S.  »i23. 
~  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  23,  ebenda  1902  Nr.  5. 


Angenommen  also:  „der  Ofen  hängt".  Wie 
entstehen  diese  von  Schilling  so  temperament- 
voll geschilderten  Explosionen? 

Schilling  glaubt  eine  Verbrennung  des  feinen 
ausgeschiedenen  Kohlenstoffs  nach  der  Formel: 
C  +  CO»  =  2CO 

als  Ursache  der  Explosionen  ansehen  zu  mÜBsen. 
Feiner  Kohlenstaub,  in  grofsen  Mengen  infolge 
des  langsamen  Ganges  abgelagert,  fällt  mit  den 
stürzenden  Massen  in  einen  mit  heifsen  Gasen 
erfüllten  Kaum.  Der  Kohlenstoff  verbrennt  nach 
obiger  Gleichung,  ein  fester  Körper  geht  unter 
j  grofser  Volumenvermehrung  in  einen  gasförmigen 
über  und  schafft  sich  Raum,  wenn  ihm  ein  solcher 
nicht  freiwillig  gegeben  wird.  So  etwa  sagt 
Schilling. 

Leider  hat  er  sich  etwas  kurz  gefafst.  Liest 
man  aber  aufmerksam  den  Text  in  der  Mitte 
dor  Seite  621,  so  besteht  kein  Zweifel  darüber, 
dafs   ihm   richtige   Staubexplosionen  vor- 

'  geschwebt  haben.  Wenn  man  die  grofsen  Wir- 
kungen solcher  Staubexplosionen  und  die  feine 

I  Verteilung  des  aus  den  (Jasen  ausgeschiedenen 

I  Kohlenstoffs  ins  Auge  fafst,  so  ist  man  leicht 
geneigt,  dieser  Erklärung  beizustimmen.  Ob  „mit 
Recht",  werden  wir  sehen. 

Staubexplosionen  von  verheerender  Wirkung 
sind  genugsam  bekannt  geworden.  Ende  der 
achtziger  Jahre  ereignete  sich  eine  furchtbare 
Mehlstaubexplosion  in  der  Hameler  Mühle.  Es 

|  wurde  auch  die  Wand  eines  angrenzenden  Hauses 
dabei  eingedrückt  und  3  Kinder  im  Schlafe  durch 
Mauertrümmer  erschlagen.  Im  ganzen  kamen 
etwa  10  Menschen  ums  Leben.  Nachdem  man 
vergeblich  auf  explosible  Gasgeniische  in  den 
Oetreidesilos  gefahndet  hatte,  fand  man  den 
Ausgangspunkt  der  Explosion  in  einem  mit  fein- 
stem Mehlstaub  belegten  Abzugskanal,  der  die 
Bestimmung  hatte,  mehlstaubgeschwängerte  Luft 
in  das  Freie  zu  führen.  Wie  dieser  Mehlstaub 
entzündet  war,  konnte,  weil  alle  beteiligten  Ar- 
beiter um  das  Leben  kamen,  nicht  aufgeklärt 
werden. 

Ebenso  sind  Staubexplosionen  in  Pulver- 
fabriken bekannt.  Schwefelstaub  gelangt  bereits 
bei  260  °  zur  Explosion,  Kolophoniuminehl  bei 
noch  geringerer  Temperatur. 

Im  Kohlenbergbau  bietet  die  Vermeidung  der 
Kohlenstaubexplosionen  eine  schwierige  Aufgabe, 
deren  Tragweite  allein  durch  die  in  jüngster  Zeit 
auf  der  fiskalischen  Königin  Luisengmbe  in 
Zabrze- Oberschlesien  stattgehabte  Katastrophe, 
der  viele  Menschenleben  zum  Opfer  gefallen  sind, 
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beleuchtet  wird.  Auf  diesem  Gebiete  ist  nun  auf 
dem  Wege  der  wissenschaftlichen  Forschung  und 
der  Arbeiten  in  den  eigens  für  diesen  Zweck 
betriebenen  Versuchsstrecken  viel  wertvolle»  Ma- 
terial zusammengetragen.  Ich  verdanke  Professor 
Heise,  der  an  der  Berliner  Bergakademie  über 
Wetterführung  liest  und  seinerzeit  Leiter  der 
Arbeiten  in  der  Versuchsstrecke  in  Gelsenkirchen* 
war,  einige  Mitteilungen,  die  auch,  abgesehen 
von  Staubexplosionen,  Interesse  haben  dürften. 

Eine  Kohlenstaubexplosion  setzt  als  Vor- 
bedingungen voraus:  1.  dafs  der  Kohlenstaub 
aufgewirbelt  ist,  2.  dafs  der  Kohlenstaub  ent- 
zündet wird,  3.  dafs  eine  Luftkompression  gleich- 
zeitig mit  der  Zündung  eintritt. 

Die  Bedingungen  2.  und  3.  werden  durch 
Sprengschüsse,  namentlich  durch  ausblasende, 
gleichzeitig  gegeben.  Ohne  eine  Luftkompression 
würde  es  auch  bei  heifser  Flamme  und  bedeuten- 
der Wärmemenge  unmöglich  sein,  eine  Kohlen- 
staubexplosion herbeizuführen.  Läfst  man  Spreng- 
schtisse  in  dem  einen  Falle  gerade  in  die  Strecke 
hinein,  in  dem  andern  gegen  die  Firste  oder 
eine  vorgeschobene  Platte  ausblasen,  so  erzielt 
man  oft  nur  in  dem  letzten  Falle  eine  Kohlen- 
staubexplosion unter  der  Einwirkung  der  stär- 
keren Kompression.  Diese  Erscheinung  erklärt 
das  verschiedene  Verhalten  ein  und  desselben 
Sprengstoffs  gegenüber  Kohlenstaub-  und  Schlag- 
wetterexplosionen. 

Alle  diese  Bedingungen  sind  nun  auch  in 
einem  Hochofen  vorhanden,  wenn  die  Gichten 
stürzen.  Kohlenstoff  in  feinster  Verteilung,  der 
in  grofsen  Mengen  beim  langsamen  Gange  in 
hohen  Ofenzonen  abgeschieden  ist  und  die  Be- 
schickungssäule vollständig  durchsetzt  hat,  wird 
dann  aufgewirbelt.  Es  herrscht  in  dem  Inneren 
eine  sehr  hohe  Temperatur  und  gleichzeitig  findet 
auch  unter  dem  niederstürzenden  Gewölbe  eine 
Gaskompression  statt,  die  zwar  bei  weitem  nicht 
so  bedeutend  ist  wie  die  bei  einem  SprengschusBe 
erzielte,  aber  in  Verbindung  mit  der  hohen  Tem- 
peratur des  weifsglühenden  Koks  möglicherweise 
ausreichen  würde.  Es  fehlt  nur  ein  explosions- 
kräftige8  Oxydationsmittel.  Ohne  dieses  kann 
eine  Kohlenstaubexplosion  nicht  stattfinden.  In 
der  Grube  ist  auch  bei  schlechten  Wettern  Ver- 
brennungslnft  im  Überschusse  gegeben.  Im  Hoch- 
ofen fehlt  sie,  wenigstens  in  ausreichendem  Mafse. 
Es  bliebe  dann  nur  noch  die  Spaltung  der  Kohlen- 
säure übrig,  nach  der  von  Schilling  genannten 
Formel.  Diese  findet  zweifellos  auch  statt,  aber 
nicht  unter  Explosionserscheinungen  auf  Grund 
der  Sätze  der  Wärmelehre. 

Dafs  unverzehrter  Sauerstoff  in  einen  hängen- 
den Hochofen  bis  in  den  Hohlraum  innerhalb 
der  ßeschickungssäule  vordringt,  ist  nicht  zu 
bezweifeln.   Das  Gewölbe  steht  fest,  und  in  dem 

'  „Glückauf-  1898  Nr.  34  bis  37.  „Weiteres  zur  Frag- 
iler Sicherheitesprengstoffe."  Von  Bergassessor  Heise. 


Mafse  der  Dauer  des  Hängezustandes  wird  die 
von  dem  eintretenden  Gebläsewinde  durchstrichene 
Koksschicht  immer  niedriger,  schliefslich  so  nie- 
drig, dafs  freier  Sauerstoff  in  das  Hängegewölbe 
kommt,  den  Koks  und  das  Kohlenstoffpnlver  an- 
greift und  es  damit  zum  Stürzen  bringt. 

Es  wird  auch  etwas  dieses  Sauerstoffs  wäh- 
rend des  Sturzes  vorhanden  sein ;  dafs  dieses 
aber  ausreicht,  um  die  gewaltigen  Kohlenstaub- 
mengen zu  verbrennen,  ist  sehr  unwahrschein- 
lich. Im  Interesse  der  Gasmotorentechnik  sind 
von  Dugald  Clerk  Versuche  ausgeführt,  die  be- 
weisen, dafs  nur  ganz  bestimmte  Gasluftgemische 
eine  wirksame  Verpuffung  im  Gasmaschinen- 
cylinder  ermöglichen.  1  Raumteil  Gas,  4  Raum- 
teile Luft  ergaben  eine  Verpuffungszeitdauer  von 
0,16  Sekunden  und  eine  Verpnffungstemperatur 
von  1595°.  Dagegen  1  Raumteil  GaB,  5  Ranm- 
teile  Luft  0,055  Sekunden  bei  1812°  und  1  Raum- 
teil  Gas,  6  Raumteile  Luft  0,04  Sekunden  bei 
1792°.*  Vermehrt  man  darüber  hinaus  die  Luft- 
menge, so  gestaltet  sich  wieder  die  Verpuffung 
ungünstiger. 

Aus  diesen  Versuchen  kann  man  schliefsen, 
dafs  es  nicht  genügen  kann,  wenn  einige  Kohlen- 
stoffteile den  nötigen  Verbrennungs  -  Sauerstoff 
vorfinden,  sondern  dafs  annähernd  so  viel  freier 
Sauerstoff  anwesend  sein  mnfs,  wie  der  gesamte 
beim  Sturz  der  Gichten  schwebende  Kohlenstaub 
erfordert.  Es  erscheint  mir  aufserordentlich  un- 
wahrscheinlich, dafs  dieser  Fall  jemals  eintritt. 

Nunmehr  zu  der  Reaktion 

C-f  COt  =  2CO  =  CO  f  CO. 

Wir  wissen,  dafs  diese  unausgesetzt  im  Hoch- 
ofen vor  sich  geht.  Sie  bedeutet  einen  Wärme- 
verlust auf  Grund  folgender  Betrachtung: 

W.-E. 

Wärmeetnnahme:  1  kg  C  verbrennt  zu  CO  mit  2473 
Wärnieausgabe:      kg  COt  werden  zerlegt  anter 

Entstehung  von  *  kg  CO,  folglich  |  -2403  6607 

Wärmeverlust  für  1  kg  Kohlenstoff  .  .  .  3134 
Es  kann  also  dieser  Vorgang  nur  stattfinden, 
wenn  von  aufsen  her  Wärme  zugeführt  wird. 
Dies  geschieht  im  Hochofen  durch  Verbrennung 
von  Koks;  die  dadurch  erzeugte  Wärme  kann 
aber  nie  und  nimmer  so  schnell  zugeführt  werden, 
um  eine  explosionsartige  Verbrennung  des  Kohlen- 
staubes zu  ermöglichen.  Eine  Explosion  kann 
nur  dann  entstehen,  wenn  der  chemische  Verlauf 
eine  gröfsere  Wärme-Einnahme  als  -Ausgabe  hat. 

Sprengmittel  vergleicht  man  nach  ihrer  rech- 
nungsmäfsigen  Explosionstemperatur.  So  hat 
nach  der  obengenannten  Quelle  z.  B. 

Guhr-  Dynamit  eine  solche  von  .  .  .  2907° 

Gelatine  •  Dynamit   2984° 

Robnrit  I   1616° 

Westfalit   1806° 

•  Die  theoretisch  berechnete  Luftmenge  beträft 
6,5  cbm  für  1  cbm  Leuchtgas. 
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Sogenannte  Sicherheit«  -  Sprengstoffe,  d.  h.  I 
solche,  die  auch  bei  aufgewirbeltem  Kohlenstaub 
and  einem  bestimmten  Schlafrwettergehalt  keine  J 
Explosionen  befürchten  lassen ,  sind  solche  mit 
niedriger  ExplosionBtemperatur.  Diese  Explosions- 

Q 

temperatnr  kann  man  berechnen:  t  =     ,  wobei  Q  i 

die  bei  der  Umsetzung  der  chemischen  Verbin- 
dungen freiwerdende  Wärmemenge  in  Wärme- 
einheiten, c  die  mittlere  spezifische  Wärme  der 
entstandenen  chemischen  Zusammensetzungen  ist. 

In  unserem  Falle  ist  Q  negativ,  t  also  auch. 
Dies  besagt  genug. 

Denkt  man  an  die  zum  Teil  sehr  heftigen,  mit 
Explosionen  vergleichbaren  aluminothermischen 
Reaktionen,  so  beruhen  diese  auf  einer  bedeutenden 
Mehreinnahme  an  Wärme,  indem  die  Verbren- 
nong8wärme  deB  Aluminiums  die  für  die  Reduktion 
des  Metall  oxydes  aufgewendete  Wärmemenge 
uberwiegt.  Fügt  man  einen  Körper  hinzu,  dessen 
Erwärmung  und  Schmelzung  Wärmo  entzieht, 
so  verlangsamt  oder  unterdrückt  man  den  Ver- 
brennungsvorgang, eben  weil  nunmehr  die  Wärme- 
aasgabe zu  grofs  wird. 

Um  die  Zerstörungen  beim  Stürzen  der  Gichten 
zu  erklären,  müssen  wir  also  die  Kohlenstaub- 
Explosionen  beiseite  lassen  und  uns  nach  an- 
deren Vorgängen  umsehen.  Diese  liegen  auf 
rein  physikalischem  Gebiete.  Die  Erschütterungen 
beim  Aufschlagen  der  stürzenden  Beschickungs- 
massen  und  die  Rückwirkung  der  dabei  zusammen- 
geprefsten  Gase  genügen  zur  Erklärung  der  von 
Schilling  aufgeführten  Hochofenkatastrophen. 
Ich  will  dies  mit  Anwendung  einfacher  Gesetze 
der  Mechanik  erläutern: 

Nennt  man  das  Gewicht  der  über  dem  Hohl- 
raum stehenden  Bescbickungssäule  G  und  die  | 
Sturzhöhe  h,  so  ist  die  Arbeit,  die  beim  Sturze  ! 
nach'den  Gesetzen  des  freien  Falls  geleistet  wird  : 

L  =  M  v2'  oder  weil  v  =  y  2  g  h, 

L  =  G  .  h  in  Meterkilogrammen.  Diese  Arbeit 
kommt,  unter  Abzug  der  Arbeit,  die  zur  Über- 
windung der  Reibung  an  den  Hochofenwänden 
und  innerhalb  der  Beschickungssäule  dient,  zur 
Erscheinung,  indem  sie  zur  Erschütterung  des 
Hochofens  und  zur  Verdichtung  der  Gase  inner- 
halb des  Hohlraumes  verwendet  wird.  Letztere 
vollzieht  sich  adiabatisch,  da  die  starken  Hoch- 
ofenwände kaum  Wärme  hindurchlassen  und  ein 
doch  etwa  eintretender  Verlust  unter  der  bestehen- 
den Strahlwärme  der  weißglühenden  Massen  aus- 
geglichen würde. 

Nachdem  somit  die  beim  Sturze  verrichtete 
Arbeit  aufgezehrt  ist,  kommt  die  Rückwirkung 
der  zusammengeprefsten  Gase  zur  Wirkung.  Ihre 
Expansionskraft  bewirkt,  dafs  sie  sich  gewalt- 
sam durch  die  Beschickungssäule  hindurch  Bahn 
brechen  und  dabei  Beschickungsmassen  heraus- 


schleudern, die  vielfach  alles  zertrümmern,  was 
ihrer  Flugbahn  im  Wege  steht. 

Ich  wähle  nun  die  von  Schilling  beschriebene 
Serainger  Katastrophe  aus,  um  eine  Beispiels- 
rechnung zu  geben. 

Nach  der  Explosion  war  der  Ofen  8  m  tief, 
von  der  Beschickung  sind  etwa  100  cbm  aus 
dem  Ofen  geworfen  worden.  Der  Ofen  ging  auf 
Bessemereisen  und  erzengte  bei  normalem  Gange 
täglich  200  t  Roheisen.  Der  Ofen  möge  in  dem 
oberen  Teile  5,3  in  Durchmesser,  entsprechend 
22  qm  Fläche  haben.  Es  war  also  nach  der 
Katastrophe  eine  Vertiefung  von  8  X  22  = 
176  cbm  Inhalt  entstanden.  Hätte  man  nun 
die  100  ausgeworfenen  Kubikmeter  wieder  in  den 
Ofen  hineingekratzt,  so  hätten  nur  76  cbm  Be- 
schickung gefehlt,  entsprechend  ^  =  3,5  m. 

Um  diese  Höhe  h  =  3,5  m  ist  der  Ofen  gestürzt. 

Nehmen  wir  nun  an,  dafs  der  Ofen  etwas 
unterhalb  der  Mitte  der  Ofenhöhe  gehangen  habe, 
so  hätte  über  dem  Hohlraum  eine  Beschickungs- 
gäule von  etwa  Um  Höhe  gesunden  mit  einem 
Rauminhalt  von  14  X  22  =  308  cbm  oder  308  X 
1000  =  308  000  kg  Gewicht,  wenn  man  für 
1  cbm  Hochofenbeschickung  1000  kg  einsetzt, 
was  wohl  hier  zutreffen  mag,  da  es  sich  um 
reiche  Erze  handelt  und  alle  Zwischenräume 
durch  Erzstaub  belegt  sind.  Die  Fallarbeit  wäre 
dann,  freien  Fall  angenommen,  G  .  h  =  308  000 
X  3,5  =  1  078  000  mkg.  Herausgeschleudert 
sind  100  cbm  Beschickung,  die  etwa  80  000  kg 
gewogen  haben  mögen  (800  kg  für  1  cbm,  lose 
aufgestürzten  Zustand  vorausgesetzt).  Nimmt  man 
an,  dafs  sie  durchschnittlich  10  m  hoch  geflogen 
sind,  was  reichlich  gentigen  dürfte,  um  die  Zer- 
störungBwirkung  zu  erklären,  bo  ist  dabei  eine 
Hubarbeit  von  800  000  m/kg  geleistet.  Die  Diffe- 
renz 1  078  000  —  800  000  =  278  000  m  kg 
stellt  das  Arbeitsmafs  dar,  welches  für  die  Rei- 
bung, die  Zertrümmerung  der  Beschickungsteile 
und  die  Erschütterung  des  Hochofens  aufge- 
wendet ist. 

Dafs  ein  Parrytrichter  bei  einer  solchen 
Gelegenheit  zerschlagen  werden  kann,  wird  ver- 
ständlich, wenn  man  zunächst  bedenkt,  dafs 
einige  ßeschickungsteile,  die  gerade  oben  im 
Hauptzuge  des  durchbrechenden  Gasstroms  wie  in 
einem  speienden  Krater  gelegen  und  dem  auf- 
steigenden Gasstrom  eine  grofse  Fläche  dar- 
geboten haben,  besonders  kräftig  emporgeschlen- 
dert werden  können.  Bei  einer  Flughöhe  von 
10  m  ist  die  Wirkung  ebenso,  als  wenn  der 
Trichter  unter  der  Fallramme  mit  Fallgewichten 
auB  10  m  Höhe  behandelt  wäre.  Treffen  nnn 
zwei  Erzstticke  den  Trichter  mit  gleicher  Gewalt 
an  den  Endpunkten  eines  Durchmessers,  so  kann 
der  Trichter  nach  keiner  Seite  durch  Ausschwingen 
ausweichen  und  erhält  die  Schläge  mit  unver- 
minderter Wirkung. 
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Die  Verdichtung  des  Gases  bei  dem  Sturze 
der  Beschickung  ist  sehr  bedeutend.  Würde  sie 
ohne  jeden  Arbeitsverlust  nach  dem  Vorbilde 
eines  reibungslosen  Kolbens,  der  in  einem  Cy- 
linder  herabstürzt,  erfolgen,  so  würde  die  Gleichung 
bestehen : 

p  .  h  .  f .  100O0  —  G  .  h, 

=  f  10 (.XX)'  woliei     ~  s,ur35"one  in  Meter,  0  = 

(iewicht  der  stürzenden  Beschickung  in  Kilogr., 

f  _  (luerschnittsfläche  des  Ofens  in  Quadratmeter, 

p  —  mittlerer  (iasdruck  in  Atmosphären  während  der 
Verdichtung. 

In  unserm  Beispiele  würde 

308000 
P  =  22.10  000  =  1'4A,n'-' 

der  Enddrtick  also  2,8  Atm.  sein.  Ks  kommt 
natürlich  nur  ein  Teil  dieses  Drucks  zur  Geltung. 

Es  bleibt  nun  noch  zu  erörtern,  wie  es  ge- 
schieht, dafs  sich  die  Wirkungen  beim  Stürzen 
der  Beschickung  so  verschiedenartig  äufsern. 

Es  kommt  eben  darauf  an,  wie  der  Ofen 
hängt  und  in  welcher  Weise  das  Hängegewölbe 
zu  Brnche  geht.  Ich  habe  Ofenhängen  erlebt, 
die  18  Stunden  und  noch  länger  andauerten,  bei 
denen  auch  keine  Spur  von  Gas  auf  der  Gicht 
bemerkt  wurde.  Es  wurde  dann  ebenso  lange 
in  den  Ofen  „verloren"  hineingeblasen,  bis  sich 
freier  Sauerstoff  unter  dem  Gewölbe  in  dein 
Gasgemisch  eingefunden  hatte  und  dieses  zum 
Fall  brachte. 

Anderseits  habe  ich  Hängen  kennen  gelernt, 
bei  denen  der  Ofen  Wind  annahm  und  Schlacke 
Hofs,  die  nur  dadurch  bemerkbar  wurden,  dafs 
die  Meldung  von  der  Gicht  kam:  Der  Ofen  geht 
nicht  herunter.  Solche  Hängen  lösten  sich  immer 
sehr  schnell,  halten  aber  immer  schlechtes  Roh- 
eisen zur  Folge. 

Nach  den  .Schillingscherl  Ausführungen  tnufs 
man  gerade  solche  Hängen  als  heimtückisch  an- 
sehen. Ohne  dafs  etwas  Auffälliges  vorhergeht, 
kommt  es  zn  vollständigen  Zertrümmerungen  des 
Gasfangs  und  der  (üchtausrüstung.  Ich  bin  der 
Ansicht,  dafs  die  letztgenannte  Art  des  Hängens 
an  höhere  Ofenzonen  gebunden  ist,  im  Gegen- 
satz zn  der  erstgenannten,  und  will  deshalb  vom 
„hohen"*  und  vom  „tiefen"  Hängen  sprechen, 
um  eine  kurze  Rezeichnnng  zu  haben. 

Im  ersten  Falle  hat  sich  das  Hängegewölbe, 
durch  losgegangene  Ansätze  eingeleitet,  ledig- 
lich durch  Festklemmen  gebildet.  Die  He- 
schicknug  kann  nicht  herunter,  wohl  aber  die 
Oase  dnreh  das  Gewölbe  hindurchgehen.  Beim 
tiefen  Hängen  steht  dagegen  ein  fest  mit  ge- 
schmolzenen Massen  verkittetes  Gewölbe,  wahr- 
scheinlich durch  immer  weiter  wachsende  An- 
sätze, die  sich  schließlich  unter  Einhüllung  von 
Beschickungsteilen  zusammenschliefsen,  entstan- 


I  den.  Stürzt  der  Ofen  beim  tiefen  Hängen,  so  fallt 
eine  hohe  Beschicknngssäule  in  daB  nahezu  leerge- 
blasene Gestell  mit  grofser  Gewalt.  Die  zusainmen- 
geprefsten  Gase  linden  aber  den  Ausweg  nach 
oben  bei  der  Höhe  der  Beschickungssäule  er- 
schwert. Sie  kommen,  nachdem  sie  diese  Wider- 
standsarbeit geleistet  haben,  matt  und  langsam 
oben  an.  Stürzt  der  Ofen  beim  hohen  Hängen, 
so  wird  das  Aufschlagen  der  stürzenden  Massen 
durch  die  im  Gestell  nnd  der  unteren  Rast 
stehende  Beschic.kungsBäule  gemildert,  dagegen 
linden  die  geprefsten  Gase  weniger  Reibung  in 
der  Beschickungssäule  vor  und  können  ihre 
Kraft  vornehmlich  der  Zerstörung  nnd  dem 
Herausschleudern  von  Beschickungsmaasen  wid- 
men. Demnach  besteht  beim  tiefen  Hängen 
gröfsere  Gefahr,  dafs  der  Ofen  durch  die  Er- 
schütterung zu  Grunde  geht,  beim  höheren  Hän- 
gen, dafs  die  Gicht  zerstört  wird. 

Dies  ist  allerdings  sehr  problematisch.  Man 
kann  mit  Recht  einwenden,  dafs  bei  hohem  Hängen 
das  Herabstürzen  der  Beschickung  in  dem  nach 
unten  erweiterten  Schachtprofil  mit  gröfserer 
Gewalt  erfolgt  als  beim  tiefen  Hängen,  bei 
welchem  die  noch  zusammengekitteten  Massen 
in  sich  einen  Widerstand  entgegensetzen  nnd 
die  schiefe  Rastfläche  bremst.  Es  kommt  auch 
ganz  darauf  an,  ob  der  Hochofen  im  guten  bau- 
lichen Zustande  ist  oder  nicht,  and  letzteres  an- 
genommen, wo  er  geschwächt  ist.  Wenn  ob 
vorkommt,  —  und  es  ist  mehrfach  vorgekommen  — , 
dafs  Hochöfen  mitten  in  ungestörtem  Betriebe 
zusammenbrechen  infolge  von  Schachtausfressun- 
gen,  so  kann  man  auch  annehmen,  dafs  oft  eine 
verhältnismäfsig  geringe  Erschütterung  genügt, 
um  einen  Hochofen  zum  Einsturz  zn  bringen. 

i  In  Hattingen  ist  auch  Gestell  nnd  Rast  aus- 
einandergesprengt. 

Solange  man  nicht  verhindern  kann,  dafs 
sich  Ansätze  im  Ofen  bilden,  wird  man  auch 
nicht  hindern  können,  dafs  sich  zuweilen  ein 
Hängen  ereignet.  Kommt  es,  so  ist  man  macht- 
los. Es  schützt  nach  Schillings  Bericht  ein 
Langenscher   Gasfang   auch   nicht    immer  vor 

'  Unglücksfällen.  Das  einzige,  das  man  tun  kann, 
ist  die  Fürsorge  für  grofse  Standfestigkeit,  gnte 
Verankerung  und  Schachtknhlnng  an  der  dnreh 
Alkalien*  gefährdeten  Stelle  in  etwa  Mitte 
Ofenhöhe. 

Wenn  Schilling  sagt,  dafs  er  unter  der 
Kindruck  des  Hattinger  Unglücksfalles  Achtung 
vor  den  alten  Rauhgemäuern  und  Sehacht- 
panzern bekommen  habe,  so^wird  diese  Äufse- 
rung  durch  die  I'rojektzeichnungen  neuerer  Hoch- 
öfen und  durch  den  Hinweis  auf  den  Bnrger- 
schen  Panzerofen  unterstützt. 


*  Es  bleibt  wenigstens  keine  andere  Erklärung 
übrig  als  die  der  Steinverschlackung  unter  Bildung 
von  Alkalisilicaten. 
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Über  die  Verhüttung  feiner  Erze  werden 
wir  allerdings  nicht  immer  so  hinwegkommen, 
wie  Schilling  es  aasspricht.  Man  wird  es  nicht 
tiberall  so  einrichten  können,  dafs  sie  nur  einen 
bescheidenen  Anteil  am  Erzmöller  haben.  Diese 
Frage  gibt  vielon  Köpfen  zu  denken,  auch  drü- 


ben jenseits  des  Ozeans.  Sie  wird  auch  gelöst 
werden.    Darüber  vielleicht  spater  einiges. 

Seinerzeit  hat  die  von  van  Vloten  an- 
geregte Frage  der  Hängeerscheinungen  einen 
lebhaften  Meinungsaustausch  eingeleitet.  Möge 
es  hier  auch  wieder  geschehen. 


Hochofenbetrieb 


Die  weitaus  gröfste  Zahl  der  beim  Hochofen- 
betriebe auftretenden  lästigen  Erscheinungen 
kann  man  auf  eine  gemeinschaftliche  Ursache 
zurückführen.  Bei  der  Massenbewegung  der  Ma- 
terialien übersieht  es  der  Grofsbetrieb  der  Hoch- 
öfen meistens,  der  Notwendigkeit  der  vollkommen 
gleichmäfsigen  Belastung  des  Schachtqnerschnittes 
Rechnung  zu  tragen.  Um  letzteres  zu  erreichen, 
genügt  es  nicht  allein,  dafs  die  Gichten  an  und 
für  eich  gleichmäfsig  verteilt  werden ,  sondern 
es  ist  unerläfslich,  dals  dies  auch  bezüglich  der 
Stückgröfse  der  Materialien  der  Fall  sei,  denn 
die  Beziehungen  der  Korngröfse  des  Erzes  zur 
Durchsetzzeit  einerseits,  sowie  die  Einwirkung 
verschiedener  Dichte  der  Lagerung  auf  Gaa- 
durchzug  und  Wärmeverteilung  anderseits  lassen 
es  vollauf  begründet  erscheinen,  diesem  Gegen- 
stände vollste  Beachtung  zu  schenken.  Die 
Sorgfalt,  welche  die  älteren  Betriebe  in  dieser 
Hinsicht  beobachteten,  ist  infolge  der  gröfseren 
zu  bewältigenden  Materialmengen  jedoch  mehr 
and  mehr  zurückgedrängt  worden. 

Der  Schmelzprozefs  könnte  nur  dann  an- 
nähernd theoretisch  verlaufen,  wenn  die  Korn- 
gröfse der  Materialien,  insbesondere  des  Erzes, 
eine  gleichmäßige  wäre.  In  Wirklichkeit  trifft 
diese  Vorbedingung  aber  nicht  zu  und  infolge- 
dessen wird  der  Hauptprozefs  der  Schmolzarbeit 
von  Nebenprozessen  begleitet,  die  nicht  nur 
unerwünscht,  sondern  direkt  schädlich,  weil 
wärmezehrend,  sind.  Je  gröfser  die  Verschieden- 
heit in  der  Korngröfse  ist,  desto  unangenehmer 
machen  sich  diese  Nebenvorgänge  geltend.  Vor- 
bereitung, Reduktion  und  Kohlung  —  die  Zeit 
der  Gare  —  steht  im  geraden  Verhältnis  zu 
der  Korngröfse.  Das  kleine  Korn  ist  genötigt, 
die  Gare  des  grofsen  abzuwarten,  unnötig  im 
Schachte  zu  liegen,  um  in  der  Wartezeit  vielleicht 
wiederholt  entkohlt,  verbrannt  und  geschmolzen 
zu  werden,  und  dann  im  Wege  direkter  Reduktion 
den  Werdegang  zum  Roheisen  abermals  durch- 
zumachen. Eine  unregelmäfsige  Verteilung  führt 
Anhäufungen  gleicher  Stückgröfsen  herbei.  Kom- 
men derartige  Anhäufungen  von  Materialien 
kleinster  Korngröfse  vorzeitig  zum  Schmelzen, 
so  entstehen  leicht  Schlackenfrischprozesse  an 
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der  Wand,  wo  der  gröfste  Wänueaufstieg  statt- 
findet, nnd  diese  bilden  dann  die  Veranlassung 
zur  Verzögerung  des  Gichtonwechscls  und  zum 
Hängen  der  Gichten.  Anhäufungen  von  Erz 
gröfster  Korngröfse  werden  anderseits  leicht  von 
Rohgangerscheinungen  begleitet.  Diese  verschie- 
denen Vorgänge  endigen  schliefslicti  in  einen 
gegenseitigen  Ausgleich,  sobald  die  Verflüssigung 
eintritt,  was  aber  nur  durch  einen  Überschufs 
an  Brennstoff  ermöglicht  wird.  Das  Resultat  wird 
naturgemäfs  kein  gleichmäfsiges  sein  können  uud 
noch  weniger  vom  wirtschaftlichen  Standpunkt 
ans  befriedigen.  Liegt  ein  gutes  Gemenge  der 
Korngröfsen  vor,  so  werden  zwar  diese  Re- 
aktionen ähnlich  verlaufen,  nur  mit  dem  grofsen 
Unterschiede,  dafs  sie  nicht  konzentriert  auf- 
treten und  der  Ausgleich  somit  glatter  verläuft. 

Eine  weitere  Forderung  für  befriedigende 
Schmelzarbeit  besteht  darin,  dafs  die  Gichten 
nicht  nur  in  sich ,  sondern  anch  untereinander 
gleichartig  sind.  Das  an  die  Hütte  gelieferte 
Erz  ist  ein  ungleiches  Gemenge  verschiedener 
Korngröfsen ,  was  bei  gewissen  Erzgattungen 
besonders  stark  in  die  Erscheinung  tritt.  Die 
grofsen  und  schweren  Stücke  haben  das  Bestreben, 
das  Gemisch  zu  verlassen,  in  demselben  dnreh- 
zusinken  und  an  den  Böschungen  der  Sturzhaufen 
vorzurollen.  Mit  der  Zunahme  der  Transport- 
bewegung schreitet  diese  Entmischung  stetig  fort 
und  zum  Schlufs  findet  sich  in  dein  an  der  Hütte 
zum  Gebrauch  lagernden  Erzvorrate  das  meiste 
grofse  Stückerz  in  und  am  Fulse  der  Erzhaufen, 
mögen  sie  frei  oder  in  Speichern  gelagert  sein.  Von 
diesem  untersten  Teile  des  Vorrates  weg  wird  das 
Erz  zu  Gicht  oder  Möller  gebracht  und  damit  für 
schwer  zu  beseitigende  Unregclmäfsigkeiten  im 
Betrieb  die  Ursache  geschaffen.  Eine  verläfs- 
liche  Überwachung  ist  nicht  leicht  durchführbar, 
zumal  aus  den  geschlossenen  Speichern;  überdies 
verbirgt  sich  das  Grofsstückige  oft  unter  der 
Decke  des  Kleinstückigen ,  so  dafs  die  Arbeit 
des  Einfüllens  wie  auch  der  Inhalt  des  beladencn 
Erzwagens  nicht  gut  kontrolliert  werden  kann. 
Der  Möller  ist  eine  Mischung  der  Korngröfsen 
in  der  Regel  nur  iusofern,  als  die  eine  oder 
die  andere  Erzsorte  gröfser  oder  kleinstückiger 
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ist.  Das  Gemenge  sollte  aber  derart  hergestellt 
werden,  dafs  innerhalb  jeder  Erzgattung  die 
Kornniischung  eine  gleichartige  ist.  Das  ist 
aber  oft  nicht  der  Fall.  Gelangt  das  Erz  vom 
Vorrat  direkt  zur  Gicht  der  Hochöfen,  dann  sind 
die  erwähnten  Störungen  unausbleiblich.  Die 
Erzgicht  verteilt  Bich  auf  eine  Anzahl  Wagen 
und  die  Folge  davon  ist,  dafs  einige  derselben 
in  der  Hauptsache  das  groise,  die  anderen  das 
kleine  Korn  aufgeladen  erhalten.  Bei  der  leidigen 
Gewohnheit  der  meisten  heimischen  Werke ,  in 
der  Runde  zu  gichten,  ist  es  wiederum  nicht 
ausgeschlossen,  dafs  beispielsweise  die  Wagen  mit 
dem  grofsen  Kom  nebeneinander  angefahren 
werden,  was  zur  Folge  hätte,  dafs  das  Stückerz 
einseitig  in  die  Gicht  zu  liegen  kommt.  Durch 
das  Auseinanderziehen  der  Charge  im  Umkreise 
der  Ofengicht  —  ein  faktischer  Übclstand  dieser 
Begichtnngsart  — werden  die  Unregelmäfsigkeiten 
noch  weiter  verschärft.  Je  gröfser  der  Ofen, 
je  weiter  die  Gicht,  desto  gröfser  wird  der 
Spielraum  für  derartige  Fehler. 

Viele  Ingenieure  sind  der  Ansicht,  dafs  ein 
gröfser  Ofen  alles  leichter  verdauen  kann.  Das 
ist  oft  ein  fataler  Irrtum.  Die  regelmäfsige  Ver- 
teilung der  Materialien  über  einen  grofsen  Schacht- 
querschnitt wird  viel  gröfsere  Sorgfalt  erfor- 
dern, als  wenn  diese  Fläche  kleiner  ist.  In  einem 
engeren  Schachte,  wo  die  Stoffe  dichter  an-  und 
durcheinander  lagern,  werden  sich  manche  Fehler 
der  Begichtung  eher  ausgleichen,  und  die  Empfind- 
lichkeit jedes  Ofens  ist  dieselbe,  sei  er  klein 
oder  grofs.  Die  zentrale  Bestreuung  des  Ver- 
schlufskegels  der  Gicht  ist  wohl  jeder  anderen 
Begichtnngsart  vorzuziehen,  geschehe  sie  nun 
mit  einzelnen  Wagen  oder  mittels  eines  gut  ge- 
bauten Sammelfasses  über  dem  Konus.  Doch 
genügt  schließlich  jode  Begichtungsart  den  zu 
stellenden  Anforderungen,  wenn  das  zu  verteilende 
Material  gleichartig  ist.  Aufgabe  wäre  es  deshalb, 
Ordnung  in  die  verschiedenen  Erzgemenge  zu 
bringen,  bevor  sie  in  die  Gicht  gelangen,  und 
zwar  nicht  mit  halben  Mafs regeln.  Es  würde 
für  diesen  Zweck  beispielsweise  nicht  hinreichen, 
Aufseher  zu  bestellen,  welche  auf  Ordnung  zu 
sehen  hätten,  sondern  es  mufs  eine  mechanisch 
durchgeführte  Klassierung  stattfinden,  von  welcher 
aus  Möller  oder  Gichten  derart  passend  zusammen- 
gesetzt werden  können,  dafs  sie  die  oberste 
Bedingung  eines  flotten  Hochofenbetriebes:  voll- 
kommen gleichmäfsige  Belastung  des  Schacht- 
Querschnittes,  erfüllen.  Erst  sichten,  dann  gichten ! 
Es  kann  sein,  dafs  die  Klassierung  des  Erzes 
als  eine  umständliche  Mehrarbeit  für  den  Hoch- 
ofenbetrieb  aufgefafst   wird,  aber  es  ist  nicht 


:  so  arg  damit ,  wie  es  auf  den  ersten  Blick 
•  erscheinen   mag.    Die  Klassierung   läfst  sich 
schon  mit  der  Aufspeicherung  der  Erze  verbinden 
und  es  genügt  hierfür  der  Einbau  von  Rättern 
j  in  die  Erzspeicher  und  in  den  allermeisten  Fällen 
;  eine  Sortierung  in  zwei  Klassen.  Damit  wird  schon 
1  das  Gröfste  ausgeschieden  und  eine  regelrechte  Auf- 
teilung desselben  auf  die  Wagen  oder  Gichten 
leicht  bewerkstelligt.   So  unscheinbar  diese  Maß- 
regel erscheinen  mag,  so  überraschend  iBt  ihre 
Wirkung  auf  den  Ofengang.    Es  wird  natürlich 
nicht  notwendig  sein,  jede  Erzsorte  zu  klassieren, 
sondern  nur  diejenigen,  welche  grofse  Unter- 
schiede der  Korngröfsen  aufweisen.     Alle  für 
diesen  Zweck  aufgewendeten  Mühen  und  Unkosten 
werden  in  vervielfachtem  Mafse  als  Gewinn  herein- 
gebracht.   Nachstehend  einige  Beispiele  dafür. 

Meiner  Leitung  unterstanden  vor  Jahren  zwei 
Öfen  durchaus  gleicher  Verhältnisse  in  Bau, 
Ausrüstung  und  Schmelzmaterial.  Ofen  A  arbeitete 
mit  gewöhnlichem  entmischtem  Erz,  Ofen  B  mit  in 
zwei  Klassen  gesichtetem  Erz.  Gegichtet  wurde 
bei  beiden  mit  Konus.  Ofen  A  hatte  stets  mit 
Störungen  zu  kämpfen,  seine  Ergebnisse  waren 
mittelmäfsig,  wenn  auch  nicht  anormal  im  Ver- 
gleich zu  den  anderen  Öfen  des  Reviers.  Die 
Erzeugung  betrug  0,6  t  f.  d.  Kubikmeter.  Ofen  B 
lief  jahraus  jahrein  bei  gleicher  Marke  regelmäfsig 
wie  eine  Uhr  mit  1  t  Erzeugung  und  2 1  °/«  ge- 
ringerem BrennstofTaufwand.  Hier  und  da  kam  es 
vor,  dafs  dieser  Ofen  auch  mit  unklassiertem  Erz 
I  beschickt  werden  mufste,  und  stets  stellten  sich 
dann  alle  die  Widerwärtigkeiten  ein,  welche  den 
Betrieb  mit  entmischtem  Erz  begleiten. 

Ein  andermal  übernahm  ich  drei  Öfen,  deren 
Betriebsanstände  einen  gewissen  Ruf  genossen. 
Es  wurde  Vorsorge  getroffen,  das  Erz  halbwegs 
zu  klassieren,  und  in  wenigen  Wochen  verdoppelten 
die  Öfen  ihre  frühere,  allerdings  etwas  magere 
Erzeugung.  Derselbe  Vorgang  trat  in  einem 
dritten  Falle  ein,  wobei  mit  halbklassiertem  Erz 
die  Tageserzeugung  von  60  auf  100  t  gebracht 
i  wurde.  In  allen  diesen  Fällen  wurde  Erz  mit 
sehr  unterschiedlicher  Stttckgröfse  verarbeitet. 
Eine  vollkommene  Sichtung  war  nur  bei  dem 
genannten  Ofen  B  möglich. 

Mit  einer  regelrechten  Mischung  der  Erze 
entfallen  somit  viele  wärmeverzehrende  und  die 
Schmelzarbeit  schwächende  Einflüsse,  die  gesamte 
Wärmemenge  wird  ihrer  eigentlichen  Bestimmung 
zugeführt,  und  dies  kommt  in  einer  vorher  nicht 
gekannten  Regelmäfsigkeit  des  Ofenganges,  der 
Höhe  der  Erzeugung  nnd  gröfserer  Wirtschaft- 
lichkeit des  gesamten  Betriebes  zum  Ausdruck. 

E.  Belani. 
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Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativsten. 


Neunkirchen,  den  10.  Juni  1903. 
B»i.  Trier. 

Geehrte  Reduktion ! 

Infolge  verschiedener,  durch  meinen  inzwischen 
vollzogenen  Stellungswechsel  verursachter  Ab- 
haltungen komme  ich  leider  erst  heute  zur  Er- 
ledigung Ihres  Geehrten  vom  6.  April  d.  J.,  dem 
Sie  eine  Abschrift  des  von  Hrn.  A.  B.  Chantraine- 
Maubeuge  dort  eingegangenen  und  von  Ihnen  in 
Heft  11  Seite  698  veröffentlichten  Schreibens  vom 
3.  April  beizufügen  die  Freundlichkeit  hatten. 

Ich  habe  mich  inzwischen  bei  der  von  Hrn. 
A.  B.  Chantraino  selbst  angeführten  Firma  „Com- 
pagnie  des  Mines,  Fonderies  et  Forges  d'Alais" 
(Gard)  in  dieser  Angelegenheit  erkundigt  und  um 
Einsendung  einer  Zeichnung  der  von  Hrn.  A.  B. 
Chantraine  projektierten  Umsteuerungsglocke  ge- 
beten. Die  eingegangene  Zeichnung  bestätigt  die 
in  meinem  Ergebenen  vom  8.  April  ausgesprochene 
Vermutung,  dafs  Hr.  Chantraine  wohl  nur  eine 
Luftumschalteglocke  mit  Steiligem  Wechselkreuz, 
nicht  aber  eine  Gasumschalteglocke,  von  der  ich 
in  meiner  Zuschrift  vom  7.  März  ausschliefslich 
spreche,  projektiert  und  gebaut  haben  dürfte,  und 
mochte  ich  an  dieser  Stelle  nur  noch  bemerken, 
dafs  Hr.  Chantraine  ebensowenig  wie  ich  das  Recht 
hat,  sich  für  den  Erfinder  des  8teiligen  Wechsel- 
kreuzes (nicht  3teiligen  Umachaltungsglocke)  zu 
halten,  da  dasselbe  z.  B.  hier  ebenfalls  nur  bei  Luft- 
Umschalteglocken  bereits  seit  mehr  als  15  Jahren 
in  Verwendung  steht.  Meine  Vermutung  dachte 
ich  damit  begründen  zu  können,  dafs  sich  Hr.  Chan- 
traine die  Uasumsehalteglocke  mit  3  teiligem 
Wecbselkreuz,  deren  Vorteile  schon  aus  der  Kon- 
struktionszeichnung erkennbar  sind,  ebenso  wie 
ich  hatte  schützen  lassen. 


Indem  ich  um  gefällige  Aufnahme  dieser  Zeilen 
in  Ihre  geschätzte  Zeitschrift  bitte  und  hierfür 
im  voraus  bestens  danke,  zeichue  ich 
Hochachtend 

Datidtrius  Türk. 


Mülheim  a.  d.  Ruhr,  den  5.  Juni  1903. 
Geehrte  Redaktion! 
Heft  11  von  „Stahl  und  Eisen"  enthält  auf 
Seite  690  ff.  einen  Artikel,  worin  Hr.  Adolf  Niigcl  aus 
Döhlen  eine  neue  Umsteuerungsvorrichtung  für 
Regenerativöfen  beschreibt  und  sich  als  Erfinder 
bezeichnet.  Ich  gestatte  mir,  darauf  zu  bemerken, 
dafs  die  Ventilanordnung,  wie  sie  von  Hrn.  Nägel 
als  Zusatz-Patent  angemeldet  wurde,  mir  bereits 
im  Jahre  1901  unter  Nr.  126  294  patentiert  worden 
ist  und  lautet  der  Patent- Anspruch  wie  folgt: 
„Ventilanordnung  für  Regenerativöfen  mit  zwei 
Zugangsventilen  für  das  Betriebagas  und  zwei 
Abgangsventilen  für  die  Abgase  in  umschaltbarcr 
Verbindung  miteinander,  dadurch  gekennzeichnet, 
dafs  die  Zugangsventile  in  einem  gemeinschaft- 
lichen Gaskasten  und  die  Abgangsventilo  in  einem 
zweiten  besonderen  Gaskasten  untergebracht  und 
diese  Gaskasten  getrennt  in  beliebiger  Entfernung 
voneinander  angeordnet  sind."  Ich  habe  das 
Ventil  in  meinem  eigenen  Werko  s.  Zt.  in  Betrieb 
gesetzt  und  ausprobiert,  jedoch  lege  ich  auf  vor- 
stehende Veröffentlichung  nur  Wert  der  Erfinder- 
Prioritätsrechte  halber,  da  in  der  Praxis  meinem 
neuen  Ventil  mit  drehbarem  Cylinder,  D.  R.-P. 
Nr.  128  802,  aus  technischen  und  pekuniären 
Gründen  von  den  Hüttenwerken  der  Vorzug  ge- 
geben wird. 

Hochachtungsvoll! 

Albert  Fiteher, 
i.  F.  Fisher,  KOrth  & 
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Mitteilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


Apparat  zur  Schwefelbestimmung  in  Eisen 
und  Stahl. 

Von  A.  Kleine  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Ein  häufig  angewandtes  Verfahren,  den  Schwe- 
felgohalt  in  Eisen  und  Stahl  zu  bestimmen,  beruht 
bekanntlich  darauf,  dafs  man  die  Probe  in  Salz- 
säure löst  und  den  entwickelten  Schwefelwasser- 
stoff in  der  Lösung  eines  Metallsalzes  auffängt. 
Die  hierzu  benötigten  Kolben  sind  vielfach  mit 
Gummistopfen  vorsehen,  welche  Durchbohrungen 
zum  Durchleiten  des  Gases  haben.  Diese  Stopfen 
werden  indessen  nach  nicht  sehr  langem  Ge- 
brauch von  den   Säuredämpfon  angegriffen  und 

schrumpfen  so  zusammen, 
dafs  sie  keine  Sicherheit 
mehr  für  zuverlässige  Ab- 
dichtung des  Apparates 
bieten. 

Um  diesem  Übelstande 
abzuhelfen,  werden  neuer- 
dings Apparate  empfohlen, 
an  denen  dieüummistopfen 
durch  Schliffe  ersetzt  sind. 
Bei  diesen  hat  man  darauf 
zu  achten,  dafs  nach  Be- 
endigung des  Erhitzung  die 
Schliffe  .sofort  aus  dem  Kol- 
benhalsu  entfernt  werden, 
weil  sie  sonst  festklemmen.  Trotz  dieser  Vorsicht 
kommt  es  leicht  vor,  dafs,  wenn  man  mehrere  Appa- 
rate im  Gebrauch  hat,  sich  dio  Schliffe  so  festsetzen, 
dafs  sie  nur  mit  grofser  Mühe  entfernt  worden  können 
und  die  Kolben  bei  dieser  Operation  zerbrechen, 
Ich  habe  daher  den  von  mir  konstruierten  Kolben 
für  Kohlenstoffbestimmungen*  abgeändert,  um 
denselben  für  Schwefelbestirutnungcn  brauchbar 
zu  machen.  Bei  dorn  in  der  Abbildung  wieder- 
gegebenen  neuen  Apparat  A  sind  die  oben  ge- 
schilderten Nachteile  beseitigt,  indem  die  Schliffe 
gekühlt  werden.  Die  entwickelten  Gase  nehmen 
den  Weg  bei  F  durch  ein  im  Kühler  eingeschmol- 
zenes Schlangenrohr;  dadurch  werden  die  Säure- 
<lämpfe  zur  vollständigen  Kondensation  gebracht. 
Da  zum  Lösen  eine  kleine  Flamme  genügt,  be- 
darf es  keines  fließenden  Kühlwassers,  sondern 
ist  es  nur  erforderlich,  den  Kühler  vorher  mit 
kaltem  Wasser  zu  füllen.  Man  braucht  also  nicht 
für  jeden  Apparat  besondere  Kühl  Wasseranschlüsse 
und  Abflüsse. 

Ein  zweiter  Übelstand  der  früheren  Apparate 
ist  der,  dafs  dio  Absorptionsflüssigkeit  leicht  bei 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen",  Jahrgang  1902 
Heft  XI  S.  014 


einer  Abkühlung  des  Kolbens  in  die  Lösungs- 
flüssigkeit zurücksteigt,  wodurch  die  Bestimmung, 
in  vielen  Fällen  auch  der  Kolben,  verloren  ist. 
Um  diesen  Fehler  zu  beseitigen,  konstruierte  ich 
den  gleichfalls  in  der  Abbildung  wiedergegebenen 
Absorptionskolben  B,  bei  welchem  ein  Zurück- 
steigen der  AbsorptionsflUssigkoit  ausgeschlossen 
ist  und  in  den  von  beiden  Seiten  Gase  eingeleitet 
werden  können,  ohne  die  Flüssigkeit  herauszu- 
drücken. 

Dio  Anwendung  des  Apparates  ist  folgende : 
Nachdem  in  den  Absorptionskolben  B  etwa  50  ccm 
ammoniakalische  Gadmiumlösung  gobracht  sind, 
und  derselbe  mit  einem  Stopfen  verschlossen 
worden  ist,  wird  in  den  Ansatz  C  geblasen,  wobei 
die  Lösung  30  bis  85  mm  in  D  aufsteigen  mufo. 
Sollte  dieselbe  die  vorgeschriebene  Höhe  nicht 
erreichen,  so  setzt  man  noch  einige  Kubikcenti- 
meter  zu.  Hierauf  wird  der  Absorptionskolben 
mit  dem  Lösungskolben  verbunden,  in  dem  10  g 
Stahl  oder  5  g  Roheisen  sich  befinden.  Nach  Zu- 
gabo von  100  ccm  Wasser  und  70  ccm  konz.  Salz- 
säure durch  den  Scheidetrichter  E  wird  eine 
kleine  Flamme  unter  den  Lösungskolben  gebracht. 
Nachdem  alles  gelöst  ist,  wird  das  ausgeschiedene 
Schwefelcadmium  abfiltriert  (Auswaschen  ist 
zwecklos),  das  Filtor  in  einem  mit  kaltem  Wasser 
halb  gefüllten  Becherglase  von  200  ccm  Inhalt 
und  120  mm  Höhe  zerrührt  und  nach  Zugabe  von 
2,5  ccm  Stärkelösung  und  verdünnter  Salzsäure 
(850  ccm  Wasser  und  300  ccm  konz.  Salzsäuro)  so- 
fort mit  Jodlösung  titriert,  bis  die  bekannte  Blau- 
färbung eintritt.  Um  Verluste  durch  Entweichen 
von  Schwofelwasserstoff  zu  vermeiden,  geschieht 
das  Titrieren  zweckmäfsig  in  folgender  Weis«.: 
Man  stellt  das  Becherglas  unter  die  Bürette,  in 
welcher  sich  die  Jodlösung  befindet,  öffnet  den 
Hahn  derselben,  je  nachdem  mehr  odor  weniger 
Schwefel  vorhanden  ist,  schüttet  etwa  75  ccm 
von  der  oben  erwähnten  Salzsäure  hinzu  und 
titriert  zu  Ende.  Diese  Manipulation  erfordert 
etwas  Übung,  ist  indessen  leicht  und  ohne  Ver- 
luste zu  verursachen  auszuführen. 

Die  Jodlösung  enthält  zweckmäfsig  7,928  \i 
Jod  und  25  g  Jodkalium  in  einem  Liter  Waaser 
(1  ccm  =  1  mg  Schwefel).  Dadurch  wird  jedes 
Rechnen  überflüssig  und  Rechenfehler  werden 
vermiedon.  Dio  Cadmiumlösung  wird  wie  folgt 
hergestellt:  20  g  Cadmiumsulfat  werden  in 
400  ccm  Wasser  gelöst  und  zur  Lösung  600  ccm 
Ammoniak  (0,9(5)  zugegeben.  Zur  Herstellung  der 
Stärkelösung  werden  5  g  Stärke  in  500  ccm 
Wasser  3  bis  4  Stunden  lang  gekocht.  Zur  besse- 
ren Haltbarkeit  wird  eine  Messerspitze  Salicyl- 
säuro  während  des  Kochens  zugegeben  und  das 
verkochte  Wasser  wieder  ersetzt. 
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Die  Resultat«!  stimmen  genau  mit  denen 
»ler  gewichtsanalytischen  Methode  uberein.  Bei 
höherem  Schwefolgehalt  wiegt  man  am  hoston 
entsprechend  weniger  ein,  so  dafs  nicht  mehr 
wie  10  com  Jorllösung  verbraucht  werden.  Wegen 
ihrer  Einfachheit  und  Schnelligkeit  eignet  sich 
diese  Methode  ganz  besonders  für  Betriebs- 
analysen. Die  einzelne  Bestimmung  dauert  bei 
Anwendung  feiner  Späne  nicht  länger  als  eine 
Stunde,  und  es  können  von  einem  Laboranten 
bis  60  Bestimmungen  an  einem  Tago  gemacht 
werden,  falls  15  Apparate  im  Gebrauch  sind. 
Aut  besonderen  Wunsch  kann  auch  der  Scheide- 
trichter mit  Schliffstück  zum  Durchleiten  von 
Kohlensäure  oder  Wasserstoff  versehen  und  der 
Lösungskolben  aus  Jenaer  Glaa  hergestellt  werden. 
Lösungskolben  sowie  Absorptionskolben  sind  von 
Strohlein  &  Co.,  Fabrik  chemischer  Apparate  in 
Düsseldorf,  zu  beziehen. 


Die  Anwendung  von  Flufssäure  in  Eisen- 


Rudolf  Fried  empfiehlt  die  Anwendung  von 
Flufssäure  bei  analytischen  Arbeiten,  namentlich 
um  Spezialeisensorten  rascher  in  Lösung  zu  bringen. 

•  Siehe  Ledebur,  Leitfaden  für  Eisenhütten- 
Laboratorien,  5.  Auflage. 

•  .ZeiUchr.  für  angew.  Chemie"  1903,  16,  176. 


Marsanalytische  Arsenbestimmung. 

Mit  der  oben  erwähnten  Jodlösung  läfst  sich 

Ar&en  auf  folgende  Weise  bestimmen: 
Das  nach  der  Destillationsmethode*  erhaltene 
Schwefelarsen  wird,  nachdem  dasselbe  mit  kaltem 
Wasser  ausgewaschen  (Prüfung  mit  Silberlösung), 
in  Ammoniak  gelöst  und  das  Filter  mit  heifsem 
Wasser  ausgewaschen.  Zu  der  Lösung  gibt  man 
50  ccm  von  der  oben  beschriebenen  Cadmium- 
lögung  und  läfst  dieselbe  einige  Zeit  stehen,  bis 
sich  das  gebildete  Schwefel  -Cadmium  abgesetzt 
hat.  Dieses  wird  filtriert,  auf  dem  Filter  mehrere 
Male  mit  kaltem  Wasser  ausgewaschen  und  wie 
oben  mit  Jodlösung  titriert.  1  ccm  Jodlösung 
=  0,00156  g  As. 

Damit  man  genaue  Resultate  erhält,  empfiehlt 
es  sich,  das  Mitreifsen  von  Eisenchlorid,  welches 
bei  der  Fällung  mit  Schwefelwasserstoff  zur  Bil- 
dung von  Schwefel  Veranlassung  gibt,  möglichst 
zu  vermeiden.  Das  Destillat  mufs  daher  farblos 
sein,  was  erreicht  wird,  indem  man  nicht  zu 
kleine  Destillationskolben,  wenigstens  solche  von 
750  ccm  Inhalt,  anwendet. 

Die  Vorzüge  dieser  mafsanalytischen  Methode 
andern  gegenüber  bestehen  darin,  dafs  man  keine 
besondere  Lösung  braucht  und  schon  vor  dem 
Titrieren  den  Gehalt  an  Arsen  ungefähr  be- 
urteilen kann.      A,  Kieine-MüUieim  a.  d.  Ruhr. 


Zunächst  behandelt  er  die  Analyse  von  Ferro- 
silicium.  Zur  Bestimmung  des  Phosphors 
im  Forrosiliciura  kann  der  Aufschlufs  mit  Königs- 
wasser, mit  Kaliumchlorat  und  Salzsäure  oder  mit 
Bromsalzsäure  vorgenommen  werden.  Zum  Ver- 
gleich der  neuen  Methode  wurde  die  Bromsalz- 
säuremethode  benutzt  und  wie  folgt  ausgeführt. 
1  g  feingepulvertes  Material  wird  6  bis  12  Stunden 
mit  warmer  Bromsalzsäure  behandelt,  die  Lösung 
verdampft,  mit  Salzsäure  aufgenommen,  die  Kiesel- 
säure abfiltriert.  Das  Filtrat  dampft  man  mit 
konzentrierter  Salpetersäure  bis  zur  Sirups -Kon- 
'  »istenz  ab,  versetzt  mit  Ammoniummolybdat  und 
Ammonnitrat,  läfst  1  Stunde  bei  40  bis  50°  stehen, 
filtriert,  löst  den  Phosphorniederschlag  mit  Am- 
moniak (1:3),  dampft  im  gewogenen  Porzellan- 
schälchen  ein  und  wägt.  Die  Bestimmung  dauert 
mindestens  zwei  Tage.  Das  Lösen  geht  nun  wesent- 
lich rascher  vor  sich,  wenn  man  Salpetorsäuro 
(1,2  spez.  Gew.)  benutzt  und  dieser  etwas  Flufs- 
säure zusetzt,  worauf  früher  schon  I bot tson  und 
Brearley  hingewiesen  hatten.  Man  übergieEst  1  g 
Ferrosilieium  mit  25  bis  30  cc  Salpetersäure  und 
setzt  1  bis  l1/'  cc  Flufssäure  hinzu,  später  er- 
wärmt man  etwas.  Das  Lösen  dauert  nur  2  bis  6 
Minuten.  Zu  der  kochend  heifsen  Flüssigkeit  setzt 
man  konz.  Permanganatlösung  bis  zur  Rotfärbung, 
kocht  bis  zum  Verschwinden  der  Farbe,  löst  das  aus- 
geschiedene Mangansuperoxyd  in  einigen  Tropfen 
konz.  Salzsäure,  verdampft  zur  Sirupskonsistenz, 
verdünnt,  filtriert,  engt  das  Filtrat  wieder  ein  und 
vorfährt  nach  dem  Versetzen  mit  Ammonmolybdat 
und  Ammonnitrat  wie  vorher.  Die  erhaltenen 
Vergleichszahlen  gaben  für  die  Flufssäuremothod© 
höhere  Werte,  was  daran  lag,  dafs  bei  der  Brom- 
salzsäuremethode durch  ungenügende  Oxydation 
ein  Teil  des  Phosphors  der  Fällung  sich  entzog. 
Wurde  jedoch  bei  der  Bromsalzsäuremethode  vor 
dorn  Fällen  mit  Molybdän  mit  Pormanganat  oxydiert, 
das  Mangansuperoxyd  in  Salzsäure  gelöst  und  weiter 
verfahren  wie  oben,  so  wurden  sehr  gut  überein- 
stimmende Werte  erhalten.  Nach  der  neuen  Me- 
thode lasson  sich  10  Bestimmungen  in  6  Stunden 
ausführen,  der  Rückstand  ist  phosphorfrei.  Es  ist 
nicht  zu  empfehlen,  mehr  Flufssäure  zu  verwen- 
den als  oben  angegeben.  Fried  gibt  auch  eine 
Versuchsreihe  mit  Resultaten,  welche  nach  der 
Flufssäuremethode  erhalten  sind,  wobei  jedoch  der 
Phosphor  durch  Titration  des  Phosphormolybdats 
mit  Natronlauge  und  Schwefelsäure  bestimmt 
wurde.  Diese  Methode  «ibt  weniger  scharfe  Re- 
sultate, ist  aber  als  Betriebsmethode  vollauf  ge- 
eignet, die  Bestimmung  dauert  nur  2  bis  2'/»  Stunden. 

Zur  Bestimmung  des  Mangans  löst  man  4  g 
der  Substanz  in  Salzsäure  unter  Zusatz  von  5  bis 
7  cc  Flufssäure.  Für  genauere  Bestimmungen 
filtriert  man  den  Rückstand  ab,  oxydiert  das 
Filtrat  mit  konz.  Salpetersäure  und  raucht  mit 
20  cc  Schwefelsäure  (1:1)  ab,  nimmt  mit  Wasser 
auf  und  titriert  nach  Volhard;  für  Betriebsproben 
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kann  man  die  Titration  umgehon.  Ebenso  löst 
man  zur  K  upferbestimtnung  5  g  in  Salzsäure 
und  6  bis  8  cc  Flußsäure,  filtriert  und  fallt  mit 
Schwefelwasserstoff.  Zur  Ermittlung  des  Eisen- 
gehaltes löst  man  nur  1  g  unter  Zusatz  von  1  bis 
1\'«  oc  Flußsäure,  filtriert  und  titriert  nach  Rein- 
hardt, der  Rückstand  enthalt  nur  noch  Spuren 
von  Eisen.  Der  0 esamtkohlenstof i  im  Ferro- 
silicium  kann  durch  Aufschließen  im  Chlorstrome 
und  nachherige  Verbrennung  des  Rückstandes  mit 
Sauerstoff  oder  Chromschwefelsäure  oder  durch 
direkte  Verbrennung  im  Corleifs-Kolben  erreicht 
werden.  Für  die  Graph itbostimmung  gab  es 
bisher  noch  keine  Methode.  Fried  löst  2  g  der 
Probe  in  etwa  85  cc  Salpetersäure  (1,2)  und  8  cc 
Flufssäure  bei  «0°,  verdünnt  sofort  nach  der  Lösungi 
läßt  '/i  Stunde  lauwarm  stehen,  filtriert  über 
Asbest  und  verbrennt  im  C  o  r  1  e  i  f  s  -  Kolben.  Durch 
Versuche  an  anderen  Roheisensorten  mit  der  Fluß- 
säure-Aufschließung ergab  sich,  dafs  die  Uberein- 
stimmung mit  der  von  Ledebur  angegebenen 
Methode  ohne  Flufssaure  genügend  gut  ist.  Nimmt 
man  mit  Salz-  und  Flußsäure  die  Lösung  vor, 
so  ergeben  sich  etwas  höhere  Resultate,  wie  auch 
sonst  mit  Salzsäure.  Das  Silicium  ist  natürlich 
in  einer  gesonderten  Probe  ohne  Flufssäurc  zu 
bestimmen. 

Für  gewöhnliche  Roheisensorten  kommt 
die  Flufssäuremethode  nur  für  die  Phosphorbestim- 
mung in  Betracht.  Für  Betriebsproben  empfiehlt 
Fried  folgende  Schnellmethode:  1  g  Probe  wird  in 
Salpetersäure  mit  5  bis  6  Tropfen  Flufssäure  gelöst, 
mit  Pormanganat  oxydiert,  Mangansuperoxyd  in 
Salzsäure  gelöst  und  ohne  zu  glühen  filtriert;  bei 
Ferromangan,  Spiegeleisen ,  Puddeleisen  hinter- 
bleibt meist  kein  Rückstand,  so  dafs  die  Lösungen 
direkt  gefällt  werden  können.  Für  Betriebsproben 
kann  man  auch  ohne  Filtration  die  Phosphorsäure 
titrieren,  nur  ist  der  Umschlag  schwieriger  zu 
erkennen.  Auch  zum  Aufschließen  von  Schlacken 
ist  die  Verwendung  von  Flufssäure  sehr  vor- 
teilhaft 

Die  Menge  der  anzuwendenden  Flufssäure 
richtet  sich  nach  dem  Siliciumgehalt  der  Probe, 
für  1  g  Substanz  mit  12  %  Silicium  genügt  1  cc 
Flufssäuro.  Es  ist  nicht  einmal  nötig,  den  Auf- 
schluß in  Platin  vorzunehmen,  die  Haltbarkeit 
der  Gläser  wird  durch  den  öfteren  Gebrauch  kaum 
beeinflufst,  wenn  dieselben  natürlich  auch  blind 
werden. 


Die  Volumetrie  des  Eisens  mit  Natriumthiosulfat. 

Voranlafst  durch  eine  abfällige  Kritik  W. 
Gintls  bespricht  A.  E.  Haswell«  seine  früher 
veröffentlichte  Modifikation  der  Oudemannschen 
Eisentitration  und  bringt  Zahlen  als  Beleg  für  die 

•  „Z.  f.  angew.  Chem  »  1903,  15,  1265. 


Brauchbarkeit  der  Methode.  Das  Verfahren  beruht 
darauf,  dafs  eine  mit  einigen  Tropfen  konzentrierter 
Salzsäure  und  mit  einigen  Tropfen  eisenfreier 
Kupfersulfat-  oder  Chloridlösung  versetzto  Eisen- 
oxydlösung mit  so  viel  10  X  Natriumsalicylatlösung 
vermischt  wird,  bis  der  höchste  Grad  der  Violett- 
färbung erreicht  iBt.  Man  reduziert  das  Eisenoxyd 
zu  Oxydul  durch  Natriumthiosulfat,  indem  man 
bis  farblos  titriert.  Ein  kleiner  Überschuß  von 
Thiosulfat  wird  mit  eingestellter  Kaliumbichromat- 
löaung  zurückgemessen,  bis  eine  ganz  schwache 
Violettfärbung  eintritt.  Am  besten  vermeidet  man 
einen  großen  Ü  berschuß  von  Salzsäure.  H  a  s  w  e  1 1 
erseizt  jetzt  das  Bichromat  zum  Zurücktitrieren 
durch  eine  Eisenoxydlösung,  dabei  zeigt  ebenfalls 
die  eintretende  Blaufärbung  das  Ende  der  Reaktion 
an.    Die  Resultate  sind  befriedigend. 


Schnelle  Methode  zur  Bestimmung  von  Schwefel 
in  Kohlen  und  Koks. 


Parr*  hat  schon  früher  nachgewiesen,  daß 
der  Rückstand,  welcher  beim  Verbrennen  von 
Koks  oder  Kohle  mit  überschüssigem  Natrium- 
superoxyd bleibt,  fast  vollständig  in  verdünnter 
Säure  löslich  ist.  C.  Sundstrom**  hat  nun  diese 
Methode  für  die  Schwefelbestimmung  nutzbar 
gemacht.  Bei  dem  schwerer  verbronnlichen  Koks 
kann  die  Verbrennung  in  einem  80  cc  fassenden 
Nickoltiegel  vorgenommen  werden,  bei  Kohle  aber 
geht  die  Oxydation  mit  explosiver  Heftigkeit  vor 
sich.  Sund  ström  nimmt  sie  deshalb  in  einer 
besonders  konstruierten  Bombe  vor.  Man  mischt 
0,7  g  Substanz  mit  13  g  trocknem  Natriumsuper- 
oxyd. Im  Tiegel  wird  die  Reaktion  durch  einen 
Zünder  aus  nitrierter  Baumwolle,  in  der  Bombe 
mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes  vorgenommen. 
Der  verbleibende  Rückstand  wird  mit  verdünnter 
Salzsäure  ausgezogen,  und  im  Filtrat  die  Schwefel- 
säure gefällt. 


Die  Jodometrie  von  Ferrosalzen. 

Soll  die  Duf los-Moh rsche  Ferrisalztitration 
mit  Jod  quantitativ  vorlaufen,  so  ist,  wie  8eu- 
bert  gezeigt  hat,  reichliches  Vorhandensein  von 
Jodwasserstoff  oder  von  Wasserstoff-Jonen  nötig. 
E.  Rupp***  versucht  nun,  Ferrosalze  mit  Jod  zu 
titrieren ;  hierzu  muß  das  Gemisch  möglichst  jod- 
,  wasserstofTfrei  gehalten  werden,  wozu  sich  am 
besten  Natriumkaliumtartrat  eignete.  Man  arbeitet 
wie  folgt:  Ein  abgemessenes  Volumen  überschüssi- 
ger Jodlösung  wird  in  einer  Glasstöpselflasche  mit 
einer  konzentrierten  wässrigen  Lösung  von  etwa 
5  g  Natriumkaliumtartrat  versetzt,  und  hiersu  ein 

•  „J.  Amer.  Chem.  Soc."  1900,  22,  646. 
"    n      *        »        „      1903,  26,  184. 
•••  Berichte  1908,  86,  164. 
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entsprechendes  Volumen  der  neutralen  oder  an- 
nähernd neutralisierten  Ferrosalzlösung  gegeben. 
Nachdem  man  8  bis  5  Stunden  wohlverschlossen 
bei  Zimmertemperatur  und  vor  Licht  geschützt 
stehen  gelassen,  wird  mit  Thiosulfat  zurücktitriert. 
Bei  Gemischen  aus  Ferro-  und  Fcrriaalz  titriert 
das  Ferro&alz   wie  oben,   eine  andere 


Probe  säuert  man  an,  oxydiert  mit  Permanganat 
bis  zur  Rotfärbung,  setzt  oin  Körnchen  Oxalsäure, 
dann  6  g  Jodkalium  zu,  läfst  '/» Stunde  stoben  und 
titriert  nach  Mohr  mit  Thiosulfat  zurück.  Die 
Differenz  beider  Jodwerte  gibt  das  vorhandene 
Eisenoxyd.  Die  Methode  dürfte  mehr  theoretisches 
als  praktisches  Interesse  haben. 


Die  Eisenbahnen  der  Erde. 

(1897  bis  1901.) 


Das  kürzlich  erschienene  Heft  8  des  „Archivs 
für  Eisenbahnwesen"  enthält  einen  Artikel  über 
die  Eisenbahnen  der  Erde  in  den  Jahren  1897  bis 
1901,  dem  wir  die  wichtigsten  Angaben  entnehmen : 

Die  Eisenbahnlänge  der  Erde  hat  im  Anfang 
des  neuen  Jahrhunderts  wieder  stärker  zugenom- 
men, als  in  den  letzten  Jahren  des  vorhergehen- 
den. Die  im  Betrieb  befindlichen  Eisenbahnen 
hatten  am  Schlufs  des  Jahres  1901  nach  der 
nachstehenden  Übersicht  eine  Ausdehnung  von 
818755  km,  also  eine  Länge,  die  das  Zwanzig- 
fache des  Erdumfangs  am  Äquator  (40070  km) 
noch  um  mehr  als  15000  km  und  das  2*  io fache 
der  mittleren  Entfernung  des  Mondes  von  der 
Erde  (384  420  km)  um  nahezu  10000  km  übertrifft. 
Die  angegebene  Länge  bezeichnet  die  Bahn-,  nicht 
die  Geleiselänge,  und  umfafst  nur  die  sogenannten 
Hauptbahnen  sowie  die  für  öffentlichen  Verkehr 
bestimmten  voll-  und  schmalspurigen  Nebenbahnen. 

Von  den  einzelnen  Erdteilen  steht  in  Bezug 
auf  Eisenbahnlänge  Amerika  mit  410630  km 
obenan.  Unter  den  einzelnen  Staaten  besitzen  die 
Vereinigten  SUaten  von  Amerika  das  gröfete  Netz 
—  817354  km.  An  zweiter  Stelle  steht  das  Deutsche 
Reich  mit  52710  km.  In  Bezug  auf  die  Dichtig- 
keit des  Eisenbahnnetzes,  das  heifst  das  Verhält- 
nis der  Eisenbahnlänge  eines  Landes  zu  seiner 
Flichengröfse,  steht  das  industriereiche,  dicht- 
bevölkerte Königreich  Belgien  mit  22  km  Eisen- 
bahn auf  je  100  qkm  Fläche  obenan.  Danach  folgt 
das  ebenfalls  sehr  industrielle  und  stark  bevölkerte 
Königreich  Sachsen  mit  19,2  km  auf  100  qkm.  Von 
den  aufsereuropäisohen  Ländern  haben  die  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  die  gröfste  Dichtig- 
keit mit  4,1  km  Eisenbahn  auf  100  qkm.  Das 
Verhältnis  der  Eisenbahnlänge  zur  Einwohner- 
zahl ist  unter  den  europäischen  Ländern  am 
gröfsten  in  Schweden,  wo  22,7  km  Eisenbahn  auf 
je  10000  Einwohner  kommen.  In  einzelnen  aufser- 
europäisohen Ländern,  in  denen  sich  bei  geringer 
Bevölkerung  schon  ein  ausgedehnteres  Eisenbahn- 
netz findet,  ist  diese  Verhältniszahl  wesentlich 
gröfser.  Der  Zuwachs,  den  die  Eisenbahnen  in 
der  Zoit  vom  Schlüsse  des  Jahres  1897  bis  dahin 


1901  erhielten,  beträgt  88  265  km  oder  11,4  %. 
Dieser  Zuwachs  war  1896  bis  1900  :  73927  km, 
1895  bis  1899  :  71723  km.  Den  gröfsten  Zuwachs 
lieferte  Amerika  mit  29068  km,  wovon  20609  km 
auf  die  Vereinigten  Staaten  entfielon.  Nahezu  der 
gleiche  Zuwachs  wie  in  Amerika  —  27612  km  — 
findet  sich  in  Europa.  Dor  Zuwachs  in  Afrika  ist 
mit  6988  km  zwar  nicht  an  sich,  aber  doch  im 
Verhältnis  zu  der  im  Jahre  1897  vorhanden  ge- 
wesenen Eisonbahnlänge  —  44,1  %  —  bedeutend. 

Zur  Berechnung  der  annäherungsweise  ver- 
wendeten Anlagekosten  wurden  Angaben  über  die 
in  verschiedenen  Ländern  auf  die  Eisenbahnen  ver- 
wendeten Geldbeträge  zusammengestellt  und  zwar 
getrennt  für  Eisenbahnen  in  Europa  und  in  aufsor- 
europäischen  Ländern.  Diese  Trennung  ist  not- 
wendig, weil  der  überwiegende  Teil  der  Eisen- 
bahnen in  Europa  in  der  gesamten  Anlage  weit 
sorgfältiger  ausgeführt  und  wesentlich  besser  mit 
Doppel-  und  Nebengeleisen,  Sicherheitseinrich- 
tungen, Betriebsmitteln  u.  s.  w.  ausgestattet  ist, 
als  die  Eisenbahnen  in  den  außereuropäischen 
Ländern.  Die  durchschnittlichen  Kosten  eines 
Kilometers  Bahnlänge  in  Europa  ergeben  sich 
danach  zu  292448^,  für  die  aufsereuropäischen 
Länder  zu  146877  M.  Die  Kosten  für  die  am 
Schlufs  des  Jahres  1901  in  Europa  im  Betrieb 
gewesenen  Eisenbahnen  orgeben  sich  zu 

290816  X  292448=    ....    86  048  557  568  Jl 
und  für  die  Eisenbahnen  in 

den  aufsereurop-  Ländern 

zu  525  939  X  146  877  =  .  .    77  248  342  608  „ 


zusammen  Anlagekapital  der 
Eisenbahnen  der  Erde  am 
Schiurs  des  Jahres  1901  .  162  296  900  071  Jt, 

oder  rund  1621/*  Milliarden  Mark. 

Eine  Rolle  von  Zwanzigmarkstücken,  die  diesen 
Betrag  enthielte,  würde  eino  Länge  von  etwa 
11800  km  haben,  und  zur  Verladung  dieses  Be- 
trages, ebenfalls  in  Zwanzigmarkstückon,  würden 
etwa  6500  Eisenbahnwagen  von  je  10000  kg  Trag- 
fähigkeit erforderlich  sein. 
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Die  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz. 


Die  Novelle  zum  KrankenverBicherungBgesetz, 
wie  sie  vom  Reichstage  in  seiner  letzten  Tagung 
beschlossen  Ist,  hat  die  Zustimmung  des  Bundes- 
rats erhalten  und  ist  nunmehr  im  „Reichsgesetz- 
blatt" publiziert  worden.  Damit  ist  sie  Gesetz 
geworden.  Soweit  es  sich  um  die  materiellen 
Bestimmungen  der  Novelle  handelt,  wird  sie  mit 
dem  1.  Januar  1904  in  Kraft  treten,  die  zu 
ihrer  Durchführung  notwendigen  Maßnahmen 
aber  erlangen  mit  der  Publikation  des  Gesetzes 
Geltung.  Damit  ist  denjenigen  Faktoren,  die 
an  der  Durchführung  der  Krankenversicherung 
beteiligt  sind,  die  Aufgabe  geworden,  bis  zum 
Beginn  nächsten  Jahres  die  Verpflichtungen  zu 
erfüllen,  die  die  Novelle  zum  Krankenversiche- 
rungsgesetz ihnen  auferlegt.  Namentlich  werden 
sich  also,  soweit  die  gewerbetreibenden  Kreise 
in  Betracht  kommen,  diejenigen  Personen  mit 
der  Angelegenheit  beschäftigen  müssen,  die  an 
der  Kassenvcrwaltung,  seien  es  nun  Ortskranken- 
kassen, Betriebskrankenkassen,  Innungskranken- 
kassen  u.  s.  w.,  beteiligt  sind.  Vor  allen  Dingen 
werden  die  bisherigen  Statuten  der  Kranken- 
kassen mit  dem  neuen  Gesetz  in  Einklang  ge- 
bracht werden  müssen. 

Die  erste  Novelle  zum  Krankenversicherungs- 
gesetz ist  bekanntlich  am  1.  Januar  1893 
zur  Geltung  gebracht  worden.  Seitdem  sind 
etwas  mehr  als  10  Jahre  verflossen.  Die  neue 
Novelle  ist  lange  nicht  so  umfangreich  wie  die 
erste.  An  den  zuständigen  behördlichen  Stellen 
war  ja  schon  vor  Jahren  in  Aussicht  genommen, 
das  Krankenversicherungsgesetz,  ebenso  wie  dies 
in  den  letzten  Jahren  mit  dem  Invaliden-  und  dem 
Unfall  Versicherungsgesetz  geschehen  ist,  einer 
durchgreifenden  Revision  zu  unterziehen.  Da 
jedoch  bei  der  Vorarbeit  sich  allerlei  Schwierig- 
keiten herausgestellt  hatten,  so  gelangte  man 
nicht  zu  dem  ins  Auge  gefafsten  Ziele,  sondern 
begnügte  sich  damit,  einige  hauptsächliche  Punkte, 
deren  Revision  von  fast  allen  Seiten  verlangt 
war,  neu  zu  regeln.  Man  wollte  damit  noch  vor 
dem  Schlufs  der  Legislaturperiode  des  letzten 
Reichstages  zu  Ende  kommen,  und  aus  diesem 
(»runde  hat  man  die  verhältnismäßig  wenig  um- 
fangreiche Novelle  zustande  gebracht.  Trotzdem 
enthält  sie  eine  ganze  Anzahl  von  Einzelheiten, 
die  von  Wichtigkeit  namentlich  für  die  Ver- 
sicherten sind. 

Zunächst  ist  zu  bemerken,  dafs  nach  dem  neuen 
Gesetz  eine  Erweiterung  des  Kreises  der 
Krankenversicherungspflichtigcn  eintritt. 
Bisher  sind  Handlungs-Gehilfen  und  -Lehrlinge  der 
Versicherungspflicht  nur  unterworfen,  sofern  durch 
Vertrag  die  ihnen  nach  Art.  *iü  des  D.  H.-G.-B. 


zustehenden  Rechte  aufgehoben  oder  beschränkt 
!  sind.    Diese  Gesetzesbestimmung  ist  durch  die 
'  Novelle  beseitigt.    Überall  also  in  den  Kranken- 
I  kassensatzungen,  wo  unter  den  vom  Versiche- 
I  rungszwang  befreiten  Personen  diejenigen  Hand- 
'  lungs-Gehilfen  und  -Lehrlinge  aufgeführt  sind,  für 
welche  die  in  Art.  60  des  D.  H.-G.-B.  bezeich- 
neten Rechte  weder  aufgehoben  noch  beschränkt 
sind,  wird  dieser  Satz  gestrichen  werden  müssen. 
Es  soll  hierbei  erwähnt  werden,  dafs  in  der 
Vorlage,  wie  sie  die  verbündeten  Regierungen 
dem  Reichstage  unterbreitet  hatten,  von  einer 
solchen  Bestimmung  nichtB  enthalten  war.  Erst 
der  Reichstag  hat  die  betreffende  Vorschrift, 
wonach  also  die  Handlungs-Gehilfen  und  -Lehr- 
:  linge  späterhin  ebenso  behandelt  werden,  wie 
l  alle  übrigen  Versicherungspflichtigen,  in  die  No- 
velle hineingebracht. 

Die  zweit«  Hauptkategorie  der  in  der  No- 
1  velle  enthaltenen  Neuerungen  betrifft  die  Er- 
weiterung der  Fürsorge  für  die  Arbeiter.  Dahin 
ist  zunächst  zu  zählen  die  Erweiterung  der 
Krankenunterstützung.  Bisher  endet  diese 
spätestens  mit  dem  Ablauf  der  13.  Woche  nach 
!  dem  Beginn  der  Krankheit,  im  Falle  der  Er- 
werbsunfähigkeit spätestens  mit  dem  Ablauf  der 
13.  Woche  nach  Beginn  des  Krankengeldbezuges. 
Endet  der  Bezug  des  Krankengeldes  erst  nach 
dem  Ablauf  der  13.  Woche  nach  dem  Beginn 
dor  Krankheit,  so  endet  mit  dem  Bezug  des 
Krankengeldes  zugleich  auch  der  Anspruch  auf 
freie  ärztliche  Behandlung,  Arznei,  sowie  Brillen, 
Bruchbänder  und  ähnliche  Heilmittel.  Nach  der 
Novelle  ist  nun  an-  Stelle  der  13.  Woche  in 
dieser  Bestimmung  jedesmal  die  26.  Woche  ge- 
setzt worden.  Wie  erinnerlich,  hatte  das  erste 
Invalidenversicherungsgesetz  bestimmt,  dafs,  wenn 
eine  Krankheit,  die  Erwerbsunfähigkeit  im  Sinne 
des  Gesetzes  zur  Folge  hatte,  ein  Jahr  hindurch 
währte,  für  die  fernere  Zeit  die  Invalidenrente 
gewährt  werden  sollte.  Die  Novelle  des  In- 
validenversicherungsge8etze8,  die  gegenwärtig  in 
Geltung  ist,  setzte  diese  Zeit  auf  26  Wochen, 
also  '/«  Jahr  herunter.  Damit  war  aber  noch 
immer  nicht  die  Lücke,  die  zwischen  der  Unter- 
stützung der  Kranken  durch  die  Krankenkassen 
und  durch  die  Invalidenversicherungsanstalten 
klaffte,  ausgefüllt.  Hauptsächlich  nun  um  die 
Lücke  zu  beseitigen,  ist  die  erwähnte  Änderung 
in  der  Kranken  Versicherungsnovelle  zustande  ge- 
bracht. Man  wollte,  und  zwar  mit  Recht,  eine 
durchaus  lückenlose  Versorgung  der  erkrankten 
Arbeiter  in  Deutschland  herbeiführen  und  hat  dies 
nun  auch  dadurch  erreicht,  dafs  sowohl  die  Ge- 
meindeversicherung wie  die  Krankenkassen  vom 
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1 .  Janaar  1 904  ah  gezwangen  werden ,  die 
Krankenunterstützung  bis  zam  Ende  der  2<». 
Woche  hinaus  zu  leisten.  An  diese  Bestimmung 
schliefsen  sieb  einige  Konsequenzen.  So  ist 
nunmehr  die  Ermächtigung,  die  Unterstützung 
bis  zu  einem  Jahre  weiter  auszudehnen,  der 
neuen  Versicherung  angepafst.  Aufserdem  ist 
nunmehr  vorgesehen,  dafs  die  Gemeinden  und 
Kassen  ermächtigt  sind,  zu  beschließen,  dafs  die 
Versicherten,  welche  die  Krankenunterstützung 
ununterbrochen  oder  im  Laufe  eines  Zeitraumes 
von  12  Monaten  für  2<j  Wochen  bezogen  haben, 
bei  Eintritt  eines  neuen  Unterstützungsfalles, 
sofern  dieser  durch  die  gleiche,  nicht  gehobene 
Krankheitsursache  veranlafst  worden  ist,  im 
Laufe  der  nächsten  12  Monate  Krankenunter- 
stfltzung  nur  für  die  gesamte  Daner  von  \ 
13  Wochen  erhalten  sollen. 

Eine  weitere  Aasdehnung  der  Arbeiterfürsorge 
ist  durch  eiae  Änderung  der  Bestimmung  Uber  die 
Berechnang  des  Krankengeldes  vorgesehen. 
Die  Kassen  sollen  nach  dem  bisherigen  Gesetz 
die  Krankenunterstützung  mit  der  Mafsgabe  be- 
messen, dafs  der  durchschnittliche  Tagelohn  der-  I 
jenigen  Klasse  der  Versicherten,  für  welche  die  | 
Kasse  errichtet  ist,  Boweit  er  3  Jt  für  den 
Arbeitstag  nicht  überschreitet,  an  die  Stelle  des 
ortsüblichen  Tagelohnes  des  gewöhnlichen  Tage- 
arbeiters tritt.  Die  3  Ji  werden  künftig  auf 
4  d  erhobt  werden  müssen.  Ebenso  ist  bei  der 
Festsetzung  des  durchschnittlichen  Tagelohnes  j 
eine  Änderung  vorgesehen.  Die  Feststellung  des 
durchschnittlichen  Tagelohnes  kann  auch  unter 
Berücksichtigung  der  zwischen  den  KasBen- 
mitgliedern  hinsichtlich  der  Lohnhöhe  bestehen- 
den Verschiedenheiten  klassenweise  erfolgen.  Der 
durchschnittliche  Tagelohn  einer  Klasse  darf 
nach  dem  jetzigen  Gesetz  aber  nicht  über  den 
Betrag  von  4  Ji  festgestellt  werden.  Künftighin  | 
ist  die  Grenze  bei  5  J6  gezogen.  Schliefslich 
kann  nach  dem  jetzigen  Gesetz  durch  das  Kassen- 
statut bestimmt  werden,  dafs  die  Unterstützungen 
und  Beiträge  statt  nach  den  durchschnittlichen 
Tagelöhnen  in  Prozenten  des  wirklichen  Arbeits- 
verdienstes der  einzelnen  Versicherten  festgelegt 
werden,  soweit  dieser  4  M  für  den  Arbeitstag 
nicht  übersteigt.  Auch  hier  ist  die  Grenze  jetzt 
mit  5  tÄ  festgestellt.  Es  sind  das  alles  Be- 
stimmungen, welche  keinen  Zwangscharakter 
haben,  deren  Ausführung  in  das  freie  Ermessen 
der  betreffenden  Kassen  gestellt  ist,  aber  es  ist 
sicher,  dafs  schon  die  verschiedensten  Kassen- 
satzungen, die  gegenwärtig  gültig  sind,  darauf 
Bezug  genommen  haben.  Soweit  das  der  Fall 
ist  and  soweit  Erweiterungen  gewünscht  werden, 
wird  man  dies  also  bis  zu  der  durch  das  neue 
Gesetz  gezogenen  Grenze  vornehmen  können. 

Eine  weitere  Neuerung  in  Bezug  auf  die 
Fürsorge  für  die  Arbeiter  ist  folgende:  Bisher 
konnten  sowohl  die  Gemeinden  wie  die  Kranken- 


kassen bestimmen,  dafs  Versicherten,  die  sich 
durch  Geschlechtsausschweifungen  die 
Krankheit  zugezogen  haben,  für  diese  Krankheit 
das  Krankengeld  gar  nicht  oder  nur  teilweise 
zu  gewähren  ist.  Diese  Ermächtigung  ist  durch 
die  Novelle  allen  genannten  Faktoren  genommen, 
und  dementsprechend  wird  nun,  wo  von  dieser 
Ermächtigung  Gebranch  gemacht  ist,  das  Kassen- 
statut abgeändert  werden  müssen.  Es  darf  dabei 
darauf  hingewiesen  werden,  dafs  im  Reichstag 
von  verschiedenen  Seiten  auch  der  Versuch  ge- 
macht ist,  die  Ermächtigung  der  Gemeinden  nnd 
Kassen  ähnlicher  Art  bezüglich  der  Trunkfällig- 
keit,  der  Raufhändel  u.  s.  w.  zu  beseitigen. 
Diese  Versuche  sind  aber  nicht  zu  einem  Er- 
gebnis gekommen. 

Nach  dem  bisherigen  Gesetz  müssen  die 
Kassen  eine  Unterstützung  in  Höhe  des  Kranken- 
geldes den  Wöchnerinnen  auf  die  Dauer  von 
mindestens  4  Wochen  nach  der  Niederkunft  ge- 
währen. Das  soll  jetzt  anders  werden.  Die 
Zeitdauer  ist  jetzt  auf  6  Wochen  nach  der 
Niederkunft  normiert,  dafür  fällt  aber  die  Be- 
stimmung fort,  die  bisher  gültig  ist,  and  wonach 
den  Wöchnerinnen  die  Unterstützung,  soweit 
ihre  Beschäftigung  nach  den  Bestimmungen  der 
Gewerbeordnung  für  eine  längere  Zeit  untersagt 
ist,  für  diese  Zeit  gewährt  werden  mnfs.  Da- 
mit aber  ist  die  Erweiterung  der  Fürsorge  für 
die  Arbeiterinnen  noch  nicht  erschöpft.  Es  kann 
nach  dem  neuen  Gesetz  Schwangeren,  die 
mindestens  0  Monate  der  Kasse  angehören,  eine 
der  Wöchnerinnenunterstützung  gleiche  Unter- 
stützung wegen  der  durch  die  Schwangerschaft 
verursachten  Erwerbsunfähigkeit  bis  zu  einer 
Gesamtdauer  von  6  Wochen  gewährt  werden. 
Auch  kann  freie  Gewährung  der  erforderlichen 
Hebammendienste  und  freie  ärztliche  Behandlung 
der  Schwangerschaftsbeschwerden  beschlossen 
werden.  Sowohl  die  obligatorische  wie  die 
fakultative  Erweiterung  dieses  Zweiges  der  Ar- 
beiterinnenfürsorge wird  jedenfalls  überall  mit 
Freuden  begrnfst  werden. 

Auch  bezüglich  des  Sterbegeldes  sind  neue 
Bestimmungen  getroffen.  Zunächst  eine,  die 
Streitigkeiten  ein  Ende  zu  machen  bestimmt  ist, 
welche  bisher  zwischen  Krankenkassen  und  Be- 
rnfsgenossenBchaften  vorgekommen  sind.  Es  ist 
nunmehr  bestimmt,  dafs  in  den  Fällen,  in  denen 
auf  Grund  der  Roichsgesetze  über  die  Unfall- 
versicherung gleichfalls  ein  Anspruch  auf  Sterbe- 
geld begründet  ist,  den  Krankenkassen  bis  zur 
Höhe  des  von  ihnen  gewährten  Sterbegeldes 
durch  Uberweisung  des  auf  Grund  des  Unfall- 
versicherungsgesetzes zu  gewährenden  Sterbe- 
geldes Ersatz  zu  leisten  ist.  Des  weiteren  ist 
eine  andere  Normierung  des  Sterbegeldes  den 
Kassen  freigestellt.  Bisher  kann  dieses  auf 
einen  höheren  als  den  20  fachen  Betrag  des 
Krankengeldes  und  zwar  bis  zum  40  fachen  Be- 


Digitized  by  Google 


788    Suhl  and  Eisen. 


DU  Novelle  tum  Kranktnver sichern* gagttetz. 


23.  Jahrg.  Nr.  18. 


trage  dos  durchschnittlichen  Tagelohnea  erhöht  I 
werden.     Künftighin  kann   auch    ein  Mindeat- 
betrag   von  50  M  festgesetzt  werden.    Ks  ist 
sicher,  dafs  von  dieser  Bestimmung  in  manchen 
Kassen  Gebrauch  gemacht  werden  wird. 

Sodann  sind  einige  Bestimmungen  neu  ge- 
troffen, in  welchen  die  zulässigen  Er- 
weiterungen  der  Unterstützungen  für 
die  Arbeiter  geregelt  werden.  Danach  kann 
neben  freier  Kur  und  Verpflegung  in  einem 
Kraukenhause,  falls  der  Untergebrachte  Ange- 
hörige hat,  deren  Unterhalt  bisher  aus  seinem 
Verdienst  bestritten  wurde,  ein  Krankengeld  bis 
zur  Hälfte  des  durchschnittlichen  Tagelohnes 
bewilligt  werden.  Kbenso  kann  neben  freier 
Kur  und  Verpflegung  in  einem  Krankenhause 
Kraukengeld  bis  zu  einem  Viertel  des  Tagelohnes 
auch  solchen  bewilligt  worden,  die  nicht  den 
Unterhalt  von  Angehörigen  aus  ihrem  Lohn  be- 
stritten haben.  Die  erstere  Vorschrift  ist  voll- 
ständig neu;  was  die  letztere  betrifft,  so  war 
statt  des  Viertels  nur  ein  Achtel  des  durch- 
schnittlichen Tagelohnes  bisher  bewilligt. 

Wert  für  die  Kraukenkassensatznngen  haben  j 
auch  die  Bestimmungen,  die  sich  auf  die  Ver- 
pfändung und  Pfändung  und  auf  die 
Übertragung  der  Ansprüche  auf  Dritte 
beziehen.  In  dieser  Beziehung  ist  folgendes  neu 
bestimmt:  Die  Übertragung  der  dem  Unter- 
stützungshorechtigten  zustehenden  Ansprüche  auf 
Dritte  sowie  die  Verpfändung  oder  Pfändung 
hat  nur  insoweit  rechtliche  Wirkung,  als  sie 
erfolgt:  1.  zur  Deckung  eines  Vorschusses, 
welcher  dem  Berechtigten  auf  seine  Ansprüche 
vor  Anweisung  der  Unterstützung  von  dem  Ar- 
beitgeber oder  einem  Organe  der  Kasse  oder  dem 
Mitglied  oines  solchen  Organs  gegeben  worden 
ist;  2.  zur  Deckung  der  im  §  8.r)0  Abs.  4  der 
Civilprozefsordnung  bezeichneten  Forderungen. 
—  Die  Ansprüche  dürfen  auf  geschuldete  Ein- 
trittsgelder und  Beiträge,  aufgezahlte  Vorschüsse, 
auf  zu  Unrecht  gezahlte  Linterstützungsbeträge 
und  auf  die  von  den  Organen  der  Kassen  ver- 
hängten Geldstrafen  aufgerechnet  werden.  Die 
Ansprüche  dürfen  ferner  aufgerechnet  werden 
auf  Ersatzforderungen  für  Heiträge,  welche  der 
Unterstützungsbereehtigte  in  den  Fällen  des  §  57 
Abs.  1  oder  auf  Grund  der  Reichsgesetze  über 
Unfallversicherung  bezogen,  aber  an  die  Kasse 
zu  erstatten  hat;  Ansprüche  auf  Krankengeld 
dürfen  jedoch  nur  bis  zur  Hälfte  aufgerechnet 
werden.  —  Ausnahmsweise  darf  der  Berechtigte 
den  Anspruch  ganz  oder  zum  Teil  auf  andere 
übertragen,  sofern  dies  von  der  unteren  Ver- 
waltungsbehörde genehmigt  wird. 

Auch  einige  minder  wesentliche  Einzel- 
heiten der  Krankenkassensntzungen  werden 
durch  die  neue  Novelle  berührt.  So  die  Ord- 
nungsstrafen. Die  Gemeinden  und  Kassen 
sind  bekanntlich  ermächtigt,  Vorschriften  über 


Krankenmeldung,  Verhalten  von  Kranken,  Kranken- 
aufsicht  zu  erlassen,  und  zu  bestimmen,  dafs 
Versicherte,  welche  diesen  Vorschriften  oder 
einer  Anordnung  des  behandelnden  Arztes  zu- 
wider handeln,  Ordnungsstrafen  zu  erlegen  haben. 
Diese  Ordnungsstrafen  können  sich  bisher  bis  zu 
20  M  erstrecken.  Sie  können  künftig  ihre  Grenze 
in  dem  dreifachen  Hetrage  des  täglichen  Kranken- 
geldes für  jede  einzelne  Übertretung  finden. 
Weiter  ist  in  der  neuen  Novelle  bestimmt  worden, 
dafs  etwa  mit  Ärzten,  Apotheken  und  Kranken- 
häusern über  ärztliche  Behandlung,  Arznei- 
lieferung, Kur  und  Verpflegung  abgeschlossene 
Ve  rträgeder  Aufsichtsbehörde  mitzuteilen  sind. 

Auch  betreffs  der  Beitragserhöhung  sind 
Neuerungen  vorgesehen.  Soweit  diese  die  Ge- 
meinden betreffen,  interessieren  sie  hier  nicht. 
Was  die  Ortskrankeukassen  angeht,  so  ist  neu 
bestimmt,  dafs  die  Schliefsung  dieser  Kassen 
erfolgen  mufs,  wenn  sich  aus  dem  Jahresabschlufs 
ergibt,  dafs  die  gesetzlichen  Mindestleistungen 
auch  nach  erfolgter  Erhöhung  der  Beiträge  der 
Versicherten  auf  4  statt  bisher  3  °/o  desjenigen 
Betrages,  nach  welchem  die  Unterstützungen  zu 
bemessen  sind,  nicht  gedeckt  werden  können, 
und  eine  weitere  Erhöhung  der  Beiträge  nicht 
auf  dem  im  Gesetz  vorgesehenen  Wege  be- 
schlossen wird.  Des  weiteren  kann  durch 
statutarische  Bestimmung  festgesetzt  werden, 
dafs  für  die  Versicherten,  auf  welche  die  An- 
wendung der  Vorschriften  der  Versicherungs- 
pflicht betr.  der  Hansindustriellen  erstreckt  ist, 
sowie  für  die  von  ihnen  beschäftigten  versiche- 
rungspflichtigen Personen  die  Beiträge  und  Unter- 
stützungen statt  nach  dem  ortsüblichen  Tagelohn 
gewöhnlicher  Tagearbeitor  in  Prozenten  des 
wirklichen  Arbeitsverdienstes,  soweit  dieser  5  .  H 
für  den  Arbeitstag  nicht  überschreitet,  festzu- 
stellen sind.  Bisher  war  die  Grenze  4  r  H.  Für 
die  Betriebskrankenkassen  ist  vorgesehen,  dafs, 
wenn  die  gesetzlichen  Mindestleistungen  der  Kassen 
durch  die  Beiträge,  nachdem  diese  für  die  Ver- 
sicherten 4  °/o  (bisher  3  °/o)  des  durchschnitt- 
lichen Tagelohnes  oder  des  Arbeitsverdienstes 
erreicht  haben,  nicht  gedeckt  werden,  die  Be- 
triebsunternehmer die  zur  Deckung  derselben  er- 
forderlichen Zuschüsse  aus  eigenen  Mitteln  zu 
leisten  haben.  Durch  alle  diese  Bestimmungen 
ist  Fürsorge  für  die  Deckung  der  aus  den  neuen 
Vorschriften  entstehenden  Lastenerhöhungen  ge- 
troffen. Es  bleibt  abzuwarten,  ob  diese  Beitrags- 
erweiterungen genügen  werden,  um  die  neuen 
Lasten  zu  decken.  Jedenfalls  werden  namentlich 
auch  die  Betriebskrankenkassen  gut  tun,  hierüber 
statistische  Erhebungen  von  Zeit  zu  Zeit  anzu- 
stellen. 

Des  weiteren  werden  die  Krankenkassen- 
satzungen auch  von  verschiedenen  Bestimmungen 
berührt,  welche  die  Novelle  über  die  Kassen- 
leitung getroffen  hat.    Vielfach  ist  ja  der  Be- 
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trieb8unternehmer  selbst  der  Vorsitzende  de«  Vor- 
standes der  Betriebskrankenkasse  und  als  solcher 
noch  mehr  als  andere  an  diesen  Neuerungen 
interessiert.  Zunächst  ist  in  dieser  Beziehung 
folgende  Bestimmung  zu  erwähnen:  Der  Vor- 
sitzende des  Vorstandes  hat  Beschlüsse  der  Kassen- 
organe, welche  gegen  die  gesetzlichen  oder  statu- 
tarischen Vorschriften  verstofsen,  unter  Angabe 
der  Gründe  mit  aufschiebender  Wirkung  zu  be- 
anstanden. Die  Beanstandung  erfolgt  mittels 
Berichts  an  die  Aufsichtsbehörde.  —  Sodann  ist 
die  nachstehende  neue  Vorschrift  aufgenommen : 
Ist  ein  Vorstandsmitglied,  ein  Rechnungs-  oder 
Kassenführer  infolge  gerichtlicher  Anordnung  in 
der  Verfügung  über  sein  Vermögen  beschränkt, 
oder  ist  gegen  eine  dieser  Personen  auf  Verlust 
der  Fähigkeit  zur  Bekleidung  öffentlicher  Ämter 
oder  auf  Verlust  der  bürgerlichen  Ehrenrechte 
erkannt  oder  werden  hinsichtlich  einer  dieser 
Personen  Tataachen  bekannt,  welche  sich  als 
grobe  Verletzung  der  Amtspflichten  in  Bezug 
auf  die  Kassenführung  darstellen,  so  kann  der 
Betreffende,  nachdem  ihm  und  dem  Kassen- 
vorstande  Gelegenheit  zur  Aufsernng  gegeben 
worden  ist,  durch  die  Aufsichtsbehörde  seines 
Amtes  enthoben  werden.  Ist  gegen  ein  Vor- 
standsmitglied, einen  Rechnungs-  oder  Kassen- 
führor  das  Hauptverfahren  wegen  eines  Ver- 
brechens oder  Vergehens  eröffnet  ,  das  die  Ab- 
erkennung der  bürgerlichen  Ehrenrechte  oder 
der  Fähigkeit  zur  Bekleidung  öffentlicher  Ämter 
zur  Folge  haben  kann,  so  kann  der  Betreffende  bis 
zur  Beendigung  des  Strafverfahrens  durch  die 
Aufsichtsbehörde  seines  Amtes  enthoben  werden. 
Die  Entscheidung  der  Aufsichtsbehörde  kann 
binnen  vier  Wochen  nach  der  Zustellung  der- 
selben angefochten  werden.  Die  Anfechtung  hat 
keine  aufschiebende  Wirkung.  —  Schliefslich  ist 
folgende  Neuerung  angenommen:  Die  von  der 
Aufsichtsbehörde  getroffenen  Anordnungen  können 
von  dem  Vorstande  oder  der  Generalversammlung 
der  Kasse  oder  von  dem  durch  die  Anordnung 
betroffenen  Vorstandsmitglied  binnen  vier  Wochen 
nach  der  Zustellung  angefochten  werden,  sofern 
die  Anfechtung  darauf  gestützt  wird,  dafs  die 
getroffene  Anordnung  rechtlich  nicht  begründet 
und  die  Kasse  oder  das  Vorstandsmitglied 
durch  die  Anordnung  in  einem  Rechte  verletzt 
oder  mit  einer  rechtlich  nicht  begründeten  Ver- 
bindlichkeit belastet  sei.  Auch  in  allen  diesen 
Fällen  werden  Änderungen  der  Krankenkassen- 
satzungen vorgenommen  werden  müssen. 

Endlich  sind  noch  Einzelheiten  von  weniger 
wesentlicher  Bedeutung  zu  erwähnen.    So  ist 


für  das  Übergehen  des  Unterstützungs- 
anspruches auf  Gemeinden,  Armenverbände, 
Betriebsunternehmer,  Kassen  u.  s.  w.  vorgesehen, 
dafs  als  Ersatz  der  Krankenuntorstütznng  die 
Hälfte  des  gesetzlichen  Mindestmafses  des 
Krankenkassengeldes  gelte.  Neu  hinzugefügt 
wird  nunmehr:  „sofern  nicht  höhere  Aufwendun- 
gen nachgewiesen  werden".  Dasselbe  ist  für  die 
Unterstützungen,  welche  Kassenmitgliedern  in 
anderen  Bezirken  und  im  Auslände  zu  teil  werden, 
vorgesehen.  Die  Festsetzung  des  orts- 
üblichen Tagelohnes  soll  späterhin  nur 
nach  Anhörung  von  Vertretern  der  Arbeitgeber 
und  Arbeitnehmer  vorgenommen  werden.  Auf 
die  Knappschaftskassen  und  auf  die  eingeschrie- 
benen Hilfskassen  sind  bestimmte  Neuerungen 
gleichfalls  ausgedehnt.  Als  Übergangs- 
bestimmung ist  vorgesehen,  dafs  in  Unter- 
stützungsfällen, bei  denen  zur  Zeit  des  völligen 
Inkrafttretens  des  neuen  Gesetzes  die  Dauer  der 
Unterstützung  nach  den  bisher  geltenden  Vor- 
schriften noch  nicht  beendigt  ist,  von  diesem 
Zeitpunkt  ab  die  Bestimmungen  der  Novelle  An- 
wendung finden,  sofern  diese  für  den  Uuter- 
stützung8berechtigten  günstiger  sind.  Schliefs- 
lich darf  hervorgehoben  werden,  dafs,  sofern  bis 
zum  Inkrafttreten  des  Gesetzes  die  Statuten 
einer  Krankenkasse  die  nach  demselben  erforder- 
lichen Abänderungen  nicht  rechtzeitig  erfahren 
sollten,  diese  Abänderungen  durch  die  Anfsichts- 

1  behörde  mit  rechtsverbindlicher  Wirkung  von 
Amts  wegen  vollzogen  werden  sollen. 

Es  ist  im  Interesse  der  Kassen  sowohl  wie 
der  Betriebsunternehmer  und  schliefslich  nicht 
zum  mindesten  der  Versicherten  zu  wünschen, 
dafs  die  von  der  Novelle  ins  Ange  gefalsten 
Neuerungen  rechtzeitig  in  den  Kassensatzungen 
zum  Ausdruck  gelangen.  Die  Zeit  bis  zum  In- 
krafttreten der  Novelle  ist  glücklicherweise  noch 
eine  ziemlich  lange.  Man  hat  in  letzter  Zeit 
in  Deutschland  die  Erfahrung  machen  müssen, 
dafs  manche  Gesetze  überhastet  eingeführt  wurden. 
Wir  erinnern  nur  an  die  Seemannsordnung  und 
das  Schlachtvieh-  und  Fleischbeschaugesetz  sowie 
an  das  Süfsstoffgesetz.  Es  sind  infolgedessen 
Schwierigkeiten  mannigfachster  Art  auf  diesen 

i  Gebieten  entstanden.  Für  die  Durchführung  der 
Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz  ist  eine 
hinlängliche  Zeit  zur  Verfügung  gestellt  und  es 
steht  deshalb  auch  zu  erwarten,  dafs  ihre  Durch- 
führung am  1.  Januar  1904  sich  ohne  jede  Be- 
schwerlichkeit wird  vollziehen  lassen. 

Ii.  Krause. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

28.  Mai  1903.  Kl.  1  a,  R  16  078.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Klassieren  von  gewaschenen,  bereits 
vorklassiertcn  Nufskohlen  und  dergl.  unter  gleich- 
zeitiger Entwässerung.  Wilhelm  Rath,  Heifsen  bei 
Mülheim  a.  d.  R. 

Kl.  7b,  St  7034.  Vorrichtung  znm  Prossen  von 
hohlen  oder  röhrenförmigen  Gegenständen  mit  inneren 
Zwischenwänden.  The  Stirling  Company,  Chicago; 
Vertr.:  Pat.-Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1, 
und  W.  Dame,  Berlin  N  W.  6. 

Kl.  19a,  H  26  707.  Gcleisbrückc  für  Bahnen  aller 
Art  zum  schnellen  Zusammenschlufs  der  Geleise,  z.  B. 
bei  Geleisbauarbeiten.  Otto  Haase,  Elberfeld,  Zoll- 
strafst-  6. 

Kl.  24  c,  H  28315.  Vorrichtung  zur  Verhinderung 
des  Austritts  von  brennbarem  Gase  unter  dem  Roste 
an  Sauggasgeneratoren.  Wilh.  Herrmann,  Berlin, 
Nollendorfstrafse  28. 

Kl.  49  f,  S  16  963.  Richtbank  für  direkt  ans  dem 
Walzwerk  kommendes  Flacheisen.  H.  Sack,  Rath  bei 
Düsseldorf. 

Kl.  49b,  G  17465.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Metallringen,  insbesondere  von 
Kettenringen.  Joseph  Girlot,  Jette,  St.  Pierre;  Vertr.: 
C.  Gronert  und  W.  Zimmermann,  Pat-  Anwälte, 
Berlin  N  W.  6. 

2.  Juni  1903.  Kl.  7a,  V  4510.  Pneumatischer 
Walz-  oder  Werktisch.  Theodore  J.  Vollkommer, 
Pittsburg.  V.  St.  A.;  Ph.  v.  Hertling  und  Th.  Haupt, 
Pat-Anwälte,  Berlin  S  W.  46. 

Kl.  7o,  (i  16099.  Maschine  zur  Herstellung  band- 
artiger Kettenfedern.    Carl  Grothoff.  Grüne,  Westf. 

Kl.  24a,  W  19  850.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
der  durch  den  Schornstein  beim  Betricbsstillstaud  er- 
zeugten Abkühlung  des  Wärnieentwicklers.  Franz 
Wagner,  Crimmitschau  i.  S. 

Kl.  31c,  K  17313.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verdichten  eines  Gufshlocks  durch  Flüssigerhalten 
des  verlorenen  Kopfes  mittels  Beheizung  desselben. 
.Inlins  Riemer,  Düsseldorf,  Sdinmannstrafse  14. 

Kl.  81  e,  M  22  195.  Kettenelevator.  George  Colby 
Maekrow  und  Herbert  George  Cameron,  Blackwell, 
Engl.;  Vertr.:  H.  Neubart.  Pat.- Anw.,  und  F.  Kollm, 
Berlin  X  W.  6. 

4.  Juni  1903.  Kl.  10b,  J  6237.  Verfahren  zum 
Brikettieren  von  Brennstoffklein,  unter  Benutzung  von 
Zetoent  als  Bindemittel.  Leon  Jougbascheff,  St.  Peters- 
burg; Vertr.:  R.  Deisler.  Dr.  G.  Dölluer  und  M.  Seiler, 
Pat  - Anwälte,  Berlin  X  W.  6. 

Kl.  20a,  C  10  609.  Selbsttätiger  Seilgreifer  für 
Drahtseilbahnen:  Zus.  z.  Pat.  142122.  Ing.  Ceretti 
und  Tanfani,  Mailand:  Vertr.:  F.C.Glaser  und  L.  Glaser, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  S  W.  68. 

Kl.  20a.  J  6942.  Einschienige  Feldbahn  mit  den 
Schienenkopf  seitlich  umgreifenden  Führungsrädem. 
Max  Jeschek,  Ascberslcben. 

Kl.  20a,  M  22  320.  Durch  das  Wagengewicht  ein- 
rüokbare  Seilklemme  für  Seilbahnen.  A.  W.  Mackensen. 
Masrhinenfabrik  und  Eisengiefserei.  G.  m.  b.  H.  Schö- 
ningen i.  B. 

Kl.  49 e,  L  16374.  Spindelpresse  mit  Reibräder- 
iintrieli  zum  Anstauchen  grofser  Kopfe  an  Bolzen  und 
•ler?l.    Otto  Lankhorst,  Düsseldorf,  Wasserstr.  1. 


Kl.  80a,  T  8157.  Brikettpresse.  Maschinenbau- 
Akt.-Ges.  Tigler,  Meiderich,  Rhld. 

8.  Juni  1903.  Kl.  lb,  M  21187.  Verfahren  nnd 
Vorrichtung  zur  magnetischen  Aufbereitung  während 
des  freien  Falls  des  Gutes  durch  die  wagerechten 
Ringfelder  von  Topf-  oder  Glockenmagneten.  Metal- 
lurgische Ges.,  Akt-Ges.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7  a,  D  12205.    Verfahren  zum  Walzen  von 
Metallblechen    unter   grofsem    Walzdruck.  Joanny 
Agarithe  Dejey,  Lyon;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier, 
,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin 
1  NW.  7. 

Kl.  7  a,  T  8346.    Vorrichtung,  nm  bei  Triowalz- 
werken   mittels    des   das    Heben    nnd    Senken  der 
i  Wippen  hervorrufenden  Motors  zugleich  das  Heben 
!  und  Senken  der  Mittelwalze  zu  bewirken.  Alphon&e 
Thomas,   Clabecq,   Belgien;     Vertr.:    F.  C.  Glaser. 
1  L.  Glaser,   O.  Hering  und  E.  Peitz,  Pat- Anwälte. 
Berlin  S  W.  68. 

Kl.  18  a,  R  16888.  Verfahren  zur  Vorbereitung 
armer  Eisenerze  für  die  magnetische  Aufbereitung 
durch  oxydierende  Rostung.  Raymond  Renard  und 
A.  Becker,  Lipetsk,  Rufsl. ;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und 
Dr.  L.  Seil,  Pat.- Anwälte,  Berlin  X  W.  7. 

Kl.  24  a,  M  21022.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
der  Rauchbildung  bei  mit  künstlichem  Auge  betriebenen 
Feuerungen;  Zus.  z.  Anm.  M  20725.  Firma  Franz 
Marcotty,  Berlin-Schöneberg. 

11*  Juni  1903.  Kl.  10a,  S  16808.  Vorschub- 
bewegungseinrichtung für  Stampfvorrichtungen  mit 
mehreren  wechselweise  gehobenen  Stempeln.  Säch- 
sische Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann,  Aktien- 
Gesellschaft,  Chemnitz. 

Kl.  18b,  P  14279.    Verfahren  zum  Frischen  von 
Roheisen  durch  Zusatz  von  Eisenoxyd.    Leopoldo  Vit- 
torio  Pratis,  Turin,  Italien;   Vertr.:  Dr.  W.  Karsten, 
,  Pat.- Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  27b,  St  8092.  Selbsttätiges  Ventil  für  Kom- 
pressoren, Geblasemaschinen  und  dergl.;  Zusatz  zum 
Pat.  130789.  Ferdinand  Strnad,  Berlin- Schmargendorf. 

Kl.  31c,  H  28342.    Vorrichtung  zur  Herstellung 
dichter  Stahlgufsblöcke.    Henri  Härmet,  St.  Etienne, 
I  Frankreich;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat- Anw.,  Dresden. 

Kl.  49f,  E  8514.  Maschine  zum  Paketieren  von 
|  Eisenstücken  bezw.  Brockeneisen  oder  dergl.  J.  Edward 
j  Earnshaw  &  Co.,  Xürnberg. 

Kl.  49  f,  D  13054.  Stützschienen  für  Glühherd- 
sohlen von  Wärmöfen  mit  Werkstückeinschiebevor- 
richtung.   Franz  Dahl,  Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  49g,  Z  3847.  Raspelhaumaschine.  Joh.  Kurl 
Zenses,  Remscheid  -  Haddenbach ,  u.  Emil  Krenzier, 
Barmen,  Veilchenstr.  27. 

Kl.  81  e,  H  22  717.  Endlose  Bahn  mit  geneigtem 
Geleise  zwecks  selbsttätiger  Bewegung  von  Förder- 
wagen. Maschinenfabrik  M.  Ehrhardt,  Akt.  -  Ges., 
Wolfenbüttel. 

15.  Juni  1903.  Kl.  1  b,  W  19082.  Vorrichtung 
zur  magnetischen  Aufbereitung  schwach  magnetischer 
Erze  während  des  freien  Falles.  Karl  Aug.  Hermann 
Wolf,  Xenthead  b.  Aiston,  England;  Vertr.:  A.  W. 
Brock,  Pat- Anw.,  Berlin  SW.  46. 

Kl.  7a,  T  8283.  Maschine  znm  Auswalzen  von 
Rohren.  Ralfour  Fräser  Mc.  Tear,  Rainhill,  Lancaster. 
England;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins  u.  K.  Osius,  Patent- 
Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  7f,  H  29  893.  Walzwerk  zum  Auswalzen  von 
scheibenartigen  Körpern.  Haniel  &  Lneg,  Düsseldorf 
Orafenberg. 

Kl.  49b,  L  16  753.  Maschine  zum  Brechen  von 
Roheisenblöcken.    The  Lowca  Engineering  Company, 
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Ld.,  Parton,  Engl.;  Vertr.:  G.  Wohlfarth,  Pat-Anw ., 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  49b,  L  17680.  Maschine  znm  Brechen  von 
Roheisenblöcken.  The  Lowea  Engineering  Company, 
Ld.,  Parton,  Engl.;  Vertr.:  G.  Wohlfarth,  Pat-Anw., 
Berlin  8W.  12. 

Rl.  49 f,  G  16849.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohlkörpern;  Zusatz  zur  Patent- Anm.  G  16217. 
G.  Gleichmann,  Düsseldorf,  Reichsstr.  20. 

Kl.  49  h,  C  10893.  Verfahren  znr  Herstellung 
von  Ketten  aus  Metallstäben.  Charles  Castin,  Chätelet, 
Belg.;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat-Anw.,  Dresden. 

Kl.  60c,  G  17  942.  Kollergang  mit  stufenförmiger 
Mahlbahn ,  stufenförmigen  Läufern  und  stufenweiser 
Zerkleinerung.    Christian  Gielow,  Durlach. 

18.  Juni  1903.  Kl.  la,  H  29743.  Klassiervor- 
richtang,  bei  welcher  das  Gut  durch  zwei,  von  oben 
gesehen  sich  voneinander  weg  drehende,  schräg  zu- 
einander gestellte  Walzen  nach  mehreren  KomgroTsen 
(geschieden  wird.  Ernst  August  Wilhelm  Engelbert 
Heberle,  Sala,  Schweden;  Vertr.:  Georg  Neumann, 
Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  la,  R  17236.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Klassieren  von  gewaschenen,  bereits  vorklassierten 
Nufskohlen  und  dergl.  unter  gleichzeitiger  Entwässe- 
rung derselben;  Zus.  z.  Anm.  R  16673.  Wilh.  Rath, 
Heiken  b.  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  7  b,  D  12000.  Drahtziehmaschine  mit  stufen- 
förmig ausgebildetem  Tisch.  John  Henry  O' Donneil, 
Waterburv,  Conn.,  V.  St.  A. ;  Vertr. :  Fr.  Meffert  und 
Dr.  L.  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7  b,  P  13633.  Drahtziehtrommcl  mit  nach- 
stellbarem Reibungsschlufs.    C.  Prött,  Hagen  i.  W. 

Kl.  20  a,  C  11634.  Selbsttätiger  Seilgreifer  mit 
einem  die  Einstellung  bewirkenden,  unter  dem  Einflnfs 
des  Wagengewichtes  stehenden  Gleitstück.  Ingenieure 
Ceretti  &  Tanfani,  Mailand;  Vertreter:  F.  C.  Glaser, 
L.  Glaser,  O.  Hering  und  E.  Peitz,  Patent- Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  24  c,  J.  6867.  Vorrichtung  zum  AbstofBen  der 
«ich  an  der  unteren  Schachtwandung  ansetzenden 
Schlacke  bei  Gaserzeugern  mit  beweglicher  Sohle. 
Lucien  Inchauspe,  Paris;  Vertr.:  Ernst  Herse,  Pat- 
Anwalt,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  49f,  D  13063.  Ofen  zum  Wärmen  bezw. 
Ausglühen  von  platten  förmigem  Material.  Franz  Dahl, 
Bruckhansen  a.  Kh. 

Ctobranc  Iismus  torelnlragn  n  fre  n . 

2.  Juni  1903.  Kl.  24f,  Nr.  199796.  Zwecks  Be- 
wegung von  Roststäben  schwingende  Bewegungen  aus- 
führende Daumenscheibe.  Felix  Mayländer,  Düssel- 
dorf, Carlsstrafse  3. 

Kl.  24  f,  Nr.  200099.  Roststab  (Sternroststab)  mit 
stark  verjüngt  in  die  Flanken  verlaufenden  Köpfen 
von  sternähnlichem  Querschnitt  Spezial  -  Roststab- 
giefserei  Schönheiderhammer  Carl  Edler  von  Querfurth, 
Schönheiderhammer  i.  S. 

Kl.  31c,  Nr.  200038.  Modelldübel  mit  Gegen- 
hülse,  die  von  aufRen  der  Länge  nach  scharfkantig 
gerippt  sind.  Lambert  Pütz,  M.-Gladbacb,  Mühlenstr,  195. 

Kl.  49  e,  Nr.  199849.  Pneumatischer  Schmied- 
hammer mit  tief  gelagerter  und  mit  dem  Ständer  in 
gleicher  Richtung  verlaufender  Antriebswelle.  Jean 
Bech^,  Hückeswagen. 

Kl.  49e,  Nr.  199861.  Handantrieb  für  Lufthämmer 
aus  Kurbel,  Zahnradgetriebe  und  Schwungrad.  Philipp 
Thierolf,  Mümling-Grumbach. 

Kl.  49 f,  Nr.  199824.  Härteofen  mit  vertikal  be- 
weglicher Falltür.  Ludwig  Schiecke  und  Wilhelm 
Herne,  Kaltendorf-Oebisfelde. 

16.  Juni  1903.  Kl.  18  a,  Nr.  200496.  Aus 
mehreren  keilförmig  geklinkten  Stücken  bestehender 
•S'hamottetragebulken  für  Winderhitzer.  Pfälzische 
8chamotte-  &  Tonwerke,  A.  G.,  Grünstadt 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24a,  Nr.  187147,  vom  16.  Oktober  1901. 
Carl  Wegener  in  Berlin.  Feuerungsanlage. 

Feuerungen,  bei  welchen  der  Brennstoff  von  unten 
zugeführt  wird,  zeigen  den  Nachteil,  dafs  der  Brenn- 
stoff im  Feuerungsrautne 
b  oberhalb  des  Zufüh- 
rungsrohres a  einen 
spitzen  Kegel  bildet,  der 
eine  volle  Ausnutzung 
der  ganzen  Rostfläche 
und  eine  rauchlose  Ver- 
brennunghindert. Dieser 
Übelstaml  soll  dadurch 
vermieden  werden,  dafs 
oberhalb  des  Zuführungs- 
rohres a  ein  nach  oben 
und  unten  spitz  zulau- 
fendes Kopfstück  e  d 
auf  dem  Luftzuführuugsrohre  «  den  Brennstoff  verteilt, 
und  durch  Spalten  Luft  nach  allen  Seiten  in  den 
Brennraum  eingeführt  wird. 


Kl.  40b,  Nr.  187  018,  vom  13.  März  1902. 
Leonhard  Geislinger  in  Neumilbertshofon  bei 
München.     Vorrichtung  an  Stanzen  zur  Bestimmung 

des  Lochabstandes 
beim  Lochen  von 
Flach-  und  dergl. 
Eisen. 

An  dem  Stanzen- 
körper «  ist  eine 
Schiene  t  befestigt 

in  deren  Lanp*- 
schlitz    ein  oder, 
wenn  verschiedene 

Lochabstände  in 
Betracht  kommen, 
mehrere  Auflager  a  verschieb-  und  feststellbar  an- 
geordnet sind.  Jedes  Auflager  besitzt  einen  leicht  aus- 
wechselbaren, zweckmäfsig  federnden  Bolzen  c,  der 
aus  dem  Auflager  a  herausragt  Die  Bestimmung  deB 
Abstandes  geschieht  nun  so,  dafs  man  das  zu  lochende 
Werkstück  w  so  weit  nach  rechts  verschiebt,  bis  der 
Bolzen  c  in  das  zuletzt  gestanzte  Loch  einspringt 


Kl.  18c,  Nr.  187281,  vom  6.  Mäiz  1902.  Gebr. 
Hannemann  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  in  Düren,  Rhld. 
Temper-  oder  Zementierofen. 

Auf  dem  Tempergefofs  d  ist  ein  Rauchrohr  r 
derartig  verschiebbar  angebracht,  dafs  es  an  den  Rauch- 
stutzen *  angeschoben 
oder  davon  abgezogen 
werden  kann,  je  nach- 
dem man  die  Flammen 
auf  den  vorderen  oder 
hinteren  Teil  des  Teni- 
'  pergefafses  oder  aber 
gleichmäßig  über  das- 
selbe verteilen  will. 
Die  Einrichtung  be- 
zweckt, in  demselben  Gefäfsc  schwache  und  starke 
Gufsstücke  gleichzeitig  zu  tempern. 

Kl.  18b,  Nr.  189806,  vom  7.  April  1901.  Gustave 
(rin  in  Paris.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Sili- 
ciumsisen  im  elektrischen  Ofen. 

Das  Siliciumeisen  wird  aus  kieseisäurehaltigen 
Schlacken,  z.  B.  sauren  Martinofenschlacken  nach  Zu- 
gabe einer  zur  Reduktion  genügenden  Menge  Kohlen- 
stoff im  elektrischen  Ofen  dargestellt. 
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Kl.  10«,  Nr.  187  082,  vom  14.  Augnst  1900. 
Johann  Glasmachers  in  Essen  a.  d.  Ruhr. 
fahrbare,  aus  einem  endlosen  Förderbande  bestehende 
Verladeromchtung  fär  gelöschten  Koks. 

Der  Koks  wird  an«  den  Ofen  a  durch  ein  fahr- 
bares, endloses  Körderband  b  in  die  Eisenbahnwagen  c 


geschafft.  Neu  an  dieser  Vorrichtung  ist  die  Beweg- 
lichkeit des*  Aufnahmeendes  d<*8  Förderbandes,  welches 
durch  ein  Seil  d  gehoben  und  gesenkt  werden  kann, 
um  beim  Hin-  und  Herfahren  der  Verladevorrichtung 
durch  dort  liegenden  Koks  oder  dergleichen  nicht  be- 
hindert zu  werden. 
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Kl.  Hie,  Nr.  187  527,  vom  10.  März  1901. 
Eugen  Kreifs  in  Hamburg.  Mehrteilige  Förder- 
rinne. 

Förderrinnen  zeigen,  sofern  grofse  Massen  schnell 
auf  weite  Entfernungen  transportiert  werden  sollen 
den  Nachteil,  dafs  durch  das  Hin-  und  Herschwingen 


bedeutender  Massen  nachteilige  Erschütterungen  er- 
zeugt werden.  Dieser  Nachteil  soll  dadurch  vermieden 
werden,  dafs  die  Rinne  geteilt  ist,  und  dafs  beide 
Teile  e  und  f  eine  gegenläufige  Bewegung  ausführen. 
Antrieb  erhalten  sie  von  dem  Kreuzhebelpaar  n  o, 
von  denen  der  obere  n  durch  Stangen  »  mit  der  Kinne  e 
und  der  untere  n  durch  Stangen  h  mit  der  Kinne  f 
verbunden  ist. 


Kl. 49«,  Sr.  1878-*>7,  vom  21.  März  1902.  Haniel 
&  Lueg  in  Düsseldorf-Grafenherg.  Vorschub- 
vorrichtung für  das  Arbeitsstück  an  fressen  u.  der  gl. 


Mit  dem  Druckstiick  a  der  Maschine  ist  der 
Kolben  c  eines  hydraulischen  Cylinders  verbunden. 
Durch  Verschiebung  des  K<>ll>ens*c  wird  der  hydran- 
lis.'he  Treibcy linder  h  betriehen,  welcher  mittels  des 
Si'iIch  i  oder  eines  anderen  Zugorganes  eine  ruckweise 
Ü.-wrgung  des  Arbeitsstückes  k  bewirkt. 


Kl.  40*  Nr.  188808,  vom  11.  November  1900. 
Eustace  W.  Hopkins  in  Berlin.  Verfahren  zur  Dar- 
stellung mögliehst  kohlenstofffreier  Metalle,  Metalloide 
oder  deren  Verbindungen  auf  schmtliflünsigetti  Wege. 

Das  unreine  Metall  oder  Metalloid  läfst  man  in 
schmelzflussigem  oder  dampfförmigem  Zustande  auf 
■ein  Oxyd  einwirken  und  zwar  in  der  Weise,  dafs  man 
es  durch  eine  hocherhitzte  Schicht  des  letzteren  führt. 
Hierbei  findet  ein  Aufzehren  des  etwa  vorhandenen 
Kohlenstoffs  statt,  während  gleichzeitig  eine  ent- 
sprechende Menge  Oxyd  reduziert  wird.  Das  Verfahren 
dient  zur  Herstellung  von  kohlenstofffreiem  Chrom, 
Mangan,  Silicium,  Ferrochrom,  Ferromangan,  Ferro- 
u.  s.  w. 


Kl.  10a,  Nr.  1886«,  vom  17.  August  1900. 
Franz  Joseph  Collin  in  Dortmund.  Gas- 
fUhrung  bei  Helfenden  Koksöfen. 

Dieser  Ofen  gehört  xu  derjenigen  Gattung  von 
Koksöfen,  bei  denen  das  von  der  Kondensation  kom- 
mende und  zur  Beheizung  dienende  Gas  den  Ofen  nur 
in  aufsteigender  Richtung  durchzieht. 

Das  Brenngas  wird  beiderseits  in  den  Ofen  ein- 
geleitet and  zwar  sowohl  direkt  in  die 


Heizzügen  f  liegenden  Sohlkanäle  a  als  auch  in  die 
unter  den  Kokskammern  befindlichen  Kokskanäle.  Aus 
letzteren  tritt  es  durch  Öffnungen  o  in  die  Heizzüge  h. 
Sämtliche  Gase  ziehen  durch  einen  auf  dem  Ofen 
liegenden  Essenkanal  e  ab.  Zweck  der  Gasführung 
ist  die  Vermeidung  von  Unterdruck  und  Überdruck  in 
den  Heizkanälen,  welche  ein  Austreten  von  Rohgas 
bezw.  ein  Eintreten  der  Verbrennungsgase  in  die  Ofen- 
kammern zur  Folge  haben. 


Kl.  1«,  Nr.  189808,  vom  10.  November  1901. 
Edward  Leslie  Graham  in  L'pper-Warlingham 
(Engl.).     Verfahren  zur  Auflockerung  von  Erzen. 

Die  Erze,  insbesondere  Oxyd-  und  Schwefelver- 
bindungen, werden  in  einem  Bade,  welches  eine  Säure, 
z.  B.  Schwefel-  oder  Flufssäure  oder  ein  Gemisch 
beider,  sowie  gegebenenfalls  einen  Znsatz  von  Flufs- 
spat  enthält,  der  Einwirkung  eines  elektrischen  Stromes 
ausgesetzt  und  hierdurch  so  weit  in  ihrem  Gefüge 
gelockert,  dafs  eine  Zerkleinerung  derselben  mittels 
Stampf-,  Brech-  oder  anderer  Vorrichtungen  sich 
erübrigt. 

Kl.  49  h,  Nr.  1880Ö8,  vom  20.  Oktober  1901. 
Duisburger  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesell- 
schaft, vorm.  Bechern  &  Keetman  in  Duisburg. 
Verfahren  zur  Herstellung  gt schweifst er  Ketten. 

Die  abgeschnittenen  Profilstangenstücke  werden 
auf  nahezu  kreisrunde  Form  gebracht  und  mit  solchen 
Zuschärfungen  versehen,  dafs  die  Schweifsflächen  senk- 
recht oder  nahezu  senkrecht  zu  der  Ebene  des  Ketten- 
gliedes liegen.  Das  Verschweifsen  des  Kettengliedes 
erfolgt  in  bekannter  Weise  zwischen  Walzen. 
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Kl.  60c,  Nr.  188418,  rom  26.  April  1902.  Simon 
Casper  und  Josef  Wozniewski  in  B r o m h e rg. 
Walzenmühle. 

In  der  Wandung  des  Mahlcylinders  a  sind  Ver- 
b  angebracht,  welche  scliraubengangartig  sich 


über  die  ganze  Länge  des  (Mindere  erstrecken.  Sie 
heben  das  Mahlgut  ununterbrochen  hoch  und  befördern 
es  gleichzeitig  eine  Strecke  weiter.  Bei  weiterer 
Drehung  des  Cylinders  fällt  es  wieder  unter  den  Mahl- 
körper e  und  wird  in  einem  Arbeitsgange  ohne  Ver- 
wendung von  Sieben  feingemahlen. 


Kl.  49f,  Kr.  188705,  vom   15.  Oktobe 
Carl  Wallmann  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Chor- 
gisrwagen  für  Schweifsöfen. 

Um  die  Einschiebevorriehtnng  für  die  Blöcke  in  die 
Schweifsöfen  auch  zum  Herausziehen  derselben  zu  ver- 


wenden, ist  der  Einschiebekopf  «  mit  einem  drehbaren 
Bügel  h  versehen,  welcher  hochgehoben  und  um  den 
Block  gelegt  werden  kann.  Statt  eines  besonderen 
Bügels  kann  die  Einschiebevorrichtung  auch  selbst  als 
heb-  und  senkbarer  Bügel  ausgebildet  sein. 


Kl.  49f,  Nr.  138620,  vom  25.  Dezember  1901. 
Darwin  Bates  in  Huyton  und  George  Words- 
worth Peard  in  Prescot  (Engl.).  Vorrichtung  zum 
Ausglühen  von  Metallgegenständen. 

Durch  ein  endloses  Transportorgan  (Kette,  Band 
u.  s.  w.)  werden  die  Gegenstände  durch  die  Retorte  a 


des  Glühofens  hindurchgeführt.  Die  Retorte  o  ist  an 
beiden  Enden  des  Ofens  mit  in  Wasser  tauchenden 
Rohransätzen  c  versehen ,  durch  welche  das  endlose 
Transportorgan  die  Gegenstände  unter  Wasserabschlufs 
dem  Glühofen  zu-  und  aus  demselben  abführt.  Da- 
durch findet  da«  Ausglühen  der  Gegenstände  in  dem 
Ofen  unter  Vermeidung  von  Oxydation  statt 

XIILm 


KI.  24c,  Nr.  137  406,  vom  13.  Februar  1902. 
Adolf  Nägel  in  Döhlen  b.  Dresden.  Vmsteue- 
rungsvorrichlung. 

Um  Gasverluste  beim  Umschalten  zu  vermeiden, 
ist  die  Hinrichtung  getroffen,  dafs  vor  Beginn  der  Um- 
schaltimg  ein  selbständiger  Abschlufs  der  vorherigen 
Kanalverbindungen  stattfindet,  a  ist  die  Gasleitung, 
b  und  <•  die  zu  den  Wärmespeichern  führenden  Kanäle, 
(/  der  Kssenkanal.  Die  beiden  beweglichen  Glocken 
/  und  tu  tragen  einen  Wasserverschlufs,  dessen  Spiegel 
bezw.  q  so  hoch  liegt,  dafB  der  untere  Rand  der 


feststehenden  Glocken  r  bezw.  «  früher  eintaucht,  als 
die  Scheidewand  n  bezw.  o  den  Wasserverschlufs 
verläfst  Gleichzeitig  taucht  die  sinkende  Glocke  mit 
ihrer  Scheidewand  schon  in  den  Wasserverschlufs  i 
ein,  bevor  die  zugehörige  feststehende  Glocke  aus  dem 
Wasserverschlufs  p  bezw.  q  austritt  Eine  direkte 
Verbindung  zwischen  der  Gasleitung  n  und  dem  Essen- 
kanal d  wird  hierdurch  ausgeschlossen. 

Der  Querschnitt  der  Gaszutrittsöffnungen  zu  den 
Glocken  /  und  m  wird  dadurch  geregelt,  dafs  die 
Glocken  l  m  r  und  «  in  ihrer  Höhenlage  beliebig  ein- 
gestellt werden  können. 

Kl.  l»a,  Nr.  187 502,  vom  7.  September  1900; 
Zusatz  zu  Nr.  130921;  vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
1902  S.  1068.  A.  Ilaarmann  in  Osnabrück. 
Schiene nttofsträger  für  hölzerne  Quer  schwellen. 


Die  Abänderung  besteht  darin,  dafs  der  Stofs- 
träger  «  die  obere  Begrenzung  der  Stofsschwellen  bb 
sattelförmig  umschliefst  und  dafs  dem  Mittelteil  des 
Stofsträgers  nach  unten  zu  die  Hohlform  einer  eisernen 
Qnerschwelle  gegeben  ist,  um  nicht  einen  zu  hohen 
Steg  zu  benötigen. 

Kl.  12e,  Nr.  188 694,  vom  13.  Febrnar  1900. 
Dr.  Paul  Naef  in  New-York.  Apparat  zur  Be- 
handlung ton  Gasen  mit  Flüssigkeiten. 

Bei  diesem  Gasreinigungsapparat  kommen  Schöpf- 
einrichtungen zur  Anwendung.  Dieselben  bestehen  aus 
an  den  Wänden  oder  am  Cylindermantel  angebrachten 
Röhren  mit  Löchern,  welche  die  Flüssigkeit  während 
des  ganzen  Weges  durch  den  Gasraum  regenartig  aus- 
giefsen,  die  ausgegossene  Flüssigkeit  auffangen  und 
dieselbe  langsam  herabrieseln  laasen. 

Ferner  sind  im  Apparat  radial  stehende,  siebartig 
gelochte,  event.  aus  Drahtgewebe  bestehende  Längs- 
und  Qucrscheidcwände  mit  oder  ohne  Rippen  für  das 
langsame  llerahfliefsen  der  Flüssigkeit  und  Querscheidc- 
wände mit  gegeneinander  versetzten  Durchtrittiöffnungen 
zur  Erzielung  eines  Zickzackweges  für  das  Gaa  an- 
geordnet. 
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Nr.  09888».  Julian  Kennedy  in  Pittsburg, 
Pa.    Beschickungsvorrichtung  für  Hochöfen. 

Die  Verseht ufBglocken  v  and  m>  werden  «nittels 
hydraulischer  Kraftcylinder  c  und  d  gehohen,  welche 
auf  einem  überhängenden  Teil  des  Aufzuges  z  aufge- 
stellt sind.    Um  Einfrieren  der  Cylinder  zu  verhüten, 

werden  dieselben  mit  Ol 
oder  dergl.  betrieben.  Dem- 
entsprechend sind  um  die 
oberen  Cylinderöffnungen 
aufrechte  Flantache  ange- 
ordnet, welche  etwa  aus- 
fliefsendes  Ol  zusammen- 
halten, so  dafs  es  durch 
Tropfleitungen  nach  dem 
Hauptbehälter  abfliefsen 
kann.  Die  Kolben  nebst 
oberen  Querhäuptern  sind 
in  Staubschutzmänteln  m 
eingeschlossen.  Der  Hub 
des  Kolbons  g  ist  so  grofs, 
dafs  mit  der'Glocke  r  der 
e ganze  Gichtverschlufs  h 
aus  der  Gicht  ausgehoben  w  rden  kann,  wenn  er  schad- 
haft geworden.  Dabei  wird  die  Glocke  w,  welche  für 
gewohnlieh  an  einem  besonderen  von  rf  buk  anhebbaren 
Querhaupt  g  durch  die  hohle  Stange  *  aufgehängt  ist, 
mit  an  q  angelenkten  Haken  an  das  Querhaupt  n  des 
Kolbens  g  angehakt. 


Hr.  «9*7«N.  Samuel  S.  Wale«  in  Munhall 
Pa.  Vorrichtung  tum  Ausheben  von  Blöcken  aus  An- 
te inmifeii. 

Die  Vorrichtung  besteht  wie  üblich  aus  einem 
•  j  ,t  nn  einein  Rahmen  b  angelenkten  Greifer  r. 
Kuhnten  b  ist  ausbalanciert  an  dem  zweiarmigen  Hebel  ,t 


I  den  um  Achse  g  schwingenden  Armen  o  befestigt  sind. 
I  Die  Arme  können  von  h  aus  derart  verstellt  werden, 
!  dafs  die  Rollen  f  sich  aufwärts  nnd  auswärts  bewegen, 
also,  obgleich  der  Umfang  des  Rohres  sich  vergröfsert, 
stets  in  aerselben  horizontalen  Schnittebeoe  des  Rohres 
dessen  Umiläche  berühren.  Die  Walze  a  wird  vor 
Beginn  des  Walzens  benutzt,  um  das  Innere  des  in 
rotglühendem  Zustande  angefahrenen  Rohstückes  vom 
Zunder  zu  reinigen.  Zu  diesem  Zwecke  werden  die 
Lager  e  angehoben  und  durch  einen  rechts  von  der 
Zeichnung  zu  denkenden  hydraulischen  Kolben  die 
Walze  a  ausgezogen.  Darauf  wird  das  Rohstück 
a  d  nnd  f  eingelegt  und  das  zu 


aufgehängt.  Der  bewegliche  Teil  o  des  Greifer*  ist 
auf  Führungen  e  mittels  des  vom  Elektromotor  f  an- 
getriebenen Sehraubenmechanistnus  g  h  verschiebbar. 
Die  Erfindung  besteht  in  einer  sehr  einfachen  Kühl- 
einrichtung für  den  Greifer.  Derselbe  ist  nämlich,  wie 
bei  t  erkennbar,  hohl,  oben  offen  und  mit  Querwänden 
versehen.  Der  so  gebildete  Wasserkasten  wird  ausser- 
halb des  Ofens  durch  l  nachgefüllt 

Nr.  700461.  Ralfour  Fräser  Mc  Tear  in 
Rainhill,  Lancaster,  England.  Walzwerk  zur 
Herstellung  nahtlvter  Köhren. 

Das  Walzwerk  gehört  zu  der  Art,  bei  welcher 
das  Rohr  x  in  der  Richtung  des  Umfange  gewalzt 
wird.  Es  steckt  dabei  auf  einer  oberen  drehbaren, 
aber  nicht  angetriebenen  Walze  a,  welche  durch  obere, 
von  6  aus  einstellbare  Lager  c  auf  die  untere,  um  ein 
Vielfaches  dickere  und  angetriebene  Walze  d  nieder- 
gedrückt wird  nnd  mit  hängenden  Lagern  «  angehoben 
werden  kann.  Die  untere  Walze  hat  eine  hohe  peri- 
phere Geschwindigkeit,  etwa  lo  iu  sekundlich;  f  sind 
von  aafsen  das  Rohr  stützende  Leitrollen,  welche  an 


einem  Dorn  t  ausgebildete  Ende  der  Walze  a  von 
rechts  her  durchgetrieben,  wobei  das  Rohr  sich  gegen 
ein  Widerlager  k  stützt.  Nun  wird  die  Walze  in  der 
Längsrichtung  eingestellt  und  durch  einen  hufeisen- 
förmigen Riegel  /  gesichert,  darauf  die  oberen  Lager  c 
niedergeschraubt.  Damit  sich  das  Walzstück  während 
der  Arbeit  in  der  Länge  nicht  verschiebt  und  gegen 
die  Lagergerüste  anstöfst,  sind  die  Achsen  g,  also  auch 
die  geometrischen  Achsen  der  Leitrollen  f,  auf  beides 
Seiten  des  Walzwerks  in  entgegengesetzter  Richtung 
ein  wenij£  gegen  die  Horizontale  geneigt,  so  dafs  etwa 
auf  x  wirkende  Seitenschübe  sich  ausgleichen.  Die 
Neigung  von  g  ist  bei  m  einstellbar.  Die  Walzen 
sind  so  lang  gemacht,  dafs  sie  für  die  gröfsten  her- 
zustellenden Rohrlängen  ausreichen.  Die  obere  dünne 
Walze  a  ist  noch  durch  ein  seitlich  (natürlich  gleich- 
zeitig mit  e  auch  in  der  Höhe)  einstellbares,  von  oben 
drückendes  Lager  n  gegen  Durchbiegung  gestützt. 


Nr.  700MM.  Patrick  Meehan  in  Lowell- 
ville,  Ohio.  Hochofengasfang. 

Der  Gichtrand  ist  aus  hohlgegossenen,  mit  Ansätzen 
und  Nuten  ineinander  greifenden  Stücken  a  und  *  zu- 


sammengesetzt. Die  letzteren  greifen  lose  mit  einem 
abwärts  gerichteten  Flantsch  c  über  den  Eisenmantel  <f, 
welcher  vom  Mauerwerk  durch  eine  lockere  Schicht  e 
getrennt  ist.  So  wird  die  Ausdehnung  des  Mauerwerks 
unschädlich  gemacht.     Am  Mantel  ist  der  Gichtab- 
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schlufs  f  befestigt,  in  diesem  der  Fülltrichter  g  mit  | 
wassergekühlten  Wandungen  eingehängt.  Der  Trichter- 
hoden h  kann  nach  Ausschwingen  der  ihn  niederhaltenden 
Stäbe  e  beseitigt  werden.  Der  Weg  jmch  den  Gasaus- 
lässen i  ist,  der  Explosionen  wegen,  ganz  geradlinig 
and  auf  die  Türen  i-  gerichtet 


Nr.  708820.  Fritz  O.  Stromherg  in  Brad- 
dock,  Pa.  BUchwalxwtrk. 

Das  zwischen  den  Walzen  a  austretende  Paket  wird 
durch  die  Fördervorrichtnng  b  über  den  Kopf  des 
Walzengerüstes  hinweg  wieder  vor  die  Walzen  (rechts) 
geführt,  und  zwar  mit  demselben  Ende  voran.  Die 
Fördervorrichtnng  ist  beispielsweise  aus  zwei  endlosen 
Gallschen  Kettenbändern  gebildet,  welche  um  Ketten- 
riiderpaare  e  nnd  ä  laufen.  Die  Kettenbahnen  werden 
in  ihrer  Kurve  geführt,  indem  auf  dem  Kettenbolzen 
steckende  Reibungsrollen  »  auf  Schienen  laufen,  welche 


an  den  Seitenwangen  der  Fördervorrichtnng  befestigt 
sind.  An  den  Bolzen  sind  Finger  e  angebracht,  welche  . 
das  Paket  mitnehmen.  An  der  inneren  (linke  Kette  i  I 
bezw.  äufseren  (recht«  Kette)  Seite  der  Kurve 
sind  natürlich  Leitschienen  angebracht,  welche  das 
Paket  gegen  die  Kette  halten.  Soll  das  Paket  ge- 
wendet werden,  so  wird  der  Rechen  f  in  die  punk- 
tierte Lage  geschwungen,  so  dafs  sich  das,  von  links 
her,  oben  ankommende  Paket  daraufschiebt,  beim  Um- 
legen von  f  herabrutscht  und  in  die  Oabel  g  gleitet, 
welche  es  auf  dem  Rollgang  h  ablegt,  mit  dem  bisher 
hinteren  Ende  voran. 


Nr.  700549.  Frank  C.  Norcross  und  James 
Mitchell  in  Lorain,  Ohio.  Verwertung  de»  Hoch- 
ofenflug*iaub». 

Erfinder  schlägt  vor,  den  Flugstaub  in  der  Weise 
nutzbar  zn  machen,  dafs  er  ihn  entweder  durch  die 
Windformen  oder  durch  besondere  Düsen  in  den  Hoch- 
ofen einbläst,  und  verspricht  sich  davon  eine  rasche 
und  gefahrlose  Verwertung  des  Flugstaubi. 


Nr.  708822.  Francis  H.  Freat  in  Pittsburg, 
Pa.     Verachluftdechel  für  Amtärmgrube*. 

Der  Deckel  a  ist  an  einem  Hebel  b  aufgehängt, 
welcher  um  die,  die  Rollen  e  tragende  Achse  d  schwingt 


und  am  andern  Ende  durch  unter  die  Schienen  grei- 
fende Rollen  e  gestützt  ist.  Im  Augenblick  der  Zurüek- 
bewegung  des  Deckels  dnreh  den  h\  ilraulischen  Kolhen  f 
wird  er  etwas  angehohen,  indem'  die  Rolle  e  auf  den 
Anlauf  g  gelangt. 


Nr.  700785.  Cuthbert  Burnett  in  Orange 
bei  Durham,  Engl.  Kohlenwäsche. 

Die  Wasch  Vorrichtung  gehört  zu  der  Art,  bei 
welcher  die  aus  dem  Behälter  a  durch  den  Schüttrunipf  b 
auf  das  endlose  Band  c  fallende  Kohle  dureh  das  ans  d 
durch  f  und  g  zugefülirte  Wusser  in  dem  schrägen, 
die  Kette  c  umfassenden  Troge  h  hinabgeführt  wird, 
während  die  schweren  Verunreinigungen,  wie.  Schwefel- 
kies u.  dergl.,  von  den  Überläufen  i  festgehalten,  durch 
das  aufwärts  (von  rechts  nach  links)  sich  bewegende 
Förderband  emporgefuhrt  und  in  die  Abfallgrnbe  k  abge- 


laden werden.  Um  den  vom  Wasser  mitgeführten  feineren, 
zu  beträchtlichem  Teil  aus  Kohle  bestehenden  Anteilen 
Gelegenheit  zu  gehen,  sich  noch"  innerhalb  des  Troges 
abzusetzen  und  zwar  au  der  Stelle,  wo  die  gewaschene 
Kohle  durch  einen  Elevator  vom  Förderband  c  ent- 
nommen wird,  ist  der  Trog  hinter  dieser  Stelle  wieder 
emporgekrümmt  (recht«  aufserhalh  der  Figur),  so  dafs 
in  der  gebildeten  Mulde  das  Waschwasser  ein  wenig 
zur  Ruhe  kommt,  ehe  es  durch  mit  Drahtnetz  über- 
zogene Öffnungen  in  der  Trog-Seitenwand  abfliefst. 
Die  noch  mitgeführten  Anteile  gelangen  nach  dem 
Sumpf  /  und  mittels  de6  Elevators  m  nochmals  auf 
die  Waschvorrichtung. 


Nr.  708170  bis  '703172.  Frederich  Baldt 
in  Chester,  Pa.  Verfahre»  und  Vorrichtung  zum 
Formen  und  Oie/aen,  vorzugsweise  ix>»  Kelten. 

Erfinder  stellt,  um  Oufsstahlketten  zu  gieTsen,  zu- 
nächst ein  Modell  a  des  Kettenstückes  in  sehr  leicht 
schmelzbarem   Material,   z.   B.   Harz,   her,   mit  am 


Grunde  d  eingekerbtem  verlorenem  Kopf  c.  Dieses 
Modell  wird  eingeformt  und  bei  auf  dem  Kopf  stehen- 
dem Formkasten  das  Harz  uusgcschrnolzen,  darauf  bei 
aufrecht  stehender  Form  der  Stahl  eingegossen.  Das 
Einformen  soll  durch  Einhlasen  oder  Einsehleudern 
von  Sand  in  den  Formkasten  mit  darin  stehendem 
[  Modell  geschehen. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


|  Bezirk« 

Monat  Mal  1903 

Werke 
(Klnnrn. 

Krieuifuni; 

! 

Glefserel- 
roheisen 

Gufswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
ouaroezirK  o  »04,  Lioinringen  una  l^uxemourg  00  iw,  zusammen 

15 
9 
7 
1 

2 
2 
10 

75  683 
18  863 

6  993 

7  429 

3655 
2604 
40  114 

Oiefsereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Apm  ij*uo  .  .  . 

46 

46 

155  341 
153  -i.u  1 

Bessemer- 
rohelsen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

3 
2 
2 
1 

24  284 

1858 
5  030 
7856 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  April  1903  .  .  . 

8 
10 

39  027 
42  288) 

Thomas- 
rohelsen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  55  930,  Lothringen  und  Luxemburg  203  191,  zusammen 

9 
2 
2 
1 
1 
19 

210  801 
1  921 
18  444 

20  128 
8  800 
259  121 

Thomasroheisen  8umma .  .  . 
(im  April  1903  .  .  . 

34 

35 

519  215 

505  889) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro- 
sicilium  etc. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

11 
15 
4 
1 
1 

26  716 
21  439 
4  654 
3  714 
1  100 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  April  1903  .   .  . 

82 
31 

67  623 
53  634) 

Puddel- 
rohelsen 

(ohne 
Spiegeleisen). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland .  .  . 
Saärbezirk  (  - ),  Lothringen  und  Luxemburg  

7 
21 

8 

1 

10 

9048 
20  807 
29  607 

1020 
26  723 

Puddelroheisen  Summa 

(im  April  1903  ..  . 

47 

48 

87  105 
09  244  » 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

Thomasroheisen  

Stahleisen  nnd  Spiegeleisen  

155  341 

89  027 
519215 
57  623 
87  105 

Erzeugung  im  Mai  1902   

— 

868811 
8^4  452 

710  420 
4  Uu  /  oU 
3  318  703 

IUI 

1905 

Ton  1.  Jammj 
DU  91.  Mtl  IMS 

Erzeugung 
Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  8iegerland    .  . 
Saärbezirk  <>2m4,  Lothringen  undLuxembnrg  263074,  susammen 

346  532 

64  888 
64  628 
11  143 

31638 

1 

1  621  086 
302  177 
311641 
54  068 

149  221 
63  419 
1541  119 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

858811 

4  042  730 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


V.  Internationaler  Kongrefs 
für  angewandte  Chemie  zu  Berlin 
am  2.  bis  8.  Juni  1903. 

(rorUeliung  von  Seile  7&6  ) 

Professor  N am ias- Mailand  sprach  über: 
Schwefel-,  Phosphor-  und  Mangan-Bestimmungen 

nnd  brachte  folgende  Vorfahren  in  Vorschlag: 

Für  Schwefel  da«  Schwefelwasserstoft'verfahren 
unter  Auffangen  in  oxydierender  Lösung,  neben  der 
Bestimmung  als  schwefelsauren  Baryt;  für  Phosphor 
das  Molybdänverfahren,  —  bei  Gehalten  unter  0,2  "  o 
soll  der  Niederschlag  ohne  weiteres  gewogen  oder 
titriert  werden,  im  andern  Falle  die  Bestimmung  als 
pvrophosphorsaures  Magnesium  geschehen  — ;  für 
Mangan  die  Vollhardsrhe  Methode,  unter  besonderen 
Vorsichtaraafsregeln ;  das  Verfahren  Hampe-Ukcna 
gäbe  zu  kleine  Werte.  Der  Vortragende  gab  auch  ge- 
naue Anweisung  für  diese  Verfahren,  im  übrigen  aber 
keine  besondere  Begründung  seiner  Vorschlage  und 
gar  keine  Zahlenwerte.  Zum  Schlufs  stellte  er  folgen- 
den Antrag:  „Der  Internationale  Kongrefs  für  an- 
gewandte Chemie  wolle  die  in  diesem  Vortrage  ge- 
kennzeichneten Verfahren  als  Normalverfahren  an- 
erkennen, nachdem  nunmehr  die  auf  dem  Pariser 
Kongrefs  1900  gestellte  Aufgabe  durch  diese  Abhand- 
lung gelöst  sei."  Dieser  Antrag  wurde  jedoch  ein- 
stimmig abgelehnt,  nachdem  Geheimrat  Weeren  darauf 
hingewiesen  hatte,  dafs  es  weder  im  Interesse  der 
Wissenschaft,  noch  in  dem  der  Praxis  liegen  könne, 
die  weitere  Forschung  zu  hemmen  und  damit  auch  die 
Möglichkeit  der  Entdeckung  besserer  Verfahren  zu 
nehmen.  Aufserdem  würde  der  von  Namias  gedachte 
Zweck  doch  nicht  erreicht.  So  lange  es  Menschen 
gäbe,  würden  auch  Fehler  beim  Probenehmen  und 
Analysieren  vorkommen  und  Unterschiede  immer  wie- 
der auftreten.  Dieser  von  ihm  vertretene  Standpunkt 
sei  auch  der  des  Korreferenten  in  dieser  Frage,  des 
Geheimrats  Ledebur  in  Freiberg,  der  leider  nicht 
persönlich  anwesend  sein  könne. 

Seine  Ausführungen  wurden  von  Heyn-Char- 
lottenbnrg,  Wedding- Berlin  und  11  aarman  n  -  Osna- 
brück mit  aller  Entschiedenheit  unterstützt.  Heyn 
bemängelte  auch  sachlich  einige  der  vorgeschlagenen 
Verfahren,  und  Geheimrat  Wedding  vermifste  ein  be- 
weiskräftiges Zahlenmaterial.  Auch  Professor  Ches- 
neau- Paris  billigte  die  Ausführungen  Weerens. 

Professor  G.  Chesneau-  Paris  verlas  alsdann 
eine  Abhandlung  von  Ed.  Goutal,  Vorsteher  des  Labo- 
ratoriums der  „Ecole  des  Mines"  in  Paris,  über: 

PhoHphorbestlmmnng  Im  Elsen. 

Der  Vortragende  zählte  alle  Verfahren  auf,  die 
veröffentlicht  sind,  um  das  1868  von  Eggertz  er- 
fundene Ammoniummolybdatverfahren  zu  verbessern. 
Von  diesen  wurde  das"  Verfahren  von  Ca r not  (seit 
7  Jahren  in  der  -Ecole  des  Mines-  eingeführt)  und 
anderseits  das  Verfahren  von  Stöckmann,  ver- 
bessert durch  M  ei  necke,  ausgewählt  und  kritisch 
durch  Zahlenwerte  beleuchtet.  In  kurzen  Zügen  wur- 
den die  genannten  Verfahren  wie  folgt  beschrieben : 

Stöckmann  löst  in  Salpetersäure,  dampft  zur 
Trockne  ein  und  erhitzt  stark  behufs  Zerstörung  der 
Bestandteile.    Dann  wird  mit  Salzsäure 


aufgenommen,  mit  Ammoniak  neutralisiert,  Salpeter- 
säure und  dann  Ammoniummolybdat  zugefügt.  In 
24  Stunden  entsteht  ein  Niederschlag,  der  dann  in 
phosphorsaures  Magnesium-Ammonium  übergeführt  und 
als  solches  gewogen  wird. 

Meinecke  glüht  statt  dessen  den  Ammonium- 
molybdat-Niederschlag  bei  450"  in  der  Muffel  und 
wiegt  unmittelbar  (Multiplikator  —0,0175). 

Carnot*  löst  ebenfalls  in  Salpetersäure,  dampft 
in  Schwefelsäure  ein,  vernichtet  organische  Bestand- 
teile durch  Chromsäure,  fällt  bei  erhöhter  Temperatur 
durch  Nitromolybdat  aus.  um  dann  wieder  mit  Ammo- 
niak aufzulösen.  Dann  wird  Salpetersäure  und  Molyb- 
dat  zugefügt  und  nach  Trockneu  bei  105°  gewogen. 
Multiplikator  —  0,0163. 

Goutal  hat  zunächst  die  genannten  Multiplikatoren 
kontrolliert  und  richtig  gefunden.  (Meinecke  gibt  genau 
0,01764  an,  Goutal  fand  0,01765.)  Dann  hat  er  das 
Verfahren  Carnot  darauf  geprüft,  wie  es  sich  bei  ver- 
schiedenen Phosphorgehalten  im  Eisen  bewährt 
(vergl.  Tabelle  1). 

Tabelle  1. 


Ewenlöxiing 
ecm 


de»  Eisens 


25 
25 
50 
50 
100 
50 
50 


1,25 
1,25 
2,50 
2.50 
5,00 
2,50 
2,50 


0,349 

0,697 

0,174 

0,174 

0,087 

0,0174 

0,002 


befundener 

Phosphor- 

Fehler 

gehalt 

* 

1» 

0,348 

—  0,001 

0,704 

+  0,007 

0,178 

—  0,001 

0,172 

0,004 

0,084 

—  0,003 

0,0157 

—  0,0017 
-0,0009 

0,0011 

Im  weiteren  hat  er  sich  Aufschlufs  darüber  ver- 
schafft, wie  Arsen  einwirkt: 

1.  bei  Zufügen  von  arsensaurem  Natrium 
Wirklicher 

Arsenirehalt  Phosphorgehalt  tiefiimlim 

•'•  i'  °/« 

0,1  0,174  0,176 

0,2  0,174  0,178 

(.,4  0,087  0,087 

i.  bei  Zufügung  eines  Stückes  arsenhaltigen 
Messingdrahtes  ergaben  sich  bei 

Ar»en 


0,53 
0,1)6 

ohne  diesen  Messingdraht 


•i. 
0,0519 
0,0513 
0,0512 
0,0517 


Daraus  schliefst  Goutal,  dafs  selbst  Arsengehalte  bis 
0,5 °/o  keinen  Fehler  beim  Caniotschen  Verfahren  er- 
geben. 

Goutal  wendet  sich  nun  zum  Verfahren  Stüikmann- 
Meinecke  und  scheint  als  charakteristisch  für  dasselbe 
die  nur  einmalige  Erzeugung  des  Niederschlags  auf- 
zufassen. Er  veranschaulicht  die  Fehlerquellen  durch 
nachfolgende  Tabelle  2: 


•  „Annales  des  Mines*  2«  vol.  de  1898  p.  5. 
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Tabelle  2. 


Phosphorgehalte 

I 

■ 
- 

■ 

Fehler 

Nr. 

Nach 
Carnot- 
schom 
Ver- 
fahren 

■f. 

Nach 
demselben 
Nieder- 
schlag 
bei  «0« 
gegloh» 

"U 

Einmalig. 
Nieder- 
«clilag 
bei  460° 
geginnt 

•« 

(Vergleich 

1    iliwi  41 
1    UUU  O} 

" 

1 

2 
:i 
4 

:> 

1  1 

>  Eisenprobe 
J 

0,051ö 
1 0,052 
0,057 
0,058 

0,049 
0,051 

0,0530 
0,057 
0,0580 
0,061 

4-  0,014 
+  0,0021 
+  0,005 

4-  o.ooio 

+  0,003 

b 
7 
8 

|     Ferro  | 
|    silicium  | 

0,039 
0,055 
0,002 

0,038 

0,057 
0,058 
0,070 

+  0,003 
+  0,008 

9 
10 

11 

|  Phosphor  | 
J  reich.  Roh-  J 
I       eisen  | 

0,04 
0,74 
2,27 

0,«  HÖft 

0,07 
0,73 
2,30 

)  0,03 
—  0,01 
+  0,03 

12 

1  Stahl  .... 

0,089 

o.o&i 

0,087 

-  0,02 

13 

Roheisen  .  . 

0,309 

0,301 

0,348 

-0,11 

Im  Mittel  . 

f  0.013 

Dieses  Ergebnis  stimmt  ungefähr  mit  einer  An- 
gabe von  Charffy  bei  Gelegenheit  des  Internationalen 
Kongresses  in  Paris  1900  überein: 


Stahl  . 
Eisen  . 
Roheisen 


Carnol 

%p 

0,002 
0,360 
0.680 


nach 
Slöckmann 

•;.  p 
0,0642 
0.382 
0,706 


Im  Mittel 


UntenK-liied 

i  0,0022 
+  0,022 
+  0,026 
4-  0,017 


Dieses  Melirergebnis  fahrt  Goutal  darauf  zurück, 
dafs  das  Verfahren  Stöckmann-Meinecke  auch  bei  ge- 
u  hohe  Werte  ergäbe. 


I  nach  Versuchen'^ 

n  I  Goutals 
«  J 


Tabelle  3. 


Metall 


Kalium   .  . 

Natrium  .  . 

Calcium  .  . 
Aluminium 

Zink   .  .  . 

Blei  .  .  . 
Zinn    .  . 

Kupfer    .  . 


Quecksilber 
Silber  .  .  . 
Gold  .  .  . 
Gold  .  .  . 
Palladium  . 


Platin  . 
Nickel 


1  Vol.  Metall 
absorbiert 
VüI  Waa-erstoff 


1  g  MeUII 
absorbiert 
Wasserstoff 


120 
237 
618,2 
2,72 

giebt 
0,11-0,15 


4,78 
1224,7 
0,6 


ringen 

bei  0,05»/*  As   +  O.OOÖ0/» 
,    0,06  ,     .    4-  0,004  . 
„    0,10  „    „    +  0,012  , 
„   0,20  „    „    +  0,024  „ 
Goutal   kommt  auf  Grund  des  Studiums  beider 
Verfahren  zum  Schlüsse,  dafs  Salzsäure,  organische 
Stoffe  und  Titansäure  sieh  der  vollständigen  Fällung 
des     Phosphormolvbdats     widersetzten,  anderseits 
Kieselsäure  ein  Melirergebnis  verursache,  und  ebenso 
Arsen,   wenn  man  nicht  den  Niederschlag  zweimal 
herstelle.    Dieses  ist  auch,  selbst  wenn  nur  geringe 
Mengen  Arsen  vorhanden  sind,  bei  jedem  Verfahren, 
sei  es  Behandeln  bei  110  oder  450°,  Überführung  in 

Magnesiasalz  oder  Titrieren, 
unbedingt  nötig;  denn  es 
macht  sich  das  Arsenmolvb- 
dat  unter  allen  Umständen 

 _  —  ~  bemerkbar. 

Zum  Schlüsse  bringt 
Goutal  noch  einige  Versuche 
zur  Kenntnis,  die  er  gemacht 
hat,  um  den  Einflufs  der 
Temperatur  auf  den  Nieder- 
schlag zu  kennzeichnen.  Die 
Reduktion  des  Phosphor- 
molvbdats vollzieht  sich 
zwischen  290  und  490».  Sie 
vollzieht  sich  nicht  mehr, 
wenn  man  das  Ammoniak 
in  gemäfsigter  Temperatur 
verflüchtigt  hat 

Geheimer  Bergrat  Pro- 


1  ■  Metall 
absorbiert 


13,0 

21,7 
25.1 
0,09 


0,0009-0,0012 


150 
0,211 
0,48 
37-40 
sehr  wechselnd. 
08  und  867 


144,8 
242,3 
280,1 
1,06 

farbloses  Wasserstoffzink 
0,010  0,013 

geringe  Mengen 

sehr  vorschieden 

0,536  0,048 
137,3  12,8 

0,067  0,006 

U.  8.  f. 

11,07 
0,020 
0,025 
1,9-2,4 
Es  wurden 


0,99 
0,002 
0,002 
;  0,17-0,22 

Zahlen 


fessor  Dr.  W  e  d  d  i  n  g  •  Berlin 
und  Dr.  Theophil  Fi- 
scher- Berlin  sprachen  über 
eine  gemeinsam 
Abhandlung : 


6  und  76  0,54  u.  6,7—6,8 
angegeben. 

wie  bei  Palladium' zwischen 
0,17  und  223    0,0079  und  10,4  |  0,0007  und  0,93 
wie  oben 
und  100     !  0,022  und  11,2 


0,002  und  1,007 


Eisen 

Engl.  Hämatitrolieisen  .  .  . 

Deutsches  Hämatitroheisen . 

Graue»  Robeisen,  absorbiert 
bei  800"  

Roheisen  aus  der  Birne  .  . 

Flufseisen  (basisches  Metall) 

Blöcke  aus  dem  Martinofen 

Flufseisen  beim  Bohren  .  . 

Schweifseisen  

Galvanisch  niedergeschla- 
genes Eisen  


0,018 
0.062 

0,63 

0,227 

0,129 
2,8-8,7 

10-  14 
0,15-1,6 

bis  248 


0,002 
0,009 

0,088 

0,030 

0,016 
0,36-0,48 
1,3  1,9 
0,02-0,2 

32 


0,0002 
0,0008 

0,0079 
0,0027 
0,0014 
0,033  0.043 
0,12-0.17 
0,0018-0,017 

2,8 


Die  Verfasser  hatten  in 
einigen  Tabellen  sehr  über- 
sichtlich zusammengestellt, 
was  bisher  in  der  Literatur 
über  Wasserstofflegierungen 
erschienen  ist.  Unter  Weg- 
lassung der  Beschreibung 
des  Experiments  und  der 
Quellenangaben,  seien  in  Ta- 
belle 3  auszugsweise  einige 
Zahlenwerte  gegeben. 

Mit  Wasserstoff  legierun- 
gen anderer  Metalle  als 
Eisen  haben  sich  viele  For- 
scher seit  langem  beschäf- 
tigt. Man  hat  anch  gefun- 
den, dafs  diese  Legierungen 
nach  bestimmten  Atom  Ver- 
hältnissen zusammengesetzt 
sein  können  (Kalium,  Na- 
trium, Palladium),  aber  auch 
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diese  Hydrogenüre  das  Gesetz  leicht  durchbrechen. 
Die  Frage  der  Wnsserstofflegieruniren  im  Eisen  kam 
in  Flufs,  als  Müller  1882 seine  bekannten  Forschungen 
veröffentlichte.  Cailletet  hat  die  aufserordentli«  h 
grofse  Wasserstoffaufnahme  des  galvanisch  gefüllten 
reinen  Eisens  gezeigt.  Mit  ihr  ist  eine  grofse  Härte- 
steigerung  verbunden,  die  auch  technisch  verwertet 
wird.  Oer  von  solchem  Kisen  utifgemnnniene  Wasser- 
stoff entweicht  teilweise  bereits  in  kaltem  Wasser  und 
vollständig  beim  Erwärmen  auf  99°.  Keim  Beizen 
tritt  gleichfalls  eine  Wasserstoffaul  nähme  und  mit  ihr 
eine  Sprödigkeit  ein  (Ledebur);  durch  Erwärmen 
wird  sie  wieder  beseitigt.  Dieses  Entweichen  des 
Wasserstoffs  beim  Erwärmen  beweist,  dafs  in  noch 
höherer  Temperatur  wieder  die  Aufnahmefähigkeit  für 
Wasserstoff  besteht;  denn  sonst  könnte  er  nicht  im 
Roheisen  und  den  Flufseiscnblöcken  vorhanden  sein. 
Diese  Temperatur  wurde  von  Heyn  zwischen  730 
bis  1000°  gefunden,  indem  er  Eisen  in  Wasserstori- 
atmosphäre erhitzt«.  Beim  langsamen  Erkalten  wurde 
das  Gas  wieder  abgegeben,  aber  nicht  beim  Abschrecken. 
Es  gibt  demnach  zwei  Maxima  für  die  Wasserstoff- 
aufnahme des  Eisens,  das  eine,  wie  eben  gesehen,  bei 
etwa  800",  das  andere  in  der  Nähe  von  100°.  Die 
Wasserstuffaufnahme  bei  letzterem  ist  viel  gröfser  als 
bei  dem  ersteren  nnd  steigt  bei  galvanisch  gefälltem 
Eisen  bis  auf  250  Volumina.  Diese  Auffassung  wird 
allerdings  auch  bestritten  (Graham)  unter  Hinweis 
auf  die  sehr  grofsen  Waaserstoffmengen  in  sehr  hoch 
erhitztem  (geschmolxenein)  Eisen.  Es  mag  also  noch 
ein  weiteres  Maximum  von  grofser  Wirksamkeit  bestehen. 

Zustand  des  Wasserstoffgases  im  Eisen. 
Man  hat  es  nach  Ansicht  der  Vortragenden  mit  einer 
Legierung  zu  tun,  die  allerdings  schon  bei  gewöhn- 
lichen Temperaturen  zerfallen  kann,  wie  u.a.  die  Ver- 
suche Ledeburs  (Beizbrüchigkeit)  und  Heyns  be- 
weisen. Diese  Legierung  hat  besondere  Eigenschaften. 
Nach  Cailletet  wächst  aufser  der  Härte  auch  die 
Coercitivkruft  infolge  Wasserstoffaufnahme.  Nach 
Graham  ist  Wasserstoffgas  nichts  weiter  als  der 
Dampf  eines  flüchtigen  Metalls.  Auch  Troost  und 
Hautefeuille  nehmen  eine  feste  Legierung  an.  Dafs 
fester,  eisartiger  Waaserstoff  ( — 258°)  nichtmetallische 
Eigenschaften  zeige  (De war),  ist  kein  Widerspruch. 
Eisenkohlenstoff  und  Diamanten  sind  auch  gar  nicht 
zu  vergleichen.  Nach  Ansicht  der  Vortragenden  nimmt 
geschmolzenes  Eisen  Wasserstoff  auf  und  führt  ihn  in 
die  metallische  Modifikation  über;  fällt  die  Temperatur 
unter  750°,  so  entweicht  er  oder  wird  zum  Teil  mecha- 
nisch zurückgehalten,  namentlich  in  Hohlräumen.  Er 
kann  hier  nach  Müller  und  Stead  unter  3  bis  8  Atin. 
Druck  stehen. 

Einflufs  der  Zusammensetzung  des  Eisens. 
Nach  Müller  verringert  Siliciumgehalt  das  Austreten 
des  mit  Eisen  legierten  Wasserstoffs.  Ein  hoher 
Kohlenstoffgehalt  erschwert  die  Aufnahme  des  Wasser- 
stoffs, Mangan  befördert  sie.  Nickel  und  Kobalt  werden 
wohl  ebenso  wirken. 


E.  Heyn -Charlottenburg  sprach  über: 

Die  Metallographie  Im  Dienst«  der  Eisen- 
hüttenkunde. 

Der  Vortragende  hatte  sich  zur  Aufgabe  gemacht,' 
den  Wert  der  Metallographie  für  das  Hüttenwesen  vor 
Augen  zu  fuhren.  Er  beklagte,  dafs  von  Unberufenen 
vielfach  Veröffentlichungen  ausgegangen  seien,  welche 
die  gute  Sache  in  Mifskredit  gebracht  hätten,  und  be- 
tonte die  grofsen  Verdienste  Martens',  dessen  Arbeiten 
die  Metallographie  zu  einem  brauchbaren  und  unent- 
behrlichen Hilfsmittel  der  Materialuntersuchung  ge- 
macht hätten.  Vielfach  überschätzt  man  die  Schwierig- 
keiten, die  dies  neue  Gebiet  Anfängern  bereitet  insofern, 
als  man  die  Vorkenntnisse,  die  dazu  gehören,  auf  weit 
liegenden  Gebieten  der  Chemie  und  Physik 
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sucht,  was,  soweit  es  sich  um  Bedürfnisse  der  Praxis 
handelt,  nicht  zutrifft. 

Der  Vortragende  setzte  sodann  das  Lösungsschau- 
bild  einer  Chlornatriumlosung  ausfuhrlich  auseinander, 
um  einige  einfache  Beziehungen  abzuleiten,  die  für 
Losungen  im  flüssigen  und  festen  Zustande  gelten. 
Ks  folgten  dann  die  Erstarrnngsschaubilder  von  Blei 
und  Antimon,  dann  von  Blei -.Silber  und  schlicfslich 
die  Schaulinien  der  Haltepunkte  bei  der  Abkühlun 
von  Eisenkohlenstofflegierungen  unter  Hiuweis 
Photographien  von  Schliffen,  die  durch  den  Projektions- 
apparat wiedergegeben  wurden. 

Außerordentliches  Interesse  erweckte  die  Ableitung 
des  Pattinsoniereus  aus  der  Blei  Silber  •  Erstarrungs- 
kurve, ebenso  auch  die  Sehlufsfolgeruugen  auf  das 
Puddeln  und  Härten. 

Der  Vortragende,  hat  wenigstens  bei  den  zahlreich 
erschienenen  Kongrefsmitgliedern  sein  Ziel  erreicht, 
wie  die  dem  nahezu  zwei  Stunden  währenden  Vortrage 
gewidmete  Aufmerksamkeit  und  der  Beifall  bewiesen. 
Näher  auf  den  Inhalt  des  Vortrages  einzugehen  ist 
hier  unmöglich,  weil  bei  auszugsweiser  Wiedergabe  die 
logische  Folge  der  Beweisführung  verloren  gehen  würde. 
Der  Vortrag  soll  nach  einer  dem  Berichterstatter  ge- 
machten Mitteilung  im  Buchhandel  erscheinen.  Er  hat 
auch  für  Leser  von  „Stahl  und  EiBen"  Interesse  insofern, 
als  Hevn  diesmal  das  Thema  in  ganz  anderer  Weise 
angefaist  hat  als  in  seinem  bekannten  Vortrage  auf 
der  „Eisenhütte  Oberschlesien".* 

Dr.  Hans  Goldschmidt-Essen  sprach  über: 

Nene  Anwendungen  der  Aluminothermie. 

Für  die  Leser  von  „Stahl  nnd  Eisen"  und  die 
Besucher  der  Versammlungen  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute  bot  der  Vortrag  nichts  Neues  bis  auf 
die  Versuche  mit  Siliciumthermit.  Mit  diesen  hat  es 
folgende  Bewandtnis :  Goldschmidt  wollte  dadurch,  dafs 
er  dem  Aluminiumpulver  etwas  Siliciunipulver  (Silicium 
mit  98  u/ü  Si,  in  (Österreich  elektrothermisch  erzeugt) 
beimischte,  eine  leichtflüssige  Schlacke  erzeugen. 
Mischte  er  10  °/o  und  mehr  bei,  so  unterblieb  die  sonst 
so  charakteristisch  und  schnell  verlaufende  Thermit- 
reaktion. Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  dafs  Silicium- 
thermit viel  zu  langsam  oxydiert,  die  Reaktion  3  Si 
+  2  FetÜj  ~  3  SiOi  -f  4  Fe  also  nicht  mit  den  Hilfs- 
mitteln des  Zündgemisches  durchführbar  ist.  Mischt 
man  Silicium-  und  Aluminiumthermit,  so  fügt  man  letz- 
terem einen  Ballast  bei,  der  bei  der  Verbrennung 
hemmend  wirkt  Der  Vortragende  bewies  diese  Be- 
ziehungen durch  geeignete  Experimente. 

Neben  den  sonst  ausgestellten  Erzeugnissen  der 
Aluminothermie  lagen  gut  bearbeitete  Stücke  aus  einer 
\\folframlegierung  (spez.  Gewicht  etwa  16)  zur  Ansicht 
aus,  die  Interesse  für  ballistische  Zwecke  haben  könnten. 

In  der  Diskussion  wurde  auf  Grund  einer  Anfrage 
aus  englischen  Chemikerkreisen  vom  Vortragenden 
angegeben,  dafs  Nickelthermit  mit  grofsem  Erfolge 
für  die  Herstellung  von  Schmelzkesseln  für  kaustische 
Soda  verwendet  worden  sei.  Ein  Nickelzusatz  bis  etwa 
0,5  7»  hätte  eine  um  60  •/.  bessere  Haltbarkeit  ergebeu. 

(Schmr.  folgt.» 


Iron  and  Steel  Institute. 

An  den  von  C.  Mercader  am  8.  Mai  d.  J.  vor 
dem  „Iron  and  Steel  Institute"  gehaltenen  Vortrag  über: 

Hohigeprefote  Achsen, 

über  den  in  „Stahl  und  Eisen«  Heft  10  S.  G31  ff.  aus- 
führlich berichtet  wurde,  schloß  sich  eine  recht  leb- 
hafte Besprechung  an. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1899  S.  708. 
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Bericht*  übtr  Vtraammlungtn  aus  Fachvertinen. 


23.  Jahrg.  Nr.  13. 


Sir  J.  Kitson  bezweifelte,  dafs  eine,  hohle  Achse 
ebensowenig  biegsam  sei  als  eine  volle  von  gleichem 
Durchmesser,  worauf  C.  Mercader  erwiderte,  dafs 
durch  vergleichende  Biege-  und  Schlagproben  erwiesen 
sei,  dafs  die  eratere  etwa  16  mal  stärker  sei  als  die 
letztere. 


nachher  durch  Schmieden  verkleinert,  was  unbedingt 
erforderlich  sei,  um  die  gleiche  Form,  wie  die  jetzige 
volle  Achse  (Abbild.  2),  zu  erhalten  und  nicht  dur<'h  den 

gröfseren  Lagerhals  die  Reibung  zu  vergröfsern,  eine 
iurichtung,  die  Mercader  in  seinem  Verfahren  nicht 
vorgesehen  habe.     Nach  dem   Ehrhardtschen  Patent 


R.  M.  Daelen  berichtete  über  das  Verfahren  von 
Heinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf,  zur  Herstellung  von  langen 
Hohlkörpern  aus  Stahl,  welches  viel  älter  sei  als  das- 
jenige von  Mercader,  indem  die  Versuche  mit  dem- 
selben bereits  in  den  80er  Jahren  durchgeführt  und 


Nr.  G7921  sei  in  Abbilduug  3  auch  das  Lochen  von 
Achsen  von  beiden  Seiten  angegeben,  welche  Methode 
Mercader  benutzt,  worin  aber  gegenüber  Abbild.  1 
kein  Vorteil  zu  erblicken  Bei,  da  der  solide  mittlere 
Kern  nur  eiue  (Tcwichtsvcrmehrung  bedinge.  Auch 


die  Patente  im  Jahre  1891  entnommen  worden  seien.  |  die  Anwendung  eines  Stabes  von  rundem  Querschnitt 
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Abbildung  i 


Das  Wesen  der  Erfindung  bestehe  in  der  Anwendung 
eines  drei-  oder  mehreckigen  Stabes,  umgeben  von 
einer  Kokille  von  rundem  yuerschnitt,  so  dafs  in  der- 
selben das  Material  beim  Durchstofsen  des  Doms  seit- 
lich ausweichen  könne  und  somit  die  Möglichkeit  er- 
gäbe, einen  langen  Körper  zu  lochen,  welche  nicht 


Abbildung  a 

vorhanden  sei,  wenn  der  Stab  den  Hohlraum  der  Ko- 
kille ausfülle,  indem  dann  sofort  nach  erfolgtem  Ein- 
dringen des  Dornt  ein  Stauchen  einträte  und  den 
Fortgang  verhindere,  so  dafs  also  lange  Hohlkörper 
nur  in  dieser  Weise  durch  Lochen  herzustellen*  seien. 
Nach  diesem  Verfahren  könnten  daher  Eisenbahn richsen 
nach  Abbild.  1  mit  einem  Kolbenbube  hohl  hergestellt 
werden  und  würden  die  Durchmesser  der  Lagerhülsen 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1893  S.  473. 


und  die  Formgebung  beim  Lochen  durch  Ausweichen 
des  Materials  in  einen  anders  geformten  Hohlraum  der 
Kokille  sei  in  den  Ehrhardtschen  Patenten  vorgesehen. 
Das  Verfahren  würde  seit  vielen  Jahren  in  der  Rhei- 
nischen Metallwaren-  und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf, 
praktisch  ausgeführt  und  seien  Hohlachsen  namentlich 

für  Fahrzeuge  zu  Militär 
zwecken  sehr  beliebt. 

Professor  Baue  rman- 
London    bestätigte   die  An 
gaben   Daelens   nnd  berich- 
tete  über  seinen   Besuch  in 
den    Werken    der  Rheini- 
schen Metallwaren-  und  Ma- 
schinenfabrik,   den    er  im 
vorigen  Jahre    als  Mitglied 
einer  vom  englischen  Knegs- 
ministerium  bestellten  Kom- 
mission ausgeführt  hat  nnd  währenddessen  auch  u.  a. 
eine  Hohlachse  einer  Schlagprobe  unterzogen  wurde, 
welche  nach  etwa  '/«  Stunden  und  50  Schlägen  unter- 
brochen wurde,  ohne  dafs  der  Bruch  erfolgt  war. 

W.  Lloyd  und  W.  Richards  berichteten  über 
hohle  Achsen,  welche  bereits  im  Jahre  1809  in 
Wedncsburv,  England,  aus  Schweifseisen  hergestellt 
worden  sind  und  im  ganzen  gute  Erfolge  ergaben, 
nur  in  den  Lagerhülsen  zu  schwach  waren  und  daher 
keine  weitere  Verbreitung  fanden. 
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»er  EUenerzhaadcl  Bilbao»  im  Jahr«  1902. 

Nach  amtlichen  Berichten  wurden  in  Bilbao  im 
Jahre  1902  4t>818l8t  gefördert,  was  gegen  «las  Vor- 
jahr eine  Förderungszunahme  von  140  150  t  ergibt. 
Von  der  Gesamtmenge  gelangten  4  31*217  t  zur  Aus- 
fuhr, wiihrend  84  10"  t  nach  verschiedenen  Platzen  der 
spanischen  Küste  versandt  wurden. 

Wie  der  Bericht  des  englischen  Konsuls  hervor- 
hebt, zeigen  die  Grubenbesitzer  keine  besondere  Nei- 
gung, Lieferungsvertrüge  abzuschließen,  sondern  ziehen 
vor,  ihre  Erze  auf  den  freien  Markt  zu  bringen. 
Die  Befürchtung,  dafs  demnächst  eine  Erschöpfung 
der  Gruben  eintreten  werde,  scheint  vorläufig  unbe- 
gründet zu  sein,  da  in  mehreren  Fullen  (trüben,  welche 
von  ihren  früheren  Eigentümern  als  abgebaut  auf- 
gegeben waren,  von  neuen  Gesellschaften  bearbeitet, 
fortdauernd  gute  Förderungen  geliefert  haben.  Da- 
gegen ist  die  Qualität  der  Krze  gegen  frühere  Jahre 
etwas  zurückgegangen,  so  dafs  wahrscheinlich  viele 
Gesellschaften  eine  Erzaufbereitung  einrichten  werden. 
Da  die  best  n  Erze  immer  teurer  und  seltener  werden, 
so  mischt  man  dieselben  häutig  mit  mittleren  und 
armen  Erzsorten,  um  auf  diese  Weise  auch  die  armen 
Erzo  abzusetzen.  Der  Phosphorgehalt  der  Bilbaoerze 
ist  etwas  gewachsen.  Di«  Ausfuhr  verteilte  sich  in 
den  Jahren  1901  und  1902  auf  die  verschiedenen  Be- 
stimmungsländer wie  folgt:        ,W1  VMyl 

in  t  in  t 

Grofsbritannien    ....  2281  19S  2  99K90S 

Niederlande*   651  473  (572  368 

Deutschland   636  509  57 688 

Belgien                          .  193  872  224  570 

Frankreich   19tj  072  199  305 

Italien   —  14 

Ver.  Staaten  v.  Amerika  90  5G5  45  998 

Kanada   7  612  - 

Summe:    4  056  701    4  196  851 
(Nach  .The  Iron  and  Goal  Trad„.  Revi.W  vu«  8.  Mai 


Die  Kohlenindustrie  Kanadas. 

Die  gesamte  Kohlenforderung  Kanadas  belief  sich 
im  Jahre  1902  auf  7013584  t,  wovon  4801088  t  in 
Keuschottland,  1778000  t  in  Britisch -Columbien  und 
352200  t  in  Alberta  gewonnen  wurden. 

Das  Kohlengebiet  von  Neuschottland  zerfällt  in 
die  drei  Distrikte  Cape  Breton  Island,  Pictoti  und 
Cumberland.  Von  diesen  hat  Cape  Breton  bei  weitem 
die  grölst  en  Fortschritte  aufzuweisen.  Die  Flöze  liegen 
hier  dicht  unter  Tage  und  haben  ein  geringes  Fallen, 
so  dafs  der  Abbau  keine  Schwierigkeiten  bietet.  Die 
Hauptentwicklung  fallt  jedoch  in  die  Jahre  1891  bis  1902, 
in  welchem  Zeitraum  insgesamt  24  842381  t  gewonnen 
wurden  und  die  Förderung  von  weniger  als  1  Million 
Tonnen  auf  mehr  als  3'/j  Millionen  Tonnen  gestiegen 
ist.  Von  diesen  3'/i  Millionen  Tonnen  entfallen  mehr 
als  3  Millionen  Tonnen  auf  die  Dominion  Coal  Com- 
pany, welche  sich  im  vergangenen  Jahre  mit  der  Do- 
minion Iron  and  Steel  Co.  vereinigt  hat,  wodurch  beide 
Oeseilsehaften  von  den  Finanzgruppen  der  Vereinigten 
Staaten  unabhängig  geworden  sind.  Von  den  in  Neu 
Schottland  geförderten  4801088  t  wurden  49  >  mit 


*  Fast  das  ganze  nach  den  Niederlanden  ver- 
schiffte Erz,  sowie  ein  Teil  der  belgischen  Einfuhr 
in  Deutschland  verbraucht. 


Maschinenbetrieb  gewonnen,  während  sich  dieses  Ver- 
hältnis in  den  Vereinigten  Staaten  auf  25  u,0  und  in 
Grofsbritannien  auf  nur2"/o  stellt.  Bei  der  Dominion  Co. 
macht  die  maschinell  gewonnene  Kohle  sogar  76  '  u  der 
Förderung  aus. 

Bei  der  wachsenden  Bedeutung  der  kanadischen 
Industrie  besitzt  der  heimische  Markt  eine  gute  Auf- 
nahmefähigkeit. Der  gesamte  Kohlenverbrauch  Kana- 
das betrug  im  vergangenen  Jahre  9  724  012  t,  wovon 
durch  Einfuhr  —  hauptsächlich  aus  den  Vereinigten  Staa- 
tin -  4 H34  130  t  gedeckt  wurden.  Anderseits  wurden 
2  123712  t  —  davon  1884  429  t  nach  den  Vereinigten 
Staaten  —  ausgeführt.  Die  Ausfuhr  nach  dem  großen 
Nachbarlande  hat  seit  dem  Vorjahr  um  '  i  Million 
Tonnen  zugenommen,  was  einerseits  dem  Kohlenstreik 
in  l'ennsvlvanien,  anderseits  der  Abschaffung  des 
Kohlenzofles  zuzusehreiben  ist.  Die  letztere  Maßregel 
wird  wahrscheinlich  eine  weitere  Steigerung  der  Einfuhr 
von  kanadischer  Kohle  nach  den  Vereinigten  Staaten 
zur  Folge  haben,  da  dieselbe  zu  einem  Preise  von 
5  sh  3  d  die  Tonne,  frei  an  Bord,  in  Sydney  geliefert 
werden  kann  und  sich  demzufolge  billiger  stellt  als 
irgend  eine  pennsylvanische  oder  westvirginische  Kohle. 

Für  die  Cape  Bretonkohle  kommen  als  heimische 
Absatzgebiete  besonders  die  kohlenarmen  Nachbar- 
provinzen  Ontario  und  Quebec  in  Betracht,  von  denen 
die  erstere  im  vergangenen  Jahre  114490  t  Roheisen 
lieferte.  Ferner  erfordern  die  neuen  und  in  der  Ent- 
wicklung begriffenen  Betriebe  am  Wellandkanal  und 
bei  Sault  St.  Marie  einen  6tetig  wachsenden  Verbrauch 
an  Brennmaterial.  Die  westlichen  Kohlenfelder  in 
Britisch-Columbien,  besonders  auf  der  Insel  Vancouver, 
sind  in  höherem  (trade  als  die  Gruben  bei  Cape  Breton 
auf  die  Ausfuhr  angewiesen.  Ihre  Förderung  dürfte 
nach  Aufhebung  des  Zolles  gleichfalls  erheblich  zu- 

<.Th«  i'.dliorv  Guardian*.  17.  April  1903.  S.  HW.) 


Naphthafunde  im  Ferganagebiet. 

Nach  dem  Bericht  des  Kaiserl.  Konsulats  in  Tiflis 
ist  man  kürzlich  im  Ferganagebiet,  wo  seit  etwa  zwei 
Jahren  Bohrungen  vorgenommen  werden,  auf  reiche 
Naphthalager  gestofsen.  Die  Arbeiten  werden  von 
der  Ferganaschen  Naphthaindustrie  •  Gesellschaft  im 
Kreise  Margelan  in  der  Tschemion-Ebene  betrieben  in 
einer  Entfernung  von  20  km  von  der  Station  Wannows- 
kaja,  welche  an  der  Eisenbahnlinie  Sanmrkand- Andisehan 
zwischen  den  Stationen  Kokand  und  Neu -Margelan 
liegt.  Ein  305  m  tiefes  Bohrloch  hat  bei  einem  Probe- 
schöpfen  in  einer  Stunde  über  6560  kg  Naphlha  von 
angeblich  hoher  Güte  geliefert.  Die  Gesellschaft  be- 
absichtigt, sofort  mit  dem  durch  das  dortige  Hügel 
land  begünstigten  Bau  einer  Röhrenleitung  zur  Station 
Wannowskaja  und  mit  der  Anlage  einer  Petroleum- 
raflinerie  zu  beginnen.  Diese  Anlagen  gewinnen  noch 
dadurch  an  Bedeutung,  dafs  in  derselben  Gegend  auch 
grofse  Steinkohlenlager  entdeckt  worden  sein  sollen. 

(.Nachnohton  für  Handel  und  Indu.ln.-.  17  Juni  1WU) 


Das  neue  Panzerplatte-uwalzwerk  in  Creusot,* 

dessen  Plan  nachstehend  wiedergegeben  ist,  umfafst 
zwei  Walzenstrafsen,  eine  Vor-  und  eine  Fertigst raße, 
die  beide  auf  derselben  Seite  der  Maschine  in  der 
Weise  angeordnet  sind,  dafs  sich  die  Fertigstrafse  an 

*  „Engineering"  I.  Mai  1903  S.  583. 
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•  Im*  Maschine  anschließt  und  darauf  die  Vorstrafe  folgt. 
Auf  diese  Weise  ist  ein  grofser  Hub  der  Vorwalzen 
bei  verhältnismiifsig  kurzen  Kupplungswellen  möglich. 
Derselbe  beträgt  bis  zu  1,2  m  und  wird  durch  Heben 
der  Oberwalze  der  Kertigstrafse  auf  ihre  Maximalhohe 
(0,500  m)  erreicht 

Die  Vor-  und  die  Kertigstrafse  haben  dieselben 
Abmessungen:  Hallenlänge  4,250  ni ,  Durchmesser 
1,2t)  in,  Länge  der  Walzenzapfen  0,750  m,  Durch- 
messer der  Walzenzapfen  0,850  in,  Gesamtlänge  der 


arbeitet  Das  Vorwalzengerüst  dient  zum  Auswalzen 
von  Panzerplatten  nnd  zum  Vorwalzen  von  Schiffs-  und 
Kesselblechen;  letztere  werden  in  dem  /.weiten  Gerüst 
fertiggewalzt.  Die  Walzen  werden  durch  eine  Zwillings 
Reversicr-Dampfmaschiue  getrieben,  die  einen  Cylinder- 
durchmesser  von  1,7  m  bei  einem  Hub  von  1,5  in  besitzt. 
Die  Umsteuerung  erfolgt  durch  eine  Hilfsdampfniaschiue. 
Die  Maschine  macht  bei  normaler  Geschwindigkeit 
90  Umdrehungen  in  der  Minute.  Die  Übersetzung 
beträgt  3  :  1.    Die  Znführuugsrollgänge  vor  und  hinter 


Panzcrplattenwalzwerk  in  Crensot 

A  Kohleabebllter.   B  Röhrankaeiol.    C  Wlrn-ofen     D  Walieniugtoa-icbtne.    E  VorwiiUeoetrar»e.   F  Fertigatraree.  0 
H  Itampfai-uchine  tarn  Treiben  des  Br»mm<-iiw»liw«rk»    J  Braranx-Dwaliwerk.    K  Kahlraum.    I.  Schare 


Walzen  6,550  m,  Gewicht  jeder  Walze  43300  kg  (die  I 
Abmessungen  übertreffen  die  des  Kruppschen  Panzer-  j 
plattenwalzwerks  von  4  m  Ballenlänge  und  1.2  m  Walzen- 
durchmesser nur  unwesentlich).    Ungeachtet  der  grofsen 
Abmessungen  können  Bleche  bis  herab  zu  0,8  m  Breite 
gewalzt  werden. 

Die  Walzenst&nder  sind  aus  Gufseisen,  ihr 
kleinster  Querschnitt  beträgt  0,4860  um.  Ihre  (iesamt- 
hühe  über  der  Basis  des  Querträgers,  welcher  die 
hydraulischen  Cylinder  trugt,  ist  12,215  m,  wovon 
5,705  m  unter  die  Hüttensuhle  fallen.  Sie  wiegen 
5-1  t.  -  Die  Druckschrauben  werden  durch  einen  um-  I 
steuerbaren  elektrischen  Motor  von  20  nominalen  Pferde-  | 
kräften  betätigt,  welcher  normal  mit  10  oder  12  P.S.  j 


dem  Walzwerk  sind  so  angeordnet,  dafs  ihr  Antrieb 
unter  der  Hüttensohle  liegt,  wodurch  der  Verkehr 
nicht  behindert  wird  und  die  sonst  nach  dem  fran- 
zösischen Fabrikgesetz  erforderliche  Einfriedigung 
fortfällt  Die  Rollen  sind  aus  Gufseisen  mit  schmied- 
eisernen Wellen,  sie  haben  720  mm  Durchmesser  nnd 
machen  12  Umdrehungen  in  der  Minute.  Der  Antrieb 
erfolgt  durch  eine  Dampfmaschine  von  350  mm  Cylinder- 
durchmesser,  360  mm  Hub,  die  Anzahl  der  Umdrehungen 
in  der  Minute  beträgt  150,  die  erforderliche  Betriehs- 
kraft  35  P.S.  Die  Kollgänge  liegen  über  unterirdischen 
Kanälen,  in  denen  sich  der  erzeugte  Abfall  ausammelt 
und  welche  mit  den  unter  den  Öfen  befindlichen  Kanälen 
in  Verbindung  stehen.  Es  sind  5  Wärmöfen  vorhanden, 
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von  denen  zwei  für  Panzerplatten  und  zwei  für  grofse 
Schiffs- oder  Kesselbleche  bestimmt  sind.  DerfünfteOfen 
nimmt  die  aus  dem  Stahlwerk  kommenden  Panzer- 
plattenblöcke auf;  die»  verhindert  die  Abkühlung  der- 
selben und  sichert  bessere  Arbeitsbedingungen  für  die 
eigentlichen  Wärmöfen,  wodurch  die  inneren  Kis>e 
vermieden  werden,  die  sich  häutig  besonders  bei  grofsen 
Blöcken  durch  zu  rasche  Erhitzung  und  zu  rasches 
Abkühlen  bilden.  Die  5  Öfen  haben  Planroste  und 
arbeiten  mit  einer  Windpressung  von  35  mm  Wasser- 
säule. Die  Panzerplattenöfeu  hüben  4  Koste  und  sind 
so  gebaut,  dafs  die  Platten  von  oben  und  unten  er- 
hitzt werden ;  die  Flammen  von  den  beiden  vorderen 
Rosten  werden  auf  die  obere  Fläche  der  Platten  und 
die  von  den  beiden  rückseitigen  Kosten  auf  die  untere 
Fläche  geleitet.  Die  Abmessungen  der  Öfen  sind 
folgende : 

Ofen  Nr.  1: 

Lange  und  Breite  der  Roste  .  950  -  1400  mm 

Oesamtrostfläche  (4  Koste)  .  .  5,32  qu» 

Abmessungen  des  Herdes    .  .  4250  .■  4500  mm 

Ilerdfläche   Iii,  12  qm 

Ofen  Nr.  2: 

Lange  und  Breite  der  Koste  .  850     1200  mm 

Gesanitrostfläche   4,08  qm 

Abmessungen  des  Herdes    .  .  4200  X  »200  mm 

Herdflache   13,44  qm 

Die  für  Schiffs-  und  Kesselbleche  bestimmten  Öfen 
haben  nur  zwei  Roste.   Ihre  Abmessungen  sind  gleich. 

Länge  und  Breite  der  Koste  .  850  <  1200  mm 

Gesamtrostfläche   2,04  qm 

Abmessungen  des  Herde9   .  .  2800  X  5400  mm 

Herdfläche  *  .  .  .  15,12  qm 

Der  Üfen  Nr.  5  unterscheidet  sich  von  den 
4  anderen  dadurch,  dafs  er  keine  festen  feuerfesten 
Plattenträger  enthalt;  in  diesem  Ofen  werden  die 
Platten  von  beweglichen  Trägern  getragen.  Kr  besitzt 
zwei  Koste.  Die  Abmessungen  «ind  wie  bei  Ofen  3  und  4. 

Die  Abgase  der  5  Ofen  werden  zur  Erhitzung 
der  Wasserrohrkessel  benutzt  Wenn  die  Feuerungen 
mit  Gebläsewind  gespeist  werden,  so  erreichen  die  Oase 
den  Schornstein  mit  einer  Temperatur  von  200  bis 
220*  C;  sonst  wird  eine  Temperatur  von  160  bis  175" 
kaum  überschritten.  Bei  guter  Kohle  verdampfen 
die  Kessel  durchschnittlich  5,5  kg  Wasser  auf  das 
Kilogramm  Kohle.  Der  Ofen  Nr.  5  ergibt  nicht  ge- 
nügend Hitze  für  die  Verdampfung,  und  sein  Kessel 
wird  znm  Vorwärmen  des  Speisewassers  gebraucht. 
Dasselbe  wird  einem  Behälter  entnommen,  welchem 
auch  der  Abdampf  von  den  Dampfhämmern  in  der 
Puddelhütte  zugeführt  wird.  Dieser  Abdampf  erhitzt 
es  um  ungefähr  30"  C.  Die  vierschiflige  Halle, 
welche  die  Anlage  umschliefst,  wird  von  elektrischen 
Kränen  von  besw.  86  t,  15  t  und  8  t  Tragkraft  be- 
strichen. Es  sind  drei  Scheren  vorhanden,  welche 
durch  eine  Reversier- Dampfmaschine  angetrieben  werden 
und  imstande  sind ,  51  mm  dicke  Stahlplatten  von 
55  kg  Festigkeit  zu  schneiden.  Die  eine  Schere  dient 
dazu,  Platten  bis  zu  4200  mm  Breite  der  Quere  nach 
zu  durchschneiden;  die  anderen  dienen  zum  Abschneiden 
der  Kanten,  ihre  Messer  haben  2  m  Länge  und  sind 
mit  kleinen  Messern  versehen,  welche  rechtwinklig  zu 
den  grofsen  Messern  stehen,  um  die  Abfälle  quer  iu 
Langen  von  etwa  1,8  m  zu  schneiden. 

Die  beiden  Wärmöfen  für  Schiffs-  und  Kesselbleche 
haben  folgende  Abmessungen: 


Roste    1150  >  1400  mm 

Gesamtrostfläche  (4  Roste)  .  .  6,44  qm 

Abmessungen  des  Herdes    .  .  13  .  4,400  m 

Herdflache   67,2  qm 


Jeder  Ofen  hat  4  Roste,  die  mit  Dampfgebläse  ver- 
sehen sind.  Die  Plattenrichtinaschine  liegt  nahe  den 
beiden  Wärmöfen.  Sie  soll  Stahlplattmi  richten, 
deren  Bruchfestigkeit  55  kg  auf  das  qinm  beträgt; 
die  Maximal  Breite  und  -Dicke  der  Platten  ist  4,150 
bezw.  30  mm.  Die  Kichtmaschine  enthält  7  Walzen 
von  350  mm  Durchmesser,  von  denen  4  oben  und 
3  unten  liegen.  Die  Maschine  wird  durch  Elektro- 
motor von  75  P.S.  getrieben. 

Zur  Sicherung  einer  angeim-sseuen  Dampfversor- 
gung für  die  neuen  Strafsen  und  zugleich  um  die 
Dampferzeugung  für  die  gesamte  Walz*  erksanlagc  der 
(  reusotwcrke  zu  vcrgröfsern,  ist  in  einem  besonderen 
Kesselhause  eine  Kesselanlage  vorhanden,  die  aus  zwei 
Reihen  von  je  11  Röhrmkesai-lii  besteht,  deren  Ab- 
messungen folgende  sind : 

Kustfläche  jedes  Kessels  4,5  qm,  Gesanitrostfläche 
(22  Kessel)  91»  qm,  Heizfläche  jedes  Kessels  200  qm, 
Gesamte  Heizfläche  (22  Kessel)  4400  qm.  Zum  Ab- 
drehen der  Walzen  dient  eine  schwere  Drehbank  von 
1150  mm  Spitzenhohe,  welche  Stücke  von  275  mm  bis 
1200  mm  Durchmesser  abdrehen  kann.  Sie  besitzt 
4M  verschiedene  Geschwindigkeiten  von  0,26  bis 
26  Umdrehungen  -  und  ist  für  Drehstahl  aus  selbst - 
hartcndem  Stahl  gebaut.  Das  Walzwerk  ermöglicht, 
Panzerplatten  im  Gewicht  von  60  bis  65  t  wirtschaft- 
lich vorteilhaft  auszuwalzen  (die  grofse  Kruppsche 
Panzerplatte  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  wog 
bekanntlich  106  t).  Schiffs-  und  Kesselbleche  kann 
die  Firma  bis  zu  4,150  m  Breite,  und  runde  Scheiben 
bis  4200  mm  liefern. 


Eisenprüfapparat  für  ganze  Blechtafeln. 

Wahrend  es  bisher  üblich  war,  die  Eisenbleche 
für  elektrische  Maschinen  und  Apparate  in  mehr  oder 
weniger  zerschnittenem  Zustande  auf  ihre  elektro- 
magnetische Güte  zu  untersuchen,  ist  man  jetzt  viel- 
fach bestrebt,  diese  Prüfung  an  ganzen  Tafeln,  so  wie 
sie  aus  der  Hütte  bezogen  werden,  vorzunehmen.  Die 
Vorteile  dieses  Verfahrens  beziehen  sieh  in  erster 
Linie  auf  Ersparnis,  Genauigkeit  und  geringeren  Zeit- 
aufwand bei  der  Untersuchung.  Uber  einen  diesem 
Zwecke  dienenden  neuen  Apparat  der  Finna  Siemens 
&  Halske  berichtet  die  „Elektrotechnische  Zeitschrift" 
vom  7.  Mai  1903  S.  341. 

Der  Apparat  ist  mit  Rücksicht  auf  bequemes  Ein- 
legen der  Bleche  bei  möglichst  geringer  Deformation, 
sowie  auf  günstige  Kraftlinienverteilung  im  Eisen  so 
angeordnet,  dafs  die  Bleche  zu  einem  Cylinderusantel 
:  gebogen  werden,  der  fast  auf  dem  ganzen  Umfang  von 
Windungen  umgeben  ist.  Diese  Trommelanordnung 
hat  noch  den  Vorteil,  dafs  der  Apparat  sich  beim 
Transport  leicht  rollen  läfst,  so  dafs  die  Eisenprüfung 
an  verschiedenen  Stellen  der  Fabrik,  eventuell  im 
Eisenlager  selbst,  vorgenommen  werden  kann.  Es 
wurden  deshalb  alle  lösbaren  Teile  nach  Möglichkeit 
vermieden.  Bezüglich  der  Einzelheiten  der  Kon- 
struktion sei  auf  die  Quelle  verwiesen. 


Brcchspindel  für  Walzwerke. 

Der  Bruch  einer  Brechspindel ,  welcher  in  der 
durch  die  Linie  A  Ii  (Abbildung  1)  augedeuteten  Weise 
erfolgte,  hat  in  einem  amerikanischen  Walzwerke  die 
vollständige  Zerstörung  der  Antriebsmaschine  ver- 
|  ursacht  und  dadurch  der  Morgan  Construction  Co.  Ver- 
anlassung gegeben,  die  in  Abbildung  2  dargestellte 
neue  Kupplung  einzuführen.  Den  Hatiptteil  bildet  eine 
lange  Muffe,  welche  auf  der  einen  Seite  an  das  Ende 
der  Kammwalzenwelle,  auf  der  andern  an  das  Treib- 
achsenende angeschlossen  ist.  Sie  ist  zu  diesem  Zweck 
an  ihren  beiden  Enden  mit  inneren  Vorsprüngen  ver- 
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gehen,  welche  in  entsprechend  geformte  Furchen  auf  I 
den  beiden  Wellenenden  einereifen.    Die  Forchen  des  | 
Treibachsenendes  sind  doppelt  so  lang  als  die  Arbeits- 
fläche, um  die  seitliche  Verschiebung  der  Muffe  bei  ! 
Lösung  der  Kupplung  zu  gestatten.    Die  Muffe  wird 
in  ihrer  normalen  Lage  durch  einen  durch  da»  Ende 
der  Kammwalzenwelle  hindurchgehenden  Bolzen  fest- 
gehalten.    Die  Enden  der  Muffe  haben  die  übliche 
Stärke,  um  den  vereinten  Beanspruchungen  auf  Torsions- 
und Bruchfestigkeit  zu  widerstehen,  während  der  mittlere 
Teil,  welcher  nur  auf  Torsion  beansprucht  wird,  sehr 
dünn  ausgeführt  wird.    Um  die  Kupplung  zu  lösen, 
wird  der  Bolzen  entfernt  und  die  Muffe  seitwärts  auf 
das  Treibachsenende  hinauf-  und  von  der  Kammwalzen- 
welle abgeschoben. 

Die  Vorzüge  der  oben  beschriebenen  Kupplung 
bestehen  nach  den  Angaben  der  Morgan  Construction 
Co.  im  folgenden :  Sie  hat  nur  zwei  Punkte,  an  denen 
Spielraum  vorhanden  ist,  gegenüber  vier  bei  der  ge- 
wöhnlichen Kupplung.    Ferner  bedarf  sie,  da  sie  sich 
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Abbildung  L 


selbst  zentriert,  keiner  zentralen  Unterstützung  und  I 
wackelt  nicht.  Durch  die  in  der  Mitte  der  Muffe  an- 
gebrachte Öffnung  C  kann  Schmiermaterial  eingeführt 
werden,  welches  an  den  Enden  sehr  langsam  hindurch- 
dringt und  dadurch  eine  vorzügliche  Schmierung  be- 
wirkt. Im  Falle  eines  Bruches  ist  eine  doppelte 
Sicherheit  gegeben :  1.  kann  das  abgebrochene  Ende 
der  Muffe  auf  das  Treibachsenende  hinaufgleiten,  so 
dafs  die  andere  Hälfte  frei  wird,  2.  wird  im  Falle 
eines  besonders  langen  Bruches,  welcher  sowohl  ein 
Heben  als  ein  Stofsen  der  Spindel  verursacht,  die 
dünne  Muffe  zertrümmert,  ohne  dafs  ein  ernstlicher 
Schaden  angerichtet  wird.  Die  genannte  Kupplung  ist 
auf  den  Duquesne-  und  Youngstown  -  Werken  der 
Carnegie  Co.,  den  Kepublic-Werken  und  bei  der  Firma 
Jones  &  Laughlins  in  Gebrauch.  Das  Patent  besitzt 
die  Morgan  Construction  Co. 


Die  BrlketHorung  tob  Flugstaub  In  den 
»reinigten  Stauten. 

In  Amerika  wurden  die  ersten  Versuche,  Flugstaub 
zu  brikettieren,  auf  den  Carrie- Werken  bei  Rankin,  Pa., 
welche  jetzt  der  Carnegie  Steel  Co.  dpr  United  States 
Steel  Corporation  gehören ,  ausgeführt.  Zu  diesem 
Zwecke  wurde  im  Jahre  lHDti  eine  Brikettpresse  erbaut, 
welche  bis  zum  Ankauf  der  Werke  durch  die  Carnegie- 
Gesellschaft  im  Mai  1898  in  Betrieb  blieb.  Da  die 
neue  Werksleitung  die  Brikettfabrikation  nicht  weiter 


betreiben  wollte,  wurde  die  Presse  abgebrochen  und 
aufbewahrt,  sie  wird  indessen  möglicherweise  mit  der 
Zeit  wieder  in  Betrieb  gesetzt  werden.   Der  verarbeitete 
Flugstaub  entstammte  zwei   Hochöfen  von  je  300  t 
Tagesleistung,  welche  ungefähr  30  >  Meeabi-Erz,  20  4/'o 
hartes  Erz  und  50*/o  Erz  aus  den  älteren  Gruben- 
feldern verarbeitete.    Ungefähr  2>  des  aufgegebenen 
Erzes  entwich  als  Flugstaub  und  die  in  24  Stunden 
erhaltene  Menge  betrug  40  bis  45 1,  während  ungefähr 
45  t  Briketts  in  zwölf  Stunden  erzeugt  wurden.  Die 
Briketts  wurden  nach  48stUndiger  Trocknung  an  freier 
Luft  in  den  Hochofen  wieder  aufgegeben.    Eine  Zeit- 
lang machten  die  Briketts  etwa  4'/i  °/«»  ia  einer  anderen 
Zeit  etwa  2°/o  der  Beschickung  aus,  in  beiden  Fällen 
war  der  Schmelzgang  befriedigend.  Die  zur  Herstellung 
der  Briketts  benutzte  Mischung  bestand  aus  94  °/»  Flug- 
staub, 3>  Kalk  und  3>  Ton.    Die  Kosten  beliefen 
sich  für  die  Tonne  auf  54  Cents  (2,27  J().    Die  Jllinois 
Steel  Co.,  welche  das  Brikettieren  von  Flugstaub  seit 
1896  betreibt,  trocknet,  ihre  Briketts  in  Besonderen 
Öfen.  Die  Briketts  haben  89  mm 
Durchmesser  und  63  mm  Dicke 
und  wiegen  1,1  kg.    Die  Lei- 
stungsfähigkeit der  Anlage  ist 
UP.  «fähr  100  t  in  20  stündiger 
Schicht    Der  Flugstaub  wird 
gesiebt,  um  gröfsere  Koksstücke 
zu  entfernen,  welche  wieder  im 
Hochofen  aufgegeben  werden. 
Der  Zusatz  des  Bindemittels 
(dessen  Zusammensetzung  nicht 
mitgeteilt  wird)  erfolgt  im  Mi- 
scher. Die  von  der  Prease  aus- 
getragenen Brikett«  werden-  in 
kleine  eiserne  Wagen  mit  durch- 
löcherten   Seitenwänden  ver- 
laden und  in  Trockenöfen  ge- 
fahren, in  denen  sie  bei  un- 
gefähr 94  0  bis  100  0  C.  durch 
Gichtgase  getrocknet  werden. 
Jeder  Wagen  verbleibt  etwa 
15  Stunden  im  Ofen,  da  es  sich 
herausgestellt  hat,  dafs  Briketts, 
welche  schneller  bei  höherer 
Temperatur    getrocknet  sind, 
leicht  zerbrechen.     Nahezu  der  ganze  von  zehn  (Ifen 
gelieferte  Fluirstaub  wird  gegenwärtig  in  dieser  Anlage 
verarbeitet  bildet  indessen  nur  einen  kleinen  Prozent- 
satz der  Beschickung.    Auch  von  anderen  amerika- 
nischen Gesellschaften  werden  Brikettierungsversuche 
gemacht;  unter  diesen  sei  die  Pennsylvania  Steel  Co. 
besonders  erwähnt,  welche  aufser  Flugstaub  auch  die 
Produkte  ihrer  magnetischen  Aufbereitung  zu  bri- 
kettieren beabsichtigt 

Die  erste  zum  gleichzeitigen  Mischen  und  Pressen 
bestimmte  Spezialmaschine  wurde  im  Jahre  1896  erbaut 
Das  derselben  zu  Grunde  liegende  Prinzip  war,  dafs 
die  Läufer  eines  Kollergangs  das  Material  in  auf  einer 
rotierende  Scheibe  angeordnete  Formen  prefsten.  Diese 
unter  dem  Namen  „White  mineral  press**  bekannte 
Maschine  hat  indessen  in  ihrer  ursprünglichen  Form 
keine  weitere  Verbreitung  gefunden.  White  verkaufte 
später  sein  Patent  an  die  Finna  Chisholm  Boyd  &  White 
Co.,  welche  jetzt  diese  Kollergangsbrikettpressen  baut 
und  konstruierte  eine  andere  Maschine  mit  horizontalen 
Stempeln,  welche  in  Amerika  den  Namen  „White  bri- 
quetting  press*  führt  Beide  Typen  sind  gegenwärtig 
in  den  Vereinigten  Staaten  im  Gebranch. 

Den  einen  Hauptteil  der  erstgenannten  Presse  (Abbil- 
dung 1)  bildet  der  Kollergang,  dessen  aus  einer  festen 
Hartgufsplatte  bestehende  Mahlbahn  an  einem  Punkte 
unterbrochen  ist,  um  eine  rotierende  mit  Formen  ver- 

Rührer  bringen 
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das  seitlich  ausweichende  Gut  immer  wieder  in  die 
Bahn  der  Läufer.  Der  Zusatz  von  Kalk  zum  Binden 
des  Erzes  oder  Flugstaubes  wurde  anfangs  nur  in  der 
Maschine  gegeben,  dieses  Verfahren  befriedigte  indessen 
nicht  und  das  Mischen  geschieht  jetzt  in  besonderen 
Apparaten,  so  dafs  den  Läufern  nnr  die  Aufgabe  zu- 
fällt, die  Mischung  zu  vollenden  und  das  Gut  in  die 
Formen  zu  pressen.  Die  Läufer,  welche  mit  auswechsel- 
baren Hartgnfsmahlringen  versehen  sind,  haben  bei 
2300  bis  2700  kg  Gewicht  1,2  m  Durchmesser  und 


lastet  bleibt,  bis  die  beiden  ersten  Paare  unter  vollem 
Drucke  stehen.  Jede  Feder  erfordert  einen  Druck  von 
10  t  für  eine  Kompression  von  1  Zoll.  Die  Pressung 
kann  bis  auf  1050  kg/qcm  gesteigert  werden.  Um  das 
Ausstofsen  der  Briketts  zu  ermöglichen,  befindet  sich 
auf  der  Kurbelwelle  eino  mit  dem  Stirnrad  verkeilte 
iaumenförmige  exzentrische  Scheibe,  welche  mit  einer 
Nut  verwehen  ist.  In  dieser  gleitet  das  Ende  eines 
Hebels,  welcher  auf  eine  oszillierende  Welle  aufgekeilt 
ist.  Letztere  liegt  vor  dem  die  Formen  enthaltenden 
Kasten  und  setzt  denselben  mittels  zwei  Kurhelarmen 
und  Zugstangen  in  eine  hin  und  her  gehende  Bewegung. 
Die  Führung  des  Hebels  erfolgt  in  der  Weise,  dafs, 
während  die  Hauptkurbelwelle  die  Stempel  zurückzieht, 
die  Formen  in  derselben  Richtung  aber  mit  gröfserer 
Geschwindigkeit  bewegt  werden.  Dieselben  werden 
auf  diese  Weise  über  die  Stempel  gestreift,  welche 
hierdurch  als  Ausstofsstempel  wirken.  Der  Formen- 
kasten mit  den  Formen  kehrt  darauf  in  seine  erste 
Stellung  zurück,  bevor  der  neue  Hub  beginnt 

(Nach  „Enrine.nn|  New.-  12.  Februar  t!W3  3  140.) 


Selen  Im  Koks. 

J.  F.  Smith  fand  beim  Analysieren  einiger  Pro- 
ben von  Yorkshirekoks,  dafs  dieselben  Spuren  bis 
0,015  °/o  Selen  enthielten.  Die  zur  Selenbestimmurig 
angewandte  Methode  ist  ausführlich  beschrieben. 

(.The  Iron  and  Goal  Trade«  Review* 
vom  17.  April  1603  £  1011.) 


305  mm  Breite.  Die  gnfseiserne  Formplatte  hält 
\  bis  10  Monate,  sie  hat  1,5  m  Durchmesser  und  65  mm 
Dicke.  Die  in  zwei  konzentrischen  Reihen  angeord- 
neten Formen  haben  einen  oberen  Durchmesser  von 
102  und  einen  unteren  von  105  mm,  jede  Reibe  ent- 
hält 24  Formen.  Da  der  Druck  der  Läufer  nicht  aus- 
reicht, um  Briketts  von  ausreichender  Festigkeit  zu 
erzielen,  ist  aufserhalb  des  Kollergangs  noch  eine 
schwere  Hebelpresse  angeordnet,  welche  die  im  Koller- 
sg  gebildeten  Briketts  nachprefst. 


Die  fertigen 
enden  Drehung 


der  Formplatte  durch  besondere  Ausstofsstempel  auf 
ein  Transportband  ausgestofsen. 

Die  eoen  beschriebene  Kollergangs-  oder  (wie  sie 
in  Amerika  genannt  wird)  Scheibenbrikettpresse  soll 
angeblich  den  besonderen  Vorzug  besitzen,  dafs  die 
Mischung  der  Materialien  eine  besonders  gründliche  ist. 

Die  „White  briquetting  press"  (Abbild.  2)  besitzt 
eine  Reihe  horizontaler  Stempel,  die  von  einer  Kurbel- 
welle aus  betätigt  werden  und  das  Material  in  Formen 
von  89  mm  Durchmesser  pressen.  Der  Gegendruck  wird 
durch  eine  zweite  Reihe  Stempel  ausgeübt,  deren  jeder 
den  Boden  einer  Form  bildet  und  durch  drei  Paare  von 
Spiralfedern  gehalten  wird.  Diese  Federpaare  sind  so 
hintereinander  angeordnet,  dafs  der  Druck  auf  das 
erst  beginnt,  wenn  das  erste  vollständig 
"  t  ist,  während  daa  dritte  Paar  unbe- 


Znr  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ans  den 
Gasen  der  Geueratoren. 

Die  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  aus  Kohle, 
die  in  Generatoren  verarbeitet  wird,  ist  an  dieser  Stelle 
bereits  erörtert,  *  dabei  auch  darauf  hingewiesen  worden, 
dafs  die  Ausbeute  relativ  ganz  erheblich  steigt,  wenn 
die  Kohle  nicht  nur  entgast  wird  wie  bei  der  Koks- 
herstellung, sondern  ent-  und  vergast  wird  in  der  Weise, 
wie  dies  in  den  Generatoren  der  Fall  ist.  Es  mögen 
nun  hier  einige  Angaben  über  eine  Anlage  folgen,  die 
auf  den  Parkhead  Steel  Works  Glas- 
gow errichtet  ist;  sie  sind  der  Zeit- 
schrift „The  Iron  and  Coal  Trades 
Review"  vom  12.  Juni  d.  J.  ent- 
nommen. Die  Anlage  ist  auf  eine 
Verarbeitung  von  täglich  200  t 
Kohle  berechnet.  Das  Gas  wird 
zum  Teil  demStahlwerk  zuSchmelz- 
und  Heizzwecken  zugeführt,  zum 
Teil  zu  motorischen  Zwecken 
verwendet.  Es  sind  hierfür  eine 
500-  und  eine  lOOOpferdige  Gas- 
maschine vorgesehen.  Maschinen 
für  weitere  2000  Pferdekräfte 
sind  im  Bau  begriffen.  Die  Gas- 
maschinen gehören  dem  Oechel- 
häuserschen  System  an  und  sind  in  England  selbst 
gebaut.  Nach  Angaben  brauchen  sie  für  die  Pferde- 
kraft  nur  halb  so  viel  Brennstoff  wie  Dampf- 
maschinen mit,  und  nur  ein  Drittel  des  Brennstoffs  <ler 
Dampfmaschinen  ohne  Kondensation.  Zieht  man  den 
Erlös  aus  den  Nebenerzeugnissen  in  Betracht,  so  er- 
mäfsigen  sich  die  Betriebskosten  für  die  Krafterzeugung 
so  bedeutend,  dafs  die  Existenz  mancher  Industrie 
gesichert  erscheint,  die  sonst  nur  bei  Anwendung  von 
Wasserkraft  möglich  wäre.  Ks  komml  ferner  in  Be- 
tracht, dafs  diese  Methode  der  Krat'Ur/.i  Heutig  die 
gefährlichen  Dampfkesselanlayen  entbehrlich  macht 
und  dafs  keinerlei  Rauchbelastiguiig  entsteht. 


•  „Stahl  und  Eisen"  1902  Seite  509. 
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Die  Kohle  wird  dem  Werk  in  Waggons,  deren 
Kntladetüren  sich  an  den  Enden  befinden ,  zugeführt 
Die  Wagen  werden  hydraulisch  gekippt  und  lassen 
die  Kohle  in  einen  zwischen  den  Schienen  liegenden 
Vorratshelialter  fallen,  aus  welchem  sie  durch  einen 
Klevator  auf  die  obere  Plattform  der  Generatoren  ge- 
hoben wird. 

Das  die  Generatoren  verlassende  (Jas  wird  teil- 
weise gekühlt  und  sehr  sorgfaltig  von  Staub  befreit. 
Ks  sind  Vorkehrungen  getroffen,  den  abgeschiedenen 
Staub  ohne  Betriebsstörung  entfernen  zu  können.  Das 
Gas  passiert  dann  ,noch  einen  Wäscher,  in  welchem 
die  letzten  Reste  von  Staub  und  Rufs  zurückgehalten 
werden,  und  tritt  dann  in  die  Ammoniaktürme,  in 
welchen  dem  Gase  eine  schwache  Schwefelsäurelösung 


entgegenströmt,  die  das  Ammoniak  absorbiert.  Hieranf 
findet  eine  weitere  Abkühlung  unter  Zuhilfenahme  von 
Wasserkühlern  statt  und  dann  wird  das  Gas  den  Ver- 
brauchsstellen zugeführt.  Unterhalb  der  Generatoren 
ist  ein  Kanal  vorgesehen,  in  den  die  Asche  fallt.  Am 
Knde  des  Kanals  wird  dieselbe  durch  einen  Klevator 
hochgphohen. 

Eine  Anlage  nach  gleichem  System  ist  für  Arm- 
strong, Whiteworth  &  Comp,  in  Manchester  errichtet. 
In  Madrid  wird  eine  Generatoranlage  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  zur  Lieferung  von  10000  Pferde- 
kräften  errichtet.  Ks  sind  Gasmaschinen  zur  Erzeugung 
von  je  2000  Pferdekräften  vorgesehen,  die  zur  elek- 
trischen Beleuchtung  der  Stadt  Verwendung  finden 
sollen.  A. 


BUche 


Wasserhaltung  in  Bergwerken.  Beschreibung  und 
Darstellung  der  für  dio  Wasserhebung  in  Berg- 
werken gebräuchlichen  Maschinenpumpen  und 
anderen  Einrichtungen.  Ein  Handbuch  für  Berg- 
werks -  Techniker ,  Bergfach  Studierende  und 
Maschinenbauer  von  August  Brunne.  Mit  | 
4H7  Abbildungen  im  Texte  und  1H  Tafeln  mit 
Ansichten  von  Wasserhaltungen.  Leipzig.  Kom- 
missionsverlag von  Arthur  Felix. 

Der  Verfasser  hat  es  sich  zur  Aufgabe  gemacht, 
alle  diejenigen  Kinrichtungen,  die  zur  Wasserhaltung 
in  Bergwerken  dienen,  kurz  und  allgemein  verständ- 
lich zu  beschreihen  und,  soweit  wie  zur  Erklärung  er- 
forderlich, durch  Abbildungen  darzustellen.  Ks  sind 
hierbei  nicht  nur  die  neueren  unterirdischen  Dampf-, 
hydraulischen  und  elektrischen  Wasserhaltungen,  son- 
dern auch  die  älteren  Gestänge  -  Wasserhaltungen 
berücksichtigt  worden,  da  diese  ja  in  grofser  Zahl 
noch  vorhanden  sind,  zum  Teil  noch  betrieben  und 
vereinzelt  auch  noch  gebaut  werden.  Auf  den  Bau 
von  Maschinen  und  l'umpen  bezügliche  Berechnungen 
und  Konstruktionsregeln  sind  in  da*  Ruch  nicht  auf- 
genommen, da  dieselben  nur  für  den  Maschinen- 
bauer Interesse  haben. 


Besondere  Verfuhren  im  Mniehinrnbau.  Alllser- 
gewöhnliche  Werkzeuge,  Lehren,  Maschinen, 
Vorrichtungen  und  Arbeitsmethoden  aus  der 
amerikanischen  Praxis  von  Dr.  Roh.  Grims- 
haw,  Ingenieur.  Mit  5!».i  Abbildungen  im 
Text.    Hannover.    Verlag  von  Gebr.  .Janecke. 

Auf  Grund  eigener  Erfahrungen  schildert  der  Ver- 
fasser vorliegenden  Buches  mehr  als  fünfhundert  ein 
pfehlenswerte  Verfahren  der  besten  amerikanischen 
und  anderer  Werkstatten  für  den  Maschinenbau.  Kinige 
dieser  Vorschriften  oder  Winke  sind  von  dem  Autor 
für  amerikanische  Kachblätter  verfafst  worden,  andere 
wurden  von  verschiedenen  Korrespondenten  oder  Re 
dakteuren  geschrieben,  noch  andere  sind  erst  für  diese«. 
Werk  ausgearbeitet  worden.  Wie  hieraus  sowie  aus 
dem  Titel  des  Buches  hervorgeht,  handelt  es  sich  hier 
nicht  um  ein  methodisches  Lehrbuch  über  Werkzeug 
masrhinenbetrieb,  sondern  um  eine  Anzahl  bewährter 
Rezepte,  die  aus  der  l'raxis  und  für  die  Praxis  ge- 
schrieben und  zusammengestellt  sind  und  daher  für 
Maschinenbau  -  Ingenieure  und  -Techniker  von  Wert 
sein  durften. 


schau. 


Die  Abwärme  -  Kraft  masehine   (  System  Behrend- 
Zimmermann).    Verfahren,  mechanische  Arbeit 
dnreb  Abwärme  zu  erzengen,  sowie  eine  wesent- 
liche Erhöhung   des  thermischen  Wirkungs- 
grades der  Dampfmaschine.     Vier  Vorträge 
von  Gottlieb  Bchrend,  Ingenieur  in  Ham- 
burg. Halle  a.  S.  Verlag  von  Wilhelm  Knapp. 
Diese    Broschüre    enthält    vier    von  Ingenieur 
G.  Behrend  in  Bezirksvereinen  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  in  den  Jahren  1892,  1899,  1900  und  1902 
gehaltene    Vorträge,    in   welchen  der  Verfasser  die 
Verwendung  von  in  der  Dampfmaschine  unbenutzter 
Wärme  zur  Arbeitsleistung  behandelt,  die  zu  diesem 
Zweck  gebaute  Kaltdampfmaschine  beschreibt  und  die 
Ergehnisse   der  mit  derselben  angestellten  Versuche 
mitteilt.      Bei   dem   Interesse,    welches    der  Kalt- 
dampfmaschine   in  weiten  Kreisen  entgegengebracht 
wird,  dürfte  die  vorliegende  Zusammenstellung  vielen 
Lesern  willkommen  sein. 


Hauchptnge  und  Brennstoffverschuendung  und  deren 
Verhütung.  Von  Ernst  Schmatolla,  dipl. 
Hütten-Ingenieur  und  Patent- Anwalt.  Mit  GK 
in  den  Text  gedruckten  Abbildungen.  Hannover. 
Verlag  von  Gebräder  .Jähecke. 

In  vorliegendem  Werkchen  sind  die  bei  der  Ver- 
brennung sich  abspielenden  Prozesse  und  die  Ursachen 
■ler  Rauchentstchung  kurz  und  in  einer  weiteren  Kreisen 
verständlichen  Sprache  beschrieben  und  im  Anschlufs 
daran  die  Mittel  zur  Rauchverhütung  und  Vermei- 
dung von  Brennstoffverschwendung  an  Hand  einiger 
Beispiele  erläutert.  Da  man  mittels  der  Generatorgas- 
feuerungen am  sichersten  eine  vollkommene  und  rauch- 
freie Verbrennung  erzielen  kann,  sind  diese  ziemlich 
eingehend  behandelt  Die  wichtigsten  einschlägigen 
Patente,  welche  am  Ende  des  Jahres  1901  noch  zu  Recht 
bestanden  haben,  sind  in  einem  besonderen  Kapitel 
kurz  aufgeführt  In  dem  letzten  Kapitel  sind  die  ein- 
fachsten Methoden  bezw.  Vorrichtungen  zur  Unter- 
suchung der  Feuergase  kurz  erläutert. 


Paul  F.  Uhalon.     Aide- .Wmoire  du  Mineur  et  du 

I'n^perteur.    Paris,  Oh.  Beranger,  Editeur. 

Der  Verfasser  hat  die  wichtigsten  Lehren  der  Geo 
logie,  Mineralogie  und  Berghaukunde  für  den  prakti- 
schen Gehrauch  des  Bergmanns  und  Schürfers  in  ein 
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handliches  Büchlein  zusammengestellt ,  welche»  »ich 
ila  Vademecum  beim  Aufsuchen  und  Begutachten  von 
Lagerstätten  nützlich  erweisen  dürfte.  Es  enthält  ferner, 
sufser  verschiedenen  Tabellen,  noch  einen  Auszug  aus 
dem  französischen  Berggesetz  und  ein  französiseh-eng- 
lisch-spanisches  Verzeichnis  der  wichtigsten  beim  Berg 
banbetriebe  gebräuchlichen  Ausdrücke. 


Ferner  sind  eingegangen : 

Grundrifs  der  Elektrotechnik  für  technische  Lehr- 
anstalten. Von  Dr.  phil.  Wilhelm  Brüsch, 
Oberlehrer.    Leipzig,  B.  G.  Tenbner. 

Hilfstafeln  für  die  Draht- ,  Drahtseil-  u.  s.  w. 
Kalkulation.  Von  W.  Schwarz.  Hamm  i.  W., 
Verlag  von  E.  Oriebsch. 

Ein  Problem  der  Rechenkunst.  Allgemeines  Ver- 
fahren zur  Bildung  and  Auflösung  von  Gleichun- 
gen mit  einer  Unbekannten  beliebigen  Grades 


und  jeder  Form.  Herausgegeben  von  Friedr. 
Aug.  Otto.  Dritte  Auflage.  Düsseldorf. 
F.  A.  Ottos  Verlag.    Preis  1  t4C. 

Kaufmännischer  Itriefstrllrr  in  Deutsch  und  Spa- 
nisch zum  Gebrauch  für  deutsche  Fabrik-  und 
Exportgeschäfte.  Berlin  S.t  Gräfestrafse  65  a. 
Emil  Meister.    2  JL 

Zinsessim-  und  Renhnherechnutuj  mit  Hilfe  gra- 
phischer Durxtelluny.  Von  Theodor  Nonne. 
Berlin  NW. 7,  Dorotheenstr.  70a.  Ii.  Eisen- 
schmidt. 

Bericht  der  Kruppschen  Bücherhalle  Uber  das 
Betriebsjahr  1901/1902. 

A.-E.-G.- Zeitung  Nr.  Villa  des  5.  Jahrgangs. 
Sonderansgabe  zum  Gedächtnis  an  Erich 
Rathenan. 


Industrielle  Rundschan. 


Blechwalzwerk  Scholz  Knaudt,  A.-U.,  Essen. 

Es  gelang  der  Gesellschaft,  trotz  der  Ungunst 
der  Verhältnisse  und  obgleich  die  Einrichtungen  des 
Werkes  bei  weitem  nicht  voll  ausgenutzt  werden 
konnten,  den  Absatz  gegen  das  Vorjahr  am  rund 
2000  t  za  steigern.  Der  Versand  stellte  sich  auf 
25  «06189  kg  Fertigfabrikate  und  14  060  263  kg 
Nebenerzeugnisse,  wofür  eine  Gesamteinnahme  von 
6076418,07  erzielt  wurde,  welcher  Summe  im  Vor- 
jahr, trotz  der  wesentlich  geringeren  Produktion  von 
Fertigfabrikaten,  eine  Einnahme  von  6721800,91  *M 
gegenüberstand.  Für  Neuanlagen  wnrden  im  Berichts- 
jahr insgesamt  272209,67  M  veraasgabt.  Von  den 
Kosten  der  Düsseldorfer  Ausstellung  wurden  80000  .« 
der  für  solche  Zwecke  vorgesehenen  Bau-  und  Schäden - 
reserve  entnommen,  während  der  Rest  durch  den  Be- 
trieb gedeckt  wurde.  Der  Gewinn  für  das  Jahr  1902, 
welcher  einschliefslich  des  Vortrages  aus  dem  Jahre 
1901  348  314,58.«  betrug,  wurde  nach  Abzug  von 
149209,67  .«  für  Abschreibungen  und  12000.«  für 
»tatutgemäfse  Tantieme  zur  Auszahlung  einer  4  >  igen 
Dividende  verwendet,  während  der  Rest  von  27  104,91  ,# 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wnrde. 


.  Sangerhluser  Aktien  -Maschinenfabrik 
und  Eisengießerei  vorm.  Hornnng  Sc  Rabe. 

Die  Lage  der  Zuckerindnstrie  im  In-  wie  Auslande 
war  während  des  Berichtsjahres  1901/02  noch  eine  sehr 
ungünstige.  Die  Notlage  derselben  war  für  das  Werk 
nm  so  fühlbarer,  als  es  —  seit  vielen  Jahren  als 
Spezial-Maschinenfabrik  für  die  Zuckerin dustrie  arbei- 
tend —  gröfsere  Aufträge  von  derselben  nicht  erhalten 
konnte.  Auch  von  anderen  Industrien  gelang  es  nicht, 
ausreichende  Aufträge  zn  erhalten.  Dazu  kommt,  dafs 
bei  Vergebung  von  Arbeiten  ein  sehr  starker  Wett- 
bewerb von  Maschinenfabriken  zu  berücksichtigen  war, 
demzufolge  auch  die  Aufträge  meist  nur  mit  einem 
bescheidenen  Nutzen  zu  erhalten  waren. 

Die  Gewinn-  und  Verlust-Berechnung  stellt  sich 
»ie  folgt:  Gewinn  aus  Fabrikation  168005,46  v«, 
Gewinnüberweisung  von  der  ungarischen  Niederlassung. 
Budapest,  11050.«,  hierzu  Vortrag  aus  1900/1901 
2668,26  Jl,  zusammen  176728,72  c*;  nach  Abzug  der 


Abschreibungen  von  SO 000  .«  bleiben  zur  Verteilung 
146  723,72..«.  Es  wiid  vorgeschlagen:  zur  Zahlung 
kontraktl.  und  stat.  Tantiemen  an  den  Vorstand  und 
Aufsichtsrat  20408,32.«,  zu  Gratifikationen  und  zu 
Arheiterpriiniien   2O000  zur   Dividende   5  7"  ■--= 

10500Ö.«,  zusammen  145  408,82.«  zu  verwenden,  bleibt 
Vortrag  für  1902/1903  1315,40,«. 


Stettiner  Maschinenbau  •  Aktiengesellschaft 
„Yulcan",  Stettin  •  Bredow. 

Der  Bericht  lautet  im  wesentlichen : 
„Die  Erwartungen,  welche  wir  in  unserem  letzten 
Jahresberichte  ausgesprochen  haben ,  sind  durch  das 
Ergebnis   des   Geschäftsjahres    1902   erfüllt  worden. 

j   Der  Jahresabschluß  ist  wieder  ein  befriedigender  und 
können  wir  unseren  Aktionären  die  Ausschüttung  einer 
Dividende  von  14"/o,  wie  in  den  Vorjahren,  in  Vor 
schlag  bringen.    Die  Beschäftigung  unseres  Werkes 

I  war  im  allgemeinen  eine  befriedigende,  wenn  auch 
gegenüber  der  sehr  angespannten  Tätigkeit  des  Vor- 
jahres um  eine  etwa  10 "/«  herabgeminderte.  Im  Ver- 
gleich mit  den  auderen  Industrien  unseres  Landes  ist 
der  Schiffbau  bei  der  rückgängigen  Bewegung  bisher 
nicht  so  sehr  in  Mitleidenschaft  gezogen  worden  und 
ist  uns  aus  älteren  Verträgen  für  das  laufende  Jahr 
noch  ein  Arbeitsquantum  verblieben ,  welches  einen 
regelmäfsigen  Betrieb  in  Aussicht  nehmen  läfst  Dabei 
müssen  wir  aber  doch  damit  rechnen,  dafs  eine  teil- 
weise Reduktion  der  Arbeiterschaft  eintreten  wird, 
wenn  uns  nicht  gröfsere  neue  Aufträge  auf  Kriegs- 
und Handelsschiffe  zufallen.  Im  Lokomotivbau  war 
die  Beschäftigung  während  des  ganzen  Jahres  eine 

:  gute,  die  Ausschreihungen  seitens  der  Preufsisehen 
Staatsbahnen  erfolgten  in  gewohnter  Weise  und  war 
dies  für  die  Beschäftigung  aller  I.okomotivfabriken 
wie  auch  für  die  Stahl  und  Eisenindustrie  vom  gröfsten 
Werte.  Wie  in  den  Vorjahren  hat  unsere  Lokomotiv- 
abteilting  nn  dem  befriedigenden  Ergebnisse  des  Jahres 
1902  wiederum  einen  guten  Anteil." 

Es  werden  Abschreibungen  v»n  2533  998,39  .« 
in  Vorschlag  gebracht.  Der  verbleibende  Reingewinn 
von  1927  387,55  ,«  soll  wie  folgt  verteilt  werden: 
Reservebaufonds  96013,87  .«,  Garantiefonds  2100OO.«, 
Pensionsfonds  60000  Jt,  Ausstellung*-  und  Versuchs- 
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fonds  16000  Kirche  zu  Bredow  5000  Kinder- 
bewahrschule  zu  Bredow  und  für  sonstige  wohltätige 
Zwecke  3920,2,57  Tantiemen  111111.11  Divi- 
denden 1400000  ,H. 

Zur  Ablieferung  an  die  Besteller  gelangten  wäh- 
rend des  Jahres  1902  Erzeugnisse  im  Gesamtwerte  von 
17  470680,49  -  M.  An  Versicherungsprämien  für  Feuers- 
gefahr, Haftpflicht  und  Probefahrten  wurden  für  1902 
in  Summa  200247,64  M  gezahlt,  an  Beitragen  zur 
Betriebs-  (Fabrik  )  Krankenkasse  4898H,09  -  7,87  ,# 
f.  d.  Kopf,  an  Beiträgen  für  die  Unfall  Berufsgenossen- 
sehaft  172000  =  27,66  ,M  f.  d.  Koj.f,  an  Beiträgen  für 
die  Invalidität«-  und  Altersversicherung  49587,97  = 
7,98  ,M  für  den  Kopf  (die  soziale  Gesetzgebung  be- 
lastete die  Gesellschaft  daher  im  Jahre  1902  mit  Summa 
270  526,66  =  48,51  ,«  i.A.  Kopf  der  Arbeiterschaft), 
an  sonstigen  freiwilligen  Unterstützungen  für  Beamte 


und  Arbeiter  18900  M,  an  älteren  Unfall-Entschädi- 
gungen auf  Grund  des  Haftpflichtgesetzes  2254,80 
an  diversen  Abgaben  und  Steuern  274527,59  jk.  Die 
höchste  Arbeiterzahl  während  des  Jahres  1902  betrug 
6717,  die  niedrigste  5668,  an  Löhnen  wurden  ins- 
gesamt 6640949,15  .«  gezahlt. 

Im  Jahresberichte  über  das  Geschäftsjahr  1900 
wurde  darauf  hingewiesen,  dafs  von  dem  bei  Ausgabe 
der  neuen  Aktien  erzielten  Agiogewinn  ein  Betrag  von 
200000  irt  zurückgestellt  worden  sei,  für  den  Fall, 
dafs  eine  Versteuerung  des  erzielten  Agios  verlangt 
werden  sollte.  Durch  Erkenntnis  des  Oberverwaltungs- 
gericbts  vom  25.  Juni  1902  ist  endgültig  festgesetzt 
worden,  dafs  der  bei  Ausgabe  von  Aktien  erzielte 
Agiogewinn  für  die  Folge  steuerfrei  bleiben  soll. 
Infolgedessen  konnten  die  zurückgestellten  200000,4? 
dem  Keservefondsconto  zugeführt  werden. 


Yereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Errlcbtnnf  einer  hüttenmännischen  Fakultät 
in  Aachen.* 

Mit  hoher  Genugtuung  können  wir  mitteilen,  dafs 
Hr.  Geh.  Kommerzienrat  Kirdorf  in  Aachen  unter 
den  gleichen  Bedingungen,  unter  denen  der  „"Verein 
deutscher  Eisenhüttenleute"  die  Summe  von  100000  Jl 
als  Beitrag  zur  Errichtung  einer  hüttenmännischen 
Fakultät  an  der  Technischen  Hochschule  in  Aachen 
bestimmt  hat,  einen  Beitrag  von  10000  M  in  hoch- 
herziger Weise  gestiftet  hat.    Vivant  sequentes! 

Änderungen  im  Mitglieder .YencelchnU. 

Corver,  W.t  Ingenieur  der  Ned.  Ind.  Spoorweg  Mij., 

Samarang,  Java. 
Dub,  Rudolf,  Oberingenieur  der  Maschinenfabrik  J.  v.  Pe- 

travic  &  Co.,  Wien  XVII,  Sdradinagasse. 
Eyerinann,   Peter,  Civilingenieur,   Hotel  Meyer,  Ho- 

boken  N.J.,  U.  S.  A. 
Heimholt*,  Otto,  Direktor.  Bonn,  Bachstr.  70. 
Höfxmjhoff,  \V„  Betriebsleiter  des  Martin-  und  Tiegel- 
stahlwerks der  Firma  C.  Dengg  &  Co.,  Wien,  Krd- 

bergerlände  28  c. 
Iffland ,   Karl.  Civilingenieur,  Sachverständiger  für 

Elektrotechnik,  Dortmund,  Arndtstr.  70. 
Laelcner,  Michael  ./.,  Technischer  Direktor  bei  Poetter 

&  Co.,  Dortmund. 
Lünnann,  Fritz,  Hütteningenieur,  Teilhaber  des  Hütten- 

Techniichen  Bureaus  von  Fritz  W.  Lürmann;  Bureau: 
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Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  16,  Privatwohnung: 

Grofs-Lichterfelde  West,  Sternstr.  25a. 
Lürmann,  Fritz  W.,  Dr.  ing.  h.  c,  Hütten-Technische» 

Bureau;  Bureau:  Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  16; 

Privatwohnung:  Berlin  W.  15,  Kaiserallee  222. 
Mannttmann,  Emil,  Fabrikant,  Bonn,  Königstr.  22. 
Matztk,  Julius,  Betriebsdirektor  bei  Thyssen  &  Co., 

Mülheim-Ruhr. 
Müller,  Fritz,  Ingenieur,  Disponent  und  techn.  Direktor 

der  Aktiebolaget  Wiborgs  Mekaniska  Verkstad,  Wi- 

borg,  Finnland. 
Hrifland,  faul,  Baumeister,  Berlin  \V.,  Lützowslr.  60. 
Schmitz,  Albert,  Ingenieur,  Charlottenburg,  Kantstr.  103  1 
Schott,  Ernst,  Hütteningenieur,  Berlin-Schmargendorf, 

Helgolandstrafse  1 . 
Trtnkltr,  Ernst,  I ngenieur,  Wien  X  V 1 1 1  /2,  Czartoryski - 

gasse  56. 

H'adaz,  Carl,  Civilingenieur,  Mähr.-Ostraa. 
Werzner,  E.,  Ingenieur,  Essen-Ruhr,  Brauerstr.  20'- 
Würtenbergtr,  F.,  Hütteningenieur,  Via  Ambrogio  Spi- 
nola  7/6,  Genua,  Iulien. 

Neue  Mitglieder: 

Auelberg»,  C.  1'..  Direktor  der  Gasanstalt,  Bergen  op 

Zoom,  Holland. 
Kunz,  Rudolf,  Ingenieur  und  Prokurist  der  Wittener 

Stahlröhrenwerke,  Witten-Ruhr. 
Küper,  M.,  Uberingenieur,  Walzwerkschef  des  Aachener 

Hütten-Aktien-Vereins,  Rote  Erde  bei  Aachen. 
Lukaszczyk ,  Jacob,    Dr.  ing.,  Walzwerksingenieur, 

Königshütte  O.-S. 
Vaer*t,  Julius,  Ingenieur  des  Gußstahlwerks  Witten, 

Witten-Ruhr. 

Verstorben: 

I  Kattwinkel,  Mar,  Direktor,  Kunstwerkerhütte  b.  Steele. 
Folge»,  Citri,  Ingenieur,  Brüssel. 
Millich,  Fr  ,  Direktor,  Eschweiler  b.  Aachen. 
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Fortschritte  in  der  Anwendung  des  überhitzten  Dampfes.* 


(äs  Thema,  Aber  welches  ich  mich  heute 
in  kurzen  Zügen  verbreiten  will,  hat 
gegenwärtig  ein  sehr  aktuelles  Inter- 
esse nicht  nur  für  uns  Eisenhütten- 
männcr,  sondern  auch  für  jeden  Dampfverbraueher 
insofern,  als  unbestritten  fast  die  gesamte  deutsche 
Industrie,  and  namentlich  die  deutsche  Eisen- 
hüttenindustrio  in  einer  aufserordentlich  schwie- 
rigen Lage  sich  befindet,  aus  der  herauszukommen 
es  nur  einen  gangbaren  Weg  gibt,  Verbilli- 
gung  der  Produktion. 

Während  in  den  fetten  Jahren  bei  allen  Neu- 
anschaffungen und  Verbesserungen  der  Hauptwert 
naturgemäß  auf  die  Steigerung  der  Produktion 
gelegt  worden  ist,  und  Fragen  der  Wirtschaft- 
lichkeit erst  an  zweiter  Stelle  kamen,  mufs 
jetzt  unser  Hanptstroben  dahin  gehen,  billiger 
zu  fabrizieren,  die  Selbstkosten  zu  vermindern, 
damit  wir  dem  immer  schärfer  werdenden  Wett- 
bewerb des  Auslandes,  namentlich  der  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  und  seiner  Riesentrusts, 
begegnen  können.  Durch  billige  Frachtsätze 
beim  Eisenbahn-  und  Schiffstransport,  durch 
Verbilligung  der  Transportkosten  allgemein, 
wurde  die  Erreichung  dieses  Zieles,  wie  es  in 
dieser  Versammlung  ja  schon  oft  näher  be- 
leuchtet wurde,  am  meisten  gefördert  werden. 
Leider  aber  hat  der  deutsche  Eisenhütten- 
mann,  in  schroffem  Gegensatz  zu  seinem 
glücklicheren  amerikanischen  Kollegen,  auf  die 
Frachttarife   recht   wenig    Einflul's.  Dagegen 

•  Vortrag,  gehultcn  von  Hrn.  Direktor  Burk- 
hard t  -  ( ilciwitz  auf  der  Manptvei  Sammlung  der  „K.isen- 
hfitte  Oberschlcsien"  an>  4.  Mai  11*02  in  Beuthea  <>.-S. 


können  wir  durch  Vervollkommnung  der  Arbeits- 
verfahren, Schaffung  arbeitsparender  Einrich- 
tungen, überhaupt  Benntznng  allor  Errungen- 
schaften moderner  Technik  zweifellos  unsere 
Fabrikate  noch  wesentlich  verbilligen;  namentlich 
ist  dies  erreichbar  durch  Verbesserung  unserer 
Krafterzeuger,  spielen  dnch  die  Kosten  für  die 
Kraft  erzengung  in  vielen  unserer  Werke  wenn 
nicht  die  erste,  so  doch  eine  der  wichtigsten 
Köllen. 

Seit  der  Erfindung  der  Dampfmaschine  sind 
die  fossilen  Kohlen  unsere  wichtigste  Kraftquelle; 
wenn  wir  uns  jedoch  klarlegen,  welch  geringen 
Bruchteil  der  darin  niedergelegten  Enorgie  wir 
mit  unseren  heutigen  allerbesten  Dampfmaschinen 
auszunutzen  vermögen,  so  müssen  wir  uns  mit 
Beschämung  gestehen,  dafs  wir  an  jenen  Natur- 
schätzen einen  wahren  Haubbau  treiben;  nur 
ungefähr  ein  Fünftel  der  in  den  Kohlen 
enthaltenen  Energie  kann  heute  von  unseren 
vollkommensten  Dampfkraftanlagen  ausgenutzt 
werden.  Noch  vor  nicht  zu  langer  Zeit  war 
aber  ein  Dampfverbranch  von  7  bis  H  kg  für 
die  effektive  Pferdekraftstnnde  selbst  bei  den 
besten  Dampfmaschinen  üblich,  was  einer  Aus- 
nutzung der  Wärme  von  nur  10  bis  12°/o  ent- 
spricht. 

Obwohl  wir  aloo  heute  noch  .sehr  weit  von 
dein  Idoal  entfernt  sind,  so  müssen  wir  doch 
die  Fortschritte  rückhaltslos  anerkennen,  welche 
in  den  letzten  Jahren  im  Bau  der  Dampf kraft- 
anlagen  gemacht  worden  sind.  Auch  hier  hat, 
wie  auf  so  manchem  anderen  Gebiete,  der  Wett- 
bewerb, und  zwar  derjenige  der  Gasmaschine, 
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den  Anstois  zu  der  rasch  fortschreitenden  Entwick- 
lung der  Dampfkraftaulagen  gegebeu.  Jahr- 
zehntelang hatte  sich  der  Erfindungsgeist  der 
Dampfmaschinen-Ingenieure  auf  die  Verbesserung 
d«*r  Stt  uerungsorgane  und  des  aufseien  Aufhaues 
der  Dampfmaschinen  beschränkt  und  darin  Vor- 
zügliches geschaffen.  Inzwischen  aber  war  die 
(iasmaschine,  deren  Anwendung  man  früher  auf 
das  liebiet  der  Kleinmotoren  beschrankt  glaubte, 
zur  kraftigen  Konkurrentin  herangewachsen  und 
drohte  der  Dampfmaschine  selbst  in  der  (irofs- 
indtistrie  das  Feld  streitig  zu  inachen.  Mit 
Schrecken  wurde  der  Dampfmaschinen- Konstruk- 
teur gewahr,  dafs  an  Wirtschaftlichkeit  die  Gas- 
maschine die  Dampfmaschine  trotz  der  genial 
ausgedachten  Steuerungen  überflügelt  hatte,  und 
fing  an,  den  Vorgängen  im  Innern  der  Dampf- 
cylinder wieder  mehr  Aufmerksamkeit  zu  schenken 
und  sich  auf  die  Natur  des  von  ihm  verwendeten 
Mediums,  des  gesattigten  Wasserdampfcs,  zu  be- 
sinnen. Den  lilngst  wieder  in  Vergessenheit 
geratenen  Arbeiten  von  Ii.  A.  Hirn,  der  anfangs 
der  fünfziger  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts 
Versuche  über  die  Wechselwirkungen  zwischen 
Cylinderwandung  und  Dampf  gemacht  und  deren 
Kcsultate  veröffentlicht  hatte,  wurde  wieder  mehr 
Üeachtung  geschenkt.  Man  wendete  zwar  schon 
langst  nach  Vorgang  von  Hirn  geheizte  Dampf- 
mantel an,  man  verteilte  bei  hohen  Dampf- 
spannungen die  Expansion  auf  zwei  und  drei 
Cy linder,  um  dag  Temperaturgefälle  in  den  ein- 
zelnen Cylindcrn  hernbzudrücken,  und  erreichte 
dadurch  auch  wesentliche  Ersparnisse,  aber  diese 
Ersparnisse  sind  teuer  erkauft  durch  die  kost- 
spielige und  verwickelte  Bauart  der  .Maschinen. 
Durch  weitere  Steigerung  der  Dampfspannung 
und  weitere  Teilung  der  Expansion  sind  wesent- 
liche Vorteile  nicht  mehr  zu  erreichen  nnd  so 
kam  man  denn  zu  der  Einsicht,  dafs  an  einem 
anderen  Punkte  der  Hebel  angesetzt  werden 
inufste,  sollte  die  Dampfmaschine  im  Kampf 
mit  der  (irofs-Gasmaschine  (um  den  geringsten 
Diennniaterialverbrnuch)  nicht  unterliegen.  Die 
Anwendung  der  Dampfüberhitznng  fand  mehr 
und  mehr  Eingang,  und  durch  die  Bemühungen 
von  E.  Schwörer  in  Colmar,  eines  Schülers  von 
(i.  A.  Hirn,  und  gleichzeitig  durch  die  unermüd- 
liche Tätigkeit  des  Ingenieurs  W.  Schmidt, 
des  Erfinders  der  Heifsdampfmaschine,  wurde 
für  die  Verwendung  des  überhitzten  Dampfes 
im  letzten  Jahrzehnt  des  vorigen  Jahrhunderts 
endgültig  Bahn  gebrochen.  Hente  werden  schon 
Hunderttausende  von  Pferdestärken  mit  über- 
hitztem Dampf  erzeugt  und  durch  dessen  An- 
wendung viele  Millionen  Kilogramm  Kohlen  ge- 
spart. Die  Dampfmaschine  mit  überhitztem 
Dampf  braucht  den  Wettbewerb  der  < Gasmaschine 
nicht  mehr  zu  scheuen,  ja  es  liegt  der  Zeitpunkt 
nicht  mehr  fern,  wo  die  Dampfmaschine  durch 
gleichzeitige  Benützung  von  überhitztem  Wasscr- 
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dampf  und  Kalt  dampf  dem  Ideal  eines  rationellen 
Wärmemotors  um  ein  betrachtliches  Stück  wird 
naher  gekommen  sein. 

Zum  Verständnis  der  Vorteile,  welche  die 
Dampfüberhitznng  beim  Dampfmaschinenbetrieb 
uns  bietet,  ist  es  notwendig,  dafs  wir  uns  zu- 
nächst über  das  Verhalten  des  gesättigten  Wasßcr- 
dampfes  bei  seiner  Arbeitsleistung  im  Dampf- 
cylindor  und  über  die  Verschiedenheit  der  Eigen- 
schaften beider  Dampfarten  klar  werden. 

Wie  schon  Hirn  nachgewiesen  hat,  entstehen 
durch  den  Wärmeanstausch  zwischen  den  Cylinder- 
wandungen  und  dem  gesättigten  W:asserdampf 
grofse  Kondensationsverinste,  welche  um  so 
gröfser  sind,  je  gröfser  die  Differenz  zwischen 
den  Temperaturen  deB  eintretenden  und  des  aus- 
tretenden Dampfes  ist.  So  fand  Hirn  an  einer 
Eincylinder- Dampfmaschine  ohne  Dampfmantel 
am  Endo  der  Expansion  .'Jb°,o  Dampfnäase,  bei 
einer  t'omponnd-Dampfmaschine  mit  Dampfmantel 
fand  Professor  Schröter  am  Ende  der  Expan- 
sion im  Hochdrnckcylinder  IM1/*  7°  Dampfnässe. 

I  Diese  Verluste  hängen  mit  der  Eigenschaft  des 
gesättigten  Dampfes  zusammen,  bei  der  geringsten 
Wärnieentziehung  Kondensat  abzuscheiden,  wäh- 
rend Überhitztor  Dampf  ein  gasförmiger  Körper 
ist,  dem  man  bis  zur  Sättigungstemperatur 
Wärme  entziehen  kann,  ohne  dafs  Kondensation 
eintritt.  Überhitzter  Dampf  vermag  also  sowohl 
in  der  Dampfleitung  als  auch  im  Dampfcylinder 

|  einen   beträchtlichen   Teil   seiner  Wärme  ab- 

I  zugeben,  ohne  dafs  ein  Teil  des  Dampfes  in 
flüssigen  Zustand  übergeht.  Wird  die  Tempe- 
ratur des  überhitzten  Dampfes  genügend  hoch 
genommen,  so  kann  derselbe  seine  Arbeit  im 
Dampfcylinder  ohne  schädliche  Innenkondensation 
verrichten.     Der   ans   dem   Dampfkessel  aus- 

I  tretende  gesättigte  Dampf  ist  aber  niemals 
ganz  trocken,  er  enthält  je  nach  dem  System 
und  der  Beanspruchung  des  Kessels  mehr  oder 
weniger  mitgerissenes  Wasser,  zu  dem  dann 
noch  das  durch  die  Kondensation  in  der  Dampf- 
leitung gebildete  Niederschlagwasser  hinzutritt. 
Dieses  Dampfwasser  wird  nun  vor  dem  Eintritt 
des  Dampfes  in  die  Dampfmaschine  als  nutzlos 
für  die  Arbeit  und  gefährlich  für  den  Botrieb 
vorsichtshalber  ausgeschieden.  So  geht  in  den 
meisten  Fällen  die  im  Kondenswasser  enthaltene 
Wärme  ganz  verloren;  günstigstenfalls,  wenn 
das  abgeschiedene  Kondensat  wieder  in  den 
Dampfkessel  zurnckgepumpt  wird,  wird  ein 
Bruchteil  dieser  Wärme  wieder  gewonnen. 

Überhitzter  Dampf  fuhrt  kein  Wasser  mit 
sich,  nnd  da  auch  in  den  Dampfleitungen  keine 
Kondensation  eintritt,  so  geht  unterwegs  zwischen 
Überhitzer  nnd  Dampfmaschine  nur  diejenige 
Wärmemenge  verloren,  welche  nach  anfsen  an 
die  Luft  abgegeben  wird.  Eine  weitere  nütz- 
liche Eigenschaft  des  überhitzten  Dampfes  ist 
sein  gröfseres  Volumen  gegenüber  gesättigtem 
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Dampf  von  demselben  Gewicht  und  derselben 
Spannung,  und  zwar  verhalten  sich  die  Volumina 
wie  die  absoluten  Temperaturen  beider  Dampfe. 
Beispielsweise  hat  überhitzter  Dampf  von  <i  Atm. 
Überdruck  und  100°  V.  Überhitzung  ein  um 
ungefähr  ein  Viertel ,  gröfseres  Volumen  als  die- 
selbe Gewichtsmenge  gesättigten  Dampfes  von 
derselben  Spannung  und  braucht  zu  seiner  Er- 
zeugung aus  Wasser  von  0  0  nur  ungefähr  H  ",'n 
mehr  an  Wärme.  Zu  diesem  direkten  Nutzen, 
welchen  das  gröfser«  Volumen  des  überhitzten 
Dampfes  mit  sich  bringt,  kommt  noch  die  Ver- 
minderung der  ungünstigen  Wirkung  der  schäd- 
lichen Räume  bei  den  Dampfmaschinen. 

Kassen  wir  die  Vorteile  nochmals  kurz  zu- 
sammen, welche  der  überhitzte  Dampf  dem  ge- 
sättigten gegenüber  beim  Dampfmaschinenbetrieb 
ohne  weiteres  haben  inufs,  so  sind  dies  folgende: 
1.  Mehrleistung  durch  gröfseres  Volumen  bei 
demselben  Druck,  2.  Vermeidung  bezw.  beträcht- 
liche Verminderung  der  lnnenkondensation  im 
Dampfcylinder,  3.  Vermeidung  der  Kondensation 
in  den  Rohrleitungen,  4.  Vermeidung  der  Verluste 
durch  mitgerissenes  Wasser  aus  dem  Dampfkessel. 

Wie  grofs  die  Ersparnisse  an  Dampf  bezw. 
an  Brennmaterial  sind,  welche  man  durch  Über- 
hitzung des  Dampfes  erzielen  kann,  hängt  nun 
nicht  nur  von  der  Höhe  der  Überhitznng  und  der 
Anordnung  und  Beschaffenheit  des  Überhitzers, 
sondern  auch  von  dem  System  des  Kessels  und 
seiner  Beanspruchung,  von  der  Länge  der  Rohr- 
leitung zwischen  Kessel  und  Dampfmaschine, 
von  der  Güte  ihrer  Isolierung,  sondern  nament- 
lich auch  von  der  Bauart  der  Dampfmaschine 
ab.  Die  Verhältnisse,  welche  hier  in  Betracht 
kommen,  sind  so  mannigfaltiger  Natur,  dafs  es 
in  jedem  einzelnen  Falle  eingehenden  Studiums 
derselben  bedarf,  ehe  man  die  ungefähr  zu  er- 
wartenden Vorteile  abzuschätzen  vermag. 

In  der  neueren  technischen  Literatur  sind 
die  Ergebnisse  einer  grofsen  Zahl  diesbezüg- 
licher Versuche  niedergelegt,  von  denen  einige, 
besonders  charakteristische  Resultate  in  der 
Tabelle  I  aufgenommen  sind.  Sie  betreffen 
Überhitzeranlagen,  verschiedener  Systeme  und 
geben  ein  ungefähres  Bild  von  dem,  was  man 
heute  durch  Anwendung  überhitzten  Dampfes  bei 
den  einzelnen  Dampfmaschinentypen  erreichen 
kann.  Um  zu  zeigen,  wie  durch  unrichtige 
Anordnung  und  nicht  sachgemäße  Behandlung 
der  ganze  Erfolg  einer  Überhitzeranlage  zu- 
weilen in  Frage  gestellt  wird,  sind  in  der 
Tabelle  auch  Versuchsergebnisse  aufgenommen, 
welche  nicht  befriedigt  haben. 

Beginnen  wir  mit  dem  einfachsten  Maschinen- 
typ, der  Eincylinder-Auspuffmaschine,  so  sind  in 
der  Tabelle  zwei  derartige  Maschinen  vertreten, 
eine  sogenannte  Schmidtscho  Heifsdampfmaschine 
(Versuch  Nr.  1)  und  eine  Eincylinder-Ventildampf- 
maschinevon  R.  Raupach  in  Görlitz  (Versuch  Nr.  2). 


Die  erstaunlich  hohe  Erspamisziffer  von  50  °/o 
bei  der  lleifsdampfmaschine  erklärt  sich  leicht 
durch  die  hohe  Beanspruchung  der  Heizfläche 
des  Kessels  beim  Betrieb  mit  gesättigtem  Dampf 
und  die  wesentlich  niedrigere  Beanspruchung 
beim  Betrieb  mit  überhitztem  Dampf,  ferner 
durch  die  sehr  hohe  Überhitzung  von  1 20 "  und 

,  durch  den  Umstand,  dafs  diese  Heifsdampf- 
maschinen  eben  nur  für  hoch  überhitzten  Dampf 
gebaut  sind  und  mangels  vieler  Eigenschaften, 
welche  eine  Dampfmaschine  für  gesät t  igt on 
Dampf  haben  muls,  sich  zum  Betrieb  mit 
solchem  gar  nicht  eignen.  Während  also  das 
Beispiel  der  lleifsdampfmaschine  sich  nur  dazu 
eignet,  zu  zeigen,  welch  geringen  Dampf- 
verbrauch man  durch  Anwendung  hoch  über- 
hitzten Dampfes  bei  der  einfachsten  Dampf- 
maschine zu  erzielen  vermag,  beleuchtet  der 
Versuch  Nr.  2  mit  der  Raupachschen  Eincylinder- 
Ventildampfmaschine  Verhältnisse,  wie  sie  in 
vielen  Betrieben  anzutreffen  sind:  stark  belastete 
Kessel,  infolgedessen  schlechte  Ausnutzung  des 
Brennmaterials,  hoher  Dampfverbrauch  infolge 
nassen  Dampfes,  durch  Einführung  der  Dampf- 
überhitzung  geringerer  Dampfverbrauch,  Ent- 
lastung der  Kessel,  und  als  Folge  bessere  Aus- 
nutzung des  Brennmaterials,  beträchtliche  Er- 

,  sparnisse.    Hätten  bei  der  Eincylinder-Ventil- 

i  dampfmaschine  die  Konstruktionsverhältnisse  oine 
sehr  hoho  Überhitzung  zugelassen  und  man 
wäre  über  100°  üborhitzung  bei  dem  Dampf- 
eintritt in  die  Maschine  gegangen,   so  wäre 

'  sicher  der  Dampfverbrauch  ein  noch  geringerer 
gewesen  als  bei  der  HeifsdampfmaBchinc  (Ver- 
such Nr.  1). 

Die  Resultate  mit  Eincylinder-Kondensations- 
maschinen  unterscheiden  sich  von  denen  der 
Eincylinder-Auspuffmaschinen  insofern,  als  der 
Dampfverbrauch  zwar  kleiner  ist,  die  Ersparnisse 
durch  Einführung  der  Dampfüberhitzung  aber 
gröfser  ausfallen.  Die  Verluste  bei  gesättigtem 
Dampf  durch  lnnenkondensation  sind  eben  bei 
den  Kondensationsmaschinen  infolge  der  gröfseren 
Temperaturunterschiede  im  Cylinder  gröfser  als 
bei  den  Auspuffmaschinen,  daher  sind  auch  die 
Ersparnisse  gröfser,  welche  man  durch  Besei- 
tigung der  Innenkondensation  mittels  überhitzten 
Dampfes  erzielt.  Die  Anwendung  überhitzten 
Dampfes  bei  Verbnnddampfmaschinen  mit  Kon- 
densation ergibt,  wie  die  Tabelle  zeigt,  oft 
recht  widersprechende  Ergebnisse,  die  Wider- 
sprüche klären  sich  jedoch  in  den  meisten  Fällen 
leicht  auf,  sobald  man  die  näheren  Umstände  be- 
trachtet, unter  denen  die  betreffenden  Versuche 
vorgenommen  wurden.   Bei  Versuch  Nr.  4,  welcher 

!  mit  zwei  Verbundmaschinen  mit  Kondensation 
und  einem  Steinmüllerkessel  mit  eingebautem 
Hering  -  Überhitzer  vorgenommen  worden  ist, 
wurden  28°/o  Dampfersparnis  und  31  °/o  Kohlen- 
ersparnis gefunden.    Dieses  aufsergewöhnliche 
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Resultat  wird  verständlich,  sobald  man  weifs, 
dafs  es  sich  um  zwei  verhältiiismafsig  kleine 
Dampfmaschinen  lnittelmäfsiger  Güte  handelte, 
und  dal"s  die  Kesselheizfläche  bei  ausgeschalte- 
tem Überhitzer  stärker  beansprucht  war,  als 
bei  eingeschaltetem  Überhitzer,  so  dafs  also  in 
der  Kohlenersparnisziffer  auch  die  Ersparnisse 
durch  bessere  Ausnutzung  des  Brennmaterials 
bezw.  der  Heizgase  durch  die  um  den  Überhitzer 
vergröfserte  und  weniger  beanspruchte  Heizfläche 
des  Kessels  enthalten  sind,  auch  darf  bei  Be- 
trachtung der  Dampfersparnisziffer  nicht  aufser 
acht  gelassen  werden,  dafs  bei  dem  Versuch 
.  mit  gesättigtem  Dampf  letzterer  infolge  der 
hohen  Beanspruchung  des  Wasserrohrkessels  sehr 
nafs  war,  viel  nässer,  als  der  dem  Dampfiiber- 
hitzer  zugeführte  Dampf. 

Hei  allen  Versuchen,  bei  denen  die  Kohlcn- 
ersparnisse  gröfser  sind  als  die  Dampfersparnisse, 
liegen  ähnliche  Verhältnisse  vor,  sind  die  Er- 
sparnisse durch  bessere  Ausnutzung  des  Brenn- 
materials im  Endergebnis  mit  eingeschlossen. 
Ks  sei  bei  dieser  Gelegenheit  deshalb  besonders 
darauf  hingewiesen,  dafs  es  sich  stets  empfiehlt, 
neben  der  Kohlenersparnis  auch  die  Ersparnis 
an  Dampf  festzustellen,  weil  jene  bessere  Aus- 
nutzung des  Bronnmaterials  nicht  nur  von  der 
besseren  Ausnutzung  der  Heizgase  infolge  ge- 
ringerer Beanspruchung  der  Heizfläche  abhängig 
ist,  sondern  auch  von  der  Geschicklichkeit  der 
Heizer;  letztere  aber  ändert  sich  oft  von  einem 
Tag  zum  andern,  und  wenn  nur  Kohlenersparnisse 
nachzuweisen  sind,  so  kann  das  Resultat  vom 
Heizer  wissentlich  beeinflufst  werden,  die  gleich- 
zeitige Feststellung  der  Dampfersparnisse  gibt 
hier  eine  willkommene  Kontrolle.  Man  ist  in 
der  Lage,  die  Kohlenersparnisse  unter  Zugrunde- 
legung gleichor  Ausnutzung  des  Brennmaterials 
bei  beiden  Versuchen  umzurechnen,  darf  aber 
nicht  unberücksichtigt  lassen  bei  der  endgültigen 
Beurteilung,  Jafs  durch  den  Einbau  von  Über- 
hitzern in  stark  belastete  Kesselanlagen  in  der 
Tat  die  Heizgase  besser  ausgenutzt  werden  und 
dafs  ein  Teil  der  über  das  rechnungsmäfsig  ge- 
fundene Resultat  hinausgehenden  Kohlenerspar- 
nisse nicht  dem  besseren  Heizen,  sondern  dem 
Überhitzer  selbst  gutgeschrieben  werden  mufs. 
Nach  meiner  Erfahrung,  die  sich  auf  vielfach 
angestellte  Versuche  gründet,  gehen  bei  sach- 
gemäß eingebauten  Dampfnberhitzern  die  Heiz- 
gase bei  eingeschaltetem  Überhitzer  mit  einer 
um  50  bis  100°  niedrigeren  Endtemperatnr  in 
den  Fuchs  als  bei  ausgeschaltetem  Überhitzer. 
Anderseits  wird  aber  auch  wieder  durch  die 
erwähnte  Umrechnung  auf  gleiche  Ausnutzung 
des  Brennmaterials  die  Kohlenersparnis  zu  günstig, 
wenn  z.  B.  durch  unrichtigen  Einbau  des  Über- 
hitzers der  Zug  zu  sehr  geschwächt  ist  und 
unvollkommene  Verbrennung  entsteht,  oder  durch 
zu  grofse  wärmeausstrahlende  Mauerflücben  Ver- 


luste sich  ergeben,  welche  vor  Einbau  des  Über- 
hitzers nicht  vorbanden  waren ,  kurzum  wenn 
durch  den  Überhitzer  die  Ausnutzung  des  Brenn- 
materials verschlechtert  wird. 

Zur  richtigen  Beurteilung,  ob  etwa  erzielte 
Ersparnisse   an  Brennmaterial  tatsächlich  dem 

;  Einbau  eines  Dampfiiberhitzers  zuzuschreiben  sind, 
ist  es  notwendig,  dafs  man  eingehende  und  um- 
fassende   Versuche    anstellt    und    dabei  auch 

I  den  Kohlonsiluregehalt  der  Heizgase,  deren  Tem- 
peratur an  verschiedenen  Punkten  der  Feuerzüge, 

j  die  Menge  des  verdampftcu  Wassers  neben  dem 

'  tiewicht  des  verbrauchten  Breunmaterials  be- 
stimmt und  sich  so  ein  Urteil  bildet,  ob  der 
Heizer  bei  beiden  Versuchen  annähernd  gleich 
gut  geheizt  hat.  Garantiertc  Dampfersparnisse 
lassen  sich  leichter  und  absolut  zuverlässig  nach- 
weisen, aber  sie  können  allein  auch  wieder  nicht 
befriedigen,  weil  Dampfersparnisse  noch  lange 
nicht  gleichbedeutend  sind  mit  Brennmaterial- 
ersparnissen bezw.  mit.  Geldersparnis.  So  zeigen 
verschiedene  Versuche  der  Tabelle,  z.  B.  Nr.  14, 
19,  23,  dafs  oft  recht  beträchtlichen  Darcpf- 
ersparnissen  nur  sehr  geringe  Ersparnisse  an 
Breunmaterial  entsprechen.    Bei  Versuch  Nr.  1!» 

:  wurde  eine  Dampfersparnis  von  13,  dagegen 
eine  Kohlenersparnis  von  nur  5  °/o  erzielt,  weil 

,  der  Uhlersche  Überhitzer  mit  eigener  Feuerung 

;  eben  unverhältnismäßig  viel  Kohlen  verbrauchte, 
oder  mit  anderen  Worten  einen  sehr  schlechten 
Effekt  hatte,  und  weil  die  Temperaturverinste 
in  der  Rohrleitung  viel  zu  grofs  waren;  sank 
doch  die  Überhitzung  von  <i2°  am  Überhitzer 
auf  30°  an  der  Maschine  trotz  ganz  kurzer 
Leitung.  Ähnliche  Verhältnisse  lagen  bei  den 
Versuchen  14  und  23  vor,  dagegen  zeigen  die 
Versuche  2,  4,  10,  20,  21,  22  umgekehrte  Ver- 
hältnisse; hier  sind  die  Kohlenersparnisse  größer 
als  die  Dampfersparnisse. 

Will  man  sich  nun  rasch  ein  Urteil  bilden, 
ob  die  ermittelten  Kohlencrsparuisse  ausschliefs- 
lich  der  günstigeren  tbermodynamischen  Wirkung 
des  überhitzten  Dampfes  zuzuschreiben  sind, 
oder  ob   dieselben   durch   andere  Verhältnisse 

I  günstig  oder  ungünstig  beeinflufst  worden  sind, 
so  kann  man  das  schon  erwähnte  Verfahren 
anwenden  und  die  Kohlenersparnisse  auf  gleich 
gute  Ausnutzung  des  Brennmaterials  umrechnen. 

Es  bedeute: 

eD  die  Dampfersparnis  in  Prozent  ; 

e„  die  Brennmaterialersparnis  in  Prozent; 

w  die  zur  Erzeugung  von  1  kg  gesättigten 
Dampfes  nötige  Wärmemenge  (entsprechend 
den  Versuchsverhältnissen) ; 

t},  den  stündlichen  Verbranch  an  gesättigtem 

Dampf  f.  1  P.  S.  i. ; 
4s  den  stündlichen  Verbrauch  an  überhitztem 
Dampf  f.  1  P.S.  i.; 
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B,  den  Verbrauch  an  Brennmaterial  zur  Ur- 
zeugung von  Q|  kg  gesättigten  Dampfes: 

B,  denselben  zur  Erzeugung  von  kg  über- 
hitzten Dampfes; 

tü  die  Pberhitzung  des  Dampfes  am  l'berhitzer 
in  (irad  C; 

s  diespezifischeWiirmedeaüberhitzten  Dampfes 
bei  konstantem  Druck; 

h  den  Heizwert  des  Brennmaterials  in  Kalorien ; 

tj  den  Koeffizienten  für  die  Ausnutzung  des 
Brennmaterials. 

Nimmt  man  der  Einfachheit  halber  an,  dafs 
bei  beiden  Versuchen  ohne  und  mit  f'berhitzuug 
die  Speisewassertemperatur,  der  Dampfdruck  und 
der  Heizwert  des  Brennmaterials  gleich  seien, 
so  findet  man  aus  folgenden  Gleichungen: 

Qi  -  <ii 

Bi_—  l 

B. 
Qi  w 
h>j 

Q,  (w  -f  t„  s) 
hrj 


L.  Oy 

2.  e„ 

3.  B, 

4.  B* 


-  100 
**  100 


In  der  gra]diischen  Darstellung  (Abbildung  1) 
sind  die  Dampfersparniszahlcn  als  Abseissen,  die 
Brennmaterial- Krsparnisziftern  als  Ordinaten  auf- 
getragen, die  geraden  Linien  sind  Linien  gleicher 
Pberhitzung. 

Wie  aus  der  Tabelle  und  der  zugehörigen 
graphischen  Darstellung  hervorgeht,  gibt  es  für 
jeden  i'berhitznngsgrad  eine  minimale  Dampf- 
ersparnis, bei  welcher  die  Kohlenersparnis  Null 
wird;  sinkt  die  Dampfersparnis  unter  dieses 
Minimum,  so  bedeutet  eine  solche  Dampfersparnis 
einen  Verlust  an  Brennmaterial,  also,  ganz  ab- 
gesehen von  Verzinsung  und  Amortisation  der 
l'berhitzeranlage,  einen  Verlust  an  Held.  Wird 
z.  B.  bei  03"  Pberhitzung  unreine  Dampferspar- 
nis von  5  %  erzielt,  so  ist  die  Kohlenersparnis 
gleich  Null,  dagegen  hat  man  bei  120*  Pber- 
hitzung  und  15  "/0  Dampfersparnis  immer  noch 
ti'/j  °/o  Brennmaterialersparnis. 

Verfolgen  wir  nach  dieser  Abschweifung  die 
Ergebnisse  unserer  Tabelle  I  weitor,  so  finden 


w-(l  -  ^  )(w  +  tus> 

5.  eu  =    -   ■    -  D»o 

w 

Nimmt  man  ferner  an,  das  Speisewasser 
werde,  wie  dies  vielfach  vorkommt,  so  stark 
vorgewärmt,  dafs  zur  Erzeugung  von  1  kg  Dampf 
nur  600  Kalorien  notwendig  sind,  die  spezitische 
Warme  des  Dampfes  sei  rund  0,5  (genau  ist 
sie  bis  heute  noch  nicht  bestimmt),  so  ergeben 
sich  zu  den  Dampfersparnisziffern  die  zugehörigen 
Kohlenersparnisse,  wie  es  die  nachstehende  Ta- 
belle zeigt. 

Tabelle  II. 
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26    25    25  25 
18,H  17,7  10,3  15 

25 
14 

25 
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so  m  m  ao  30 

27,726,525,5  24,1  23 

30 

22 

30    HO  M) 
20,7  19,7  K5 

40  40  40    40  40 
38  07  ;36    34,9 ,34 

60  |60  160   50  50 
48^47,646,7  46,8,46 

40    40    10  10 
33    32    31,1  30 

50    50    50  50 
44,2  43,3  42,5  41.7 

Abl'ilduu«,'  1. 

wir,  dafs  bei  gröfseren  Verbundmaschinen  mit 
Kondensation  und  einer  Pberhitzung  von  60 
bis  100u  vor  der  Maschine,  also  bei  mafsiger 
("berhitzuug,  fast  ausnahmslos  gute  Dampf- 
ersparnisziffern sich  orgeln  n,  und  zwar  bewegen 
sich  diese  Daiiipfersparni.-se  zwischen  14,3  und 
•2H  °;Q  und  betragen  im  Mittel  bei  so«  (  ber- 
hitzuiig am  Dainpfcyünder  ungefähr  20  u/0. 
Kechnet  man  nun,  dafs  ungefähr  20  (irad  in 
der  b'idirleitung  verloren  gehen,  wenn  dieselbe 
etwa  60  m  lang  und  gut  isoliert  ist,  so  würde 
nach  Tabelle  II  diesen  20  ",o  Dampfersparnis 
13,3  f'/o  Brennmaterialerspamis  entsprechen,  ein 
Besultat,  das  hei  normalen  VerhUltnissou  von 
vornherein  als  sicher  erreichbar  angenommen 
werden  kann.  Der  Dampfverbrauch  einer  gut 
gebauten  Verbunddainpfmaschine  mit  Konden- 
sation von  200  Iiis  7oo  Pferdestärken  geht  beim 
Betrieb  mit  mitlsig  überhitztem  Daui]>f  von  7,5 
bis  7,0  kg  auf  6,0  bis  5,5  kg  f.  d.  indizierte 
Pferdestärke  herunter.    Geht  trau  abi r  mit  der 
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Überhitzung  höher,  bis  150°  und  mehr,  wie  08 
bei  den  Bogenannten  Heifsdampfmaschincn  üblich 
tot,  so  branchen  selbst  kleinere  Verbundmaschinen 
mit  Kondensation  nur  4,H  kg  Dampf  f.  d.  indizierte 
Pferdestärke.  Im  vorigen  Jahre  hat  ein  von 
Geheimrat  Professor  Lewicki  miteiner  100  P.S.i. 
Wolfschen  Heifsdampflokomobile  vorgenommener 
Versuch  Aufsehen  erregt,  wegen  des  aufserordent- 
lich  geringen  Dampf-  und  Kohlenverbrauchs.  Die 
Ergebnisse  sind  unter  Versuch  Nr.  6  aufgenommen ; 
wie  die  Tabelle  zeigt,  wurden  f.  d.  indizierte 
Pferdestärke  und  Stunde  nur  t,H5  kg  Dampf 
von  12  Atin.  Hetriebsdrnck  und  139  "  Überhitzung 
gebraucht. 

Gehen  wir  nun  zu  unserem  vollkommensten 
Dainpfmaschinensystem  über,  zu  der  Dreimal- 
Expansions- Dampfmaschine  mit  Kondensation,  so 
ergibt  die  Tabelle  I  auch  für  diese  Maschinen- 
gattung sehr  widersprechende  Resultate.  Zweifel- 
los aber  geht  aus  denselben  hervor,  dafs  man 
durch  geringe  Überhitzung  nur  unbedeutende 
Ersparnisse  an  Dampf  erzielt;  die  unter  Umstünden 
gefundenen  hohen  Kohlonersparnisse,  denen  nur 
geringe  Dampfersparnisse  gegenüberstehen,  dürfen, 
wie  wiederholt  hervorgehoben  wurde,  nicht  der 
günstigen  Wirkung  des  überhitzten  Dampfes  zu- 
geschrieben werden.  Die  Dainpferspamisse  be- 
tragen bei  mäfsiger  Üborhitzung,  also  ungefähr 
HO0  am  Hochdmckcy linder,  12  bis  18  >,  bei 
sehrgrofsen  modernen  Maschinen  dürfen  sie  nicht 
über  15  n/°  geschätzt  werden;  geht  man  aber 
mit  der  Überhitzung  höher,  bis  zu  130°  am 
Hochdruckcylinder,  so  steigt  die  Dampfersparnis 
noch  um  3  bis  4  °/o,  dieser  günstigere  Dampf- 
verbranch ist  jedoch  durch  das  erhöhte  Risiko 
teuer  erkauft.  Hei  normalen  Dreimai-Expansions- 
Dampfmaschinen  belrägt  der  Dampfverbrauch 
f.  d.  indizierte  Pferdestärke  und  Stunde  und  bei 
inäfsiger  Dampfüberhitzung  4,5  bis  5  kg,  bei 
hoher  Überhitzung  (100 bis  150°)  4,0  bis  4,25  kg, 
während  bei  geringer  überhitzung  (unter  50?) 
dor  Dampfverbrauch  ebenso  hoch  ist,  als  der  von 
gleich  grofsen  Verbundmaschinen  mit  inäfsiger 
Überhitzung.  Dafs  man  bei  letzterer  Maschinen- 
gattung ein  gleich  günstiges  Resultat  erreichen 
kann,  wie  bei  den  Dreicylindermaschinen,  zeigt 
Versuch  Nr.  17,  bei  welchem  eine  Verbund- 
maschine mit  Zwischenüberhitzung  betrieben 
wurde  und  bei  der  man  trotz  geringer  Über- 
hitzung im  Hochdruckcylinder,  aber  wegen  der  be- 
trächtlichen Überhitzung  des  Niederdruckdampfes 
nur  4, i>  kg  Dampf  f.  d.  Stunde  und  indizierte 
Pferdestärke  brauchte.  Es  ist  dies  ein  gleich 
günstiges  Resultat  wie  bei  der  3ono  pferdigen  Drei- 
mal-Expansions-Dampfmaschino  ( Versuch  Nr.  23) 
beim  Hetrieb  mit  inäfsiger  Überhitzung. 

Es  ist  das  Verdienst  \V.  Schmidts,  des  Er- 
finders der  Ileifsdampfmaschine,  zuerst  auf  die 
Vorteile  hingewiesen  zu  haben,  welche  die  wieder- 
holte Überhitzung  des  Dampfes  vor  seinem  Ein- 


tritt in  den  Niedcrdruckcy linder  mit  sich  bringt; 
er  hat  schon  im  Jahre  189b'  bei  einem  Patent, 
das  er  auf  ein  Verfahren  zur  Regulierung  der 
Überhitzung  im  Hochdruckcylinder  entsprechend 
dem  Füllungsgrad  nahm,  gozeigt,  dafs  man  vor- 
teilhaft eine  zu  hohe  ('berhitznng  des  Hoeh- 
drnckdainpfes  dazu  benutzt,  um  in  einem  ent- 
sprechend eingerichteten  Aufnehmer  den  Nieder- 
druckdampf auch  zu  überhitzen.  Nach  Mit- 
teilungen von  Professor  Dörfel  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure"  1S99 
haben  verschiedene  österreichische  Maschinen- 
baufirmen  diesen  (iedanken  \V.  Schmidts  aufge- 
nommen, ins  Praktische  übertragen  und  mit  Weg- 
lassung der  Schmidtsehen  Reguliervorrichtung 
den  Niederdrmk-  bezw.  Mitteldruckdampf  im 
Aufnehmer  mittels  hoch  überhitzten  Hochdruck- 
dampfes überhitzt  und  damit  aufserordentlich 
günstige  Resultate  erzielt,  wie  dies  anch  nicht 
anders  zu  erwarten  ist.  Seitens  der  Firma 
Oberschlesische  Kesselwerke,  H.Meyer,  Gleiwitz, 
wurde  für  eine  südungarische  Dampfmühle  eine 
Verbundmaschino  ebenfalls  mit  hoher  (  berhitznng 
und  einem  als  Zwischenüberhitzer  ausgebildeten 
Aufnehmer  ausgerüstet.*  Der  Hochdruckdampf 
von  8  Atin.  Spannung  tritt  mit  etwa  300"  in 
den  Aufnehmer,  verliert  dort  etwa  50°  und  über- 
hitzt den  Niederdruckdampf  um  ungefähr  40°, 
während  10°  zur  Trocknung  der  Dampfnässe 
dienen,  und  geht  dann  mit  250°  in  den  Hoch- 
druckcylinder. Die  dadurch  erzielten  Ersparnisse 
sind  ganz  hervorragende  und  die  für  hoch  über- 
hitzten Dampf  ungeeignete  Maschine  arbeitet  ohne 

i  Anstand,  weil  eben  die  hohe  Dampftemperatur 
geteilt  wird. 

Durch  dieses  Verfahren  der  überhitzung  des 
Mitteldruck-  und  deB  Niederdruckdampfes  in  den 
Aufnehmern  wird  auch  für  solche  Verbund- 
maschinen, welche  nicht  für  hoch  überhitzten 
Dampf  eingerichtet  sind,  die  Möglichkeit  ge- 
schaffen, die  Vorteile  der  hohen  Überhitzung  aus- 
zunutzen, ohne  dafs  man  deren  Nachteile  in  Kauf 
zu  nehmen  braucht.  Für  die  Dampfmaschinen 
mit  dreimaliger  Expansion  wird  dieses  Verfahren 

i  der  mehrfachen  Überhitzung  überhaupt  dor  einzig 
gangbare  Weg  bleiben,  die  höchste  Dampfiiber- 

!  hitzung  mit  Vorteil  anzuwenden;  wird  dieser  Weg 
aber  beschritten,  so  liegt  kein  Hindernis  vor,  den 
Hochdruckdampf  um  200  u  und  mehr  zu  überhitzen 
und  von  diesen  200°  an  den  Mitteldrnckdampf 
und  an  den  Niederdruckdampf  je  ungefähr  50" 
abzugeben.  Jeder  Dampfcylinder  arbeitet  dann 
mit  überhitztem  Dampf  von  inäfsiger  Überhitzung 


*  In  neuester  Zeit  wnnle  von  derselben  Finna 
dieses  System  anch  fiir  die  Preiinal-Kxpansions-SchinV 
dampfmaschinc  eines  Oder-Schleppdampfers  ausgeführt, 
bei  welcher  im  Hochdruckcylinder  nicht  mehr  als  250 
bis  270°  (\  zulässig  sind.  Der  Mitteldrnckdampf,  mit 
etwa  0  Atm.  Kintrittsspannung,  erhält  im  Zwischeo- 
iiberhitzer  ungefähr  50  bis  GO  4  Überhitzung. 


Digitized  by  Google 


- 


15.  Juli  1903. 


Fortschritt*  in  der  Anwendung  des  überhitzten  I)a>n,>fe$.        Stahl  mid  Eisen.  817 


and  die  Innenkondensation  wird  fast  vollständig 
vermieden.  Auf  diese  Weise  dürfte  es  gelingen, 
den  Dutnpfverbrauch  f.  d.  judizierte  Pferdestärke 
und  Stunde  bei  Compoundmaschinen  mit  Konden- 
sation auf  ungefähr  1  kg,  bei  Dreimal- Expansions- 
maschinen auf  3,5  kg  herabzudrücken,  ohne 
wesentliche  Änderung  der  heute  gebräuchlichen 
Hauart,  ja  sogar  mit  Vereinfachung  der  Dampf- 
cylinder.  Arbeiten  nämlich  alle  Dampfcylinder 
mit  überhitztem  Dampf,  so  können  die  teuren 
Dampfmäntel  entbehrt  werden,  man  braucht  nur 
gute  Isolierung.  Die  als  Zwischenüberhitzer 
ausgebildeten  Aufnehmer  aber  sind  ganz  einfache 
Apparate,  wie  dieZeichnnngeines  solchen  Zwischen- 
Überhitzers  zeigt,  der  v<>n  der  Finna  Oberschlesische 
Kesselworke  ausgeführt  worden  ist  (Abbildung  2). 


uns  eine  einfache  Überlegung,  dafs  durch  An- 
wendung der  Dampfüberhitznng  leicht  Abhilfe 
geschaffen  werden  kann.  Durch  die  Überhitzung 
wird  das  mitgerissene  Wasser  nachverdampft 
und  es  wird  der  Heizanlage  das  heizende  Medium 
durchaus  in  Form  von  überhitztem  Dampf,  also 
mit  viel  mehr  Heizwert  bei  derselben  Menge 
zugeführt.  Die  Folge  davon  ist,  dafs  selbst  an 
weit  entfernten  Stellen,  wo  man  sonst  über 
mangelhafte  Heizung  klagte,  die  Heizkörper 
genügend  und  schnell  genug  Wärme  abgeben. 
Wird,  wie  es  sehr  oft  der  Fall  ist,  das  Kon- 
densationswasser nicht  selbsttätig  zum  Kessel 
zurückgeführt,  so  ist  es  ohne  weiteres  klar,  dafs 
man  durch  Verwendung  überhitzten  Dampfes 
zur  Heizung  Hrennmaterial  spart  ;  überträgt  man 


t 


t  J  1 


Abbildung  2.  Zwischenflherhitier. 


Aufscr  für  den  Dampfmaschinenbetrieb  bringt 
die  Verwendung  des  überhitzten  Wasserdampfes 
auch  noch  bei  einer  ganzen  Reihe  anderer  Ver- 
wendunggarten des  Dampfes  Vorteile.  Als  erste 
möge  die  Hochdruck -Dampfheizung  genannt 
werden.  Zwar  sollte  man  glauben,  dafs  in 
diesem  Falle,  wo  der  Dampf  nur  als  Heizmedinm 
dient  nnd  einfacher  Wärmeaustausch  stattfindet, 
die  Überhitzung  keine  Vorteile  bieten  könne, 
und  eine  einfache  Rechnung  scheint  dies  zn 
bestätigen.  Aber  man  darf  auch  hier  nicht 
vergessen,  dafs  Vollkommenheit  wohl  angestrebt, 
aber  nie  erreicht  wird,  und  dafs  anch  viele 
Heizanlagen  von  der  Vollkommenheit  weit  ent- 
fernt sind.  Nehmen  wir  an,  eine  solche  Heiz- 
anlage werde  von  stark  beanspruchten  Kesseln 
gespeist,  welche  nassen  Dampf  liefern,  oder  die 
Heizkörper  seien,  vielleicht  aus  Sparsamkeits- 
rücksichten, zu  klein  gewählt  worden,  so  zeigt 


doch  mit  einer  beträchtlich  kleineren  Menge 
Dampf  dieselbe  Wärmemenge,  also  müssen  auch 
die  Verluste  durch  Speisen  des  Kessels  und  die 
Wärmeverluste  durch  das  abfliefsendc  Kondensat 
und  andere  außerhalb  des  Heizsystems  liegende 
Wärmeverluste  bei  überhitztem  Dampf  geriuger 
sein  als  bei  gesättigtem  Dampf. 

Nach  Versuchen,  über  welche  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure1"  .lahr- 
gang 1H!»9  Seite  H'.iU  berichte»  wird,  sollen  bei 
Verwendung  von  überhitztem  Dampf  zum  Kochen 
uud  zwar  mittels  Einleitung  desselben  in  die 
Flüssigkeit  14°/o  an  Dampf  gespart  worden 
sein  gegenüber  der  Verwendung  gesättigten 
Dampfes.  Natürlich  entspricht  diese  Dampf- 
ersparnis nicht  einer  gleich  grofsen  Wärme- 
ersparnis, deun  wie  uns  eine  einfach  aufzustellende 
Wärmebilanz  zeigt,  sind  Ersparnisse  an  Wärme 
in  diesem  Falle  unmöglich;   wenn  man   1  cbm 
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Wasser   um   50 ü  erwärmen   will,   so  braucht 
man  dazu  eben  5000  Kalorien,  einerlei  ob  solche 
in  gesättigtem  oder  überhitztem  Dampf  zugeführt 
werden.     Ander»   liegt   der  Fall,   wenn  aus 
Fabrikationsrücksichten,  z.  B.  in  der  Färberei, 
die  Farbtlüssigkeit  durch  direktes  Zuleiten  von 
Dampf  nicht   zu   sehr   verdünnt  werden   soll;  I 
da  kann  überhitzter  Dampf,  der  f.  d.  Gewichts-  ; 
einheit  viel  mehr  Wärme  überträgt  als  gesättigter  I 
Dampf,   von  grofsem  Vorteil   sein,  abgesehen 
davon,  dafs  durch  örtliche  höhere  Temperaturen 
an  den  Anstrittsstellen  des  Dampfes  ein  günstiger 
Einflufs  auf  die  beabsichtigte  Reaktion  ausgeübt 
werden  kann.    So  wurde  in  einer  Zellstofl'fabrik 
festgestellt,  dafs  durch  Verwendung  überhitzten  j 
Dampfes  von  280  bis  300 0  zum  Kochen  der  1 
Cellulose,  wahrscheinlich  infolge  der  örtlichen 
höheren    Temperaturen    und    der  geringeren 
Laugenverdünnuug,  die  Kochungsdauer  von  34 
bis  3i)  Stunden  auf  24  bis  28  Stunden  zurück- 
ging.   Natürlich  ist  eine  derartige  Steigerung  ' 
der  Produktion  gleichbedeutend  mit  erheblichen  ' 
Ersparnissen,   selbst   wenn   der  Brennmaterial- 
verbrauch  f.  d.  Einheit  des  Fabrikats  gleich  bleibt. 
Überall  da,  wo  für  Heizzwecke  hohe  Temperaturen 
gebraucht  werden  und  höbe  Dampfdrücke  nicht  i 
erwünscht  sind,  also  namentlich  in  der  chemischen 
Industrie  ist  die   Dampfüborhitzung  ein  will- 
kommenes Auskunftsmittel. 

Im  Anschlufs  hieran  möchte  ich  sodann  noch 
auf  eine  Methode  billigster  Kraftgewinnung  hin- 
weisen, welche  mit  Zuhilfenahme  der  Dampf- 
überhitzung  in  neuester  Zeit  in  Zuckerfabriken 
und  Hrauereien  Eingang  gefunden  bat.  Diese 
Methode  besteht  darin,  dafs  man  Dampf  von  hohem 
Druck  und  ziemlich  hoch  überhitzt  in  Einrylinder- 
Dampfmaschinen  nur  soweit  expandieren  läl'st, 
dafs  der  Auspnftdampf  noch  vollkommen  trocken  ! 
ist,  dies  ist  bei  12  Atiu.  Eintrittsspannung  und 
2  bis  4  Atm.  Auspuffspannung  erreichbar.  Dieser 
Auspnffdainpf  wird  in  einen  gemeinsamen  Dampf- 
sammler geführt,  in  welchen  die  für  Heizzwecke 
Dampf  liefernden  Kessel  mit  niedriger  Spannung 
arbeiten,  und  zu  Koch-  und  Heizzwecken  weiter  i 
verwendet.  Hei  genügend  hoher  Überhitzung 
fallon  KoudensationsverluHte  ganz  weg  und  man  | 


hat,  von  den  Temperaturverlusten  in  den  Dampf- 
leitungen und  den  Dainpfcylindern  abgesehen, 
keine  weiteren  Verluste.  Bei  12  Atra.  Eintritts- 
spannung und  2  Atm.  Atistrittsspannung  braucht 
man  für  die  indiziert«  Pferdestärke  ungefähr 
15  kg  Dampf  von  100°  Überhitzung  und  man 
hat  also  f.  d.  Stunde  und  indizierte  Pferdestärke 
einen  Wärmeverbrauch  von  nur  1000  Kalorien, 
während  die  am  günstigsten  arbeitenden  Dreimal- 
Expansionsmaschinen  bei  gleich  hoher  l  ber- 
hitznng  ungefähr  3000  Kalorien  verbrauchen. 


Abbildung  3. 
Zentral  -  Dampfüberhitzer  (mit  Feuerung,  Patent 
VöKker)  für  eioe  Kraftstation. 


Wenn  nun  der  ganze  AuspntTdampf,  wie  dies  in 
vielen  Betrieben  der  chemischen  Industrie  möglich 
ist,  für  Heiz-  und  Kochzwecke  verwendet  werden 
kann ,  so  hat  man  für  Krafterzeugung  so  niedrige 
Kosten,  wie  sie  heute  auf  andere  Weise  nicht 
erreichbar  sind,  anfser  durch  Anwendung  der  so- 
genannten Kaltdampfmaschinen,  deren  Einführung 
demnächst  eine  grofse  Umwälzung  im  Dampf- 
maschinenbau  bringen  dürfto.  Dafs  dieses  System 
billigster  Kraftgewinnnng  aber  auch  in  den  grofsen 
elektrischen  Zentralen,  welche  im  Zentrum  der 
Städte  gelegen  sind,  mit  Vorteil  angewendet  wer- 
den kann,  zeigt  das  Elektrizitäts-  und  Fernheiz- 
werk in  Dresden,  bei  welchem  der  Abdampf  der 
Dampfmaschinen  zu  Heizzwecken  benutzt  wird. 

(Schlufs  folgt.) 


Das  Auftreten  von  Kohgängen  und  ihre  Beseitigung. 

Von  Hütteningenieur  E.  Jagsch,  Kiinigshfitte  O.-S. 

Über  Kohgänge  im  Hochofenbetriebe  und  die  Die  Ursachen,    die  zn   Rohgängen  führen 

Mittel  zu  ihrer  Beseitigung  i>4  in  der  Fach-  j  können,  sind  in  dieser  Zeitschrift  häufig  erörtert 

literatur  bisher  nur  wenig  veröffentlicht  worden,  !  worden,   so  dafs  ich  nicht  darauf  einzugehen 

und  es  dürfte  daher  manchem  Hochofenmaun  will-  brauche.     Vielmehr  will  ich  die  Rohgänge  in 

kommen  sein,  wenn  ich  meine  Erfahrungen  auf  ihren   einzelnen   Stadien  behandeln,   und  gehe 

diesem  Gebiete  veröffentliche.  dabei  speziell  auf  praktische  Handgriffe  ein,  um 
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schliefslich  die  gebräuchlichsten  Hilfsmittel  zum 
Beseitigren  der  Roligängo  anzuführen. 

Es  ist  zweckmäfsig,  die  liohgünge  in  folgender 
Weise  zn  unterscheiden:  1.  loichte  Hohgänge, 
2.  schwöre  Rohgänge,  3.  totale  Versetzungen 
des  Ofengestells. 

Leichte  Rohgänge. 

Der  normale  Ofengang  wird  durch  das  Zu- 
sammentreffen irgendwelcher  ungünstiger  Um- 
stände gestört.  Das  Eisen  wird  matt,  meistens 
dann  dickflüssig,  die  Schlacke  schwarz.  Ein  recht- 
zeitiges Eingreifen  beseitigt  diesen  Rohgang. 
Hilfsmittel:  Verlangsamung  des  Ofenganges  durch 
schwächere  Windpressung,  Erhöhung  des  Koks- 
satzes und  der  Windtemperatur.  Sollte  der  Ofen 
Oberfener  haben  und  durch  schwächere  Pressung 
das  Übel  nicht  gehoben  werden,  so  ist  es  nötig, 
kleinere  Mundstücke  in  die  Windformen  einzu- 
führen. 

Schwere  Rohgänge. 

Das  Eisen  ist  so  erkaltet,  dafs  es  entweder 
gar  nicht  oder  nur  teilweise  aus  dem  Ofen  heraus- 
fliefst,  im  Masselgraben  stehen  bleibt  und  den 
Eisenstich  versetzt.  Eigentlichen  Flufs  besitzt  nur 
noch  das  neugebildete  Eisen-  und  Schlackenbail, 
welches  sich,  da  der  Boden  stark  aufgesetzt  ist, 
vor  den  Windformen  zeigt.  In  der  Mitte  der 
Formenebene  sind  die  Massen  erkaltet  und  hart 
geworden.  Die  nun  in  Anwendung  kommenden 
Hilfsmittel  müssen  unverzüglich  vorgenommen 
werden. 

Man  vermindert  auch  hier  die  Windpressung, 
erhöht  die  Windtemperatur  und  den  Kokssatz. 
Mundstücke  in  die  Windformen  einzusetzen,  ist 
bei  schweren  Rohgängen  nicht  ratsam;  dieselben 
würden  sich  wegen  des  geringeren  Querschnitts 
nur  noch  leichter  zusetzen  und  gerade  das  herbei- 
führen, was  man  vermoidon  will.  In  erster  Linie 
handelt  es  sich  darum,  Eisen-  und  Schlacken- 
stich vor  weiterem  Einfrieren  zu  schützen.  Man 
erreicht  dies  dnreh  die  Lötrohrschmelzarbeiten, 
auf  die  ich  weiter  unten  zurückkommen  werde. 
Ich  habe  gefunden,  dafs  die  Schmelzarbeiten 
auf  einigen  Hüttenwerken  versäumt  werdeu.  Man 
arbeitet  dort  mit  Hammer  und  Bohrer  stunden- 
lang, und  hört  erst  mit  dieser  zeitraubenden 
Arbeit  auf,  wenn  der  Stich  mit  abgebrochenen 
Brechstangen  nnd  Bohrern  noch  mehr  versetzt 
ist.  Diese  erfolglosen  Versuche  soll  man  beiseite 
lassen,  man  erreicht  in  der  Regel  gar  nichts, 
im  günstigsten  Falle  schafft  man  durch  längeres 
Bohren  eine  kleine  Öffnung,  welche  sofort  von 
dem  matten  Eisen  ausgefüllt  und  versetzt  wird. 

Sämtliche  Hilfsmittel  sind  so  schnell  wie 
möglich  anzuwenden.  Da  das  sich  immer  neu- 
bildende Eisen-  und  Schlackenbad  keinen  Abflufs 
hat,  steigt  es  allmählich  höher,  umlagert  die 
Windfurmen  und  übt  auf  dieselben  einen  Druck 


aus,  der  mit  der  Höhe  des  Bades  steigt  (Abbil- 
dung 1).    Es  kommen  dann  folgende  Fälle  vor: 

1.  Wenn  der  Winddruck  gro'l'scr  ist  als  der 
des  Bades,  und  das  Bad  keinen  Abflufs  nach  dem 
Stich  hat,  so  erkaltet  es  und  versetzt  den  Rüssel 
der  Form.  Die  Versetznug  wächst  nach  innen, 
die  Form  wird  dunkel,  zuletzt  schwarz  und  hört 
auf  zu  arbeiten.  Von  einer  solchen  Windform 
ist  das  Kühlwasser  abzustellen,  andernfalls  werden 
die  Gestellwandungen  beträchtlich  gekühlt.  Die 
Form  ist  ja  von  vorgelagerten  Versetzungen 
geschützt  und  wird  nicht  verbrennen. 

2.  Wenn  der  Druck  des  Eisen-  und  Schlacken- 
bades gröfser  ist  als  der  Winddruck,  wird  letzterer 
überwunden,  das  Bad  tritt  in  den  Düsenstock 
und  füllt  denselben,  wenn  kein  Abflufs  vor- 
handen ist,  ganz  aus. 

Bei  ausgebrannten  Ofen  liegt  ein  gröfserer 
Teil  der  Windform  im  Feuer  und  wird  beim 


Abbildung  1. 

A  -  Auf|te«titor  liodin.    B  -  KrkalteU»  Ki«n-  und 
8-hUckcnb.d.    C  =  Ert.ltotr«  Material.    1>  -  Neu 
g<  blld.  tr«  Klwq-  und  ScbUckcubad. 


Rohgange  vom  Bade  umspült,  wodurch  die  an- 
liegende schützende  Schamotteinasse  entfernt  wird. 
Das  Eisen  drückt  am  unteren  Teile  der  Forin, 
brennt  dieselbe  an  dieser  Stelle  durch  und  tritt 
in  das  Innere.  Es  entsteht  dann  leicht  durch 
Zersetzung  des  Wassers  eine  Formexplosion. 
Ich  habe  stets  gefunden,  dafs  die  explodierte 
Windform  an  der  bezeichneten  Stelle  leck  war  und 
im  Innern  sich  Eisengranalien  befanden.  Diese 
Einzelheiten  mufste  ich  der  weiteren  Besprechung 
der  schweren  Rohgänge  vorausschicken. 

Es  ist  nötig,  sich  zu  überzeugen,  wie  sich 
das  Eisen-  und  Schlackenbad  vor  den  Wind- 
formen verhält.  Mit  Hilfe  eines  blauen  Glases 
kann  man  mit  geübtem  Auge  unterscheiden,  ob 
das  Bad  Abflufs  nach  dem  Schlackenstich  hat 
oder  nicht.  Da3  Haupterfordernis  ist,  stets  dem 
Bade,  das  vor  den  Formen  steht,  einen  Abflufs 
zu  verschaffen.  Solange  dies  nicht  der  Fall 
ist,  arbeitet  die  Form  schlecht,  der  Wind  tritt 
weder  in  die  Mitte  des  Ofens,  noch  kommt  er 
mit  neuem  Koks  in  Berührung.  Die  Abkühlung 
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schreitet  dann  bedeutend  vor.  Die  Formen  setzen 
sich  allmählich  ganz  zn,  wodurch  der  Rohgang 
vermehrt  wird. 

Hinsichtlich  der  Schwere  der  Rohgänge,  mit 
anderen  Worten,  je  nachdem  die  Abkühlung  der 
Massen  mehr  oder  weniger  vorgeschritten  ist, 
lassen  sich  die  Vorgange  in  der  Fonneneboue 
nach  den  im  Folgenden  genannten  Abstufungen 
unterscheiden.  Welchen  Fall  man  vor  sich  hat, 
läfst  sich  mit  Bestimmtheit  nicht  immer  behaupten. 

1 .  Das  Eisen-  und  Schlackenbad  hat  Abtlufs 
nach  dem  Schlackenstich  (Abbildung  2). 

Behandlung:  Das  ganze  Bad  zieht  man  von  | 
den  Windformen  nach  dem  Schlackenstich  ab.  [ 
Das  Eisen  sammelt  man  außerhalb  des  Ofens  i 
in  einem  Tümpel  an,  aus  dem  es  zeitweise, 


Abbildung  2.* 

wenn  es  nicht  schon  zu  stark  erkaltet  ist,  ab- 
gestochen wird.  In  diesem  Fall  wird  sich  der 
Ofen  in  kurzer  Zeit  erholen.  Der  Wind  tritt 
allmählich  wieder  bis  in  die  Mitte  des  Ofens, 
der  Boden,  der  aufgesetzt  war,  geht  allmählich 
herunter.  Das  Lötrohr  hat  inzwischen  die  Stich- 
versetzungen weggeschmolzen.  Das  Bad  kann 
wieder  durch  den  Eisen-  und  Schlackenstich 
abgezogen  werden. 

2.  Da«  Eisen-  und  Schlackenbad  hat  nur 
von  einer  Seite  Abfiufs  nach  dem  Schlacken- 
stich. Einem  anderen  Teile  des  Bades  ist  der 
Ahflufs  versperrt  durch  erkaltete  Massen.  Ab- 
bildung 3  zeigt  einen  möglichen  Fall.  Von 
Windform  Nr.  1,  2  und  3  ist  AbHufs  nach  dem 
Schlackenstich.  Von  Windfonn  Nr.  4,  5  und  »> 
ist  kein  Abfiufs  vorhanden. 

Behandlung:  Das  Bad  von  Form  Nr.  I,  2 
und  3  wird  zeitweine  durch  den  Schlackenstich 
abgestochen,  wobei  der  Wind  jedesmal  von  diesen 
drei  Formen  abgestellt  werden  mufs,  um  den 
Stich  besser  schliefsen  zu  können.    Die  Formen 

•  In  don  Abbild.  2  bis  0  bedratet:  A  -  Erkaltetes 
Material.  Ii  =  Neu  gebadetes  Eisen-  und  Schlackenbad. 


Nr.  4,  .rt  nnd  6  müssen  weiter  blasen,  damit  das 
Eintreten  des  Bades  in  die  Dnsenstöcke  ver- 
hindert wird.  Dem  Bade  von  Form  Nr.  4,  5 
und  ü  mufs  man  einen  Abflufs  schaffen.  Bei 
alten  ausgebrannten  Ofen  durchbohrt  man  das 
Gestell  unter  den  Formen  nnd  läfst  das  Bad 
auf  einer  Schräge  abHiefsen.  Manchmal  genfigt 
eine  Öffnung,  um  das  Bad  von  mehreren  Formen 
abzuziehen.  Boi  starkwandigen  Gestellen  ist  ein 
Durchbohren  unter  keinen  Umständen  anzuraten, 
weil  eine  lange,  kleine  Öffnung  augenblicklich 
mit  mattem  Eisen  versetzt  wird.  In  diesem 
Falle  mufs  das  Eisen-  und  Schlackenbad  durch 
den  DtiBenstock  abgezogen  werden.  Mau  be- 
werkstelligt dies  mit  Vorsicht  in  folgender  Weise. 
Vorausgesetzt  wird  natürlich,  dafs  man  an  den 


Abbildung  8. 

Diisenstöcken  für  derartige  Fälle  gewisse  An- 
ordnungen vorgesehen  hat,  nnd  zwar  einen 
Schieber  zum  Abstellen  des  Windes  nnd  eiuen 
Schaulochstutzen  oder  Deckel.  Nachdem  der 
Deckel  von  dem  betreffenden  Düsenstock  geöffnet 
ist,  wird  der  Wind  nur  von  diesem  Düsenstock, 
z.  B.  Nr.  5  der  Abbildung,  allmählich  abgestellt. 
Eisen-  und  Schlackenbad  tritt  in  den  DüsenBtock 
nnd  ttielst  ab.  Da  in  diesem  Falle  die  Formen 
4,  5  und  (i  untereinander  Verbindung  haben, 
wird  auch  das  Bad  von  den  Formen  4  nnd  6 
durch  den  Düsenstock  von  der  Form  5  abziehen. 
Siud  dann  diese  drei  Formen  klar,  d.  h.  frei 
vom  Eisen-  nnd  Schlackenbade,  mit  vorgelagertem 
neuem  Koks,  so  wird  weiter  geblasen ;  es  mufs 
das  Abziehen  des  Bades  so  lange  vorgenommen 
werden,  bis  eine  Verbindung  mit  dem  Schlackeu- 
stich  hergestellt  ist.  Weitere  Behandlung  wie 
bei  dem  zuerst  besprochenen  Fall. 

3.  Das  Eisen-  und  Schlackenbad  hat  nur 
von  einigen  Formen  Abflufs  nach  dem  Schlacken- 
stich, die  Verbindung  der  einzelnen  Formen 
untereinander  hört  zum  Teil  schon  auf.  So 
haben  beispielsweise  in  Abbildung  4  die  Formen 
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.1  nnd  5  AbflufB  nach  dem  Schlackenstich,  die 
Formen  1,  2,  4  und  <i  keinen  Abflufs. 

Behandlung :  Das  Bad  der  Formen  .'{  und  5 
»liefst  durch  den  Schlackenstich  ab.  I>as  Bad 
von  den  anderen  Formen  mufs  anfangs  durch 


Abbildung  4. 


den  Dhsenstock  abgezogen  werden,  falls  es  nicht 
von  selbst  die  erkalteten  Stellen  durchbricht  und 
durch  den  Schlackenstich  abfliefat.  Weitere  Be- 
handlung wie  im  ersten  und  zweiten  Falle. 

4.  Das  Eisen-  und  Schlackenbad  steht  vor 
allen  Formen  und  hat  keinen  Abflnls  nach  dem 


Abbildung  6. 


Schlackenstich.  Immerhin  besteht  noch  eine 
Verbindung  des  Bades  vor  den  Formen  (Abbild.  5). 

Behandlung:  Zwcckmäfsig  ist  es  in  diesem 
Falle,  daB  Bad  durch  einen  Dfisenstock  abzuziehen, 
z.  B.  von  Form  2  oder  3.  Da  Verbindung  noch 
vorhanden  ist,  so  wird  das  Bad  von  allen  Formen 
abziehen ,  andernfalls  mufs  das  Abziehen  auch 
dnreh  die  anderen  Düsenstöcke  vorgenommen 
werden.    Da«  Lötrohr  hat  inzwischen  die  Ver- 


setzungen des  Schlacken.stichs  dnrchgeschmolzen. 
Da»  Bad  kann  durch  diesen  abziehen.  Weitere 
Behandlung  wie  im  ersten  Falle. 

5.  Das  Bad  hat  von  den  Windformen  keinen 
Abflufs  nach  der  Sehlackenform,  die  Formen 
haben  untereinander  keine  Verbindung  mehr 
(Abbildung  «»).  Die  Abkühlung  ist  in  diesem 
Kalle  am  weitesten  vorgeschritten. 

Behandlung:  Man  mufs  von  jeder  einzelnen 
Form  das  Bad  durch  den  Düsenstock  abziehen. 
Die  Nachbarformen  werden  allmählich  in  Ver- 
bindung treten,  und  ergibt  sich  dann  die  weitere 
,  Behandlung  wie  in  den  vorhergehenden  Fallen. 

Derartige  Fälle  lassen  sich  noch  mehrere 
anführen ,  z.  B.  kann  ein  Teil  des  Bades  sogar 
durch  den  Kisenstich  abfliefsen,  der  andere  Teil 
steht  vor  den  Formen  und  mufs  durch  die  Düsen- 


Abbildung  6. 


Stöcke  abgezogen  werden.  Wiederum  können 
einige  Windformen  von  dem  Bade  vergossen 
sein  u.  s.  w. 

Bei  schweren  Rohgängen  kann  man  sämtliche 
Fälle  beobachten.  Ich  habe  die  fünf  besonderen 
Fälle  angeführt,  um  das  Abziehen  des  Bades  von 
den  Formen  hervorzuheben.  Beim  Abziehen  des 
Bades  durch  den  Düsenstock  ist  der  Wind  stets  nur 
von  einer  Form  abzustellen,  der  Ofen  kann  immer 
weiter  ohne  Stillstand  betrieben  werden,  bi«  eine 
Verbindung  sämtlicher  Formen  untereinander  und 
mit  dem  Schlackenstich  hergestellt  ist.  Bei 
Rohgäugen  ist  jeder  gröfsere  Stillstand  des  Ofens 
zu  vermeiden.  Wird  nicht  nach  den  angegebenen 
Regeln  verfahren,  dann  sind  Stillstände  unaus- 
bleiblich. Man  kann  bei  der  Behandlung  der 
Rohfränge  öfters  bemerken ,  dafs  der  gesamte 
Wind  vom  Ofen  auf  einmal  abgestellt  wird,  wo- 
durch die  Düsen  st  «icke  mit  dem  Bade  ausgefüllt 
werden.  Bei  Anwesenheit  von  Eisen  sind  diese 
derart  vergossen,  dafs  stundenlange  angestrengte 
Arbeit  nötig  ist,  um  allein  die  Düsenstöcke  ab- 
zunehmen. Die  Windformen  müssen  aufgebrochen 
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oder  durchgeschmolzen  werden,  um  den  Ofen  i 
wieder  betriebsfähig  zn  inachen.    Pas  Vollaufen 
der  Düsenstöcke  ist  meistens  die  l'rsache  der 
langandauernden  Rohgänge. 

Totale  Versetzungen  des  Ofengestells. 

Diese  für  den  Hochofenmann  unangenehmste 
Betriebsstörnng  kann  leicht  zum  Einfrieren  des 
(»fens  führen  und  erfordert  deshalb  eine  recht 
energische  und  aufmerksame  Behandlung.  Eine 
totale  Versetzung  des  Gestells  ißt  nicht  in  einigen 
Stunden  zn  beseitigen,  eB  vergehen  manchmal 
Tage,  sogar  Wochen,  ehe  der  <  »fen  wieder  seinen 
normalen  Gang  hat. 

Hei  dem  zuletzt  behandelten  Fall  der  schweren 
Kohgänge  war  die  Abkühlung  bereits  so  weit 
vorgeschritten,  dafs  nur  vor  den  einzelnen  Formen 
flüssige  Masso  vorhanden  war,  die  aber  nnter 
sielt  in  koiner  Vorbindung  mehr  standen.  Geht  die 
Abkühlung  noch  weiter,  dann  hört  jeglicher  Flufs 
auf,  die  Massen  erstarren  immer  mehr,  es  tritt 
kein  Wind  in  den  Ofen,  der  .Schmelzgang  hört 
ganz  auf.  Man  kann  diesen  Fall  eine  totale 
Versetzung  nennen,  welche  ich  auf  folgende 
Weise  zu  behandeln  vorschlage. 

Das  Kühlwasser  von  Gestell  und  Windformen 
ist  ganz  abzustellen.  Die  zwei  Windformen 
auf  beiden  Seiten  der  Schlaf kenform  (Nr.  2  und 
.'{  in  Abbildung  ti)  spielen  die  Hauptrollo  und 
müssen  zuerst  in  Angriff  genommen  werden. 
Nachdem  die  Düsenstöcke  entfernt  sind,  versucht 
man,  die  Windformen  von  den  Versetzungen  frei 
zu  machen.  Ist  dies  nicht  möglich,  so  darf  man 
auf  die  Form  keine  Rücksicht  nehmen,  man  mufs 
mit  dem  Löt  rohr  dieselbe  durchschmelzen ,  was  j 
unverzüglich  vorgenommen  werden  mufs. 

Einige  meiner  Fachkollegen  versichern,  dafs 
man  eine  gekühlte  Windform  mit  Würfelkoks 
aufschmelzen  kann,  um  sie  wieder  schnell 
betriebsfähig  zu  machen.  Mir  ist  dies  nicht 
gelungen  und  bezweifle  ich,  dafs  eine  mit  Eisen 
vergossene,  gekühlte  Windform  aufzuschmelzen 
ist,  ohne  dafs  die  Form  in  Mitleidenschaft  ge- 
zogen wird.* 

Man  dringt  mit  Lötrohren  bei  den  Wind- 
formen 2  und  3  zu  gleicher  Zeit  durch  den 
Schlackenstich  in  das  Gest  eil  ein,  zieht  das  sich  , 
bildende  Bad  unterhalb  des  Lötrohres  ab,  so 
lange,  bis  ein  gröfserer  Raum  ausgeschmolzen 
ist  und  die  beiden  Windformen  Verbindung  mit 
dem  Schlackenstich  haben.  Ist  ein  guter  Abflufs 
von  den  Lötrohren  2  und  Ii  durch  den  Schlacken- 
stich vorhanden,  dann  kann  man  neue  Wind- 
formen einsetzen  und  das  schwache  Lötrohr  durch 
ein  stärkeres  ersetzen.  Das  Had  von  den  beiden 
Formen  wird  zeitweise  durch  den  Schlackenstich 
abgezogen,  wobei  man  jedesmal  den  Wind  abstellt 

•  Vcrt'l.  .Stahl  nti.l  Kisen-  1!>1>:{   Heft  H  S.  54«; 
Heft  10  S.  «27. 


und  den  Stich  sorgfältig  schliefst.  Dann  arbeitet 
man  in  derselben  Weise  bei  den  Windformen  1 
und  6,  zieht  das  Had  wieder  so  lange  unter 
dem  Lötrohr  ab,  bis  es  entweder  mit  den  anderen 
Formen  2  und  3  Verbindung  hat  und  durch  den 
Schlackenstich  abzieht,  oder  man  setzt  den  Eisen- 
Btich  höher  und  lftfst  das  Had  durch  diesen 
abfliefsen.  Es  kommt  nun  Form  1,  dann  Form  5 
an  die  Reihe  und  ist  immer  anf  eine  Verbindung 
der  Nachbarformen  hinzuarbeiten. 

His  samtliche  Formen  untereinander  Ver- 
bindung haben,  vergeht  eine  geranme  Zeit,  und 
ist  dies  ganz  abhangig  davon,  ob  man  mehr 
Eison  oder  Schlacke  durchzuschmelzen  hat.  Sind 
sämtliche  Formen  miteinander  verbunden  und 
hat  das  Bad  Abflufs  durch  den  Eisen-  nnd 
Schlackenstich,  dann  ist  die  Gefahr  vorüber. 
Aus  Gestell  nnd  Rast  sind  gröfsero  Massen 
heransgeschmolzen,  das  Material  im  Kohlensack 
senkt  sich,  lockert  sich  dadurch  auf,  der  Wind 
tritt  durch,  die  Verbindung  ist  nach  oben  her- 
gestellt, neuer  Koks  kommt  vor  die  Formen, 
die  Lötrohre  kann  man  durch  die  Düsenstöcke 
ersetzen.  Allmählich  geht  auch  der  Hoden 
herunter,  der  Ofen  kommt  wieder  in  seinen 
normalen  Gang.  Zuweilen  setzt  man  boi  Ver- 
setzungen des  Gestells  die  Formenebene  höher. 
Dies  ist  aber  nicht  ratsam,  da  die  Rast  zn  sehr 
in  Mitleidenschaft  gezogen  wird.  Greift  man 
bei  einer  starken  Versetzung  rechtzeitig  und 
energisch  ein,  dann  wird  sich  ein  Höherlegen 
der  Formen  erübrigen. 

Bei  der  vorstehenden  Behandlung  habe  ich 
mich  verschiedener  Hilfsmittel  bedient,  auf  die 
ich  näher  eingehen  möchte.  Das  bekannteste 
ist  das  Lötrohrschmelzen,  über  das  Hütteningenieur 
F.  W.  Lürmann  bereits  im  Jahrgang  188b'  von 
„Stahl  und  Eisen"  S.  4»H  ausführlich  berichtet 
hat.  Zum  Lötrohrschmelzen  verwendet  man  ein 
Blasrohr  von  ungefähr  50  mm  1.  W.,  setzt  dieses 
aa  den  Düsenstock  an  und  richtet  das  Ende 
auf  die  Stelle,  welche  geschmolzen  werden  soll. 
Da  das  Ende  leicht  wegschmilzt,  schiebt  man 
teleskopartig  an  das  eigentliche  Blasrohr  ein 
schwaches  Rohr  von  ungefähr  1  m  Länge  nnd 
ersetzt  dieses,  sobald  es  abgeschmolzen,  durch 
ein  neues. 

Zum  Lötrohrschmelzen  gehört  immer  eine 
gewisse  Übung  und  Erfahrung.  Nicht  jeder 
Schmelzer  ist  imstande,  dasselbe  richtig  aus- 
zuführen, begehf  vielmehr  vielfach  dieselben 
Fehler  wie  ein  Lötrohr-Analytiker  in  seinen 
Anfangsstudien,  erzielt  nämlich  nicht  die  nötipe 
Temperatur.  Die  Schmelzstello  ist  mit  klein- 
stückigem  KoWb  zu  versetzen  und  es  ist  darauf 
zu  achten,  dafs  die  einzelnen  Stücke  nicht  zu 
dicht  liegen.  Nach  \t  stündiger  Blasezeit  müssen 
die  Versetzungen  anfangen  zu  schmelzen.  Die 
Schmelzdauer  richtet  sich  nach  der  Stärke  und 
Beschaffenheit  der  Versetzungen. 
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Einen  interessanten  Fall  aus  meiner  Praxis 
will  ich  hier  erwähnen.  Bei  einein  schweren 
Rohgange  wurde  vom  Schlackenstich  au»  das 
Bad  der  gegenüberliegenden  Windformen  an- 
geschmolzen und  durch  den  Sehlackenstich  ab- 
gezogen. Der  Ofen,  der  längere  Zeit  kein  Eisen 
gab,  erholte  sieb  in  kurzer  Zeit. 

Höhere  Temperatur  erzielt  man  unter  Zuhilfe- 
nalime  von  flüssigen  Brennstoffen,  wie  Petroleum, 
Teerölen,  und  hat  dies  Hütteningenieur  F.  W. 
Lürmann  auch  bereits  behandelt.  In  Ober- 
schlesien hat  man  vor  vielen  Jahren  Versuche 
angestellt,  Petroleum  und  Teeröle  bei  Rohgangen 
durch  den  Düsenstock  einzuführen  und  auf  diese  | 
Weise  die  fehlende  Wärme  zu  ersetzen,  bis 
grofsere  Koksgichten  vor  die  Formen  kamen. 
Diese  Versuche  scheiterten  meines  Erachtens 
nach  nur  an  dem  unrichtigen  Einführen  dieser 
Wärmesponder.  Man  darf  letztere  erst  einführen, 
wenn  das  Eisen-  und  Schlackenbad  von  den 
Formen  abgezogen  ist,  und  sie  dann  direkt 
auf  den  Kok»,  mit  weichein  sie  vereint  hohe 
Temperatur  geben,  wirken  lassen,  Gerade  Löt- 
rohre sind  überall  mit  Frfolg  angewendet  worden. 
Meiner  Meinung  nach  könnte  bei  Rohgängen  das  i 
Bad  vor  den  Formen  mit  Hilfe  gebogener  Löt- 
rohre vom  Sehlackenstich  angeschmolzen  werden. 
Es  kämen  dann  nur  die  Windfortuen  in  Betracht,  j 


die  in  der  Nähe  des  Schlackenstiches  liegen. 
Auf  diese  Weise  Heise  sich  in  kürzerer  Zeit 
eine  Verbindung  von  Windformen  und  Sehlacken- 
stich herstellen.  Die  gebogeneu  Lötrohre  müssen 
mit  Schamottemasse  gut  verkleidet  Bein,  damit 
dieselben  nicht  zu  sehr  angegriffen  werden. 

Das  Schmelzen  mit  komprimierten  Gasen, 
wie  Sauerstoff  und  Wasserstoff,  hat  vielleicht 
noch  eine  Zukunft  und  sind  bereits  vor  einiger 
Zeit  auf  der  Königshütte  in  <  »berschlesien  mit 
Sauerstoff  Versuche  gemacht  worden.  Leider  war 
der  erste  Versuch  so  kostspielig,  dafs  mau  vor 
der  Hand  von  einer  allgemeinen  Anwendung  des 
Sauerstoffs  abgesehen  hat.* 

Im  Vorstehenden  habe  ich  die  von  mir  ge- 
machten Erfahrungen  in  der  Behandlung  der 
Kohgänge  niedergelegt  und  vermute,  dafs  dies 
manchem  Fachmann  Veranlassung  geben  wird, 
zu  dem  Ausgeführten  Stellung  zu  nehmen  und 
es  nach  seiner  Art  zu  ergänzen.  Die  gegebene 
Anregung  dürfte  vielleicht  durch  gegenseitigen 
Meinungsaustausch  den  Erfolg  haben,  dafs  man 
Anhaltspunkte  und  Hilfsmittel  schafft,  die  den 
Hochofenmann  in  die  Lage  versetzen,  der  Bob- 
gange  schneller  Herr  zu  werden. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  UKW  Heft  8  S.  508  ; 
Heft  10  S.  V,27. 


Einwirkung  zerstörender  Einflüsse  auf  feuerfestes  Mauerwerk 

im  Huttenbetriebe.* 

Von  Bernhard  Osann. 


Die  Lieferungs  -  Vorschriften  für  feuerfestes 
Mauerwerk  im  Hüttenbetriebe  zeigen  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  grofsc  Abweichungen.  Oft 
widersprechen  sie  sich  und  lassen  verkehrte  An- 
schauungen erkennen.  Oft  fehlen  sie  auch  im 
Hinblick  auf  kaufmännische  Erwägungen,  indem 
sie  —  zu  scharf  gespannt  —  da,  wo  es  gar 
nicht  erforderlich  ist,  znr  Verwendung  der  nller- 
teuersten  Rohstoffe  und  infolgedessen  zu  un- 
nützen Geldausgaben  zwingen,  oder  aber  unter 
dem  Preisdruck,  den  der  scharfe  Wettbewerb  mit 
sich  bringt,  die  Verwendung  bestimmter  Zusatz- 
und  Hilfsmittel  herausfordern,  die  ganz  und  gar 
nicht  im  Einklang  mit  dem  erstrebten  Ziele 
stehen.  Diesor  Wettbewerb  ist  es  auch,  der 
häufig  ein  richtiges  Urteil  erschwert.    Ich  ver- 

•  Nach  einem  Vortrage  des  Verfassers  auf  der 
Jahresversammlung  des  „Vereins  deutscher  Fabriken 
feuerfester  Produkte"  am  17.  Februar  1!HM  in  Merlin 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  8.  -121). 


weise  nur  auf  die  Meinungsverschiedenheiten  be- 
züglich des  hohen  Tonerdegehalts  in  Hochofen- 
steinen. Entschieden  greifen  vielo  Hochofenleute 
zu  hohe  Ziffern. 

Aber  wie  geht  es  in  der  Praxis  ?  Ein  Hoch- 
ofenmann, der  Steine  für  einen  Hochofenbau  be- 
stellen soll,  steht  unter  dem  Drucke  einer  aufsei- 
ordentlich  grofsen  Verantwortung.  Er  wählt 
das  Beste,  was  zu  haben  ist.  Wenn  nnn 
Fabriken  feuerfester  Steine  den  hohen  Tonerde- 
gehalt als  Malsstab  für  das  Beste  gekennzeichnet 
haben  und  sich  gegenseitig  in  den  Angeboten 
bezüglich  seiner  Höhe  überbieten,  so  wählt  er 
solche  Steine  oft  gegen  seine  innere  Über- 
zeugung. Dafs  hierbei  weit  über  das  Ziel  hin- 
ausgeschossen wird,  ist  zu  beklagen.  Die  Schuld 
trifft  aber  mehr  die  Fabrikanten  feuerfester 
Steine  als  die  Eisenhnttenleute. 

Die  Frage  wird  auch  nicht  einfacher,  wenn 
viele  Hüttenleute  einem   hohen  Tonerdegehalt 
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und  hoher  Feuerfestigkeit,  in  Sogerkegeln  ge- 
messen, nur  mittelbaren  Wert  zuerkennen.  Sie 
Batren  mit  Recht:  „Wir  wollen  durch  solche 
Vorschriften  den  Fabrikanten  zwingen,  nur  die 
edelsten  Rohstoffe  zu  verwenden  und  peinlich 
genau  zu  mischen  und  zu  brennen.14  lieht  man 
aber  zu  weit,  bo  wird  nicht  das  erreicht,  was 
man  erstrebt,  sondern  oft  gerade  das  Gegenteil. 
Ich  will  versuchen,  diese  für  viele  Fachkreise 
aiilserordentlich  wichtigen  Fragen  zu  klären. 
Dabei  bitte  ich  um  Nachsicht,  wenn  ich  kein 
positives  Zahlenmaterial  geben  kann.  Es  liegt 
dies  in  der  Natur  der  Sache. 

Der  Vortrag  von  Dr.  Joch  um  auf  der 
Jahres  -  Versammlung  des  „  Vereins  deutscher 
Fabriken  feuerfester  Produkte*  deutet  an,  wie 
vielseitige  Gesichtspunkte  bei  der  Herstellung 
feuerfester  Steine  in  Betracht  kommen. 

Flammofens  t  eine. 

Verhält  nismäfsig  einfach  liegt  die  Auswahl 
des  feuerfesten  Brennstoffs  bei  Flammöfen.  Sehen 
wir  von  Dolomit  und  Magnesit  ab,  so  können 
wir  die  zerstörende  Einwirkung  der  Schlacke 
vernachlässigen.  Hei  den  Gewölbe-  und  Kopf- 
steinen leisten  die  Untersuchungen  auf  Feuer- 
festigkeit (Segerkegel)  und  Wachsen  bezw. 
Schwinden  in  der  Hitze,  die  einwandfrei  durch- 
geführt werden  können,  gute  Dienste.  Die  zer- 
störenden Einflüsse  des  verdampften  und  oxy- 
dierten Eisens  nnd  Mangans,  die  verschlackend  auf- 
treten und  sich,  möglicherweise  unterstützt  dnreh- 
alkalihaltige  Generatorgase,  durch  Schlacken- 
ansammlungen in  den  Kammern  und  Schlacken- 
fangen  verraten,  sind  einmal  nicht  zu  umgehen. 

Kupolofensteine. 

Bei  Kiipolofensteincn  wird  die  Auswahl  ge- 
eigneter Steine  schon  viel  schwieriger.  Es 
kommen  hier  mechanische  Einflüsse  durch  Rei- 
bung  der  niedergehenden  Beschickung,  die  aber 
meist  in  ihrem  Umfange  überschätzt  weiden, 
zur  Geltung;  anl'scrdem  die  Einwirkung  der 
basischen  Schlacke  und  bei  Giel'serei-Kupoliifen 
die  anfserordentlich  zerstörende  Einwirkung  des 
schroffen  Tcmperatnrwechsels  infolge  des  dis- 
kontinuierlichen Betriebes.  Diese  letztere  fällt 
bei  Stahlwerks-Kupolöfen  fort;  man  miifstc  hier 
also  ein  klares  Bild  über  das  Verhalten  der 
feuerfesten  Auskleidung  erwarten.  Dem  ist  aber 
nicht  so.  Die  im  allgemeinen  wohl  berechtigte 
Anschauung,  dafs  man  für  Kupolöfen  einen  mitt- 
leren Tonerdegehalt ,  der  in  der  sogenannten 
Hallisehamottequalitilt  gegeben  ist,  anwenden 
solle,  wird  stellenweise  widerlegt.  Zunächst 
hat  man  mit  natürlichem  Qnarzschiefer  (Vor- 
kommen in  Crnmmendorf  hei  Striegaul  anerkannt 

*  Siehe  „Tonindustrir  ■Zeitung14,  Berlin,  Jahr- 
gang VMr.i;  auszugsweise  in  „Stahl  und  Eisen44 
V.m  S.  421. 


gute  Ergebnisse  erzielt,  und  ebenso  bei  Ver- 
wendung von  Stampfinasse,  die  nichts  weitet  als 
einen  Klebsand,  also  einen  tonigen  Saud  mit 
rund  !H)  %  Kieselsäure  und  8  °/o  Tonerde,  dar- 
stellt. Im  Handel  sagt  man  häufig  unrichtiger- 
weise  „Kaolin".    Besser  wäre  „Rohkaolin4*. 

Einen  charakteristischen  Fall  der  erfolg- 
reichen Anwendung  von  Stampfmasse  kann  ich 
mit  freundlicher  Erlaubnis  meines  Gewährs- 
mannes mitteilen:  Auf  einem  westdeutschen 
Stahlwerke  wurden  seinerzeit  sorgfältige  Ver- 
suche angestellt,  um  zu  ermitteln,  welches  Ans- 
kleidungsmaterial  in  den  StahlwerkB-Kupolö'fen 
die  beste  Haltbarkeit  besitze.  Es  wurde  zu- 
nächst festgestellt,  dafs  ein  kieselsänrereicher, 
tonerdeärmerer  Stein  nicht  schlechter  war,  als 
eine  Halbschamottequalität.  Ersterer  verdiente 
sogar  den  Vorzng,  weil  er  immer,  im  Gegen- 
satz zu  der  Halbschamotteqnalität,  dieselbe 
Chargenzahl  ergab.  Man  kam  anf  60  bis  80 
Chargen.  Darauf  ging  man  zum  Ausstampfen 
mit  Klebsand  über  und  erreichte  zum  grofsen  Er- 
staunen der  bisherigen  Lieferanten  500  Chargen. 

Auf  demselben  Werke  hat  man  anch  die 
Erfahrung  gemacht,  dafs  eine  ganz  geringe 
Steinqualität,  die  man  sonst  nur  für  Kesselznge 
und  Essenkanäle  zu  verwenden  pflegt,  das  beste 
Anskloidnngsmaterial  für  Stahlpfannen  sei.  Aus- 
gestampfte Stahlpfannen  hatten  sich  nicht  be- 
I  währt,  wohl  aber  anf  einem  Nachbarwerke,  das 
mit  solchen  Pfannen  dieselbe  Chargenzahl  (34) 
wie  auf  anderen  Werken  mit  Halbschamotte- 
qualität erreichte. 

Über  das  Verhalten  des  Crumtnendorfer 
Qnarzitschiefers  gegen  Verschlackung  hat  das 
Laboratorium  für  Tonindustrie  von  Professor 
Dr.  H.  Seger  und  E.  Cramer*  Schmelzversuche 
im  Interesse  der  Frage,  ob  sich  derartige 
Schiefer  zur  Ausfütternng  von  Kalk-  nnd  Ze- 
,  mentöfen  oignen,  angestellt.  Es  wurden  Kalk- 
'  und  Zementkegel  geformt  und  auf  verschiedener 
Unterlage  im  Porzellanfeuer  (Segerkegel  10  bis 
17,  also  etwa  1600°)  erhitzt.  Am  meisten  war 
eine  Unterlage  aus  Dinasstein  durch  Ver- 
schickung mitgenommen,  weniger  eine  solche 
aus  Schamottestein  und  am  allerwenigsten  eine 
Unterlage  ans  Qnarzitschiefer.  Der  Schamotte- 
stein war  ein  solcher  mit  52  °/o  Tonerde.  An 
diesen  Versuch  knüpft  Cramer  den  Hinweis  auf 
die  Erfahrung  in  Glashütten,  derzufolge  für  den 
Ton  der  Glashäfen  nicht  hoho  Feuerbeständig- 
keitsziffer mafsgebend  ist,  sondern  die  Dichtig- 
keit der  Oberfläche.  Dem  flüssigen  Glase  dürfen 
keine  Angriffspunkte  geboten  werden.  Ein  Stück 
Kandiszucker  widersteht  der  Auflösung  in  Wasser 
viel  besser  als  ein  Stück  Hutzucker,  weil  letz- 
teres porös  ist  und  sofort  das  Wasser  in  das 
Innere  aufnimmt. 

•  „Tonindustrie  ZeituDg14  1901  S.  970  und  „Stahl 
und  Eisen-  l'JOI  S.  770. 
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Bei  dem  obengeschilderten  Versuche  steht 
der  DinasBtein  alB  der  am  wenigsten  dichte  am 
Ende  der  Reihe,  der  Schamottestein  in  der  Mitte. 
Nunmehr  wird  anch  der  Hinweis  anf  die  guten 
Erfolge  mit  Stampfmasse  dahin  verständlich,  dafs 
dieser  sogenannte  „Kaolin"  oder  Klebsand  eine 
aufserordentlich  dichte  Oberfläche  gibt. 

Deshalb  ist  nicht  gesagt,  dafs  mit  jeder  im 
Handel  angebotenen  Masse  gleich  gute  Ergeb- 
nisse erzielt  werden;  auch  dann  nicht  immer,  wenn 
Kieselsäure-  und  Tonerdegehalt  übereinstimmt. 

Cramer*  kennzeichnet  eine  gute  Ausstampf- 
masse durch  die  Eigenschaft,  im  Feuer  nicht  zu 
schwinden.  Durch  Versuche  kann  das  Verhält- 
nis von  reinem  Kaolin  und  Quarzsand  festgestellt 
worden,  wobei  die  Korngröfse  des  Quarzes 
zu  berücksichtigen  ist.  Einige  feldspatarme 
Rohkaoline  scheinen  das  richtige  Mischungsver- 
hältnis von  Natur  ans  zu  haben.  Wenn  dies 
richtig  ist,  wäre  die  Bestimmung  des  spezitischen 
Gewichts  vor  und  nach  dem  Glühen  (('ramer  hat 
in  Hartporzellanfeuer  geglüht)  für  Rohkaoline  und 
Stampfmasseti  die  angemessene  Untersuchungs- 
methode.  Die  ermittelten  Zahlen  müssen  gleich 
sein  oder  dürfen  wenigstens  nur  ganz  gering 
voneinander  abweichen.  Anderseits  ist  der  Aus- 
blick eröffnet,  dafs  die  künstliche  Herstellung 
guter  Stampfmasse  bei  gewissenhafter  Einhaltung 
der  Kornform  und  -Gröfse  nicht  unmöglich  ist. 
Es  würden  dann  auch  solche  Kupolöfen  den 
Vorteil  der  viel  billigeren  Stampfmasse  geniefsen 
können,  die  bisher  nicht  Rohkaoline  aus  Fracht- 
rücksichten  beziehen  konnten. 

Ich  will  das  Kapitel  „Kupolofensteine"  zu- 
sammenfassend mit  dem  Hinweis  schliefsen,  dafs 
in  Ermangelung  einer  guten  bewährten  Stampf- 
masse Schamottesteinen  raäfsigen  Tonerdegehalts 
(HalbBChamottequalität)  der  Vorzug  gegeben 
werden  mnfs.  Bei  Giefserei-Kupolöfen  werden 
häufig  geringe  Qualitäten  (etwa  Schweifsofen- 
qualität) verwendet,  auch  mit  wirtschaftlichem 
Erfolge  insofern,  als  der  geringere  Preis  eine 
geringere  Haltbarkeit  ausgleicht.  Dabei  ist  aber 
zu  bedenken,  dafs  eine  Kupolofenschmelze  bei 
starkor  Abschmelznng  eines  sehr  kieselsäurc- 
reichen  Futters  leicht  zu  hohem  Schwcfelgehalt 
im  Gnfseisen  führt,  denn  die  Entschwefelung 
ist  um  so  besser,  je  basischer  die  Schlacke. 
Ausgeschlossen  ist  es  aber  nicht,  dafs  auch  bei 
tonerdearmen,  kieselsäutereichen  Steinen,  deren 
Gefüge  sich  an  das  der  Stampfmasse  anlehnt, 
ebenso  gute  oder  sogar  bessere  Erfolge  in  Bezug 
auf  Haltbarkeit  erzielt  werden.  Dann  fallt 
natürlich  das  Bedenken  hinsichtlich  der  gehin- 
derten Entschwefelung  fort. 

Hochofensteine. 
Beim  Hochofen  sind  die  zerstörenden  Ein- 
flüsse bei  Gestell  und  Rast  einerseits  und  dem 

*  „Stahl  und  Eisen"  1894  Nr.  12. 
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Schacht  anderseits  ganz  verschiedene.  In  Gestell 
und  Rast  sind  es  die  Schmelzhitze  und  Einwir- 
kung der  Schlacke,  im  Schacht  handelt  es  sich 
um  niedrigere  Temperaturen,  aber  um  mecha- 
nische Zerstörung  und  andere  Einwirkungen,  von 
denen  unten  die  Rede  sein  wird.  Feuerfeste  Steine 
zu  erhalten,  welche  der  Hochofentemperatur  Wider- 
stand leisten,  ist  bei  dem  Stande  der  heutigen 
Technik  nicht  schwer,  auch  eine  Prüfung  in 
dieser  Richtung  leicht  zu  bewerkstelligen.  Am 
einfachsten  geschieht  sie  im  Devillc-Ofen  mit 
gleichzeitig  eingesetzten  Segerkegeln.*  Seger- 
kegel Nr.  20  entspricht  1700",  Nr.  24  1820°. 
Es  ist  dies  wohl  die  höchste  im  Hochofen  er- 
J  zielte  Temperatur. 

Anders  verhält  es  sich  mit  dem  Widerstand 
gegen  die  auflösende  Wirkung  der  Schlacke. 
Kein  feuerfester  Stein,  sei  es  ein  Schamotte- 
oder Quarzstein,  vermag  einem  Strahl  von  Hoch- 
ofenschlacke zu  widerstehen.  Setzt  man  Steine 
in  die  Schlackenrinne  ein ,  so  wird  sehr  bald 
eine  kerbartige  Vertiefung  entstehen  und  nach 

I  bis  2  Stunden  sind  sie  ganz  durchgeschmolzen. 

Diese  Beobachtung  hat  Burgers  vcranlafst, 
die  in  dieser  Richtung  widerstandsfähigen  Kohlen- 
stoft'steine  beim  Hochofenbau  anzuwenden.**  In 
anderer  Richtung  hat  sich  der  Lehrsatz  ent- 
wickelt: „Wasser  ist  der  besto  feuerfeste  Bau- 
stoff". Wie  dieses  Kühlwasser  angewendet  wird 
und  angewendet  werden  soll,  steht  aufserhalb 
des  Rahmens  meines  Vortrags.  Ich  will  hier 
nur  die  Auswahl  und  Beurteilung  des  feuerfesten 
Steinmaterials  erörtern. 

Trotzdem  jeder  Stein  nur  iusoweit  von  der 
Hochofenschlacke  nicht  zerstört  wird,  als  er  im 
Bereiche  des  Einflusses  der  Wasserkühlung  steht, 
ist  es  doch  nicht,  gleichgültig,  aus  welchen  Roh- 
stoffen und  wie  er  hergestellt  ist. 

Das,  was  die  Fachliteratur  über  Hochofen- 
steine bringt,  ist  sehr  dürftig;  van  Vloten 
nennt  einen  Tonerdegehalt  von  36  bis  38  °/«, 
der  vielfach  bei  Gestell-  und  Raststeinen  auf 

II  bis  14  °/o  erhöht  wird.***  Jung  berichtet, 
dafs  Steine  von  45  bis  50  °/o  Tonerde  von 
Fabriken  feuerfester  Steine  vielfach  unter  Garantie 
geliefert  werden,  hat  aber  über  ihr  Verhalten 
keine  Erfahrung.!  I™  übrigen  wird  von  allen 
Autoren  übereinstimmend  auf  festgebrannte  Steine 
Wert  gelegt,  für  den  Schacht  werden  ganz  be- 

.  sonders  dichte  Steine  gefordert.  Das  ist  so  ziemlich 
alles,  was  ein  Hochofenmann  aus  der  Literatur 
schöpfen  kann,  wenn  er  nicht  weifs,  welche  Liefe- 
rungsvorschriften  er  bei  Bestellung  für  die  feuer- 
festen Steine  des  Hochofens  geben  soll. 


*  Temperaturskala  nach  Se^erkegeln  siehe  „Stuhl 
und  Eisen-  1«»5  S.  HK'i, 

„Stahl  und  Eisen-  1H90  S.  112. 

„ Stuhl  und  Eisen-  1895  S.  11t». 
f  „Stahl  und  Eisen-  1895  S.  622. 
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In  der  Hauptsache  führt  die  Frage  de«  rich- 
tigen Tonerdegehalts  zu  grofsen  Meinungsver- 
schiedenheiten. Man  kann  Zahlen  von  34  bis 
50  °/o  hören.  Vielfach  wird  auch  die  Grenze 
der  Flufsmittel  vorgeschrieben ,  oft  Behr  eng 
(vergl.  Vortrag  de»  Dr.  Jochum).  Andere  ver- 
langen neben  Vorschriften  bezüglich  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  auch  ein  Prüfnngsattest 
über  eine  Druck  probe.  Iis  fragt  sich:  „Was  ist 
das  Richtige"?  Die  Antwort  ist  schwer  zu  geben. 
Niemand  vermag  heute  ein  diesen  besonderen 
Verhältnissen  angepafstes  Prüfuugsverfahrcn  zu 
nennen,  weil  es  nicht  besteht.  Kin  solches  unter 
streng  wissenschaftlicher  Versuchsarbeit  zu  ent- 
wickeln, wilre  eine  dankenswerte  Aufgabe. 
•  jln  den  folgenden  Zeilen  will  ich  andeuten,  wie  ich 
mir  den  Weg  zur  Losung  dieser  Aufgabe  vorstelle. 

So  viel  steht  zweifellos  fest,  dafs  eine  Prüfung 
unter  Ermittlung  der  FeutrbeständiiE.keit  nach 
Segerkegelu  und  eine  Prüfung  auf  Tonerde-  und 
Flufsmittelgehalt  nicht  ausschlaggebend  sein  kann, 
vorausgesetzt,  dafs  ein  Widerstand  gegen  Schmelz- 
hitze bei  Segerkegel  20  bis  24  gewahrleistet 
ist.  Diese  Anforderung  ist  so  gering,  dafs  eine 
Erfüllung  als  selbstverständlich  angesehen  werden 
mufs.  Deshalb  brauchen  diese  Bestimmungen 
nicht  wertlos  zu  sein.  Aber  man  kann  von 
vornherein  sagen,  dafs  es  durchaus  falsch  ist, 
einen  Stein  deshalb  als  geringwertiger  einzu- 
schätzen, weil  er  einige  Prozente  Tonerde  weniger 
oder  etwas  mehr  Flufsmittel  oder  eine  geringere 
Segerkegelzift'er  erkennen  Iaht.  Worauf  es  an- 
kommt, um  praktische  Ergebnisse  zu  zeitigen, 
das  soll  hier  im  folgenden  unter  Peschreibung 
der  zerstörenden  Einflüsse  gekennzeichnet  werden. 

Von  der  auflösenden  Wirkung  der  flüssigen 
Schlacke  war  oben  die  Rede.  Hier  gibt  es  kein 
anderes  Hilfsmittel  als  Wasserkühlung.  Bürgers 
ist  sogar  so  weit  gegangen,  nicht  nur  den  Schacht, 
sondern  anch  die  Rast  ans  Gufseisen  herzustellen, 
das  mit  einem  nur  (iO  mm  dicken  Schamottefutter 
ausgekleidet  ist.  Auch  ist  eine  eiserne,  wasser- 
gekühlte RaBt  bei  einem  kleinen  Hochofen  in 
Ria*  zur  Anwendung  gelangt.  Ob  die  Wanne- 
entziehung in  der  Rast  bei  diesen  Ofen  nicht 
nachteilig  auftritt,  wird  erst  die  Zukunft,  lehren. 

Einige  Werke  schreiben  für  Gestell-  nnd 
Raststeine,  soweit  Spritzwasser  und  Rieselkühlung 
bei  ungepanzerten  nfen  in  Frage  kommt,  eine 
bestimmte  Porosität  vor.  Der  Stein  mufs  nach 
24  Stunden,  in  fliefsendes  Wasser  gelegt,  eine 
bestimmte  Gewichtszunahme  zeigen.  Es  soll  diese 
Mahnahme  schon  seit  einem  Jahrzehnt  in  An- 
wendung sein  und  auch  Weiterverbreitung  ge- 
funden haben.    Ol.  mit  Recht,  ist  fraglich. 

Es  liegt  nahe,  zu  glauben,  dafs,  wenn  wirk- 
lieh auf  dieses  Wasserausaugen  der  Steine  so 
viel  ankiline,  eine  Gestell-  und  Rastpauzerung, 
die.  eine  Berührung  von  Wasser  und  Stein  aus- 
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schliefst,  zn  verwerfen  wäre.  Da  sich  aber  diese 
Panzerungen  sehr  gut  bewahrt  und  gerade  auch 
deshalb  häutige  Anwendung  bei  Nenanlagen  ge- 
funden haben,  so  mufs  man  annehmen,  dafs  auf 
diese  Wasseraufnahmefähigkeit  des  Steins  wenig 
ankommt.  Der  Angriff"  der  Schlacke  wird  durch 
Porosität  zweifellos  erleichtert.  Kommt  es  aber 
so,  wie  Dr.  Jochum  schreibt,  dah  die  Fabriken, 
um  die  hohe  Porosität  der  Vorschrift  zu  erreichen, 
Koksklein  und  andere  Körper  verwenden  müssen, 
so  ist  dies  unter  allen  Umständen  falsch.  Oft 
oder,  besser  gesagt,  fast  immer  wird  die  obere 
Käst  durch  Ausätze  geschützt,  die  eine  dichte 
Hekleidnng  im  Innern  bilden,  deren  Feuerbestän- 
digkeit durch  Kohlenstoffpnlver,  das  aus  höherer 
Ofenzone  stammt,  gegeben  wird.  Auch  diese 
Beobachtung  hat  Hurgers*  auf  die  Anwendung 
der  Kohlenstoftsteine  geführt.  Eine  solche  aus 
Kohlenstoffpulver  (23  bis  4  Ii  0/°1>  Kalk  und  Erz- 
staub gemengte  und  mechanisch  im  Hochofen 
verdichtete  Masse  war  in  einem  Falle  so  fest, 
dafs  man  leichter  in  einen  fenerfesten  Stein  als 
in  sie  eindringen  konnte.** 

Der  Rodeusteiu  ist  der  zerstörenden  Ein- 
wirkung der  Schlacke  nicht  ausgesetzt.  Er  mühte 
demnach,  wenn  nur  die  Steine  der  Schmelzhitze 
des  flüssigen  Eisens  gewachsen  sind,  überhaupt 
nicht  zerstört  werden.  Dem  ist  leider  nicht  so, 
er  wird  zerstört,  zuweilen  in  ganz  kurzer  Zeit. 
Es  geschieht  ai,f  rein  mechanischem  Wege.  Tin 
diesen  Vorgang  zn  erklären,  sei  auf  den  Auftrieb 
hingewiesen,  den  ein  feuerfester  Stein  erleidet, 
wenn  man  ihn  in  flüssiges  Eisen  hineindrückt. 
Für  einen  Steiuwürfel  mit  100  mm  Seitenkante 
beträgt  die  auftreibende  Kraft  rund  5  kg.  Diese 
Kraft  ist  verhältnismähig  gering. 

Eine  solche  Betrachtung  lehrt  aber,  dafs  ein 
aus  dem  Bodenstein  gelöster  Stein  sofort  nach 
oben  gefördert  wird,  wo  er  sich  im  Schlacken- 
bade schnell  auf  Nimmerwiedersehen  auflöst. 

Die  Wirkung  des  Auftriebes  kommt  aber 
noch  in  anderer  Weise  zur  Geltung.  Die  Physik 
lehrt  den  Satz  vom  „hydrostatischen  Paradoxon", 
der  am  besten  für  nnsem  Fall  durch  das  Pas- 
calsche  Experiment  (Ui47)  veranschaulicht  wird. 
Pascal  sprengte  ein  Fafs  durch  Aufsetzen  einer 
dünnen,  10  m  hohen  Röhre,  die  er  mit  Wasser 
füllte.  Der  Druck  gegen  den  oberen  Fahdeckel 
ist  nämlich  =  Deckelfläche  in  Quadratdeciineter 
X  100  (Höhe  in  Decimetei )  kg.  Dieses  hydro- 
statische Paradoxon  kommt  auch  im  Gieherei- 
betriebe  zur  Geltung,  wenn  es  gilt,  die  Gufsform 
vor  dem  Gusse  zu  belasten. 

P  —  F.h.7,H  in  Kilogramm,  wobei 
P  =  Hebekraft  des  flüssigen  Eisens, 
F      Homontnlprnj.  ktinti  des  Gufsstiicks  in  Quadrat- 
deeimeter. 

h      Höbe  des  Eingusses  oder  Steigers  in  Decinieter. 

*  nSUbl  und  Einen"  181H)  Seite  112. 
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Denkt  man  nun  eine  horizontale  Fuge  des 
Hodensteius  dem  flüssigen  Kirch  nach  erfolg- 
reicher Wühlarbeit  im  Mörtel  erschlossen,  so  tritt 
eine  in  gleicher  Weise  zu  berechnende  Hebe- 
arbeit  auf.  Die  Höhe  h  zählt  von  der  wagerechten 
Fuge  bis  zum  höchsten  Punkt  des  Roheisen- 
spiegols.  Je  tiefer  der  bodenstein  ausgehöhlt 
wird,  um  so  gröfser  wird  h.  Es  kommen  ge- 
waltige Hebekräfte  auf  diese  Weise  zur  (ieltuug 
und  deshalb  ist  auch  kein  Halten  mehr,  wenn 
einmal  eine  wagerechte  Schicht  in  den  liegin n 
der  Zerstörung  eintritt.  Dieser  mechanischen 
Zerstörung  gegenüber  kommt  es  nun  lediglich 
auf  Fugensicherheit  an.  Sie  wird  nur  bei  unbe- 
dingter Volumeubeständigkeit,  geuau  geformten 
und  auch  beim  Brennen  geradlinig  gebliebenen, 
harten  und  festgebi  annton  Steinen  ermöglicht; 
aufserdem  durch  die  Wahl  grofser  Formate  und 
durch  richtige  Konstruktion. 

Es  wäre  besser,  für  die  Herstellung  solcher 
grofsen  Steine  diejenigen  Mehrkosten  aufzuwenden, 
welche  für  die  übertriebene  Steigerung  des  Ton- 
erdegehaita häufig  gezahlt  weiden.  Dem  Vor- 
tragenden ist  ein  Werk  bekannt,  das  heute  noch 
Paddingstein  zum  Boden  mit  dem  besten  Erfolg 
verwendet.  Über  den  Paddingstein  wird  eine 
Lage  bester  Schamottesteine  eingebaut,  die  immer 
zerstört  werden;  niemals  geht  aber  die  Zerstö- 
rung auf  den  Paddingstein  über.  Dieser  Erfolg 
kann  nur  dem  riesigen  Format  zugeschrieben 
werden  und  gibt  einen  Fingerzeig,  nach  dieser 
Richtung  vorzugehen. 

Über  Kohlenstoffsteine  hört  man  meist  das 
Urteil  fällen,  dafs  sie  sich  bei  der  Erzeugung 
grauen  Roheisens  bewähren ,  aber  bei  weifsem 
versagen.  Es  findet  aber  nur  eine  Zerstörung 
des  Bodensteins  statt,  nicht  auch  der  Rast  und 
des  Gestells.  Burgers  bat  seinerzeit  darauf  hin- 
gewiesen, dafs  die  anfangs  noch  nicht  genügend 
durchgebildete  Fabrikat  ionsmethode  auf  Beschrän- 
kung der  Abmessungen  der  Steine  Bedacht  nehmen 
muiste.  Dies  wurde  aber  bald  anders,  und  man 
konnte  gröfsere  Formate  vorschreiben. 

Die  erfolgreiche  Anwendung  von  Kohlenstoff- 
steinen bei  der  Thomaseisenherstellung  in  „Deut- 
scher Kaiser"  gibt  Burgers  recht  und  wider- 
legt obiges  Urteil.  Die  Zerstörung  solcher  Steine 
auf  eine  Kohlenstoffentziehung  durch  das  weifse 
kohleustoffarme  Roheisen  zurückzuführen,  ist  nicht 
angängig.  Sehr  leicht  verständlich  aber  ist  es, 
dafs  weifse  Roheisengattungen  wegen  ihrer  Dünn- 
flüssigkeit,  die  bei  hohem  Phosphorgehalt  wächst, 
besonders  zu  Bodensteinzerstömngen  neigen. 

Kohlenstoffsteine  haben  nun  die  sehr  be- 
merkenswerte Eigenschaft,  das  Anlegen  oder 
Wachsen  des  Bodens  zu  verhindern.  Es  ist  dies 
ein  grofser  Vorzug.  Um  eine  Erklärung  zu 
finden,  mufs  man  sich  vergegenwärtigen,  dafs 
solche  Bodenansätze  oder  Sauen  nicht  ihren 
Ursprung  im  Roheisenbade  selbst  haben,  sondern 


j  aus  höheren  Ofenregionen  stammen.*  Sie  be- 
l  stehen  aus  kohlenstoffarmcni  und  daher  schwach 
schmiedbarem  Eisen,  das  wegen  seines  höheren 
spezitischen  Gewichts  im  Roheisenbade  nieder- 
sinkt und  dort  sich  ansetzt ,  wenn  nicht  die 
Temperatur  des  überhitzten  Roheisens  genügt, 
es  zu  schmelzen. 

Die  Einwirkung  der  Kohlenstoffsteine  auf 
diese  Ansätze  kann  in  zwei  Richtungen  gedacht 
werden.  Sie  können  kohlend  auf  das  kohlen- 
stoffarme  Eisen  wirken,  dadurch  den  Schmelz- 
|  punkt  erniedrigen  und  so  zu  ihrer  Auflösung 
beitragen.  Anderseits  besteht  auch  die  Mög- 
lichkeit, dafs  die  gute  Wärmeleitungsfähigkeit 
Kinfiufs  übt.  Wenn  ein  niedergesunkenes  Stück 
Kisen  schmilzt,  so  erfährt  die  Umgebung,  also 
auch  die  steinerne  Hodenfläche,  eine  Abkühlung. 
Wird  diese  schnell  ausgeglichen,  was  bei  einem 
guten  Wärmeleiter  als  Baustoff*  geschieht,  so  kann 
sio  keinen  nachteiligen  Kinfiufs  ausüben.  Ks 
wird  die  Abkühlung  gewissermafsen  auf  den  ge- 
samten unteren  Hochofen  verteilt. 

Im  andern  Falle,  also  bei  einem  schlechten 
Wärmeleiter,  wird  die  Auflösung  der  Eisensau 
verzögert.  Wenn  nun  in  einer  bestimmten  Zeit 
mehr  Eisenstücke  von  oben  herabsinken  als 
gleichzeitig  aufgelöst  werden,  so  entsteht  ein 
Wachsen  der  Sau,  im  entgegengesetzten  Falle  eine 
Abnahme.  Die  oben  angedeutete  bessere  Warme- 
leitungsfähigkeit  der  Kohlenstoffsteine  findet 
durch  die  Notiz  ihren  Ausdruck,**  dafs  die  nach 
Pourcel  zuerst  für  die  Ferromangandarstellung 
im  Hochofen  angewendeten  Steine  aus  Teer  und 
Retortengraphit  zwölfmal  so  gut  die  Wärme  lei- 
teten, wie  gewöhnliche  feuerfeste  Steine. 

Magnesitsteiue  sind  in  Rombach  und  RTadno 
versuchsweise  eingebaut.  Weiter  ist  nichts  dar- 
'  über  bekannt  geworden.  In  Kladno  sind  sie  heute 
nicht  mehr  in  Anwendung. 

Lürmann  hat  seinerzeit  die  Idee  verfolgt, 
kleine  Steinformate  durch  einen  durch  Kalk-  und 
Zementzusatz  leichtschmelzig  gemachten  Mörtel 
zusamtnenzukitten.  Nach  Jung  traf  man  (1895) 
noch  vereinzelte  Werke,  die  dies  Verfahren  aus- 
übten. Ein  durchschlagender  und  bleibender 
Krfolg  scheint  aber  nicht  erzielt  zu  sein. 

Bei  der  Ferromangandarstellung  machen  sich 
umfangreiche  (iraphitausscheidungen  bemerkbar, 
die,  in  Steinfugen  und  durch  Risse  in  die  Steine 
selbst  eindringend,  diese  auseinandertreiben  und 
sprengen.  Es  läuft  auch  bei  dieser  Erscheinung 
auf  möglichste  Fugensicherheit  und  auf  ein  festes 
und  dichtes  Steingefüge  hinaus. 

Nunmehr  zu  den  Hochofenschachtsteinen. 
Bei  den  in  der  Neuzeit  bevorzugten  engen  Pro- 
filen verteilen  sich  die  an  und  für  sich  durch 
die  hohen  Erzeugungszifteru  gesteigerten  Bean- 

•  Vergl.  den  Vortrug  des  Verfasser*  in  „Stahl  und 
Eisen-  liNVi  S.  2ol. 

„Stahl  und  Eisen-  1885  S.  «84. 
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spruchnngen  auf  eine  kleine  Flüche.  Die  Ab- 
nutzung and  Zerstörung  ist  dementsprechend 
intensiver.  Ich  werde  keinem  Widerspruch  be- 
gegnen, wenn  ich  behaupte,  dafs  die  meisten 
Hochöfen  der  Neuzeit  nicht  wegen  des  baufälligen 
Zustandes  der  Rast  und  des  Gestells,  sondern 
in  Rücksicht  auf  die  schlechte  Schachtbeschaffen- 
heit ausgeblasen  werden  müssen.  Es  hängt  dieser 
Umstand  auch  damit  zusammen,  dafs  man  durch 
gute  Kühlkastenkonstruktionen,  Entlastung  des 
Gestells  durch  Stützung  oder  Aufhängung  der 
Hast,  durch  Kühlung  des  Bodensteins,  durch 
Anwendung  des  Eisenpanzers  und  Knüppelpanzers 
gegen  Eisendurchbrüche  sehr  grofse  Fortschritte 
gemacht  hat.  Beim  Schachtbau  in  gleicher  Weise 
Erfolge  zu  erzielen,  ist  eine  wichtige  Aufgabe, 
nicht  nur  im  Hinblick  auf  die  Lebensdauer  der 
Ofen,  sondern  auch  auf  die  Unglücksfälle,  die 
bei  Schachtzu8aminenbrüchen  vorgekommen  und 
zu  befürchten  sind.  Derartige  Schachtbrüche 
hängen  mit  Schwächungen  des  Mauerwerks  zu- 
sammen, von  denen  noch  die  Kode  sein  wird. 

Vor  kurzem  hatte  ich  Gelegenheit,  einen 
ausgeblasenen  Hochofen  anzutreffen,  dessen  Mauer- 
werk an  dieser  Stelle  bis  auf  50  iura  geschwächt 
war.  Die  Schwächung  erstreckte  sich  auf  den 
ganzen  Schachtuinfang,  so  dafs  nur  noch  ein 
Ringstück  von  durchschnittlich  150  mm  Stärke 
stehen  geblieben  war.  Auf  Grund  solcher  Er- 
scheinungen ist  man  an  vielen  Stellen  zu  Schacht- 
kühlnngen  übergegangen.  Auch  hat  man  den 
oberen  Teil  des  Schachtes  durch  das  Säulenwerk 
der  Plattform  abgefangen.  Alle  diese  Hilfsmittel 
sind  sehr  teuer  und  entbinden  auch  durchaus 
nicht  von  der  Fürsorge  für  widerstandsfähige 
Steine.  Wir  haben  es  mit  mehreren  ganz  ge- 
trennt zu  beurteilenden  Zerstörungsursachen  zu 
tun.  Mechanische  Abnutzung  durch  die  hinab- 
gleitende Beschickung  besteht  zweifellos.  Be- 
stände sie  allein,  so  müfste  sie  im  ganzen  Schachte 
eine  gleichmftfsige  Verschwächung  der  Wandstärke 
zur  Folge  haben.  Ein  solches  Bild  kommt  aber 
beim  Ausblasen  nicht  zur  Erscheinung.  Es  müssen 
also  zum  mindesten  andere  Einflüsse  mitwirken. 

Man  mnfs  zwei  Zorstörungszonen  im  Schacht 
unterscheiden:  die  eine  etwa  1,5  bis  3  m  unter- 
halb der  Gichtöffnung  des  Sehachtmauerwerks, 
gebunden  an  die  Temperatur  300  bis  400°,  die 
andere  tiefer,  etwa  in  der  Mitte  des  Abstandes 
der  Schacht  kröne  vom  Bodenstein  oder  etwa  4 
bis  Ü  m  oberhalb  des  Tragkranzes.  Schätzungs- 
weise mag  die  Temperatur  in  der  Nähe  von 
H»00°  liegen.  Diese  letztgenannte  Zone  ist  an 
der  Lage  der  Schachtkühlkästen  kenntlich,  falls 
solche  vorhanden  sind.  Es  ist  eben  diejenige 
Zone,  die  nach  den  Erfahrungen  des  betreffenden 
Hochofenleiters  am  stärksten  angegriffen  wird. 
Die  obere  Zerstörungszone  beruht  auf  der  Kohlen- 
stoffausscheidung aus  Kohlenoxyd 
2CO  =  C  +  CO,. 


Der  Vorgang  der  Zerstörung  ist  mehrfach* 
beschrieben  worden.  Er  ist  an  die  Anwesenheit 
von  Eisenoxyd  gebunden.  Da  alle  Schamotte- 
steine Eisenoxydeinschlüsse  als  Überbleibsel  der 
|  Schwefelkieseinlagerungen  des  Tons  enthalten, 
so  findet  die  Ablagerung  des  schwarzen  Pulvers 
im  Stein  statt. 

Verfasser  hat  vor  Jahren  einmal  auf  der 
Hseder  Hütte  diese  Erscheinung  beobachten 
können  Aufsen  sah  der  Stein  unverändert  aus, 
stiefs  man  aber  mit  einer  Messerklinge  hinein, 
so  rollte  ein  iuniges  Gemenge  von  schwarzem 
Pulver  und  kloinen  Schamottebrocken  in  die 
daruntergehaltene  Hand.  Das  Mauerwerk  war 
durch  die  ganze  Wandstärke  hindurch  total  zer- 
stört. Wunderbarerweise  ist  die  Reaktion  nicht 
an  die  Menge  des  EisenoxydB  gebunden.  Eine 
ganz  geringe  Menge  vermag  also  unbegrenzte 
Mengen  von  Kohlenstoffpnlver  auf  sich  zusammen- 
zuziehen.** Dieser  geheimnisvolle  Vorgang  ist 
an  Temperaturen  zwischen  300  bis  400°  ge- 
bunden. Er  ist  auch  in  höheren  Temperaturen 
beobachtet,  aber  als  nur  sehr  schwach.  Dem- 
nach mufs  die  tiefer  gelegene  Zerstörungszonc 
anf  eine  andere  Ursache  zurückzuführen  sein. 
Aber  auf  welche?  Eine  Antwort,  die  eine  un- 
bedingt zuverlässige  Erklärung  enthält,  zu  geben, 

■  ist  unmöglich,  da  wissenschaftliche  Untereuchiin- 
i  gen  fehlen.  Vorläufig  bleibt  nichts  anderes  übrig, 
|  als  an  die  Einwirkung  der  Alkalien  zu  denken. 

Es  würde  bei  dieser  Annahme  die  Zerstö- 

■  rungszone  nach  oben  und  nach  unten  hin  be- 
1  grenzt  werden.     Nach  oben  insofern,  als  eine 
!  genügend   hohe  Temperatur   zur  Bildung  des 
I  Alkalisilikats  erforderlich  ist,   nach  unten  im 
i  Hinweis   auf  den   Umstand,    dafs  die  Alkali- 
verbindungen  im   gasförmigen   Zustande  nicht 
oder  nur  unwesentlich  die  Zerstörung  vollführen 
können.   Öfen,  die  in  der  Keramik  beim  Brennen 
von  Glaswaren  (glasierte  Tonröhren)  gebraucht 
werden,  und  in  die  unmittelbar  Kochsalz  hinein- 
geworfen wird,  zeigen  keine  besonders  auffällige 

I  Zerstörung. 

Zu  den  Alkaliverbindungen  gehört  natürlich 
auch  das  Cyankalium  (Cyannatrium),  das  den 
meisten  Hochofenleuten  aus  eigener  Anschauung 
bekannt  sein  wird.  Glücklicherweise  tritt  es 
stark  mit  anderen  ungiftigen  Alkaliverbindnngen 
(kohlensaures,  eisensaures,  mangansaures  Kali» 
gemengt  auf;***  sonst  würden  schwere  Fälle 
von  Vergiftung  vorkommen,  von  denen  mir  bis- 
her noch  nichts  bekannt  geworden  ist.  Der 
Ursprung  der  Alkaliverbindnngen  liegt  in  dem 
Gehalt  der  Kohlen  au  Chloralkalien,  auch  sind 
manche  Erze  alkalihaltig,  was  bei  einem  Ton- 
gehalt nicht   auffallen  kann.     Es  treten  nun 

*  „Stahl  und  Eisen"  1898  S.  1«8. 
•*  Vergl.  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde"  181)9 S.  2*S. 
•**  Perey- Wedding          S.  259  u.  ff.;  auch  .Stahl 
und  Eisen"  1884  S.  262,  AufsaU  von  Plate. 
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chemische  Vorgänge  auf,  die  sich  dem  Einblick 
entziehen.  Tatsache  ist,  data  im  Gestell  und 
auch  in  noch  höheren  Ofenzonon  freies  Kalium, 
(yankalium,  kohlensaures  Kali  in  verhältnis- 
uiäfsig  grofsen  Mengen  vorkommt,  ohne  dafs 
man  von  Zerstörungen  des  Mauerwerks  im  Zu- 
sammenhange mit  den  nach  aufsen  heraustreten- 
den Dämpfen  und  zerflicfsonden  Salzen  etwas 
gehört  hätte.  Die  Mengen  sind  teilweise  sehr 
bedeutend.  An  die  Stelle  des  Kaliums  tritt  bei 
Kokshochöfen  zum  grofsen  Teil  Natrium  ein; 
im  folgenden  sei  der  Einfachheit  halber  nur  von 
erstgenanntem  die  Rede.  In  oberen  Hochofen- 
zonen zerfällt  das  Cyankalium  unter  dem  Ein- 
flüsse des  Erzsauerstoffs,  indem  es  also  als  Re- 
duktionsmittel dient,  in  Stickstoff,  Kohlensäure 
and  kohlensaures  Kali.  Vielleicht  ist  dieses 
letztgenannte  nun  der  Übeltäter,  indem  es  in 
statu  nascendi  leichtschmelzige  Silikate  mit  der 
Kieselsäure  der  Beschickung  und  der  Hochofen- 
steine eingeht. 

Ob  dabei  der  Staub  eine  Rolle  spielt,  der 
sich  an  der  Schachtwand  ablagert,  in  vollstän- 
diger Ruhe  verbleibt  und  Gelegenheit  hat,  sich 
gleichsam  mit  den  sublimierten  Alkalisalzen 
vollzusaugen,  mag  dahingestellt  bleiben. 

Bemerkenswert,  wenn  auch  nicht  unmittel- 
bar anf  den  Hochofen  übertragbar,  ist  die  nach 
Lärm  an  n*  beobachtete  Zerstörung  von  Koks- 
öfen durch  Alkalisilikate,  die  auf  den  zeitweilig 
sehr  hohen  Chlornatriumgehalt  der  Kohle  zurück- 
zuführen sind.  In  einem  Falle  enthielt  ein  solcher 
Stein  7,17  °/o  Natron  und  war  angeblich  schwamm- 
artig porös  infolge  der  Chlorgasentwicklung.  Dio 
Zerstörung  fand  in  den  Verbrennungszngen  ihren 
Ausgangspunkt.  Wenn  die  Gase  zur  Gewinnung 
von  Nebenerzeugnissen  benutzt  wurden,  kam  sie 
folgerichtig  nicht  zur  Erscheinung. 

Die  zerstörenden  Einflüsse  bei  Verhüttung 
hochmanganhaltiger  Erze  sollen  hier  übergangen 
werden,  ebenso  die  Erscheinungen  bei  Hochöfen, 
die  mit  zinkischen  Erzen  betrieben  werden. 
Letztere  lassen  bekanntlich  nicht  die  Verwendung 

•  „Stahl  und  Eisen«  1892  8.  267. 


kleiner  Steinformate  zu,  weil  die  Verminderung 
der  Fugen  von  grofser  Bedeutung  ist. 

Schlufsbetrachtung.  Wenn  ein  Ver- 
fahren ausfindig  gemacht  werden  soll,  um 
einen  Mafsstab  für  die  Auswahl  der  Hoch- 
ofensteine zu  haben,  so  mul's  dieses  sich  aus- 
schliefalich  um  die  oben  erörterten  Fragen  der 
Steindichtigkeit  und  Fugensicherheit  drehen, 
letztere  in  dem  oben  gekennzeichneten  Sinne 
aufgefaßt,  d.  h.  also  unter  Einschlnfs  der  ge- 
nauen und  auch  beim  Brennen  genau  bleiben- 
den Form,  grofser  Härte  und  Festigkeit  und 
VolumenbeBtändigkeit  in  der  Hitze,  soweit  sie 
eben  erreicht  werden  kann.  Bei  Schachtsteinen 
spielt  die  Dichtigkeit  eine  noch  viel  gröfsero 
Rulle,  bei  Winderhitzersteinen  der  Widerstand 
gegen  Zerdrücktwerden. 

Es  wird  nun  die  Aufgabe  sein,  diese  Eigen- 
schaften bei  verschiedenen  Tonerde-  und  Flufs- 
mittelgehalten  zu  prüfen.  Vielleicht  ergeben 
sich  für  die  Schachtsteine  gerade  Steinqualitäten 
mit  einem  etwas  höheren  Flufsmittel-  und  ver- 
hältnismäfsig  hohem  Kieselsäuregehalt,  in  Ein- 
klang mit  dem  Tonmaterial  der  Glashäfen  und 
der  Betrachtung,  dafs  z.  B.  dio  Mettlucher 
Platten  gerade  einem  absichtlichen  Flulsmittel- 
und  Sandzusatz  ihre  aufserordentliche  Dichtig- 
keit verdanken.* 

Eine  Bestimmung  der  Dichtigkeit  ist  mit 
Hilfe  eines  von  Se gor  konstruierten  einfachen 
Apparat«»  ausführbar.  Ob  sie  in  geradem  Ver- 
hältnis zu  der  Ziffer  für  Druckfestigkeit  steht, 
ist  noch  nicht  erwiesen,  wenn  auch  wahrschein- 
lich. Für  die  Härte  gibt  es  nur  die  Methode 
der  Beurteilung  nach  dem  Klange.  Bei  der- 
artigen Versuchen  ist  die  Mitarbeit  der  Eisen- 
hüttenleute,  ebenso  wie  die  der  Steinfabrikanten 
unerläfslich.  Keiner  von  beiden  kann  die  Er- 
fahrungen und  das  wissenschaftliche  Rüstzeug 
des  andern  entbehren. 

Der  Zweck  dieser  Zeilen  Boll  seiu,  zu  einem 
gemeinsamen  Zusammenarbeiten  und  offenen  Mei- 
nungsanstausche anzuregen. 

•  Aus  dem  eingangB  erwähnten  Vortrage  ron 
Dr.  Jochum-Karlsruhe. 


über  neuere  elektrisch  betriebene  Beschickungsvorrichtungen 

für  Herdöfen.* 

Geschicklichkeit  eine  Arbeitszeit  bis  zu  drei 
Stunden  bedingt,  macht  sich  vor  allem  bei 
gröfseren  Martinöfen  bemerkbar,  indem  ihre 
Leistungsfähigkeit  dadurch  nicht  wenig  herab- 
gedrückt wird.  Die  Erkenntnis,  dafs  eine  l'har- 
giermaschine,  welche  nur  ein  Arbeiter  nebst 
einem  Gehilfen  und  Jungen  bedient,  zwei  Öfen 


Die  Unzulänglichkeit  des  anstrengenden  Char-  ! 
gierens  der  Herdöfen  von  Hand,  das  anfser  den  I 
hohen  Anforderungen  an  physische  Kräfte  und 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1897  S.  708  (Chargier- 
maschine  von  VVellman,  Lauchhammer,  Kck);  S.  8:»7 
(Lenti);  1900  S.  748  (Lauchhammer);  S.  996  i Lauch- 
bammer);  1902  S.  806  (R.  M.  Daelen). 
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in  weniger  als  einem  Drittel  der  Zeit  beschickt, 
wie  sie  die  Handarbeit  orfordert,  hat  bei  der 
zur  Zeit  in  die  Erscheinung  tretenden  Vorliebe 
für  den  Hau  von  Herdöfen  zur  Stahlerzeugung 
auch  das  Interesse  an  praktisch  eingerichteten 
Ohargierroaschinen  zunehmen  lassen.  Dies  um 
80  mehr,  als  bei  den  neueren  elektrisch  be- 
triebenen Beschickungsvorrichtungen  die  Fehler 
der  ersten  Maschinen  allmählich  erkannt  und 
vermieden  sind.  Insbesondere  hat  man  die  Gröl'sen- 
verhältnisse  und  Abmessungen  weniger  mächtig 
gewählt,  die  Maschine  kürzer  und  zusammen- 
gedrängter schaut  unter  gleichzeitiger  Berück- 
sichtigung möglichst  grol'ser  Leichtigkeit,  ohne 
jedoch  die  notwendige  Stabiiitat  zu  vernach- 
lässigen; die  Gesamtanordnung  stellt  sich  fin- 
den Maschinisten  übersichtlicher,  der  Antriobs- 
niechanisinus  hinreichend  einfach;  Kraftverluste 
wie  bei  den  hydraulischen  Hinrichtungen  erscheinen 


I 

- 

Abbildung  1.    Cliargieim.-isi  liin.'  von  S.  T.  Wellnmn  in  Cleveliind,  Ohio. 


ausgeschlossen,  und  dabei  hat  man  die  Geschwin- 
digkeit auf  eine  wünschenswerte  Höhe  gebracht, 
so  dafs  im  Notfall  eine  Chargiermaschine  sogar 
vier  bis  sechs  ( Ifen,  je  nach  liröl'se,  beschicken  kann. 

Von  den  neueren  Beschickungsvorrichtungen 
sei  zunächst  eine  Konstruktion  von  S.  T.  Wcll- 
maii  in  Clevcland,  <).,  erwähnt,  welche  vor 
drei  Jahren  bei  Vickers,  Sons  t\  Maxim  in  Shef- 
field* Einführung  fand.  Auf  dem  fahrbaren 
Wagen  .1  in  Abbildung  I  baut  sich  die  maschi- 
nelle Beschickungsvorrichtung  in  der  Wciso  auf, 
dafs  auskragende  Trager  Ai  am  Gestell  des 
Wagens  A  die  Laufschienen  für  die  Katze  H 
der  Beschickungsvorrichtung  aufnehmen  und 
Führungsschienen  C  sieh  von  oben  her  gegen 
ihre  Kader  legen,  um  ihr  etwaiges  Kippen  zu 
vermeiden  ;  Wagen  A  sowohl  als  auch  die  Lauf- 
katze //  werden  durch  Motore  von  L'5  P.S.  an- 
getrieben. An  dein  Kragstück  /.'der  Laufkatze  // 
befindet  sich  der  Schwengel   />  in  Gestalt  eines 


*  „The  Ktigiiierr-  I«,  III.  li«Hi  p.  'J7.t  und  daraus 
iu  .Zeit ,.:hr.  d.  V.  d.  1.-  Hd.  XX  XXIV  Nr.  Jl. 


gnfseisernen  Rohres  und  zwar  ist  er  mittels  des 
Zapfens  F  beweglich  aufgehängt  und  wird  durch 
einen  Motor  von  obenfalls  25  P.S.  mit  Hilfe 
eines  Vorgeleges  und  der  Pleuelstange  (i  auf- 
und  abwärts  bewegt,  wodurch  seine  höchste  und 
niedrigste  Stellung  festgelegt  bleibt.  Da  die 
Katzenlanfbahn  erheblich  höher  liegt  als  der 
Schwengel  und  sich  bis  fast  an  den  Ofen  heran 
erstreckt ,  so  zeigt  die  Maschine  einen  sehr 
zusammengedrängten  Bau  und  kann  selbst  da, 
wo  wenig  Raum  hinter  dem  Ofen  zur  Ver- 
fügung steht,  noch  Anwendung  finden.  Der  Führer- 
stand ist  mit  dem  Beschickungsschwengel  ver- 
bunden und  enthält  aufser  don  erwähnten  Motoren 
noch  einen  weiteren  von  3,.r>  P.  S.,  welcher  den 
Schwengel  I)  dreht.  Der  elektrische  Strom  wird 
durch  Schleifkontakte  zugeleitet.  Das  Ende 
der  Beschickungsmulden  /.,  welche  je  etwa  2  t 
Koheisen  oder  1  t  Schrott  fassen,  besteht  ans 
einem  StAhlgnfsansatzstück  mit 
der  Aussparung  ./,  in  den  der 
Schwengel  D  passend  eingreift; 
mittels  des  Handhebels  A'  kann 
ein  Riegel  eingeführt  werden, 
damit  die  Mulde  sich  nicht  von 
dem  Schwengel  I)  ablöst.  Der 
Arbeitsvorgang  geschieht  in 
üblicher  Weise. 

Eine  ähnlich  knrz  gebaute 
Beschickungsvorrichtung,  je- 
doch von  leichterer  und  beweg- 
licherer Konstruktion,  stammt 
von  der  Union  Elektrizi- 
tätsgesellschaft in  Berlin. 
Es  hat  bei  dieser  Chargier- 
maschine mit  22  t  Eigengewicht 
der  Hubmotor  für  eine  Mulden- 
füllung  von  1,5  t*  etwa  1(5  P.  S.,  der  Motor 
zum  Fahren  der  Maschine  etwa  12  P.  S.,  zum 
Verschieben  der  Katze  etwa  1 1  P.  S.  nnd  der 
zum  Drehen  des  Schwengels  etwa  10  P.  S.  zu 
leisten.  Die  Maxiinalleistung  bei  gleichzeitigem 
Heben  der  Mulde  und  Fahren  der  Maschine  be- 
trägt 2s  P.S.  Die  gewöhnlichen  Arbeitsgeschwin- 
digkeiten stellen  sich  wie  folgt: 

Heben  □.  Senken  d.  Mulde  etwa  1,2  m  i.  d.  Min. 

Fahren  der  Katze    ...  ,    25  m 

Drehen  des  Schwengels  .  „     10  Umdreh.  i.  d.  Min. 

Fahren  der  Maschine  .  .  ,    70  m  i.  d.  Min. 

Die  Abbildungen  2  und  '.\  geben  Längs-  und 
Querschnitt  der  ('hargiermaschine  wieder  und 
dürften  die  allgemeine  Anordnung  ohne  weiteres 
deutlich  erscheinen  lassen.  Der  Schwengel  dreht 
sich  hier  in  einem  gufseisernen  Kasten,  welcher 
mit  zwei  Zapfen  in  einem  von  dem  Katzenwagen 
herabhängenden  Gerüst  gelagert  ist;  er  ist  aus 
geschmiedetem  Stahl  und  besteht  ans  zwei  Stücken, 
damit  sein  der  Weifsglnt  des  Ofens  abgesetztes 
Vorderteil,  das  bei  Unaufmerksamkeit  des  Maschi- 

•  Die  Muldeufüllung  wird  von  0,5  bis  8,0  t  gebaut. 


J 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1903.      Cber  neuere  elek-trim-h  betriebene  Hei«-hickun,jsvorrichtun<jen  ,i.  *.  u:     Stahl  und  Eisen,  831 


r 


I 


- 

= 


Sr 

-  : 

u 


3 


nisten  leicht  beschädigt  wird,  rasch 
ausgewechselt  wenlen  kann.  Zum 
Fassen  der  Mulde  wird  ein  am  vor- 
deren Ende  des  Schwengels  befind- 
licher Flautsch  in  eine  entsprechende 
Aussparung  des  Muldenkopfes  ge- 
senkt und  eine  MulYe  in  die  Kopf- 
hohrung  gescholten,  welche  die  Mulde 
heim  Heben  des  Schwengels  mit- 
nimmt. Die  Muffenverschiebung  er- 
folgt vom  Maschinenstand  aus  mittels 
Handhebel.  Die  schwingende  Be- 
wegung des  Schwengellagerkastens 
zum  Heben  und  Senken  der  Mulde 
wird  durch  ein  Kurbelgetriebe  er- 
zengt ;  der  Schwcngellagerkasten 
trügt  das  Drehtriebwerk,  die  Kon- 
trollor  und  den  Kührerstand;  Hub- 
und  Katzenfahrniotor  sitzen  auf  dem 
Katzenwagen  und  das  Fahren  der 
ganzen  Maschine  bewirkt  ein  auf  dem 
Unterwagen   befindliches  Triebwerk. 

Betreffs  der  elektrischen  Aus- 
rüstung von  Beschickungsvorrich- 
tungen der  l'nion  Elektrizitats-Ge- 
sellschaft,  welche  sich  u.  a.  durch 
stofsfreies  Stillsetzen  und  Verein- 
fachung der  Bedienung  kennzeichnet, 
so  da fs  der  Maschinist  sein  ganzes 
Augenmerk  auf  das  Manövrieren  mit 
der  Mulde  richten  kann,  sei  auf  „Stahl 
und  Eisen"  1H97  S.  1012  verwiesen. 

Noch  weniger  Platz  als  die  beiden 
beschriebenen  Chargiermaschinen  be- 
ansprucht der  von  der  Union  E.-U. 
gebaute  Chargierkran,  weil  die  ganze 
Maschine  von  zwei  Laufkrantragern 
herabhangt  und  die  Ofensohle  über- 
haupt nicht  berührt.  Hiermit  ver- 
bindet sich  gleichzeitig  der  Vorzug, 
dafs  das  Geleise  für  die  Muldenwagen 
nicht  vor  den  Ofen  hergeführt  werden 
mufs,  denn  der  Kran  kann  die  Mulden 
von  jedem  in  beliebiger  Richtung 
laufenden  Geleise  abheben  nnd  in 
den  Ofen  befördern;  ebenso  bindern 
etwa  vorhandene  Steuerhebel  und 
sonstige  über  der  Ofensohle  sich 
erhebende  Gegenstände  nicht  die 
Bewegung  des  Chargierkrans,  sie 
brauchen  also  nicht  verlegt  zu  wer- 
den, ein  Umstand,  der  nicht  zu  unter- 
schätzen bleibt. 

Die  Mulde  lilfst  sich  mit  Hilfe 
eines  besonderen  Motors  und  Trieb- 
werks in  einer  horizontalen  Ebene  um 
3bO"  drehen,  so  dafs  auch  zwei  im 
rechten  Winkel  zueinander  liegende 
Martinofen  durch  einen  Chargier- 
kran beschickt  werden  können;  eine 
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ganze  Drehung  erfolgt  in  20  Se- 
kunden. Der  Schwengel  führt 
keine  schwingende,  sondern  eine 
vertikale  Bewegung  ans. 

Die  Längs-  und  Querschnitte 
des  Heschickungskrans  in  Ab- 
bildung 4  und  5  zeigen  die 
GeRamtkonstruktion  sowie  die 
Triebwerksteile.  Auf  der  Katze 
sitzt  das  Fahrtriebwerk  und 
der  Hubniotor  mit  den  entspre- 
chenden (Jetrieben;  der  dreh- 
bare Teil  bewegt  sich  auf  Kugel- 
lagern. Der  Maschinist  steht 
auf  einer  am  Fufs  des  Hänge- 
gerüstes befindlichen  Plattform. 

Die  Abbildungen  G  und  7 
stellen  eine  ebenfalls  von  der 
Union  Elektrizitäts-Gesellsckaft 
konstruierte  Beschickungsma- 
schine für  Platinen  und  Stahl- 
bliicke  dar,  welche  von  einem 
Zangenmechanismus,  der  durch 
einen  kleinen  Motor  bewegt 
wird,  gefafst  und  festgehalten 
werden;  jedoch  kann  man  den 
Schwengel  auch  drehbar  machen 
und  die  Maschine  auf  diese 
Weise  auch  für  Schrottkästen 
einrichten. 

Diese  Beschickungsvorrich- 
tung vermag  zwei  Ofenreihen 
zu  bedienen  und  zwar  geschieht 
dies,  indem  zunächst  das  Ober- 
teil mit  dem  Schwengel  um 
90 0 geschwenkt,  dann  die  Katze 
an  das  andere  Ende  gefahren 
und  zuletzt  das  Oberteil  um 
weitere  90°  geschwenkt  wird. 

Die  unerwünschte  Begleit- 
erscheinung der  auf  der  Arbeits- 
bühne laufenden  Chargierma- 
schinen, dafs  sie  meist  den 
ganzen  Raum  vor  den  Ofen  für 
sich  in  Anspruch  nehmen  und 
für  andere  Arbeiten  versperren, 
vermeidet  eine  Konstruktion  von 
Gebr.  Schölten  in  Duisburg 
dadurch,  dafB  sie  dem  Mulden- 
schwengel  einen  grösseren  Hub- 
weg  zu  eigen  gibt,  so  dafs 
durch  sein  Hochziehen  die  Mög- 
lichkeit geboten  wird,  den  Raum 
zwischen  Ofen  und  Maschine 
zum  Passieren  und  Transpor- 
tieren der  Muldenwagen  u.s.w. 
frei  zu  bekommen  und  etwa  im 
Wege  stehenden  Steuerhebeln, 
Spindeln  mit  Handrädchen  u.s.w. 
leicht  auszuweichen. 
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Bei  der  Scboltenschen  Beschickungsvorrich-  j 
tung,  wie  sie  in  Abbildung  H  und  !»  dargestellt 
und  u.  a.  in  drei  Exemplaren  für  den  Bochumer 
Verein  ausgeführt  ist,  werden  alle  Bewegungen, 
abgesehen  vom  Offnen  und  Schnelsen  des  Ver- 
schlusses am  MHldenschwengel,  durch  zwei  Mo- 
tore  eingeleitet,  von  denen  der  eine  zum  Fahren 
der  Maschine,  der  andere  mittels  drei  Paar  Wende- 
getrieben Heben,  Mulden •  Fabren  und  -Kippen 


Scboltenschen  Konstruktion  eigentümlichen  Strebe- 
bock wird  ein  viel  gröfserer  Hubweg  des  Mulden- 
schwongels  erzielt,  als  bei  den  mit  unrnnden 
Scheiben,  mit  Spindeln  u.  s.  w.  arbeitenden  Ma- 
schinen. Gleichzeitig  gewährt  das  Senken  des 
Muldenschwcngels  unter  der  Horizontalen  bis  anf 
die  Bühnensohle  den  nicht  zu  unterschätzenden 
Vorteil,  schwere  Schrottblöcke,  die  sich  von  Hand 
nicht  auf  den  Muldenwagen  schaffen  lassen,  direkt 


Abbildung  H  und  9. 

Chargiermaschine  mit  elektrischem  Antrieb 
von  Gebr.  Schölten  in  Duisburg. 


besorgt;  die  neueren  Ausführungen  der  Firma 
werden  aber  mit  Kinzelantrieben  für  jede  Bewe- 
gung ausgerüstet,  d.  h.  mit  vier  Antriebsmotoren. 

Was  die  allgemeine  Anordnung  der  Zwei-Mo- 
toren-Maschinc  betrifft,  so  zeigt  die  Blattform  des 
Maschinenwagens  in  der  Mitte  eine  tiefe,  sattel- 
förmige Aussparung,  in  welche  sich  bdin  Senken 
unter  der  Horizontallage  der  Träger  des  Mulden* 
Schwengels  hineinlegt.  Über  dieser  Einsenknng 
erheben  sich  zwei  bockartige  Streben,  die  znm 
Überleiten  der  Galischen  Hub-  und  Tragketten 
des  Scbwengelträgers  dienen.    Durch  diesen  der 


von  der  Arbeitsbühne  mit  gabelförmigen  Mulden 
aufzunehmen  und  in  den  Ofen  zu  schaffen.  Das 
Triebwerk  zum  Fahren  der  ganzen  Maschine 
parallel  zur  Ofenreihe  besteht  aus  einem  Stirn- 
rftdertriebwerk,  das  mittels  mehrfacher  Vorgelege 
und  Kohlmutritzel  an  der  Motorachse  eine  durch- 
gebende Welle  antreibt,  von  der  zwei  Lanfiäder 
mit  einer  Fahrgeschwindigkeit  von  etwa  bo  m 
i.  d.  Minute  bewegt  werden.] 

Die  Vorrichtung  zum  Mulden-Fahren,  -Heben 
und  -Kippen  zeigt  die  nachstehenden  Konslruk- 
tionseinzelheiten.    Das  Trägerpaar  A,  das  dem 
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Beschicknngsmnldenwagen  znr  Führung  und  den 
von  derselben  übertragenen  Kippmomenten  als 
Widerlager  dient,  ist  iin  vorderen  Teil  von  den 
Gallschen  Ketten  B  gehalten  und  im  hinteren 
Teil  an  eine  Stahlgnl'stravorse  angeschlossen,  die 
sich  nin  <■  drehen  kann.  Gegen  seitliche  Schwan- 
kungen ist  da»  Trägerpaar  A  durch  bogenförmige 
Führungen  geschützt.  Die  Beschickungsmulde  be- 
steht aus  dem  walzeiscrnen  Kähmen  1>,  der  durch 
die  Tragrollon  K  in  den  Führnngsträgcrn  A  ver- 
schoben werden  kann,  sowie  aus  dem  Schwengel  l<\ 
welcher  in  dem  Kähmen  l)  verlagert  und  um 
seine  eigene  Achse,  zwecks  Entleerens  der  Mulden, 
drehbar  gemacht  ist. 

Die  verschiedenen  Bewegungsmechanismen 
für  Heben,  Mulden-Fahren  und  -Kippen  sind  von 
der  gemeinsamen  Wendegetriebewelle  G  abgeleitet, 
ersteres  wird  wio  Bchon  erwähnt  -  durch 
Gallsche  Ketten  und  Stirnrädervorgelege  gebildet, 
die  auf  dem  Gerüstaufbau  der  liinteren  Plattform 
gelagert  sind,  während  die  Antriebe  für  Fahren 
und  Kippeu  durch  die  beiden  hohlen  Drehzapfen 


Minute  und  die  Kippgeschwindigkeit  etwa  15  Um- 
drehungen des  Schwengels  i.  d.  Minute. 

Bei  der  elektrisch  betriebenen  Beschickungs- 
vorrichtung des  Ingenieurs  L.  Müller  in  Krania- 
torskaja,  Hufsland,  wird  gemäfs  Abbildung  10 
nnd  1  !  die  Mulde  durch  ein  Traggestänge  bewegt. 
Dieses  Traggestänge,  welches  in  seiner  Längs- 
richtung sich  verschieben  und  um  seine  Achse 
sich  drehen  läfst,  ist  mitsamt  seinen  zur  Be- 
wegung dienenden  Antriebsmotoren  auf  einein 
Traggortist  angeordnet,  das  nm  eine  wagerechte 
Achse  schwingend  gelagert  ist.  Die  Anordnung 
des  Traggestilnges  und  der  Antriebsmotoren 
ei  folgt  derart,  dafs  das  Traggernst  in  Bezug 
auf  seine  Drehachse  sich  annähernd  im  Gleich- 
gewicht befindet,  wenn  das  Traggestange  zurück- 
gezogen und  die  Beschickungsmulde  voll  be- 
lastet ist.  Es  hat  dies  den  Vorzug,  dafs  das 
Heben  der  Beschickungsmulde  eine  geringe  Kraft 
beansprucht  und  zugleich  die  Hubeinrichtnngen 
verhältnismal'sig  wenig  dem  Verschleif»  unter- 
worfen sind.    Die  Antriebsmotoren,  welche  die 


Abbildung  10  nnd  11.    Beschickungsvorrichtung  von  L.  Müller  in  Kratnaturskaja. 


der  Stahlgufstraverse  hindnrchgeleitet  werden. 
Die  weitere  Übertragnug  zum  Drehen  des  Schwen- 
gels erfolgt  alsdann  mittels  eines  konischen 
Räderpaares,  dessen  getriebenes  Kad  auf  eine 
Vierkantwclle  gekeilt  ist;  diese  ist  am  Schwing- 
träger  A  gelagert  nnd  bewirkt  mittels  eines 
mit  der  Beschickungsmulde  verschiebbaren  Gleit- 
lagers //  und  (talischer  Kette  die  Drehung  des 
Schwengels.  DioFahrbewegnng  der  Beschickungs- 
mulde wird  von  der  durch  den  Drehzapfen  ge- 
führten Welle  aus  direkt  erzielt. 

Die  Steuerung  der  Maschine  weist  für  das 
Hubwerk  einen  Fnfstritthehel  auf,  der  znm  Senken 
das  Bremsband  einer  Sperradklinkenbremse  lüftet ; 
gegen  zu  hohes  Heben  des  Schwengels  und  zu 
weites  Fahren  der  Beschickungsmulde  sind  auto- 
matische Abstell  Vorrichtungen  vorgesehen,  durch 
die  die  Steuerhebel  zwanglaufig  in  ihre  Mittel- 
lage zurückgeführt  nnd  die  betreffenden  Wende- 
getriebe ausgerückt  werden;  anfserdem  finden 
sich  an  den  beiden  Enden  des  Schwengeltriigers  .1 
je  zwei  Bufferfedern  zur  Milderung  etwaigen  An- 
pralls nach  erfolgter  Abstellung. 

Die  (ieschwindigkeit  beim  Heben  der  Mulde 
beträgt  etwa  5  m  i.  d.  Minute,  die  Fahrgeschwin- 
digkeit der  Beschickungsmulde  etwa  30  m  i.  d. 


Drehung  und  den  Vorschub  des  Traggestanges 
bewirken,  befinden  sich  auf  dem  hinteren  Teil 
des  Traggerüstes,  so  dafs  sie  an  dem  Vorschub 
des  Traggestänges  nicht  teilnehmen,  wodurch 
eine  Vereinfachung  der  Stromzufnhrnng  be- 
zweckt wird. 

Zur  näheren  Erläuterung  der  Abbildungen  10 
und  1 1  möge  noch  folgendes  dienen.  Der 
Rahmen  .1  der  Beschickungsmaschine  trägt  die 
Antricbsvorrichtungen  für  die  vier  Lanfräder 
nnd  den  Antrieb  für  die  Hubbewegung  der  Mulde; 
das  Traggerüst  mit  der  Führung  H  besteht  aus 
zwei  miteinander  versteiften  Trägern.  Diese 
Führung  H  schwingt  um  die  Zapfen  ('  und  kann 
in  die  in  Abbild.  10  punktiert  angegebene  Stel- 
lung />  (höchste  Muldenstellung)  gedreht  weiden. 
Die  Zapfen  ('  sind  so  angeordnet,  dafs  der 
schwingende  Teil  um  die  Zapfenachse  annähernd 
im  Gleichgewicht  sich  befindet.  Die  Fühlung 
trügt  an  dem  dem  Ofen  entfernten  Ende  die 
Bewegung» Vorrichtungen  für  die  Dreh-  und  Ein- 
schubbewegung  der  Mulde  in  den  Ofen.  In  dein 
Schlitten  K,  der  auf  Rollen  zwischen  den  Trägern 
der  Führung  verschiebbar  ist,  ist  eine  starke 
Achse  F,  an  welcher  die  Beschickungsmulde  be- 
|  festigt  wird,  drehbar  gelagert. 
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Bei  der  Beschickungsvorrichtung  der  Gate- 
hoff Ii  u n  gshütte  in  Oberhausen,  wie  sie  die 
Abbildungen  12,  13  und  14  (vergleiche  „Stahl 
und  Eisen"  1901  Seite  78)  wiedergeben,  wird 
besonderes  Gewicht  darauf  gelegt,  Beschädi- 
gungen der  Bcschickungsmulden  durch  die  Ofen- 
flamnie  oder  durch  Anstofsen  an  bereits  im 
Ofen  befindliche«  Beschickungsmaterial  zu  ver- 
meiden. Zu  diesem  Zwecke  wird  die  Mulde  rinnen- 
förinig  gestaltet  ,  an  beiden  Seiten  offen,  und  zugleich 
erhalt  sie  an  ihrer  Unterseite  zwei  Anschläge  C 
uud  /),  welche  ihr  Vor-  und  Kückw&rtsachiebeu 

durch  den  Druck- 
kolben F  auf  dem 
Wagengestell  K  je- 
weilig begrenzen. 
Der  Druckkolben  F 
liegt,  wahrend  er 
das  Beschickungs- 


in  allen  Stellungen  herstellt  und  gegen  etwaigeB 
Ablösen  der  Mulde  von  dem  Schwengel  hinreichende 
Sicherheit  bietet.  Wie  aus  den  Abbildungen  1 5  und 
10  hervorgeht,  besitzen  der  Schwengel  A  sowie 
der  Ansatz  Ii  der  BeschickungBmulde  eine  besondere 
Form,  die  für  beide  bei  C  einen  vier-  oder  mehr- 
kantigen, bei  D  dagegen  einen  kreisförmigen  Quer- 
schnitt hat.  Der  Schwengel  ist  bei  F.  mit  einem 
Bund  versehen,  während  der  Muldenansatz  eine  ent- 
sprechende Erweiterung  am  Ende  der  Höhlung  hat. 
Die  Verbindung  wird  einfach  durch  Anheben  herge- 
stellt, nachdem  der  Schwengel  A  in  die  Höhlung  ein- 
geführt ist;  hierbei  greift  der  kantige  Bund  C  in 
die  Erweiterung  ein  und  verhindert  dadurch  ein 
Drehen  der  Mulde  auf  dem  Schwengel,  während  der 
verstärkte  Schwengelkopf  E  ein  Loslösen  unmög- 
lich macht,  bevor  die  Mulde  wieder  auf  dem  Wagen 
steht.  Nach  erfolgtem  Absenken  kann  das  Her- 
ausziehen ohne  Schwierigkeit  von  statten  gehen. 


Abbildung  12,  13  und  14. 
Beschickungsvorrichtung 
der  Gutehoffnungshütte  in 
Oberbaiisen. 


i! 


Abbildung  15  und  IG. 

Daelensche  Kopplung  für  Schwengel  und  Mulde  von  Beschickungs- 
vorrichtungen. 


material  in  der  Rinne  vor  sich  herschiebt,  auf  | 
dem  Boden  derselben  auf,  so  dafs  er  die  Kinne  ! 
infolge  Reibung  so  weit  mitnimmt,  bis  Anschlag  C 
durch  Antreffen  an  dem  Wagengestell  sie  fest- 
hält. Nach  erfolgter  Leerung  der  Rinne  zieht 
der  Druckkolben  F  bei  seinem  Rückgange  die 
Rinne  wieder  zurück,  wobei  Anschlag  I)  ihre 
Anfangslage  auf  dem  Wagen  E  wieder  hervorruft. 

Zum  Schlufs  sei  noch  auf  dio  Daelensche 
Kupplung  für  Schwengel  und  Mulde  hingewiesen, 
welche  bei  gleichzeitiger  Arbeitsvereinfachung 
die  zum  Kippen  erforderliche  feste  Vorbindung 


Beim  Rückblick  auf  die  vorstehend  beschrie- 
benen Beschickungsvorrichtungen  möchte  ich  nicht 
unterlassen,  die  Anregung  zur  Konstruktion  eines 
Chargierkrans  nach  Art  der  eingeleisigen,  soge- 
nannten Velocipedkrane  zu  geben.  Auf  diese  Weise 
liefsen  sich  die  Vorteile  des  wenig  Platz  be- 
anspruchenden Chargierkrans  erzielen,  ohne  be- 
sonders schwere  Eisenkonstrnktionen  u.  s.  w. 
dabei  zu  benötigen;  gleichzeitig  würde  in  nicht 
geringer  Weise  dio  Übersichtlichkeit  gehoben, 
die  Wartung  erleichtert  und  die  Bedienung  ver- 
einfacht. Oskar  Simmersbach. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


Kohlenstoffbestimmung  im  Stahl. 

Zur  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  hatte 
Sh  immer*  einen  Apparat  konstruiert,  den  jetzt 
George  Auehy**  dadurch  vorbessert,  dafs  er 
*tatt  des  besonderen  Kupferoxydrohre*  das  Kupfer- 
oxyd direkt  in  den  Tiegel  gibt.    Man  sammelt  den 

•  „J.  A mer.  (  bem.  Soe."  l.S'.i'.i,  21,  557. 
•*  n.h  Amor.  Cliem.  Soe."  1902,  21,  1200. 


Kohlenstoff  zunächst  auf  einer  sehr  dicken  As- 
bestschicht und  bedockt  nach  dem  letzten  Aus- 
waschen den  Kohlenstoff  mit  aufgeschläramtom 
Kupferoxyd,  dann  trocknet  man  1  Vi  Stunden  und 
bringt  den  ganzen  Pfropfen  in  einen  gröfser  {ah 
von  Shimmer)  gowäblton  Tiegel  und  zwar  fest  auf 
den  Boden  mit  der  Kohlenstoffseite  nach  oben. 
Den  Tiegel  füllt  man  dann  soweit  wie  möglich 
mit  fein  gepulvertem  Kupferoxyd,  erhitzt  10  Min. 
im  Gebläse  und  leitot  dabei  Sauerstoff  durch  den 
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Tiegel  (4  bis  5  Blasen  in  der  Sekunde).  Auchy 
glaubt,  man  könnt«  auch  das  zur  Absorption  von 
Salzsäure  dienende  G laspe rlenrolir  weglassen,  da 
das  Kupferoyd  Salzsäure  und  Chlor  aufnimmt. 
Die  mit  diesem  Apparate  erhnltonen  Resultate 
waren  im  Durchschnitt  nur  um  0,007  %  zu  niedrig. 
Ein  anderer  ungenannter  Verfasser*  macht  dar- 
auf aufmerksam,  dafa  gewisse  neuere  Stahlsorten, 
namentlich  solche  mit  Wolfram  und  Chrom,  bei 
der  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  nach  der 
Kupferchloridmethode  0,05  bis  0,10  %  zu  wenig 
Kohlenstoff  ergeben.  Die  Annahme,  dafs  es 
sich  hierbei  um  entweichende  Kohlenwasserstoffe 
handle,  ist  nicht  zutreffend,  sondern  der  fehlende 
Kohlenstoff  findet  sieh  im  Röckstand  in  der  Form 
unangegriffener  Carbido.  Verbrennt  man  den 
Rückstand  mit  Bloioxyd,  so  erhält  man  die  Ge- 
samtmenge des  Kohlenstoffs. 


Bestimmung  des  Mangans  in  Eisen  und  Stahl. 

Die  S  ch  n  e  i  d  e  rsche  Methode  der  Mangan- 
bestimmung unter  Verwendung  von  Wismut- 
tetroxyd  hat  E.  .T  o  b  o  u  1  ay  **  wie  folgt  abgeändert : 
Ein  Gramm  Stahl  wird  heifs  in  20  cc  Salpeter 
säure  (1,2t  golöst,  hierzu  setzt  man  noch  25  cc  der 
Säure  und  versetzt  mit  Wismuttetroxyd  bis  zum 
bleibenden  Überschufs.  Nun  filtriert  man  durch 
Asbest,  verdünnt  auf  100  cc,  läfst  aus  einor  Bürette 
überschüssiges  Wasserstoffsuperoxyd  zulaufen  und 
titriert  den  Überschufs  mit  Pcrmanganat  zurück. 
Vorher  wird  natürlich  das  Wasserstoffsuperoxyd 
mit  Permanganat  eingestellt,  wobei  ebenfalls  40  cc 
Salpetersäure  und  60  cc  Wasser  zuzusetzon  sind. 

Eine  andere  Methodo  schlägt  J o h  n  R.  Steh- 
man***  vor:  Man  löst  0,2  g  in  10 cc  Salpeter- 
säure (1,2)  auf  dem  Wasserbade,  filtriert  durch 
ein  kleines  Filter,  wäscht  zweimal  mit  salpeter- 
säurehaltigem Wasser  nach,  setzt  15  cc  Silbor- 
nitratlösung  (1,33  g  im  Liter)  und  1  g  Ammon- 
persulfat  hinzu  und  erhitzt  10  Minuten  lang  zum 
Sieden;  dann  kühlt  man  das  Gefäfs  mit  Wasser, 
giefst  in  ein  Bocherglas,  spült  mit  30  bis  40  cc 
Wasser  nach,  setzt  5cc  gesättigte  Kochsalzlösung 
zu  und  titriert  mit  arsenigsaurom  Natrium,  wel- 
ches gegen  Pormanganat  eingestellt  war. 


Manganbestimmung. 

Die  Manganbestimmung  in  Gesteinen  und  Erzen, 
in  denen  kleine  Mengon  Mangan  (0,1  bis  0,2  %) 
neben  grofsen  Mongen  Eisen  vorkommen,  nimmt 
M.  Dittrichf  in  der  Weise  vor,  dafs  er  mit  Soda 
aufschliefst  und  zu  der  Lösung  der  Schmelze  einigo 
cc  Wasserstoffsuperoxydlösung  setzt,  wodurch  ver- 

*  „Chem.  News"  1908,  87,  65. 
**  „Rev.  gen.  de  Chim.  pure&appl."  1903.6, 119. 
***  „J.  Amer.  Chem.  Soc.  1902,  24,  1204. 
t  Ber.  1902,  85,  4072. 


hindert  wird,  dafs  beim  Fällen  mit  Ammoniak  ein 
Teil  des  Mangans  mitgerissen,  ein  andrer  ins  Fil- 
trat  geht.  Auf  diese  Weise  scheitlet  sich  Mangan 
als  Superoxyd  neben  Eisen,  Tonerde  und  Titan- 
säure vollständig  ab.  Auch  bei  der  Trennung 
dieser  Körper  durch  Natronlauge  oder  Nodasehnielze 
setzt  Dittrich  etwas  Wasserstoffsuperoxyd  zu, 
verascht  den  Rückstand  und  schmilzt  mit  Bi- 
sulfat.  Aus  der  Lösung  der  Schmelze  wird  die  Titan- 
säure nach  vorheriger  Reduktion  des  Eisens  durch 
Schwefelwasserstoff,  beim  Kochen  mit  Kohlensäure 
ausgefällt.  Eisen  und  Mangan  im  Filtrat  wird 
nach  der  Methode  Dittrich  und  Hassel*  nach 
der  Persulfatmethode  getrennt.  Man  säuert  das 
Filtrat  mit  Schwefelsäure  an,  setzt  10  bis  lö  cc 
10  %  Ammonpersulfatlösung  hinzu  und  erwärmt 
einige  Stunden.  Aus  dem  erhaltonen  Nieder- 
schlage fällt  man  das  Eisen  nach  Jannasch  mit 
Ammoniak  in  Gegenwart  von  Hydroxylamin.  Das 
in  Lösung  befindliche  Mangan  wird  als  MmO«  zur 
Wägung  gebracht. 

Die  hier  eben  erwähnte  Porsulfatmethode  zur 
Trennung  des  Mangans  von  anderen  Metallen  hat 
zu  einer  Auseinandersetzung  zwischen  Dittrich 
und  v.  Knorre  geführt.  Dittrich  und  Hassel 
halten  früher  die  Trennung  von  Magnesium, 
Zink  und  Aluminium  studiert  und  geben  jetzt 
weitere  Vorschriften**  für  die  Trennung  des  Man- 
gans von  Calcium  und  Chrom,  v.  Knorref 
hatte  früher  schon  gezeigt,  dafs  beim  Versetzen 
einerManganoxydulsalzlösungmitAmmonpersulfat- 
lösung  beim  Kochen  Mangansuperoxydydrat  aus- 
fällt; bei  Persulfat-Üborschuls  und  Abwesenheit 
von  Chloriden  ist  die  Abscheidung  quantitativ.  Das 
entstandene  Mangan-Persulfat  zersetzt  sich  in  der 
HitzezuMnSjÜH-f  8  H»U  =  MnO, .  ILO  +  2H.S04. 
Geschieht  die  Fällung  in  Gegenwart  von  anderen 
Metallen,  so  reifst  der  Manganniederschlag  nicht 
unerhoblicho  Mengen  dieser  Metalle  mit  nieder. 
Er  empfahl  deshalb  das  Porsulfat  nicht  zur  Tren- 
nungsmethode, sondern  höchstens  um  das  Mangan 
von  der  Hauptmengo  der  andern  Metalle  zu  tren- 
nen. 'Auf  Grund  dieser  Erfahrungen  bestreitet 
v.  Knorreft  jetzt  auch  die  Angabe  von  Dittrich 
und  Hassel,  dafs  keine  Spur  fremden  Metalles 
mitfällt.  Dittrich  erwidert  hierauf, ftt  os  bei 
Abänderung  der  Vorsuchsbedingungen  doch  möglich 
sei,  das  Persulfat  zu  Trennungen  zu  benutzen. 
Man  müsse  in  der  Weise  verfahren,  dafs  man  zur 
stark  vordünnten  kalten  Lösung  der  Salze 
(400  bis  500  cc)  10  cc  10  %  Schwefelsäure  oder 
besser  Salpetersäure  setze,  hierzu  20  cc  10  %  fil- 
trierter Ammonpersulfatlösung  gebe  und  nun  lang- 
sam auf  dem  Wasserbade  unter  Umrühren  er- 


*  Ber.  1902,  35,  3266. 
**  Ber.  1903,  36,  284. 

t  „Z.  f.  angow.  Chem."  1901,  I  i,  1149. 
ff  „Chem.  Ztg."  1908,  27,  53- 
ttt  „Chem.  Ztg."  1908.  27,  196. 
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wärme.  Auf  die»«  Weise  scheide  sich  ganz  all- 
mählich ein  schwarzer  feinkörniger  Niederschlag 
al>,  der  nach  2  bis  8  Stunden  nitriert  werden  könne. 
Durch  Gegenwart  der  freien  Säure  Boll  das  Mit- 
reifsen  der  anderen  Metalle  verhindert  werden. 
Hei  der  Trennung  von  Kalk  fand  sich  im  Nieder- 
schlage immer  noch  eine  geringe  Menge  Calcium; 
wäscht  man  aber  den  Niederschlag  erst  mit  warmer 
2  %  Salpetersäure  und  nachher  mit  Wasser  aus,  bo 
ist  das  Mangan  Vollkommen  frei  von  Kalk.  Bau- 
bigny*  hat  weiter  untersucht,  wie  weit  das  Man- 
gan noch  durch  Persulfat  gefällt  wird,  wenn  die 
Lösung  gleich  von  Anfang  an  freie  Säure  (HtSOt 
oder  HNO«)  enthält.  Die  Fähigkeit  des  l'ersul- 
fats,  Mangan  zu  oxydieren,  nimmt  mit  wachsendem 
Säuregehalt  ab,  kann  aber  durch  Erhöhung  dos 
I'ersulfatzusatzes  wieder  aufgehoben  werden;  der 
Säuregehalt  kann  bis  10  %  betragen.  Schwefel- 
süuro  wirkt  günstiger  als  Salpetersäure.  Ein  zu 
langes  Erhitzen  hat  den  Nachteil,  dals  nach  Zer- 
störung des  Persulfats  die  Säure  lösend  auf  den 
Niederschlag  einwirkt;  die  erkaltete  Flüssigkeit 
kann  dagegen  ohiie  Schaden  beliebig  lange  stehen. 

Schlossberg**  hat  versucht,  Mangansalze  in 
folgender  Weise  zu  titrieren.  Er  führt  die  Man- 
gatiaalze  in  der  Kälte  bei  Gegenwart  von  Kali- 
lauge durch  Wasserstoffsuperoxyd  in  Mangansupor- 

*  „Compt.  rend.u  1903,  186,  449.  Vergl.  auch 
„Compt.  rend."  1902,  185,  965. 

**  „Z.  f  anal.  Chem."  1902,  41,  735. 


|  oxyd  über,  setzt  dann  Schwefelsaure  zu  und  titriert 
mit  Wasserstoffsuperoxyd.  Die  Halft«  des  ver- 
brauchten Wasserstoffsuperoxyds  gibt  den  Gehalt 
an  Mangan.  Chloride  oder  Salzsäure  sind  vorher 
durch  Schwefelsaure  zu  zerlegen.  Bei  Gegenwart 
von  Eiscnsalzen  ist  die  Manganbestimmung  jedoch 
ungenau. 

I  Kaliumferrichlorid  als  Lösungsmittel  für  Stahl 
bei  der  Kohlenstoffbestimmung. 

An  Stelle  der  Verwendung  der  bisher  benutzten 
Kaliumkuprisalzlösung  empfiehlt  Geo  W.  Sar- 
gent* jetzt  die  Benutzung  von  Kaliumferrichlorid; 
FeCh.2KCl.HiO.  Man  löst  zur  Herstellung  der 
Lösung  267  g  reines  käufliches  Eisenchlorid  und 
U0,7  g  Chlorkalium  im  Liter.  Diese  Lösung  ent- 
hält auf  225  cc  1  cc  freie  Salzsäure,  welche  genügt, 
um  die  Ausscheidung  basischer  Salze  zu  verhin- 
dern, ein  gröfserer  Säurezusatz  würde  die  Ent- 
wicklung von  Wasserstoff  und  Kohlenwasserstoffen 
veranlassen.  Die  Einwirkung  der  Lösung  auf  das 
Eisen  erfolgt  in  der  Weise,  dafs  aus  Fe  2  FeCh 
sich  8  FeCI*  bilden.  Das  vorgeschlagene  Kalium- 
ferrichlorid besitzt  hellere  Färbung  als  die  Kupfer- 
lösung, das  Lösen  der  Späne  ist  daher  besser  zu 
beobachten.  Durch  Einleiten  von  Chlor,  Zusatz 
von  Kaliumchlorid  und  Wasser  ist  die  gebrauchte 
Lösung  leicht  wieder  gebrauchsfähig  zu  machen. 

'  „J.  Anier.  Chem.  Soc.-  1902,  24,  1076. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  dl*  unter  dl«.«r  Rubrik  er«h«lnend«o  Artikel  übernimmt  di«  KedakUou  k*lo»  Verantwortung.) 

Hochofenexplosionen  beim  Sturzen  der  Gichten. 


In  der  am  1.  Juli  d.  J.  erschienenen  Nummer  13 
von  „Stahl  und  Eisen"  bemüht  sich  Hr.  Osann» 
eine  Erklärung  der  Hochofenexplosioncn  zu  geben. 
Ich  bin  Hrn.  Osann  zu  grofsem  Dank  verpflichtet 
für  die  Anregung,  meinen  Vortrag  über  obiges 
Thema  richtig  zu  stellen. 

Als  ich  seinerzeit  diese  Ereignisse  als  Kohlen- 
staubexplosionen erkannt  hatte,  legte  ich  mir  die 
Frage  vor,  woher  nehmen  diese  Kohlenstaubmongen 
den  Sauerstoff  zur  Explosion?  und  da  bin  ich  be- 
dauerlicherweise auf  die  Kohlensäure  herein- 
gefallen. Da  nun  Hr.  Bergassessor  Müller*  von 
Aachen  zuerst  und  jetzt  Hr.  Osann  durch  Rech- 
nung nachgewiesen  haben,  dafs  auf  diese  Weise 
keine  F.x]>losi<>n  entstehen  kann,  so  gestehe  ich  gern, 
dafs  ieb  mich  in  di.  seni  Punkte  geirrt  habe.  Wenn 
nun  aber  Hr.  Osann  daraus  folgert,  dafs  man  des- 
halb die  Kohlenstoir.  xplosioneli  auf  die  Seite  legen 
mur-,  so  heiindel  er  sieh  im  Irrtum. 

'  „Zeit*.  Luft  des  V.  d.  I."  1903  Nr.  25  S.  908. 


Der  feine  Kohlenstoff  ist  und  bleibt  der  Träger 
der  Explosion,  und  eine  plötzliche  Reduktion  fein- 
körniger Eisenoxyde  durch  glühenden  Kohlenstaub 
ist  die  Ursache  der  gewaltigen  Explosionen.  Wenn 
Hr.  Osann  sich  bemüht,  eine  andere  Erklärung  zu 
linden,  so  übersieht  er  ganz,  dafs  die  Explosionen 
erst  auftreten,  wenn  die  kleineren  oder  gröfsereu 
Hohlräume  im  Hochofen  längst  ausgefüllt  sind. 

Die  Berechnung,  die  Hr.  Osann  über  den 
.Serainger  Fall  aufstellt,  erinnert  an  die  bekannte 
Scherzfrage,  welche  das  SpatzenHchiefsen  vom  Dach 
behandelt.  Die  Rechnung  stimmt  zwar,  das  Re- 
sultat ist  aber  falsch.  Die  Gase  halten  nämlich 
auch  nicht  still,  bis  sie  auf  einen  hohen  Druck  ver- 
dichtet werden,  sie  entfernen  sich  vorher  durch  die 
Hohlräume  der  Beschickung  und  an  den  Hoch- 
ofenwänden nach  unten  und  oben.  Ich  habe  noch 
niemals  durch  das  Stürzen  der  Gichten  ohne  Explo- 
sion die  kleinst»  Kraftäul'serung  an  der  Gicht  erlebt 

6cAt//i«y-0berhauseu. 
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Vom  amerikanischen  Maschinenbau. 


Eine   derjenigen  amerikanischen  Industrien, 
welche  sich  seit  langer  Zeit  für  den  Export  als 
besonder»  leistungsfähig  erwiesen  haben,  ist  die 
Maschinenbauindnstrie.     Diese  Industrie  scheint 
indes  neuerdings  durch  das  Vorgehen  einzelner 
Gewerkschaften  in  ihrer  Leistungsfähigkeit  be- 
droht.    Die   Gewerkschaftsbewegung  ist  unter 
den  Maschinenbauern  eine  sehr  starke  und  neigt 
mehr  und  mehr  dem  englischen  Trade-Unionis- 
iuiis  zn,  der  durch  seine  weitgehenden,  sogar 
die  Leistung  des  einzelnen  Arbeiters  und  der 
Werkzeugmaschine  beschränkenden  Bestimmungen 
für  die  englische  Maschinenbauindnstrie  so  ver- 
hängnisvoll  geworden   ist.     Für   die  deutsche 
Maschinenbanindustrie  ist  es  daher  vielleicht  von 
Interesse,  zu  erfahren,  welche  Forderungen  eine 
der   stärksten   Maschinenbauer  -Gewerkschaften, 
die  International  Association  of  Machinists,  durch 
die   Loge    Nr.  8   in  Chicago   kürzlich   an  die 
Arbeitgeber  gestellt  hat.    Um  einem  weit  ver- 
breiteten ,    durch   unrichtige   Übersetzung  ver- 
ursachten  Irrtum   vorzubeugen,    sei   an  dieser 
Stelle  bemerkt,  dafs  man  hier  unter  „machinistu 
den  Maschinenbauer  verstellt,  während  die  lle-  \ 
Zeichnung  für  den  Maschinisten,  d.  h.  den  Führer 
einer   Betriebsmaschine,    hier    „enginceru  ist. 
Der    grofse    Streik    der    Maschinenbauer  im 
Jahre  1901,   der  sich   über   die   ganzen  Ver- 
einigten Staaten  erstreckte,  hat  zwar  einen  für 
die  Gewerkschaft   im   allgemeinen  ungünstigen 
Ausgang  genommen ;   in  der  Zwischenzeit  hat 
aber  die  Stärke  der  Organisation  der  Gewerk- 
schaft wesentlich  zugenommen,  und  die  neuen 
Forderungen    sind    vielleicht    die   Kraftprobe,  r 
welche     von    der    Maschinenbanergewerkschaft  I 
mit  dem  Verband  der  Arbeitgeber,  der  National  I 
Metal    Trades    Association,    angestellt  wird. 
Diese  Forderungen  sind  zunächst  an  die  Chicago 
Metal  Trades  Association,  die  mit  der  National 
Metal  Trades  Association  Hand  in  Hand  geht, 
gerichtet,  und  man  erwartet  von  der  ersteren 
eine  Ablehnung  derselben.   Die  Forderungen  sind 
im  wesentlichen  folgende: 

Arbeitszeit.  Neun  Arbeitsstunden  bilden 
vom  1.  Mai  d.  J.  ab  den  Normalarbeitstag. 
Was  darüber  hinausgeht,  gilt,  abgesehen  von 
Nachtschichten,  als  Überstunde.  Die  Arbeitszeit 
für  fünf  Nachtschichten  (Montag,  Dienstag,  Mitt- 
woch, Donnerstag,  Freitag)  darf  M  Stunden 
im  ganzen  nicht  überschreiten.  Die  Gewerkschaft 
überläfst  es  den  Arbeitern,  durch  Übereinkommen 
mit  den  Arbeitgebern  eine  weitere  Beschränkung 
der  Arbeitszeit  an  Sonnabenden  herbeizuführen. 

Löhne.  Nach  dem  1.  Mai  d.  J.  wird  der 
Lohn  der  Maschinenbauer  und  Werkzeugmacher 


um  f>  °/o  über  die  am  1.  Januar  d.  J.  in  Kraft 
gewesenen  Sätze  erhöht.  Als  Minimalsätze  für 
Arbeit  innerhalb  der  Fabrik  sind  .'«)  Cents 
f.  d.  Stunde  (früher  2S  Cents)  für  Arbeiter  in 
den  Werkstätten,  :i.r>  <  ents  für  Werkzeugmacher 
und  5<>  Cents  für  Arbeit  aufserhalb  der  Kabrik 
(Montage)  festgesetzt.  Die  Normalarbeitszeit  für 
Arbeit  anfserhalb  der  Fabrik  beträgt  «  Stunden. 

Überstunden.  Für  Überarbeitszcit  bis 
12  dir  Nachts  wird  das  Anderthalbfache  des 
regeliuäfsigen  Tagessehichtsstunden  -  Verdienstes 
bezahlt.  Für  Überarbeit  nach  12  Uhr  Nachts,  für 
Arbeit  an  Sonn-  und  gesetzlichen  Feiertagen 
(Neujahr,  Washingtons  Geburtstag,  Gräber- 
schmückuugstag,  4.  Juli,  Arbeitertag,  Dank- 
sagung»- und  Weihnachtsfest)  beträgt  die  Löh- 
nung das  Doppelte  des  regelmäfsigcn  Tages- 
schichtsstnnden-Verdienstes.  Ausgenommen  sind 
hierbei  Reparaturarbeiten  für  die  Fabrik  selbst, 
von  deren  Ausführung  die  Fortsetzung  des  Be- 
triebes der  letzteren  abhängig  ist;  für  solche 
Überarbeit  ist  das  Anderthalbfache  des  regel- 
iuäfsigen Stundenlohnes  zu  zahlen. 

Lehrlinge.  Für  jede  Werkstatt  ist,  ohne 
Rücksicht  auf  die  Zahl  der  darin  beschäftigten 
Maschinenbauer,  ein  Lehrling  zulässig.  Werden 
mehr  als  fünf  Maschinenbauer  pro  Werkstatt 
beschäftigt,  so  ist  nur  ein  Lehrling  auf  je  fünf 
ausgelernte  Arbeiter  statthaft.  Lehrlinge  dürfen 
nicht  in  Nachtschichten  beschäftigt  werden.  Für 
Überarbeit  seitens  der  Lehrlinge  gelten  dieselben 
Sätze  wie  für  die  ausgelernten  Arbeiter.  Der 
Minimalstundenlohn  für  Lehrlingo  während  der 
Dauer  ihrer  Lehrzeit  ist  folgender: 

Für  die  ersten  sechs  Monate    ....     8  Cents 

Nach  sechs  Monaten  bis  zu  einem  Jahr  10  „ 

Zwischen  ein  und  eineinhalb  Jahr  .  .  V2'li  „ 

„       eineinhalb  und  zwei  Jahr    .15  „ 

„       zwei  und  zweieinhalb    „   .   .  17'  j  „ 

„      zweieinhalb  und  drei    „  .  .  20  „ 

drei  und  dreieinhalb    „  .  .  22V'j  „ 

„       dreieinhalb  und  vier    „  .  .  '2f>  „ 

Rei  noch  langer  dauernder  Lehrzeit  erhält  der  Lehr- 
ling den  Lohn  der  ausgelernten  Arbeiter. 

Bei  Eintritt  schlechter  Zeiten  soll  nicht  die 
Zahl  der  Arbeiter  verringert,  sondern  die  Ar- 
beitszeit verkürzt  werden,  so  dafs  möglichst 
alle  Arbeiter  Beschäftigung  behalten. 

Die  neunstündige  Normalarbeitszeit  ist  in 
vielen  Betrieben  bereits  durchgeführt  und  es 
wird  sich  kaum  ein  Streit  darüber  erheben, 
wohl  aber  werden  die  5  °/o  Erhöhnng  des  Arbeits- 
verdienstes, sowie  die  Festlegung  von  Minimal- 
stundenverdienst,  auch  die  Lehrlingsbestimmungeu 
starkem  Widerstand  begegnen.  Ein  Dom  im 
Fleisch  der  Maschiuenbauergewerkschaft  ist  das 
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Prämien-  und  das  Ronussystem.  Das  Prämien- 
system  besteht  darin,  dafs  für  eine  bestimmte 
Arbeitsleistung  innerhalb  einer  bestimmten  Zeit 
ein  bestimmter  Verdienst  vereinbart  wird.  Er- 
hobt der  Arbeiter  die  Arbeitsleistung  innerhalb 
der  bestimmten  Zeit,  so  erhält  er  eine  Prämie 
von  öl)  °/°  der  erzielten  Mehrleistung.  Die  Ge- 
werkschaft behauptet,  dafs  dieses  Prämiensystem 
die  Arbeitsleistung  der  einzelnen  Arbeiten  so 
erhöhe,  dafs  es  zum  Nachteil  der  Allgemeinheit 
der  Arbeiter  gereiche,  obgleich  der  einzelne 
seinen  Verdienst  vermehre.  In  der  Tat  ist  in 
Rochester  von  der  dortigeu  Lokalgewerkschaft 
in  einer  Fabrik  die  Abschaffung  des  Prämien- 
systems gefordert  und  nach  Ablehnung  der 
Forderung  ein  Streik  erklärt  worden.  Eine 
grofse  Anzahl  einzelner  .Streiks  ist  von  der  Ge- 
werkschaft in  Szono  gesetzt,  um  den  Ausschlufs 
der  Nicht-Gewerkschaftsarbeiter  aus  den  Fabriken 
zu  erzwingen.  Der  Verband  der  Arbeitgeber, 
die  National  Metal  Trades  Association,  hat  daher 
begonnen,  einen  Stamm  tüchtiger  und  gut  be- 
zahlter Nicht-Gewerkschaftsarbeiter  zu  organi- 
sieren, und  hat  denselben  in  den  Werken  der 
Mitglieder  der  Association  ständige  Beschäftigung 
zugesichert  unter  der  Bedingung,  dafs  die  Be- 
treffenden in  den  von  Streik  betroffenen  Werken 


als  Streikbrecher  arbeiten.  Eine  Reihe  kleinerer 
Streiks  sind  bereits  auf  diese  Weise  gebrochen 

!  worden.  Grufser  Sympathie  im  Publikum  wer- 
den diese  organisierten  Streikbrecher  Bich  nicht 
lange  erfreuen.  Das  Metier  ist  bei  dem  oft 
gewaltsamen  Charakter  der  Streiker  nicht  unge- 
fährlich. Die  Sache  erinnert  zu  sehr  an 
Pinkertons  Leute.  Im  allgemeinen  macht  sich 
jedoch  eine  starke  Bewegung  gegen  den  Terroris- 
mns  der  Gewerkschaften  den  Nichtgewerkschaften 
gegenüber  bemerkbar.  Die  neuen  Versuche  der 
Gewerkschaften  und  gerade  der  Maschinenbauer, 
die  Produktion  selbst  in  den  Bereich  ihrer  be- 
schränkenden Bestimmungen  zu  ziehen,  wird 
ihnen  viele  neue  Feinde  machen. 

Die  Rede  des  Vorsitzenden  des  Verbandes 
von  Industriellen  (National  Association  of  Manu- 
facturers  of  the  United  States)  gelegentlich  des 
Verbandstages  in  New  Orleans  enthielt  eine  An- 
klage gegen  die  „organisierte  Arbeit".  Sollten 
die  amerikanischen  Gewerkschaften  der  Fabrik- 

j  arbeiter  tatsächlich  sich  in  das  Fahrwasser  der 
englischen  Gewerkschaftsbewegung,  die  dem  So- 
zialismus mehr  und  mehr  zutreibt,  drängen 
lassen,  so  wäre  damit  der  Entwicklung  der  ameri- 
kanischen Industrie  ein  Hemmschuh  angelegt. 

Harfw/rfi-New  York. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
iweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Juni  1903.  Kl.  7a.  I)  12  773.  Blockzange. 
Duisburger  Maschinenbau-Akt-Ges.  vorm.  Bechern  & 
Keetnnui,  Duisburg. 

Kl.  7a,  E  7870.  Vorrichtung  zum  Ausstrecken 
von  Rohren  oder  Stuben,  lleinr.  Ehrhardt,  Düssel- 
dorf, Reichsstr.  20. 

Kl.  7f,  R  16130.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Verbund-  und  S|ieichenrädern.  Rheinische  Metall- 
waren- und  Maschinenfabrik,  Düsseldorf  Derendorf. 

Kl.  26a,  \V  18008.  Generatorgasanlage  mit  einer 
zwischen  dein  Gaserzeuger  und  den  Kühl-  und  Reini- 
gungsajiiiaruten  eingeschalteten  Saiigvorrichtnng.  Charles 
Whitlield,  Kettering,  und  Julius  Isaac  Wilc,  London: 
Vertr. :  Pat.-Anwaltc  Dr.  Ii.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1, 
und  W.  Dame,  Herlin  NW.  0. 

Kl.  27  c,  J  7122.  Kajiselwerk.  C.  H.  Jaeger, 
Leipzig  •  Plugwitz. 

Kl.  t'»f,  M  £2  215.  Verfahren  zur  Herstellung 
schmicdciscriier  Scheibenräder.  Franz  Melaun,  Char- 
lottenburg, (irolmanstr.  31  35. 

Kl  80a,  W  202K  Preisstempel  zur  Herstellung 
mehrteiliger  Briketts  mit  spitzwinkligen  Kanten. 
\\  ersehen  ■  Weifsenfelser  Braunkohlen  -  Aktien  -  Gefell- 
schaff,  Halle  a.  S. 


29.  Juni  1003.  Kl.  Ib.  G  17  700.  Anfgcbevorrich- 
tung  für  elektromagnetische  Scheider.  Ernst  Heinrich 
Geist,  Elektrizität»- Akt. -Ges.,  Köln  a.  Rh.-Zollstoek. 

Kl.  7  h,  G  10050.  Zentriervorrichtung  für  die 
Mundstücke  von  unter  hohem  Druck  arbeitenden  Rohr- 
pressen mit  Kugelbewegung  des  Mundstückes.  Societe 
Geoffroy  Delore,  Clichy,  Seine ;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner,  PaL-Anwalte, 
Berlin  NW.  7. 

Kl.  7h,  G  17  995.  Drahtziehmaschine  mit  durch 
.  Gewicht  einrückbarer  Reibungshandkupplung  zum  Mit- 
nehmen  der  Trommel.    Fa.  W.  Gerhardt,  Lüdenscheid. 

Kl.  7h,  P  14  045.  Vorrichtung  zur  selbsttätigen 
Steuerung  der  Ausrückerstange  an  Stederohrschweifs- 
masehinen.    Gustav  Prefs,  Wittenberge. 

Kl.  7b,  S  16330.  Fassondrückbank  fürMetallrohrr. 
Max  Senseuschmidi,  Frankfurt  a.  M.,  Adalbertstr.  ]'X 

Kl.  7e,  G  16  750.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
biegsamer  Wellen.  Albert  Grundmann,  Dresdener 
Strafte  99,  u. Theodor  Nitschke,  Wassertorstr.  58,  Berlin. 

Gebrauchsmnstereintraganiren. 

29.  Juni  1903.  Kl.  21  h,  Nr.  201  766.  Elektrischer 
Schmelzofen  mit  ringförmigem  Widerstand,  welcher  in 
einer  Rinue  auf  Rosten  liegt  und  von  einer  Koksfüllung 
umschlossen  wird.    Christian  Diesler,  Cohlenz. 

O.Juli  1903.  Kl.  la,  Nr.  202  526.  Neuerung  an 
rotiereuden  Vuslesctischen  für  grobkörniges  Material, 
dadurch  gekennzeichnet,  dafs  drei  Tischscheiben  über 
einander  angeordnet  sind.  Martin  Neuerborg,  Köln, 
Deutscher  Ring  28. 
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Kl. 


7»,  Nr.  137  6HI,  vom  3.  September  1901. 
Franz  J.  Müller  in  Meiderich.  Walzwerk  zur 
Herstellung  von  Rillennchienen. 

Das  Walzgut  wird  zunächst  m  gewöhnlicher  Weise 
bei  a  zu  einer  Vollschiene  ausgewalzt  un'l  dann  in 
ein  Stauchkaliher  h  gebracht,  in 
dem  Fufs  und  Kopf  der  Schiene 
zwischen  den  Italien  und  neben 
diesen  angeordneten  Wülsten  c  und 
d  der  einen  und  der  andrrn  Walze 
gefafst  und  so  gehalten  werden, 
dafs  das  Walzgut  ircgcn  Verdrehen. 
Knicken  oder  Fallen  geschützt  ist. 
(Gleichzeitig  wird  in  diesem  Ka- 
liber durch  einen  weiteren  Wulst  »• 
eine  Vertiefung  in  den  Kopf  der 
.Schiene  eingedrückt,  wobei  das 
der  Vertiefung  entsprechende  Ma- 
terial seitlich  weggedrängt  wird. 
Dann  findet  nur  noch  ein  Durch- 
gang des  Walzgutes  durch  ein 
Endkaliber  f  statt,  in  dem  die  Formgebung  unter 
gleichzeitiger  Einwirkung  der  bekannten  Killeniolle  g 
beendet  wird. 


die  angesaugte  Luft  teil- 


Kl.  49o,  Nr.  IHN. "Mio.  vom 

9.  Mai  1901.  .1  ean  lt."  che  j  r. 
in  Hückeswagen.  Luft- 
druckhammer. 

Bei  diesem  durch  ein  unter 
dem  Bärkolben  befindliches  Luft- 
kissen gesteuerten  Hammer  setzt 
ein  I'mlaufkanal  e  den  Raum 
zwischen  dem  Arbeitskolben  r 
und  dem  Bärkolben  a  in  der 
tiefsten  Stellung  des  ersteren 
mit  der  Aufscnluft  in  Verbin- 
dung. Mas  Öffnen  und  Schliefsen 
des  Kanals  t  erfolgt  durch  den 
Arbeitskolben  e.  An  diesem 
ist  ein  Ring  n  und  an  dem 
Kolben  a  eine  Ringnut  o  vor- 
gesehen, welche  bei  entspre- 
chender Näherung  der  Kolben  <- 
und  a  ineinandergreifen  und 
einen  Raum  d  zur  Bildung  eines 
Luftkissens  einseh liefsen. 


Kl.  7  a,  Nr.  Ms  786,  vom  12.  November  1001. 
Peter  Eyermann  in  Benrath  bei  Düsseldorf. 
Verfahren  zum  Auswalzen  von  Rohren  ii.  der^l.  auf 
einem  Dorn. 

I  m  das  Festpressen  des  vorgelochten  Blockes  auf 
seinem  Dorn  beim  Auswalzen  zu  verhindern,  wird 
zwischen  Dorn  und  Block  ein  bei  der  Walztemperatur 
schmelzendes  Trennmittel,  z.  B.  Kupfer,  eingebracht. 

Kl.  27  b,  Nr.  1JIN-212,  vom  HO.  Oktober  1900. 
I.  Nockher  in  Köln-Bayenthal.  Säugventile  filr 
(itblästcyliiider. 

Die  meisten  Gebläsemawe  hinen  sind  für  einen  Wind- 
druck von  20  bis  40  cm  Quecksilber  bemessen.  Da 
der  Winddruck  aus  dem  Dampfdruck  und  dem  Ver- 
hältnis des  Dampfcylinders  zum  Geblüsecylinder  resul- 
tiert, so  ist  eine  Steigerung  des  Winddruckes  in  den 
Fällen,  wenn  der  Ofen  hängt  oder  Verstopfungen  ein- 
treten, nicht  zu  erzielen. 

Ein  höherer  Winddruck  als  derjenige,  welcher 
aus  dem  Dampfdruck  und  dem  Verhältnis  des  Dampf- 
cylinders zum  Gebläsecylindcr  resultiert,  kann  nur  da- 

XIV.« 


durch  erzielt  werden,  dnfs 
weise  wieder  entfernt  wird. 

Die  bisher  üblichen  Saugventile  der  Gebläse- 
ttiascliinen  offnen  und  sehliefsen  beim  Kolbenwechsel. 
Soll  ein  höherer  Druck  erzielt  werden,  so  dürfen  die 
Ventile  nicht  auf  dem  toten  Punkt  sehliefsen,  sondern 
während  der  Kompressions- 
periode, so  dafs  ein  Teil 
der  angesaugten  Luft  abge- 
lassen und  die  im  Gebläse- 
cylinder verbleibende  Luft 
höher  komprimiert  wird. 

Gemäfs  vorliegender  Kr- 
tindnni:  sind  nun  die  Säug- 
ventile ii  mit  einem  Luit- 
druckeylinder  b  versehen, 
der  durch  ein  Rohr  d  mit 
der  Gehläsedruckleitung  ver- 
bunden ist. 

Wird  die  Druckluft  aus 
dem  (Minder  b  abgelassen, 
so  arbeitet  das  Ventil  beim 
Hubwechsel  als  normales 
Absperrorgan.  Läfst  man 
hingegen    Druckluft  hinter 

den  Kolben  c  desselben  treten,  so  schliefst  es  sich 
erst,  wenn  der  Gebläsedruck  auf  das  Ventil  den  Druck 
auf  den  Kolben  c  Ubersteigt.  Statt  eines  Luftdruck- 
cylinders  können  Federn  oder  Gegengewichte  verwendet 
werden. 


Kl.  rtOe,   Nr.  18*4*11, 

vom  15.  Januar  19(>2.  A  1 1  i » - 
(' h a  1  tn e r s  Co m p a n y  i n 
Chicago.  Obere  Wellen- 
lagerung für  Ei  zbrtcher 
mit  nach  abwärt*  gerich- 
teten Speiehen. 

Die  Füfse  f  der  Speichen  e 
stehen,  um  Gul'sspannungen 
zu  vermeiden,  nicht  mitein- 
ander in  Verbindung;  sie 
ruhen  auf  dem  oberen  Ring 
der  Brecherkammerund  sind 
mit  Bolzen  g  auf  der  letzte- 
ren befestigt.  Durch  diese 
ist  ein  genaues  Zentrieren  '1 


Bauart  der  Wellenlagemng 
er  \V  eile  möglich. 


KL  81a,  Nr.  1SMM*,  vom  27.  Oktober  1001. 
Hugo  K 1  in  ■)  v  i  st  in  Stockholm.  Ufe»  mit  einer 
eingebauten  cylindrischen  Mutfei  zum  Ausglühen  von 

tiu/sformeu. 

Die  konzentrischen  Fencrzüge  a  und  b  umgeben 
die  hohlev  lindrisehe  Muffel  </,  die  auf  den  tangential 
zum  inneren  Feuerzuge  <i 
aufgemauerten  Zungen  z 
aufruht.  Von  aufsen  in 
die  Feuerung  seitlich  ein- 
mündende Luftzufüh- 
ningskanüle  /  bewirken 
eine  schraubenförmige 
Bewegung  der  Feuergase 
um  die  Muffel  d  herum 
durch  ilen  Feuerzug  b. 
Dieselbe  Wirkung  er 
zeugen  die  Zungen  ;  im 
Feuerzuge  a.  Kluppen 
k  gestatlen  eine  Rege- 
lung des  Luftzuges  durch  den  Aschenfall  q  und 
Rost  ;•.  Die  so  in  Schraubenlinien  und  in  jedem  Punkte 
gleichmäfsig  von  den  konzentrischen  Feuerzütren  a  und  b 
vom  Feuerruum  e  her  bestrichene  cylindrisrhe  Muffel  d 
nimmt,  die  zu  glühenden  Formen  auf  und  ist  zur 
genauen  Regelung  der  Temperatur  mit  einem  Pyro- 
meter versehen. 
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Kl.  12e,  Nr.  181(272,  vom  27.  März  1902.  Otto 
S  u  e  l's  in  Mähr. -  Ostra  u.  Gaswasch-  bette.  Ab- 
sorptions-  A pparat. 

Der  vorliegende,  zum  Waschen  von  (Jasen  (Hoeh- 
ofeiigiehtgasen)  und  Dämpfen  dienende  Apparat  gehört 
zu  der  Gattung  von  Reinigungsapparaten,  hei  welchen 
das  zu  reinigende  (ins  durch  eine  gröfsere  Anzahl  von 
Tauchrohren  n  mit  der  Waschilüssigkeit  in  Berührung 
gehraelit  wird.  Neu  an  dem  Appnrat  ist  die  Anbringung 
von  Scheidewänden  g,  zweckmäßig  von  verschiedener 
Höhe,   durch  welche  der  Waschraum  in  verschiedene 

h    t  .   

T?  ir,jl.4-..  ..f..  4  litlll.ll^l«.  U+:m.t 
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Abteilungen  i  k  I  m  geteilt  wird.  Hierdurch  sollen 
stärkere  Schwankungen  der  Waschflüssigkeit,  welche 
ein  ungleiches  Durchtreten  der  Gase  durch  die  Taueh- 
rohre nach  sich  ziehen,  vermieden  werden.  Die  Wasch- 
flüssigkeit  tritt  durch  Hohr  c  in  die  Abteilung  i  ein 
und,  die  Scheidewände  g  überlaufend,  in  die  nächst- 
folgenden, worauf  sie  durch  Rohr  o  den  Apparat  ver- 
läl'st.  Vor  den  Scheidewänden  g  können,  um  ein  besseres 
Mischen  der  Waschfliissigkeit  zu  erzielen.  Querwände  e 
angeordnet  sein,  die  nicht  ganz  bis  auf  den  Boden 
reichen.  Das  zu  reinigende  Gas  tritt  durch  Öffnung  a 
ein  und  durch  6  wieder  aus. 

Kl.  7T,  Nr.  IHN 702,  vom  7.  Juni  1901.  Osna- 
brücker Maschinenfabrik,   R.   Lindemann  in 
Osnabrück.    Scheibenrad - 
Walt*eerk    mit  hydraulischer 
-u   {'Anstellung   der    Walten  und 
-T  der  Druckrolle. 

Die  die  Walzen  tragenden 
Wellen  und  die  Druckrolle  sind 
mit  je  zwei  behufs  Begrenzung 
der  Hüblingen  gegeneinander 
einstellbaren,  in  entgegeugesetz- 

U^j    C""    U     ten  Bewegungsrichtungen  wir- 
fi_    kenden  Kolben  a  und  b  zweier 

i —  1    1  -  * — \    feststehender  hydraulischer  L  v- 

!     >■      T    ^  7    J   ünder    c   d    verbunden,  von 

! — J       Tj  1 — '    denen  der  eine  d  wahrend  des 
Walzens    unter  Wasserdruck 
steht,  der  andere  r  dagegen  mittels  Steuerung  entweder 
unter  Druck  gestellt  oder  entlastet  wird. 


Kl.  I2e,  Nr.  1Ü7  757,  vom  22.  August  1901. 
Albert  üleiuang  in  Luxemburg.  Verfahren  tum 
Keinigen  ton  Gasen. 

Im  allgemeinen  haben  die  jetzt  im  Gebrauch 
befindlichen  Gasreiniger  den  Nachteil,  dafs  sie  die 
Gase  ansaugen,  wodurch  beim  Begichten  der  Hochöfen, 
bei  hangenden  llochofengichten  Luft  in  die  Gasleitung 
bezw.  in  den  Begichtungsrauin  des  Hochofens  angesaugt 
wird  und  durch  deren  Vermischung  mit  dem  Gas  ge- 
fährliche Explosionen  hervorrufende  Gasgemische  er- 
zeugt werden.  Dies  soll  möglichst  dadurch  vermieden 
«  erden,  daf*  das  Wasser  blofs  durch  das  schraubenförmig 


geförderte  Gas  geschleudert  wird.  Hierdurch  ist  das 
Kntstehen  eines  Druckabfalles  und  somit  einer  Explosion 
annähernd  ausgeschlossen.     Die  Reinigung   der  Gase 


diese  infolge  des  in  den 
Druckes    sich  selbst  dnrch 


geschieht  dadurch,  dafs 
Leitungen  herrschenden 
den  Apparat  drücken 
bczw.  durch  den  Schorn- 
stein der  Winderhitzer 
oder  Dampfkessel  wie 
bisher  angesaugt  werden, 
da  die  schraubenförmige 
Förderung  so  eingerich- 
tet ist,  dafs  sie  blofs  den 
Widerstand  des  durch- 
geschleuderten Wassers 
überwinden  soll  nnd 
eventuell  nach  Belieben 
geregelt  werden  kann. 

Auf  der  Welle*  befin- 
det sich  ein  Gefäfs  b, 
welches  sich  mit  der 
Welle  dreht.  Auf  letz- 
terer sitzen  hohle  Schrau- 
benflügel r,  die  mit  dem 
Innern  der  Hohlwelle  k 
in  Verbindnngstehen  und 
mit  ihrer  offenen  Aufsen- 

fläche  durch  den  Trommelmantel  6  gehen.  Bei  Drehung 
der  Welle  tritt  somit  das  zugeleitete  Waschwasser  in 
Schraubenlinien  aus  und  durchdringt  mit  grofser  Kraft 
das  schraubenförmig  aufsteigende  Gas.  Die  Reinigung 
ist  demgemäfs  eine  intensive.  Bei  f  und  g  sind  zweck 
mäfsig  konische  und  flache  Wände  vorgesehen,  durch 
welche  die  Gase^nach  der  Achse  des  Apparates  ge- 
führt  werden.  

KI.81a,Nr.l8S»4«, 

vom  17.  Januar  1902. 
Franz  Schade  in 
Fürs tenwalde  a. 
Spree.  Verf ahren  und 
Ofen  tum  Einsehmel- 
ten von  Sehmiedeisen 
in  Gußeisen. 

Neben  dem  Haupt- 
schachte  a,  in  wel- 
chem das  Gufseisen 
in  üblicher  Weise 
niedergcschmolzen 
wird,  ist  ein  zweiter 
Schacht  b  vorgesehen, 
der  zum  gesonder- 
ten Schmelzen  des 
Schmiedeisens  dient 
und  der  durch  eine 
Öffnung  r  mit  dem 
Hauptschachte  ver- 
bunden ist.  Ks  soll  hierdurch  erreicht  werden,  dafs 
das  Schniiedeisen  erst  nach  seiner  Schmelzung  sich 
mit  dem  Gufseisen  mischen  kann. 

Kl.  18a,  Nr.  188490,  vom  10.  Oktober  1901. 
Dr.  Wilh.  Schumacher  in  Niederdollendorf 
und  Albert  Römer  in  Oberdolleudorf.  Wind- 
erhitter  für  Hochöfen. 

Der  Einsatz  besteht  ganz  oder  zum  Teil  aus 
feuerfesten  Steinen,  welche,  halbtrockcn  oder  trocken 
unter  starkem  Druck  geprefst,  nur  einen  geringen  Poren- 
raum haben. 

Als  Vorzug  wird  angegeben,  dafs  die  dichten 
Steine  eine  gröfsere  Wärmekapazität  und  Wärme- 
leitungsvermögen  als  die  gewöhnlichen  porösen  Steine 
haben  und  dafs  sie  gegen  die  Einwirkung  von  Flug- 
staub infolge  ihrer  glatten  Oberfläche  besser  ge- 
schützt sind. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


• 

Einfuhr 

AuMfuhr 

Januar/Mai 

Januar  Mai 

1  (MW 

19041 

1  fl«l 

1902 

1  IM  '  — 

1903t 

r.r/.r . 

1 

t 

t 

t 

mm*                                                            1                                 .         |i  *                  mW                                               ■    •  « 

Eisenerze,   stark   eisenhaltige  Konverterschlacken 

1  271  097 

1  736  661 

I  1)91  lOn 

1  397  904 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -  Wolle  .  . 

3:i i  584 

384  1 17 

8  364 

5907 

«Hl                                          1      (               i                                                  11                /T*  i                                      %_                    ■_         »                 •  Ii 

Thomasschlacken,  gemahlen  ( I  homasphosphatmehl) 

34  213 

ls  661 1 

u',)4 

53  506 

Roheisen,  Abfälle  and  Halbfabrikat«: 

UrnrfiAiuuti    1 1  n -1    Fi      na  lifl  1 1  a 

13  10« 

21  161 

76  462 

50  871 

Ruh  ai  4P  n 

58  407 

43  753 

115958 

2<*9  280 

Luppeiieiseii,  noiisciiieiicn.  DiocKe  ....... 

32»  i 

'.Ms 

213  198 

288  760 

Roheisen.  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

7">  1  SO 
Ii,  low 

D->  Silz 

Ii  i*i  <l  1  vi 

«>K>  «III 

Fabrikate  wie  Fa&aonelsen,  Schienen,  Bleche 

n*  tu  w.t 

103 

49 

147  760 

167  543 

F  icaii  r .  » 1 1  n  1  i  üfl t»*l  i     Sri  i  wpII  An    At  f* 

8 

9 

16  403 

29  435 

4 

13 

2  274 

2  721 

L  i^ntt  f.'i  Ii  n  .*  r%  w\  1  a  n  An 

67 

13 

112  283 

186  474 

■Xiiini**'!  ihircs    r^ist  n    in   oiaDtrii   t?ic,t  Otiuk.rR.iiz~. 

Pfl ugsc hareneisen  •  .  .  -  .  .  . 

8  952 

9  748 

146  221 

155  306 

PI a f  t n n   i i i ul    \\\ p r 1 1 f  .t\ w  <u*n ni liA r<*m   Ki»<**n  rnli 
■  In  Li  Cll    Iii  iu    uicliic   iiua   >>v.iiiiiicuuai  ein   uijciij    i  uu 

«60 

569 

III  233 

121942 

[  kacnl        lutltCtvt        f»     fl  1*  n  1  f C  1      fit  «-» 

656 

570 

4  101 

5  198 

o  2t  »9 

O  L'OI 

S  liS| 

in 
77 

75s 

&  Li*  H 

Z  ZiU 

2  680 

C7  IIOä 

b7  (wo 

RC  77(1 
DO  /  1(1 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

1  * '  4 

R7*J 
Olo 

Oft  (UtU 

iV<*i  L'.'rtn  aü>a  n      x/*li1iiri<tii       n  1  ai1  r  i  u    Ii    u    ur      itri     if  i  man 
r  rthSUII  (3  »SC  II ,    OL  LllClltM  1 ,    UlcLIlt*    U.  *5.  TV,    IUI  KctUZCll 

18  41-2 

22  908 

613  4~>« 

772  795 

Ganz  grobe  Eisenwaren: 

4  025 

3  221 

11  051 

22  667 

195 

213 

2  006 

3  158 

579 

17:: 

323 

471 

18 

— 

3  809 

1  179 

39 

69 

1  357 

1  596 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 

37 

53 

1  151 

1  10S 

2>  1 

1  V  K 
1  hh 

1  (i  I  V  k») 

vj  mi2 

Kl  7IIK 

10 

217 

115 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

4576 

3817 

19  194 

24  014 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

3  369 

3  736 

44  779 

53  256 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gehrauch, 

119 

in -2 

— 

— 

139 

148 

7  928 

9  690 

»       abgeschliffen,  gefimifst,  verzinkt  .... 

1880 

1  251 

29  048 

33  994 

106 

110 





1 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

7  i 

7+ 

bo 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

123 

12t 

1  136 

1  212 

Geschosse  aus  sebmiedh.  Eisen,  nicht  weit  bearbeitet 

1 

l.v; 

124 

14 

31 

25  585 

21  542 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

12 

2  ls 

110 

95 

1  Sil 

2  05« 

Feine  Eisenwaren: 

282 

326 

2  934 

3  651 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln. 

677 

201 

1 

560 

'»Ii 

7  539 

><;-27 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

622 

716 

2  287 

^1  S98 

Fahrrader  aua  sebmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen :    Fahrradteile  aufser 

1672 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

131 

102 

1  169 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

5 

20 

4 

25 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugea,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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23.  Jahrg.  Nr.  14. 


Ein! 

AuHfuhr 

Januar/Mai 

Januar  Mai 

um 

1902 

looa 

Fortsetzung. 

t 

• 

i 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

2  578 

3  034 

An 

30 

.Mi 

54 

25 

SM  1 

t 
i 

| 

51 

35 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

öl 

48 

53 

65 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

=*, 
U 

6 

568 

409 

17 

65 

19 

20 

1  r 

16 

307 

341 

Eisenwaren  im  ganzen 

•  • 

17  495 

16  775 

186  803 

217  535 

Maschinen : 

255 

335 

7  891 

• 

7  774 

417 

444 

l  807 

2  507 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

• 

17 

23 

297 

178 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

170 

232 

160 

226: 

12 

22 

68 

130 

85 

114 

1  696 

1  339 

26 

33 

1  185 

738, 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  flberwieg.  aus  Gufseisen 

1  130 

1  960 

3  236 

3  208 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Ei*en 

•  • 

14 

19 

— 

— 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

7  797 

7  321 

4  045 

4711 

Brauerei-  und  Brennereigeräle  (Maschinen) 

•  • 

«2 

22 

1  038 

943 

345 

239 

2465 

2  366 

634 

322 

4  899 

5  158 

2517 

2  700 

1  948 

1  187 

1  456 

1  769 

2  965 

3  659 

1  122 

I  310 

7  788 

8  937 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papier  fahrikatiou 

60 

118 

2  737 

2  633 

503 

931 

6  137 

8  361 

46 

11 

466 

423 

•  • 

42 

92 

808 

1  «Ol 

1  131 

379 

585 

793 

1  727 

300 

432 

1  932 

3  377 

z  \ 

1  Oo 

1 »«) 

372 

40 

680 

99 

77 

290 

1  850 

2  815 

5 

5 

137 

53 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchioc 

i.-n 

65 

76 

627 

1  114 

31 W 

1  084 

2  164 

3  833 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

2  **  5 

L  (l'l'i 

z  1  ;*Hi 

842 

/  103 

578 

_               .             .    Gufteiten    .   .  . 

14  847 

16  143 

:>0  870 

55  573 

a               »            m    »chmitdboretn  Eisen  . 

3  074 

3  958 

13  338 

17  840 

„    ander,  unedl.  Metallen 

272 

261 

426 

4*7 

Maschinell  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

>\  169 

24  616 

81  053 

9<)7% 

4<> 

48 

153 

181 

Andere  Fabrikate: 

73 

141 

5  85(1 

5  99* 

Ii  »6 

TA 

42 

Ii 

Dampl-Seeschiffe.  ausgenommen  die  von  Holz 

«J 

5 

2 

1 

i 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

5 

5 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

X 

~« 

51 

50 

25 

Zusammen:  Eisen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

129  305 

130  239 

l  317  383 

1  6: XI  218 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

IM  lUaptrcrommluoc  Tom  »0.  Juni  bl,  2.  Juli  in  Manchen.) 


Die  aufserordentlich  stark  besuchte  Hauptversamm- 
lung wurde  am  3Ü.  Juni  im  Saale  des  Deutschen  Theater« 
in  München  eröffnet.  Als  Vorsitzender  begrüfste  W.  von 
Oechelhäuser,  der  Generaldirektor  der  kontinentalen 
tiasge.sellschaft  zu  Dessau,  zunächst  den  anwesenden 
bayrischen  Thronfolger  Prinzen  Ludwig.  Hierauf 
nahm  Minister  Dr.  Freiherr  v.  Feilitzsch  das  Wort, 
am  den  Verein  im  Namen  der  Königlich  bayrischen 
Staateregierung  za  bewillkommnen.  Er  wie»  auf  die 
in  den  letzten  4  Dezennien  erzielten  Fortschritte  der 
Technik  hin  und  sprach  sein  Vertrauen  darauf  ans, 
dafs  es  der  deutschen  Industrie  gelingen  werde,  aus 
dem  schweren  Konkurrenzkampfe  mit  anderen  Kultur- 
staaten siegreich  hervorzugehen.  Mit  besonderer  Ge- 
nugtuung begrüfste  der  Redner  die  am  Ü8.  Juni  er- 
folgte Konstituierung  eines  Vereins  zur  Gründung  eines 
Museums  von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und 
Technik  in  München,  welches  den  Kinflufs  der  wissen-  I 
schaftlichen  Forschung  auf  die  Technik  zur  Darstellung 
bringen  und  demnach  eine  deutsche  Kulturstätte  der 
Technik  werden  soll.  Als  Vertreter  der  bayrischen 
Staatsbahnen  sprach  Generaldirektor  v.  Kbermaver; 
er  erinnerte  an  die  Aufgaben,  deren  Losung  die  Eisen- 
bahnen von  der  Technik  erwarteten.  In  Schweden 
*ei  zuerst  der  gigantische  Plan  aufgetaucht,  die  hundert- 
jährige Herrschaft  des  Dampfes  durch  die  Einführung 
des  elektrischen  Betriebe»  und  zwar  unter  Benutzung 
der  reichen  Wasserkräfte  des  Landes  zu  brechen. 
Hand  in  Hand  mit  diesen  Bestrebungen  gehe  die  Ver-  I 
mehrung  der  Geschwindigkeit,  die  «ehliefslieh  kaum 
hinter  derjenigen  eines  Btarken  Orkane»  zurückbleiben  ' 
werde.  Der  Rektor  der  Münchener  Universität  Ge- 
heimrat v.  Winckel  betonte,  welch  aufscrordentliches 
Vertrauen  das  Publikum  bezüglich  Tunnelbauten,  Berg- 
bahnen, Tiefschiichten  u.  s.  w.  den  Ingenieur- Wissen- 
schaften entgegenbringe. 

Unter  grofsem  Beifall  verkündete  dann  der  Rektor 
des  Münchener  Polytechnikums,  Dr.  W.  v.  Dyck,  dafs 
dieses  fünf  anwesende  Herren,  nämlich  den  Vorsitzenden 
W.  von  Oechelhäuser,  den  Bauraut  T.  Peters  in 
Berlin ,  den  Baurat  und  Direktor  der  vereinigten  Ma- 
schinenfabriken Augsburg-Nürnberg  Dr.  A:  Rieppel,  1 
den  Kommerzienrat  und  Inhaber  der  bekannten  Loko- 
motivfabrik G.  Krau  Ts,  sowie  den  Baurat  und  Vor- 
sitzenden des  Bayrischen  Bezirksvereins  deutscher  [ 
Ingenieure  O.  v.  Miller  zu  Ehrendoktoren  der  tech- 
nischen Wissenschaften  ernannt  habe.  Der  erste  Ehren- 
doktor der  Münchener  Technischen  Hochschule  war 
bekanntlich  Prinz  Ludwig. 

Weitere  Begrüfsungsieden  hielten  die  Vertreter 
befreundeter  Vereine,  wie  z.  B.  Baron  v.  Sehmid 
im  Nomen  des  Verbandes  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieur- Vereine,  Civilingenieur  R.  M.  Daelen  im 
Namen  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  u.  a. 

Hierauf  hob  der  Vorsitzende  einige  allgemeine 
Gesichtspunkte  hervor,  indem  er  folgendes  ausführte : 
Die  Zeit  des  wirtschaftlichen  Niederganges  habe  ge- 
zeigt, wie  schwer  es  ouch  den  bestgeleiteten  Werken 
»ei,  Arbeit  für  ihre  Arbeiter  zu  schaffen.  Alle  Sym- 
pathien und  alle  Unterstützung  der  öffentlichen  Mei- 
nung pflegten  -  und  zwar  ganz  natürlich  —  auf  Seite 
der  wirtschaftlich  Schwächeren,  politisch  aber  schon 
recht  Starken,  auf  Seite  der  Arbeitnehmer,  zu  stehen. 
Nach  der  Ansicht  vieler  gehöre  ja  zum  Arbeitgeben 


nur  Kapital,  gewissermafsen  nur  ein  Geldsack,  der 
lediglich  ausgeschüttet  zu  werden  brauche,  um  Arbeits- 
gelegenheit zu  geben.  Welch  eine  Summe  Arbeit  von 
angestrengter,  den  Körper  ebenfalls  aufreibender  Geistes- 
arbeit, welche  Intelligenz  und  Initiative  aber  in  heutiger 
Zeit  dazu  gehöre,  um  eine  dauernde,  Krisen  überwindende 
Arbeitsgelegenheit  zu  schaffen,  also  überhaupt  Arbeit- 
geber zu  sein,  wie  unerlafslich  für  ein  hohes  Kapital 
eine  noch  höhere  Intelligenz  sei,  um  nicht  das  Kapita) 
im  Gewoge  der  Konkurrenz  vom  Boden  weggespült 
zu  sehen,  das  ahnten  nicht  nur  die  Arbeitnehmer 
nicht,  und  ihre  Führer  wollten  es  nicht  wissen  , 
sondern  auch  die  Kreise  der  Bessergebildeten  fanden 
eine  gerechte  Würdigung  dieser  Tatsachen  nicht. 
Jede  neue  Zeitperiode  lehre  den  Ingenieuren  immer 
wieder  von  neuem,  wie  zu  einem  gedeihlichen  In- 
dustrieleben die  verschiedensten  Faktoren  ins  Auge  ge- 
fafst  werden  müfsten.  Redner  schliefst  mit  dem  Wunsche, 
es  möge  der  Fortschritt  der  Technik  wirksam  sein  zum 
Wohle  der  vaterländischen  Industrie  und  damit  zum 
Wohle  unseres  gesamten  deutschen  Vaterlandes. 

Ferner  erwähnte  v.  Oechelhäuser,  dafs  die  Denk- 
münze des  Vereins  dem  auf  dem  Gebiete  des  Wasser- 
baues hochverdienten  Oberbaudirektor  Franzius  in 
Bremen  wegen  seines  plötzlichen  Ablebens  nicht  habe 
verliehen  werden  können. 

Alsdann  gab  Baurat  Dr.  Peters  den  Geschäfts- 
bericht des  im  Jahre  1856  von  wenigen  jungen  Leuten 
gegründeten,  jetzt  aber  rund  17  000  Mitgliederzählenden 
Vereins,  dessen  Zeitschrift  in  nicht  weniger  aU  21  000 
Exemplaren  verbreitet  ist.  Die  wichtigste  Aufgabe  des 
Vereins  ist  gegenwärtig  die  Herausgabe  eines  deutsch- 
englisch-französischen  Technolexikons,  das  alle  fach- 
männischen Ausdrücke  enthalten  wird  und  bis  zu  seiner 
Fertigstellung  mindestens  eine  halbe  Million  Mark 
kosten  dürfte.  Die  vom  Verein  ausgegangenen  Studien 
über  die  Anwendung  überhitzten  Dampfes  in  der  Dampf- 
maschinentechnik sind  ihrem  Abschlufs  nahe.  - 

Zum  Schlufs  hielt  Professor  Dr.  Schmoller- 
Berlin  einen  Vortrag  über:  Das  Maschinenzeit- 
alter  in  seinem  Zusammenhang  mit  dem  Volks- 
wohlstand und  der  sozialen  Verfassung  der 
Volkswirtschaft. 

Am  1.  Juli  machte  der  Kongrefs  einen  Ausflug 
nach  Augsburg,  wo  in  dem  durch  seine  architektoni- 
schen Schönheiten  bekannten  „Goldenen  Saal*  die  zweite 
Sitzung  stattfand,  der  Reichsrat  Fürst  Fugger- 
Babenhausen,  sowie  die  beiden  Bürgermeister  und 
weitere  Mitglieder  der  Stadtvertretung  beiwohnten. 
Direktor  Hausenblas  von  der  Firma  Riedinger  be- 
grüfstc  als  Vorsitzender  der  Ortsgruppe  Augsburg  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure  die  Versammelten  und 
gab  seiner  Freude  Ausdruck,  so  viele  Ingenieure  mit 
ihren  Damen  und  so  viele  Ehrengäste  willkommen 
heifsen  zn  dürfen,  unter  ihnen  Fürst  Fugger,  dessen 
Geschlecht  schon  vor  Jahrhunderten  den  Kuhm  des 
Augsburger  Gewerbelieifses  weit  über  Länder  und 
Meere  getragen  habe.  Hierauf  sprachen  Kreisbaurat 
llohener  im  Namen  der  Kreisregierung  von  Schwa- 
ben und  Bürgermeister  Wolfram  im  Namen  der  Stadt 
Augsburg. 

In  seiner  Erwiderung  auf  diese  Ansprachen  hob 
Generaldirektor  v.  Oechelhäuser  hervor,  dafs  Augs- 
burg ein  Industriezentrum  ersten  Ranges  sei,  eine  Stadt, 
die  sich  bemühte,  auf  modernen  Grundlagen  ihren  alten 
Ruhm  wieder  zu  erlangen,  was  ihr  in  hohem  Mafse 
gelungen  sei.  Er  betonte,  wie  unerlafslich  es  sei,  dafs 
der  Privatunternehmcrgeist  nicht  zurückgesetzt,  son 
dem  neben  den  staatlichen    und  städtischen  Unter 
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nehmungen  immer  mehr  gefördert  werde ,  denn  bei 
niler  Vortrefflichkcit  der  Organisation  staatlicher  und 
städtischer  Unternehmungen  seien  diese  ihrer  ganzen 
Organisation,  nicht  ihrer  Fähigkeit  nach,  nicht  ge- 
eignet, den  Fortechritt  mit  der  Energie  betreiben  zu 
können,  wie  die  Privaten. 

Es  wurde  sodann  folgender  Antrag  als  dringend 
angenommen:  „Der  Verein  deutscher  Ingenieure  be- 
griifst  die  Beteiligung  des  Deutschen  Reiches  an  der 
Weltausstellung  in  St.  Louis  li*04  mit  Freude  nnd 
Interesse  und  ist  bereit,  zu  deren  Gelingen  beizutragen, 
soweit  er  dazu  nach  seiner  Organisation  und  seinem 
Statut  imstande  ist.  Der  Vorstandsrat  empfiehlt,  einen 
Ausschufs  von  5  Mitgliedern  einzusetzen,  der  sich  im 
Sinne  der  vorstehenden  Erklärung  mit  dem  Reichs- 
kotnmissar  in  Verbindung  setzen  soll." 

Hierauf  kam  ein  Bericht  der  HH.  Romberg  und 
K  lein  Stühe  r  über  die  Frage  der  Werkstattsaushildung 
solcher  Leute,  welche  eine  technische  Mittelschule  be- 
suchen wollen,  zur  Verlesung.  Zum  Orte  der  nächsten 
Hauptversammlung  wurde  Frankfurt  a.  M.  gewählt. 
Für  1905  ist  Magdeburg,  für  190«  Berlin  in  Aussicht 
genommen. 

Nach  Besprechung  einiger  weiteren  Anträge  nahm 
Ingenieur  1\  Möller- Berlin ,  der  im  Auftrage  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure  eine  längere  Studienreise 
nach  Amerika  unternommen  hat,  das  Wort  zu  seinem 
von  Lichtbildern  begleiteten  Vortrag:  Die  ameri- 
kanische Maschinenindustrie  und  die  Ur- 
sache ihrer  Erfolge. 

In  der  letzten  am  2.  Juli  im  Deutschen  Theater 
in  München  unter  Vorsitz  vom  Baurat  Dr.  Peters  abge- 
haltenen Vereinssitzung  sprachen  Professor  Bouleint 
aus  Gent  und  Ingenieur  Diesel  den  Dank  der  aus- 
ländischen Ingenieure  für  den  ihnen  erwiesenen  freund- 
lichen Kmpfang  ans.  Hierauf  hielt  nach  einer  ge- 
schäftlichen Mitteilung  des  Vorsitzenden  Professor 
Dr.  C.  v.  Linde  einen  Vortrag  über: 

Die  Aaswertung  der  Brennstoffe  als  Energieträger. 

Nach  einer  Kinleitung  allgemeinen  Charakters  be- 
sprach der  Vortragende  zuerst  die  Frage  der  Gewin- 
nung mechanischer  Arbeit  aus  der  Verbrennungswärme 
nach  ihren  naturgesetzliehen  Bedingungen  mit  Hilfe 
von  Wärmediagrunimen  für  die  wichtigeren  Wärme- 
kraftmaschinen (Dampfmaschine  mit  und  ohne  Konden- 
sation, Dampfturbine.  Abwärmekraftmaschine,  Leucht- 
gas-, Sauggas-,  Petroleum-,  Gichtgas-Motor).  In  zwei 
Richtungen  schreiten  znr  Zeit  die  Bewegungen  auf 
diesem  Gebiet  insbesondere  fort  und  fordern  die  Lösung 
folgender  Fragen:  1.  Inwieweit  tragen  Dampfuber- 
hitzung,  Abwärmeausnutzung  und  Turbinenbau  zur  Ver- 
vollkommnung der  Brennstoffuuswertnng  in  der  Dampf- 
technik beir"  und  2.  Ist  ein  Wendepunkt  in  der  Vor- 
herrschaft der  Dampfmaschine  zu  einer  solchen  der 
Verbrennnngsmaschinen  zu  erwarten  und  naturgesetzlich 
begründet?  Im  weiteren  erörterte  der  Vortragende  die 
Bedingungen  Tür  die  gleichzeitige  Deckung  des  ver- 
schiedenartigen lokalen  Energiebedarfes  und  warf  dabei 
gleichzeitig  einen  Seitenblick  auf  die  physikalischen 
Grundlagen  der  Beleuchtungstechnik.  Schliefslich  be- 
handelte er  die  Zentralisierung  der  Brennstoffauswertung 
für  die  allgemeinen  Bedürfnisse  an  Arbeit,  Wärme  und 
Licht  und  legte  weiter  vom  rein  thermodynamischen 
Staudpunkte  aus  die  zentralisierte  Vergasung  der  Brenn- 
stoffe in  Generatoren  mit  Verteilung  des  Gases  durch 
Rohrnetze  als  die  vollkommene  Losung  der  Brenn- 
stoffnuswertung  dar,  zu  der  einerseits  die  Herstellung 
eines  möglichst  hochwertigen  Gases  und  anderseits 
die  Zuleitung  desselben  zu  den  Verbrnuchsstellen  teils 
unter  hohem  Drucke  (für  die  Fernleitungen!,  teils 
unter  uiederem  Drucke  ( für  das  Verteilnngsnetzi  bei- 
zutragen vermochte. 


Als  letzter  Vortragender  sprach  Geheimrat  Professor 
Dr.  W.  Ostwald  über: 

Ingenieurwissenschaften  nnd  Chemie. 

Seinen  Ausführungen  entnehmen  wir  folgendes: 
Nach  einer  Phase  des  Zerfalls  in  Einzelwissenschaften 
bereite  sich  gegenwärtig  eine  zunehmende  Vereinigung 
der  bisher  getrennten  Gebiete  vor.  Anch  die  Technik 
werde  an  dieser  Bewegung  teilnehmen,  und  entsprechend 
der  durch  Verbindung  zweier  Nachbargebiete  entstan- 
denen physikalischen  Chemie  als  Wissenschaft  sei  eine 
engere  Verbindung  zwischen  Ingenieurwissenschaft  nnd 
Chemie  auf  praktischem  Boden  zu  erwarten.  Teils 
sei  sie  schon  eingetreten  z.  B.  in  der  angewendeten 
Elektrochemie,  doch  standen  noch  viel  weitergehende 
Wechselwirkungen  bevor.  Das  wichtigste  Gebiet  dieser 
Wechselwirkung  sei  die  bevorstehende  allgemeine  Ein- 
führung von  Gaskraftmotoren  an  Stelle  d;r  Dampf- 
maschinen und  der  damit  verbundene  Übergang  zur 
vorgängigen  Vergasung  alles  in  der  Technik  benutzten 
Brennmaterials.  Schon  die  rationelle  Gestaltung  dieser 
Vorgänge  selbst  beanspruche  den  Chemiker  nicht  minder, 
als  den  Ingenieur,  da  die  Lösung  des  Problems  mit 
der  Natur  des  Rohmaterials  nnd  der  Anwendung  des 
erzeugten  Gases  sehr  verschiedenartige  Gestalt  auch 
vom  chemischen  Gesichtspunkte  annehme.  Aufserdem 
aber  werde  sich  eine  unabsehbare  Reihe  von  Aufgaben 
an  den  Umstand  knüpfen,  dafs  bei  der  Vergasung 
enorme  Massen  von  Nebenprodukten  entstehen.  Habe 
schon  die  Vergasung  der  verhältnismäfsig  geringen 
Menge  von  Kohle  für  die  Gewinnung  von  Leuchtgas 
zu  der  Steinkohlenteerindustrie  geführt,  in  welcher 
Hunderte  von  Millionen  Mark  jährlich  umgesetzt  werden, 
so  lasse  sich  absehen,  in  welchem  Mafse  die  verhun- 
dertfachte künftige  Möglichkeit  zur  Erzeugung  solcher 
Nebenprodukte  die  chemische  Industrie  beeinflussen 
werde.  Schliefslich  wies  der  Vortragende  auf  die 
Notwendigkeit  hin ,  dafs  für  diese  bevorstehende 
gemeinsame  Arbeit  der  Ingenieur  und  der  Chemiker 
beiderseits  entsprechend  geschult  und  genügend  mit 
dem  Arbeitsgebiete  des  Mitarbeiters  vertraut  gemacht 
werden  müssen.  Zur  Erreichung  dieser  immer  höher 
zu  bemessenden  Unterrichteziele  sei  erforderlich,  dafs 
die  beklagenswerte  Trennung  der  deutschen  höchsten 
Lehranstalten  in  Universität  und  Technische  Hoch- 
schule beseitigt  werde.  Da  dies  nicht  ohne  eine  ein- 
seitige Absorption  dereinen  Anstalten  durch  die  anderen 
geschehen  könne,  so  sei  die  Entwicklung  beider  Anstalten 
zu  einem  gemeinsamen  Ziele,  das  die  von  beiden  ge- 
nflegten  Gebiete  umfafst,  anzustreben;  dann  höre  der 
Unterschied  von  selbst  auf.  Für  eine  solche  Entwick- 
lung aber  sei  eine  gegenseitige  Förderung  notwendig. 

Den  Schlufs  der  Tagung  bildete  ein  Festbankett 
im  Deutschen  Theater  in  München,  welches  sehr  glän- 
zend verlief  und  bei  dem  zahlreiche  Ansprachen  ge- 
halten wurden.  U.  a.  gab  Prinz  Ludwig  in  einer 
von  lebhaftem  Beifall  begleiteten  Rede  dem  Wunsche 
Ausdruck,  Bayern  an  eine  grofsc  Wasserstrafse  anzu- 
schliefsen.  Das  linksrheinische  Bayern  habe  ja  seine 
guten  Kohlen  von  der  Saar  vermöge  seiner  trefflichen 
Verbindung  mit  dem  Rheinstrom,  aber  das  rechtsrhei- 
nische Bayern  sei  schlimmer  daran.  Sie  hätten  ja 
eine  Wasserstrafse,  sie  sei  aber  vor  60  Jahren  gebaut 
worden  und  es  werde  niemand  sagen  können,  dafs  sie 
der  Zeit  entspräche.  Mit  dieser  einen  Wasserstrafse 
aber  begnüge  er  sich  nicht.  Fr  wolle,  dafs  Bayern 
noch  eine  andere,  nicht  viel  weniger  wichtige  Wasser- 
strafse besäfse,  nämlich  eine  direkt  vom  Main  nach  der 
Saale  nnd  dadurch  zur  Elbe  und  damit  zum  ersten 
europäischen  Hafen  des  Kontinents.  Bezugnehmend 
auf  die  Fortschritte  der  modernen  Technik,  wies  der 
Prinz  darauf  hin,  wie  es  gelungen  »ei,  mit  Schleusen 
ganz  grofse  Hohen  zu  gewinnen  und  dadurch  einen 
unendlich  billigen  Transport  zu  erreichen.  Das  schönste 
Werk  in  dieser  Beziehung  Rei  das  Hebewerk  am  Dort- 
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mund- Ems- Kanal.  Zum  Schlufs  betonte  der  Prinz  die 
Notwendigkeit,  die  AbfallstotTe  der  Industrie  zu  ver- 
werten und  das  Wasser  den  Flüssen  wieder  rein  und 
brauchbar  zuzuführen. 

Der  Bürgermeister  von  München  v.  Hör  sc  Ii  t  sprach 
seine  Überzeugung  dahin  aus,  dafs  der  Schwerpunkt 
kommunaler  Vcrwaltungstätigkeit  sich  zweifellos  immer 
mehr  nach  der  technischen  Seite  verschieben  müsse. 
Kr  fuhr  alsdann  wie  folgt  fort :  „Ohne  meinen  Rerufs- 
uenossen  nahe  treten  zu  wollen,  glaube  ich  sagen  zu 
ilürfen,  dafs  auch  das  scharfsinnigste  juristische  Magi- 
stratsmitglied, das  für  technische  Fragen  kein  Ver- 
ständnis besitzt  und  sich  nicht  ein  gewisses  Mais  von 
technischen  Kenntnissen  anzueignen  vermag,  seiner 
Stellung  nicht  gewachsen  ist,  dafs  es  für  eine  Stadt 
immerhin  noch  als  das  geringere  Übel  erscheint,  tüch- 
tige Techniker  und  schlechte  Juristen,  als  unfähige 
Techniker  und  lebendige  Gesotzeskommentare  ohne 
praktischen  Blick  als  Berater  zu  haben  und  dafs  sicher- 
lich noch  der  Zeitpunkt  komineu  wird,  in  dem  ein  Tech- 
niker ebensogut  wie  ein  Rechtskundiger  im  Deutschen 
Reiche  an  die  Spitze  einer  grofsen  städtischeu  Ver- 
waltung gesetzt  werden  kann." 

Erwähnt  sei  noch,  dafs  den  Teilnehmern  des  Kon- 
gresses Gelegenheit  geboten  wurde,  zahlreiche  hervor- 
ragende industrielle  Etablissements  zu  besuchen.  So 
wurde  das  städtische  Elektrizitätswerk  an  der  Staub- 
strafse  besucht,  wo  eine  kleine  Ausstellung  veranstaltet 
war.  In  Augsburg  wurde  die  Maschinenfabrik  Augs- 
burg besichtigt,  die  seit  einiger  Zeit  mit  den  grofsen 
Nürnberger  Werken  von  Cramer  Klitt  vereinigt  ist  und 
nun  den  Namen  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg 
und  Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg  führt.  Das  weit- 
ausgedehnte AugBburger  Etablissement,  eine  Schöpfung 
des Kommer/ienrats  Km,  beschäftigt  nicht  weniger  als 
2000  Arbeiter.  Seine  Haupterzeugnisse  sind  Dampf- 
maschinen liegender  und  stehender  Anordnung,  Motoren, 
Fumpwerksanlagen,  Dampfkessel  und  Kälteerzeugungs- 
maschinen System  Linde,  dann  Turbinen  und  Buch  - 
druckmaschinen  aller  Art.  Augenblicklich  ist  das 
Werk  mit  der  Herstellung  von  Dieselmotoren  beschäf- 
tigt, von  denen  nicht  weniger  als  200  im  Bau  sind. 
Etwa  60  Stück  davon  sind  dort  im  Betrieb.  Der  gröfste 
Motor,  den  die  Fabrik  hergestellt  hat,  ist  für  Kiew  in 
Rufsland  bestimmt.  Er  hat  vier  Cylinder  mit  zusam- 
men 500  P.S.  und  wird  an  seinem  Bestimmungsort 
Elektrizität  zum  Betrieh  der  dortigen  Strafsenbahn  er- 
zeugen. Verwandte  Gebiete  pflegt  das  Etablissement 
der  Firma  L.  A.  Riedinger,  Maschinen-  und  Bronze- 
warenfabrik A.-G.  Hier  wurden  eine  giofse  Anzahl 
von  Maschinen  und  Apparaten  für  Brauereien.  Gas- 
fabriken, Pumpwerkanlagen,  ferner  Dampfmaschinen, 
Dieselmotoren  und  speziell  auch  Kohlensäure-Kälte- 
maschinen besichtigt.  Auch  zahlreiche  Werke  des 
Textilgewerbes  hatten  den  Mitgliedern  des  Kongresses 
ihre  Pforten  geöffnet. 


V.  Internationaler  Kongrefs 
für  angewandte  Chemie  zu  Berlin 
am  2.  bis  8.  Juni  1903. 

(ScUltif.  von  S«ito  799  | 


Franz  Wald-Kladno  sprach  über  einen 

Apparat  nar  SauerstofTbestlmmung  Im  Einen 
und  anderen  Metallen  mittel»  Wa§serstoflT. 

Der  Apparat  ist  in  Abbildung  1  dargestellt.  Das 
rahmenförmige  Rohr  A  ist  von  der  Firma  Heraeus 
aus  Bergkristallglas  hergestellt,  bei  a  erfolgt  die  Ein- 
führung der  Metallspäne  (10  bis  20  g).  Das  Rohr  A 
wird  nun  in  gewöhnlicher  Weise  luftleer  gemacht, 


dann  trockenes  Wasserstoffgas  an  irgend  einer  Stelle, 
etwa  bei  b,  eingeleitet,  und  dies  Verfahren  mehrfach 
wiederholt,  um  alle  Luft  und  Feuchtigkeit  zu  ver- 
treiben; sodann  beginnt  das  Erhitzen  bei  rf.  Es  bildet 
sich  Wasserdampf,  den  man  nach  seiner  Kondensation 
durch  Wiigung  bestimmen  kann.  Um  aber  die  dabei 
auftretenden  Fehlerquellen  zu  umgehen,  hat  der  Vor- 
tragende ein  eigenartiges  Verfahren  ersonnen.  Die 
Kondensation  des  Wasserdampfes  wird  dadurch  be- 
wirkt, dafs  das  Rohr  A  in  ein  Becherglas  mit  sehr 
kaltem  Wasser  (-f-4°)  gebracht  wird.  Der  0.ueck- 
silberfaden  in  Rohr  H  soll  bei  Marke  (!  steheu.  Wird 
nun  das  Rnhmenrohr  in  ein  Becherglus  mit  siedendem 
Wasser  gebracht,  so  bewirkt  die  Tension  des  Wasser- 
dampfes eine  Verschiebung  des  Quecksilberfadens,  die 
eine  unmittelbare  Ablesung  gestattet.  1  mm  der  Skala 
bedeutet  ungefähr  1  jo»o  u/o. 

An  den  Vortrag  schlofs  sich  eine  lebhafte  Er- 
örterung, innerhalb  deren  der  Vortragende  einige 
Kontrollzahlen  gab  und  auch  dem  Einwände  begegnete, 
dafs  Kohlenwasserstoffe  die  Ablesung  fälschen  konnten. 


Apparat  lur  Haat-mtofTbrtllnimMDg 
tod  Kram  Wald,  Kladoo. 


Es  möge  sich  auch  Schwefelwasserstoff  oder  Methan 
entwickeln*  —  es  sei  dies  ganz  gleichgültig.  Audi 
für  Stahl  mit  höherem  KonlenstotTgehalt  hält  der 
Vortragende  seinen  Apparat  für  einwandfrei. 

In  der  Diskussion  kam  auch  zur  Sprache,  dafs 
die  Höhe  der  angewandten  Temperatur  oft  Einflufs 
auf  das  Ergebnis  habe  und  auch  dem  WusserstotF  zu 
seiner  Eiuwirkung  eine  gewisse  Zeit  gewährt  werden 
müsse.  Wald  hat  mit  dem  Apparat  in  rbereinstinuuung 
mit  Ledeburs  Veröffentlichungen  gefunden,  dafs  der 
Sauerstoffgchalt  überblasener  Chargen  etwa  0,25  "  „ 
beträgt. 

Professor  Schiff  n  er-  Freiberg  sprach  über: 

Pyrltischr»  Schmelzen  im  Konverter. 

Das  Verfahren  ist  ganz  neu  und  wird  bisher  nar 
in  Sulityelma  bei  Bodo  in  Norwegen  (nördlich 
Gelltvara)  angewandt.  Man  schmilzt  in  einem  Kon- 
verter auf  Kupferstein  mit  45  bis  i)0yv  Kupfer,  der 
dann,  übergeführt  in  einen  zweiten  Konverter,  auf 
Schwarzkupfer  Verblasen  wird.  Das  Blasen  auf  Stein 
geschieht  in  einem  Konverter  (Abbildung  2),  der  unten 
stark  zusammengezogen  ist,  um  die  Reaktionen  und 
damit  die  hohe  Temperatur  auf  einen  kleinen  Raum 

*  Es  wäre  erwünscht,  wenn  der  Vortragende 
diesen  Einwand  besonders  bei  der  jedenfalls  in  Aus- 
sicht genommenen  ausführlichen  Beschreibung  des 
Apparates  berücksichtigen  würde. 
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zu  beschränken.  Im  Schachtofen  liefse  sich  «-ine  solche 
Zusammenziehung  wegen  der  Versetzungen  nicht  durch- 
rühren. Der  chemische  Vorgang  wird  ohne  Brenn- 
material, also  aussehlicfslich  durch  die  <  Ixvdationswurme 
des  Schwefels  und  Eisens,  durchgeführt.  Anfangs 
wird  schwach  geblasen,  dann 
starker,  bis  über  1  Atni..  nach- 
dem die  Steinbüduug  begonnen 
hat.  Per  Konvtrter  faTst  7  t 
Stein,  die  Charge  dauert  4'/» 
Stunden,  in  1  Stunde  werden 
5")i  H)  kg  Beschickung  ver- 
schmolzen. Die  Konverter- 
ausklcidung  besteht  aus  .Magne- 
sit. Der  Wind  ist  nicht  vor- 
gewännt und  tritt  durch  IS 
Düsen,  die  durch  eiserne  Kohre 
gebildet  werden,  ein.  Das  Ge- 
blase  braucht  *ä  1'.  S.  Die 
Schlucke  bat  mindestens  1  "/» 
Kupfer  und  soll  neuerdings 
noch  im  Flammofen  auf  Kupfer 
verarbeitet  werden.  Zu  Rcgiun 
des  Hlaseus  müssen  einige  Koks- 
stücke  vor  die  Düsen  gelegt 
werden,  um  ein  Küfer  gegen 
und  Stein  zu  bilden.  Das  Ycr- 
wo  der  BtennstofT  teuer.  Kraft 


Abbll<lunK  2. 
Konrcrtcr  iura  Wr- 
•cbmeUrn  «on  l'jrrlt. 


leichtflüssige  Schlacke 
fahren  ist  da  geboten, 

billig  und  Rauchschaden  belanglos  sind.  Auch  für 
Nickel  ist  das  Verfahren  geeignet.  Ks  wird  ein  Nickel- 
Stein  mit  80  >  Nickel  erblasen. 

Dr.  Wilhelm  Buddiius-Szolmolnokhuttu  (Ober- 
Ungarn)  hielt  einen  Vortrag  Über: 

Praktische  Erfahrungen  in  der  Herstellung  von 
Schwefel  Wasserstoff1  aas  Rösl  gasen  und  die  In- 
schüdlicliinnchung  der  Flaiiiiiiofeurb'stgHse  unter 
Gewinnung  Ton  Schwefel. 

Das  hauptsächlich  für  Bleihütten  erdachte  Ver- 
fahren bezweckt  die  Vermeidung  von  Rauchst -baden, 
unter  Schwcfelgew  innung,  gegebenenfalls  auch  unter 
Verwendung  des  Schwefelwasserstoffs  zum  Ausfallen 
von  Metallen  aus  Losung  -n  i  Kupfer).  Ks  wird  die> 
durch  Kinführung  der  Gase  in  einen  Generator  erreicht 
5  SOi  4-  5  ILO  +  f»  C  ^  5  H»S  -f  «  Cüj  +  3  CO. 

Der  Vortragende  entwickelte  die  Vorgänge  kalori- 
metrisch und  zeigte,  dafs  bei  geeigneter  Generator- 
führung  (bei  reichlicher  Kohlensäureei.tw  irklung)  theo- 
retisch ein  Warinegewinn  im  Generator  erfolgt.  Die 
(iasc  sollen,  nachdem  sie  in  derselben  Weise  wie  in 
Gasanstalten  vom  Schwefelwasserstoff  befreit  worden 
sind,  zu  lleizzw  ecken  benutzt  werden.  Die  mit 
Schwefeleisen  angereicherte  Rcinigungsinasse  wird  in 
bekannter  Weise  auf  Schwefel  verarbeitet. 

Bergdirektor  Spirek  Santa  Fiora  behandelte: 
Die  Fortschritte  im  tjuecksilhcrhiitlcnwcsen. 

Anfang  der  achtziger  Jahre  ist  in  Idria  ein 
Sehüttnistofen  von  (.'erniale  und  Spirek  gebaut  worden, 
der  nunmehr  überall  Hingang  gefunden  hat.  Der  Vor- 
tragende hat  in  Almadeii   und  anderen  Orten  solche 


Ofen  gebaut  und  ist  neuerdings  auch  in  gleichem 
Sinne  für  Kalifornien  verpflichtet  worden. 

Dieser  Ofen  ist  an  die  Stelle  der  alten  Fort- 
schaufelungsüfeit  getreten,  hat  eine  fünffache  Leistung 
bei  Bedienung  durch  zwei  Mann,  gegen  sechs  bei  den 
alten  Ofen.  Weiterhin  hat  er  den  Vorteil  der  Brenn- 
inaterialersparnis  und  ist  vollständig  gegen  das  Ent- 
weichen von  Quecksilberdämpfen  und  die  damit  ver- 
bundene Gefahr  für  die  Gesundheit  gesichert.  Mit 
Hilfe  dieses  Ofens  kann  man  noch  mit  Vorteil  Queck- 
silbererze  bei  nur  2%  Quecksilber  verhütten,  weuu 
nur  nicht  ihr  Gestehungspreis  17  Fr.  f.  d.  Tonne  über- 
schreitet. Alle  Erze  unter  35  mm  Korngröfse  werdeD 
in  diesem  Ofen  verarbeitet.  Der  Ofen  setzt  30  bis 
CrO  t  Erze  in  24  Stunden  durch.  Er  erinnert  an  den 
Haseiiclcversehen  Röstofen,  ist  aber  ganz  eigenartig 
ausgebildet  (siehe  Abbildung  3l.  Der  Abstand  a  ist 
einstellbar.  Man  kann  von  nufsen  her  das  selbsttätige 
Niedergleiten  des  Erzes  regulieren  i  Schauöffnungen  b). 
Unten  ist  der  Ofen  gepanzert  und  auf  Säulen  gestellt. 


Abbildung  S. 

ton  Oerronlr 


uni  die  früher  unausbleiblichen  Verluste  durch  Einsickern 
des  Quecksilbers  in  die  Fundamente  zu  vermeiden.  Der 
untere  Teil  des  Ofens  dient  zur  Vorwarmung  der  Ver- 
breniuingsluft.  Die  Quecksilberdämpfe  verlassen  den 
Ofen  mit  200'.  Es  ist  eine  Kondensation  nicht  zu 
befürchten,  weil  die  den  Quecksilbcrdämpfcii  bei- 
gemischten Bitumengase  ein  Zusammenschlüssen  der 
Quecksilbertropfcn  verhindern. 

Die  Kondeusatoranlage,  in  der  ein  Zwischen- 
produkt, die  „Stnpp-,  erzeugt  wird,  arbeitet  unter 
einem  Vacuuni  von  etwa  30  mm  Wassersäule,  das 
durch  Einschaltung  eines  Ventilators  erzeugt  wird. 
Die  Verarbeitung  der  Stupp  geschiebt  unter  Zugabe 
von  gelöschtem  Kalk  in  einer  Muhle  auf  mechanischem 
Wege. 

Den  Cermale-Spirekofen  hat  man  auch  mit  Erfolg 
beim  Rosten  behufs  elektromagnetischer  Aufbereitung 
zur  Scheidung  von  Zinkblende  benutzt.  Die  Regelung 
des  Luftzutritts  ist  an  jeder  Stelle  des  Ofens  leicht 
zu  bewerkstelligen.  Es  wird  dann  in  zwei  Etagen 
gearbeitet:  in  der  oberen  wird  totgeröstet,  in  der 
unteren  unter  Beimengung  auf  Kohle  zurückreduziert. 
In  einein  Fülle  dient  der  Ofen  auch  zum  Rosten 
zinkischcr  Erze.  Im  Winter  werden  dann  die  queck- 
»überführenden  Erzpartien  angefahren  und  der  Ofen 
auf  Queeksilliergewmnung  betrieben,  im  Sommer  wird 
er  als  gewöhnlicher  Röstofeu  betrieben. 
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Kohlen-  und  Eisenindustrie  in  Bayern 
im  Jahre  1902. 

Die  Förderung  von  Kohle  und  Eisenerz  im  Jahre 
1902  stellte  sich  auf: 


(N»eb  .Onterr.  ZolUchr.  fir  Btrf-  u.  IJStl«nwe>rn' 
Tom  i.  Juli  190X1 


Be- 
trie- 
bene 

Menge 
In  Tonnen 

Wert 

In 
Mark 

Anzahl 

der 
Ar- 
beltcr 

1.  Stein-  u.Pech- 
kohlen   .  .  . 

2.  Braunkohlen  . 
M.  Eisenerze  .  . 

1  u 

8 
22 

1  102  230,440  12  552  415 
20  429,000      KV)  295 
157  374.720     746  986 

7  365' 

135 
737 

Die  Eisenhütten  lieferten : 

Erzeugnisse 

Be- 
trie- 
ben« 

Wer>e 

Menge 
In  Tonnen 

Wert 

In 
M.rk 

Amthl 
der 
Ar- 
beiter 

1.  (Jufseisen: 

Roheisen  in  (Jän- 
zen  u.  Masseln 

Gnfswaren: 
I.  Schmelzung 
II.  Schmelzung 

■ 

3 

1 

91 

83  122,568 

55,876 
81  874,227 

i:!4«S74 

7  230 
1«  31»  062 

460 

ü  <m 

2.  Schmied- 

el s  e  n : 

Stabeisen    .  .  . 
Eisendraht  .  .  . 
Flufseisen  und 
Stahl  .... 

10 
(1) 

3 

38  428,708 
17  604,500 

115  354,115 

4  754  281 
1  895  072 

13  322  637 

1237 
1  678 

Zusammen  .  . 

III 

330  500,054  10  679  156  9  437 

Deutsch  ■  SUdwestafrikaH  mineralische  Boden- 
■ckltee. 

Nach  einem  Bericht  von  Bergassessor  Macco  in 
der  ,  Deutschen  Kolonialzeitung"  vom  4.  Juni  1903 
ist  im  ganzen  Schutzgebiet  erst  eine  (regend  bekannt, 
wo  wirklich  geschlossene  Erzlager  von  Bedeutung 
nachgewiesen  worden  sind :  Der  Bezirk,  der  gemein- 
hin nach  den  Otavi-Gruben  bezeichnet  wird.  Allein 
gerade  die  beiden  Erzvorkommen  bei  (irofs-  und 
Klein-Otavi  haben  sich  bei  näherer  Untersuchung 
nicht  als  sonderlich  befriedigend  erwiesen.  Von  den 
beiden  führt  zwar  die  eine  Lagerstätte,  bei  Asis, 
anfserordentlich  reiche  Kupfererze,  aber  soweit  bisher 
bekannt  ist,  nur  von  geringer  räumlicher  Ausdehnung. 
Dahingegen  ist  in  dem  nördlichsten  Vorkommen  dieser 
(regend,  der  Tsumeb-ürube,  durch  mehrere  bis  zu  fast 
50  m  Teufe  herabreichende  Schachte  und  durch  ein 
weitläufiges  Streckensystem  anf  zwei  Sohlen  eine  ge- 
schlossene Erzmenge  einstweilen  auf  rund  1 7t)  in  Länge 
und  in  wechselnder  bis  zu  20  m  gehender  Mächtigkeit 
festgestellt  worden.  In  dem  solchergestalt  aufge- 
schlossenen Teile  des  Vorkommens  stehen  nach  den 
anscheinend  sehr  sorgfältigen  Untersuchungen  von 
C.  James  nicht  weniger  als  300000  t  eines  Erzes  mit 
einem  Durchschnittsgehalt  von  12,61  >  Kupfer  und 
25,29  >  Blei  an.  Von  weniger  reichem  Erze  mit 
einem  Durchschnittsgehalt  von  rund  3  >  Kupfer  und 
4,37  %  Blei  sind  daneben  rund  190000  t  aufgeschlossen. 
Durch  den  in  jüngster  Zeit  gefafsten  Beschlufs,  eine 


Eisenbahn  von  Swakopmund  den  Khan  Kivier  entlang 
narh  dem  Otavi-licbietc  zu  führen,  und  durch  die  zu 
diesem  Zwecke  soeben  erfolgte  Erhöhung  des  (iesell- 
schaftskapitals  von  1  auf  20  Millionen  Mark  hat  die 
Ktavi  -  (rrubcngesellschuft  die  Absicht  bekundet  ,  den 
Abbau  in  der  Tsumeb-lirube  schon  in  Bälde  beginnen 
zu  wollen. 

Ein  weiteres  Vorkommen  von  wirtschaftlicher  Be- 
deutung bildet  anscheinend  der  in  unmittelbarer  Nähe 
der  Eisenbahn  Swakopmund  Windhoek  aufgefundene 
Dolomitmarinor.  Endlich  soll  nach  den  Untersuchun- 
gen von  Professor  Dr.  Scheibe  Aussieht  vorhanden 
sein,  in  dem  genannten  Schutzgebiet  bei  (iibeon  und 
Bersuba  Diamanten  zu  linden. 


Selbstentkohlung  von  Stahl. 

Über  Selbst .entkohl  ung  von  Stahl  hat  (r.  Belloc 
der  Pariser  Akademie*  folgende  Mitteilung  unterbreitet: 
Bekanntlich  entkohlt  sich  oder  verbrennt  Stahl, 
wenn  er  dauernd  in  einer  über  800°  liegenden  Tempe- 
ratur erhalten  wird,  und  lassen  sich  die  verschiedenen 
Phasen  dieser  Entkohlung  mittels  eines  thermo  elek- 
trischen Elements  aus  hartem  Stahl  und  l'latin  leicht 
verfolgen.  Konstruiert  man  die  thermo-elcktrischen 
Diagramme,  welche  man  bei  stnfenweiser  Verlängerung 
der  Erwärmungsperioden  erhält,  so  findet  man.  dafs  sich 
dieselben  nicht  decken  und  dafs  sieh  das  für  den 
Funkt  a»  charakteristische  Maximum  allmählich  ver- 
schiebt und  nacheinander  die  verschiedenen  Lagen  ein- 
nimmt, welche  den  verschiedenartigen  Stählen  vom 
härtesten  bis  zum  weichsten  entsprechen:  das  erhitzte 
Ende  verhält  sieh  wie  weiches  Eisen.  Belloc  hat  sich 
nun  die  Aufgabe  gestellt,  zu  ermitteln,  ob  diese  Ent- 
kchlung  jedesmal  bei  andauernder  Erhitzung  auf  über 
800°  eiutritt  und  von  der  Beschaffenheit  der  den  Stahl 
umgebenden  Atmosphäre  unabhängig  ist.  Zu  diesem 
Zwecke  stellte  er  V  ersuche  an,  einerseits  mit  einem 
Bündel  von  Draht  aus  hartem  Stahl,  das  in  eine  äufser- 
lich  erhitzte  Porzellanrohre  eingeschlossen  war,  ander- 
seits mit  einer  Spirale  des  gleichen  Stahls,  die  in- 
mitten eines  langhulsigen  Ballons  durch  einen  elek- 
trischen Strom  zum  Erglühen  gebracht  werden  konnte; 

ler  Bohre  oder  im  Ballon  cireulierte  ein  Strom  von 
reinem  und  trocknem  tiase  derjenigen  Art,  deren  Ein- 
tiufs  geprüft  werden  sollte.  In  welcher  Weise  man 
nun  auch  die  Erhitzung  ausführte  und  welches  (Jas 
man  für  die  Umgebung  des  Stahldrahtes  wählte,  das 
Ergebnis  war  immer  dasselbe,  es  fand  nämlich  stets 
eine  Entkohlung  statt,  die  sogar  innerhalb  von  Wasser- 
stoffgas  erfolgte.  Erhitzte  man  mittels  des  elektrischen 
Stromes  und  verband  dabei  den  Ballon  mit  einer 
(Sprengeischen)  Luftpumpe,  s<«  trat  noch  die  Entkohlung 
ein,  wenn  man  die  Spirale  in  einer  Luftleere  von  0,01  mm 
plötzlich  auf  Weifsglut  brachte,  zugleich  überzog  sich 
die  Ballonwand  mit  einem  reichlichen  schwarzen 
spiegelnden  Niederschlage  von  verflüchtigtem  Eisen. 
Also  liefert  die  plötzliche  Erhitzung  einer  Spirale  von 
hartem  Stahl  im  luftleeren  Baum  ein  weiches,  grau 
angelaufenes  Metall,  das  unempfindlich  für  Härtung  ist. 


in  i 


njreU 

Ein  anderes  Ergebnis  erhält  man  jedoch  bei  langsamer 
Erhitzung.    Bringt  man  die  Spirale  zunächst  auf  be- 
innende  Botglut  und  erhält  sie  auf  dieser  Temperatur 
Stunden  lang,  steigert  mau  dann  die  Hitze  schritt- 
bis  zur  hellen  Kirschrotglut,  so  erhält  man  zu- 
nächst einen  reichlichen  Eisenniederschlag,  dann  aber, 

*  „Comptes  rendus-  vom  25.  Februar  1903. 
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nach  Verlauf  einer  mit  der  Schnelligkeit  der  Erhitzung 
veränderlichen  Zeit,  zerhricht  die  Spirale  plötzlich  in 
mehrere  Stücke,  deren  Zahl  um  so  gröfser  ist,  je  länger 
mau  zuvor  die  Rotglut  unterhalten  hatte.  Nach  Zerlegung 
des  Apparates  findet  man  ein  sprödes,  brüchiges,  wie 
l'latin  glänzendes  Metall  vor,  das  sieh  wie  Stahlgufs 
verhält  Also  verhindert  die  vorausgehende  Erwärmung 
auf  6fiO°,  welche  die  Austreibung  der  eingeschlossenen 
(iase  bewirkt,  die  Entkohlung  bei  nachfolgender  Er- 
hitzung auf  mehr  als  800°.  Die  Entkohlung  ist  dem- 
nach bedingt  durch  die  Gegenwart  eingeschlossener 
(iase,  welche  sie  hervorrufen.  Fehlen  letztere,  so  gibt 
es  keine  Entkohlung,  dagegen  verbindet  sich,  wegen 
der  sekundären  Erscheinung  der  Verflüchtigung  des 
Eisens,  der  rückständige  Kohlenstoff  mit  dem  verblei- 
benden Suhle,  womit  eine  Uberkohlung  eintreten  mufs. 
Um  diese  Tatsache  nachzuweisen,  ging  Belloc  von 
einem  halbharten  Stahle  (mit  0,6  7°  Kohlenstoff)  aus 
und  erhielt  auf  diesem  Wege  einen  Stahl  von  Härtungs- 
sprödigkeit,  während  derselbe  Draht,  jenem  Experi- 
mente nicht  unterworfen,  sich  gehärtet  als  halbhart 
erwies;  um  Überkohlung  zu  erzielen,  ist  es  aber  nötig, 
die  Erwärmung  auf  beginnende  Rotglut  00  Stunden 
und  die  auf  Hellkirschrot  gut  10  Stunden  andauern  zu 
lassen,  denn  bei  beschleunigterem  Verfahren  erhält  man 
einfache  Entkohlung.  O.  L. 


Erzeugung  von  Roheisen  fBr  schmiedbaren  Hufs 
im  Schwartzschen  Ofen. 

Auf  den  Werken  der  Hawley  Down  Draft  Furnace 
Company  wurden  kürzlich  in  tiegenwart  verschiedener 
Mitglieder  der  American  Foundrymen's  Association 
einige  Versuche  angestellt,  Eisen  für  schmiedbaren 
Gufs  im  Schwartzschen  Ofen*  herzustellen.  Die  Ver- 
suchscharge bestand  aus  270  kg  Holzkohlenroheisen 
(welches  wegen  seines  niedrigen  Siliciumgehaltes  ge- 
wählt wurde),  1-46  kg  Koksroheisen  und  84  kg  Schrott. 
Das  Roheisen  hatte  folgende  Zusammensetzung: 

llolikohltn-  Koki- 
robtltoo  rohrWen 

Silicium   0,89  1,05 

Graphit   3.06  3,00 

Gebundene!    Kohlenstoff  0,65  1,18 

Phosphor   0,283  0,046 

Schwefel   0,018  0,022 

Mangan   0,B9  0,17 

Die  Beschickung  wurde  kalt  in  den  von  der  vori- 
gen Charge  noch  heifsen  Ofen  aufgegeben.  Man  be- 
gann das  Schmelzen  mit  einer  Windpressung  von 
0,11  kg  qcm  und  erhöhte  dieselbe  nach  einer  Stunde 
auf  0,14  kg  i|cm.  Das  Schmelzen  dauerte  1  Stunde 
35  Minuten,  worauf  der  Ofen  gekippt  und  der  Inhalt 
in  eine  Gießpfanne  ausgegossen  wurde.  Der  Abbrand 
betrug  27  kg  oder  6  °/o,  ein  Frischen  des  Eisens  hatte 
nur  in  sehr  geringem  Mafse  stattgefunden. 

Wie  in  der  Quelle  berichtet  wird,  hat  der 
Schwartzsche  Ofen  in  den  Vereinigten  Staaten  eine 
ziemliche  Verbreitung  für  dio  Herstellung  von  Gufs- 
waren  ans  Messing  und  anderen  Legierungen  erlangt, 
auch  soll  er  in  England  und  Belgien  eingeführt  sein. 
Er  soll  besonders  in  solchen  r  allen  gute  Dienste 
leisten,  wo  es  duranf  ankommt,  einen  von  schädlichen 
Bestandteilen  möglichst  freien  Brennstoff  zu  benutzen 
und  eine  genaue  Regulierung  der  Hitze  zu  erzielen. 
Die  Erbauer  des  Ofens  glauben  auch,  dafs  derselbe 
sich  für  die  Erzeugung  von  Eisen-  und  Stahlgufs  eignet. 

(N»ch  „Thi-  Iron  Agv-  Tom  I!«.  Mir/,  und  IS.  JodI  I'.wiS) 

*  „Stahl  und  Eisen"  1902,  Nr.  10  S.  550. 


Königlich  Geologische  Lnndesanstnlt  in  Berlin. 

Nach  dem  Tätigkcits  -  Bericht  der  Geologischen 
Landesanstalt  für  das  Jahr  1902  ist  die  bisher  übliche 
Teilung  der  Arbeiten  in  geologische  Aufnahmen  im 
,  Gebirgslande  und  geologisch-agronomische  Aufnahmen 
im  Norddeutschen  Tieflande  aufgegeben  worden,  weil 
dieselbe  in  einer  den  tatsächlichen  Verhältnissen  ent- 
sprechenden Weise  nicht  länger  durchzuführen  ist. 
Einerseits  enthalten  zahlreiche  Meßtischblätter  an  den 
Gebirgsrändern  flaches,  geologisch-agronomisch  zu  be- 
arbeitendes Gebiet  neben  gebirgigem,  nur  geologisch 
zu  bearbeitendem  Gelände,  anderseits  wird  gegenwärtig 
vielfach  in  Gebieten,  die  nicht  mehr  zum  grofsen 
Norddeuteehen  Tieflande  gehören,  sondern  zwischen 
den  Mitteldeutschen  Bergländern  liegen,  geologisch- 
agronomisch kartiert,  wenn  die  Bodenverhältnisse  eine 
intensivere  landwirtschaftliche  Nutzung  zulassen  und 
damit  ein  besonderes  Interesse  für  die  Kenntnis  des 
landwirtschaftlich  nutzbaren  Untergrundes  erwecken. 
Die  Revisionen  im  Gebirgslande  führte  Geh.  Bergrat 
Professor  Dr.  Beyschlag,  die  im  Tieflande  Geheimer 
Bergrat  Professor  Dr.  Wahnschaffe,  zum  Teil  in 
Gemeinschaft  mit  dem  Erstgenannten,  aus. 

Versicherung  ron  Maschinen  gegen  Unfall. 

Laut  veröffentlichtem  Prospekt  beabsichtigt  die 
Stuttgarter  Mit-  und  Rückversicherungs- 
Aktiengesellschaft,  Masch  inen  anlagen  gegen 
ElemenUrereignisse  und  gegen  Beschädigung  durch 
Ungeschicklichkeit  und  r  ahrlässigkeit  der  Arbeiter, 
sowie  durch  Böswilligkeit  Dritter  unter  Versicherungs- 
schutz zu  nehmen;  ferner  sollen  auch  solche  Unfälle 
in  die  Versicherung  einbezogen  werden,  die  infolge 
von  (iufs- und  Materialfehlern  nach  abgelaufener  Garantie- 
zeit sich  ereignen.  Endlich  sei  noch  erwähnt,  dafs  sich 
die  Versicherung  nicht  blofs  auf  Maschinen,  sondern 
auch  auf  Apparat«,  Transmissionen,  Riemen,  Draht-. 
Rohr-  und  Kabelleitungen,  Stau-,  Wehr-  und  Schlensen- 
anlagen,  sowie  auf  Fundamente,  Einmanerungen  n.  s.  w. 
erstreckt. 


Bessemer-Uedächtnlsstiftang. 

Um  die  grofsen  Verdienste  Henry  ßessemers 
um  die  Entwicklung  der  Industrie  durch  eine  seinem 
Andenken  gewidmet*  Stiftung  zu  ehren,  hat  sich  in 
London  unter  Vorsitz  von  Sir  William  H.  P  r  e  e  c  e 
ein  Committee  gebildet,  dem  neben  einigen  höheren 
Beamten  des  Unterrichtswesens  hervorragende  Indu- 
strielle angehören. 

In  der  am  21.  Juni  in  London  abgehaltenen  ersten 
Sitzung  sprach  sich  der  Vorsitzende  über  den  Zweck 
dieser  Stiftung  wie  folgt  ans:  Die  Stiftung  soll  dazu 
dienen,  in  London  eine  wohlausgerüstete  I«ehr-  und 
Untersuchungsanstalt,  nach  dem  Vorbild  der  Char- 
lottenburger, ins  lieben  zu  rufen,  in  der  Studierende 
des  Berg-  und  Hüttenfaches  einen  gründlichen  Unter- 
richt empfangen  und  hüttenmännische  Versuche  und 
Untersuchungen  in  gröfserem  Mafsstabe  von  In- 
genieuren und  anderen  Personen  durchgeführt  werden 
können.  Auf  diese  Weise  würde  fortgeschrittenen 
Studenten  eine  Gelegenheit  zur  Erwerbung  praktischer 
Kenntnisse  und  zur  Ausführung  von  Onginalunter- 
suchnngen  geboten,  wie  sie  schwierig  auf  anderem  Wege 
zu  erlangen  sei.  Der  zweite  Zweck  der  Stiftung  sei  die 
Errichtung  von  Stipendien  für  solche  Studierende,  die 
nach  Vollendung  ihrer  Studien  einen  praktischen  Kursus 
in  London  oder  einem  der  grofsen  hüttenmännnisehen 
Mittelpunkte  absolvieren  wollten. 

(„Th.  Mitling  Joaroal»,  4.  Juli  1*0-1.) 
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Grundzüge  der  Siderulogie.  Für  Hüttenlonte,  Ma- 
schinenbauer ii.  s.  w.  sowie  zur  Benutzung 
beim  Unterrichte  bearbeitet.  Von  Hanns 
Freiherr  v.  Jüptner.  Zweiter  Teil.  Mit 
XXII  Tafeln  und  16  Abbildungen  im  Text. 
Leipzig,  Arthur  Felix. 

Der  zweiU  Teil  der  Sidcrologie  behandelt  den 
Einfluß*  der  thermischen  Behandlung  und  der  Bear- 
beitung von  Eisenlegierungen  auf  ihre  Konstitution; 
die  physikalischen  Eigenschaften  in  ihrem  Zusammen- 
hange mit  der  chemischen  Zusammensetzung,  dem 
morphologischen  Gefüge  und  der  thermisehen  und 
mechanischen  Bearbeitung;  sowie  die  Beziehungen 
zwischen  Konstitution,  Bearbeitung  und  mechanischen 
Eigenschaften.  Er  schliefst  sieh  programmgemäß!  an 
den  ersten  Band  an,  bei  dessen  Erscheinen  wir  dem 
Jüptnerschen  Werke  bereits  eine  ausführliche  Be- 
sprechung gewidmet  haben. 


American  Standard  S^cificatiom  for  Steel.  Von 
Albert  Ladd  Colby,  South  Bethlehem,  Pa. 
Preis  4,60  M. 

Das  in  zweiter  Auflage  vorliegende  Büchlein  enthält 
in  übersichtlicher  Zusammenstellung  die  im  August  lfX)I 
von  der  Amerikanischen  Abteilung  der  „Internationalen 
Vereinigung  für  Materialprüfung*  Tür  die  Lieferung 
von  Eisen  und  Stahl  angenommenen  Vorschriften,  und 
zwar  sind  zunächst  die  allgemeinen  Vorschriften,  be- 
treffend Herstellungsverfahren,  chemische  und  physi- 
kalische Eigenschaften,  Probestäbe,  Prüfungsmethoden 
n.  s.  w.,  nnd  im  Anschlufs  daran  die  für  die  ver- 
schiedenen Erzeugnisse  aufgestellten  Abnahme -Be- 
dingungen angeführt.  Als  Einleitung  ist  eine  kurze 
Darstellung  der  Entstehungsgeschichte  dieser  amerika- 
nischen Vorschriften  vorausgeschickt. 

Inhaltsverzeichnis  der  Jahrgänge  1S53  bis  190'J 
(Hand  1  bis  HO)  der  Zeitschrift  für  das  Berg-, 
Hütten-  und  Salinentcesen  im  Prenfsischen  Staate. 
Berlin.  Verlag  von  Wilhelm  Ernst  &  Sohn, 
Gropiussche  Buch-  und  Kunsthandlung.  Preis 
7,50  Jl. 

Die  verdienstvolle  Arbeit  zerfällt  in  zwei  Haupt- 
teile; in  dem  ersten  ist  der  Inhalt  der  fünfzig  Bund» 
alphabetisch,  in  dem  zweiten  systematisch  geordnet. 


Das  alphabetische  Inhaltsverzeichnis  umfafst:  Die  tech- 
nischen Abhandlungen;  ein  Sachverzeichnis;  die  in 
der  Zeitschrift  besprochenen  Bücher;  statistische  und 
technische  Mitteilungen.  Der  Schwerpunkt  wurde  mit 
Recht  auf  das  Sachverzeichnis  gelegt,  das,  mit  größtem 
Fleifs  zusammengestellt,  kaum  jemals  versagen  wird. 
Das  systematische  Inhaltsverzeieh  nis  enthält  in  einer 
Reihe  von  Unterabteilungen :  1.  tiesetze,  Verordnungen, 
Ministerialerlasse,  Verfügungen  u.  s.  w ;  2.  nach  Aus- 
land und  Inland  voneinander  geschieden  und  darunter 
wieder  suchlich  getrennt  die  Abhandlungen  des  tech- 
nischen Teiles  der  Zeitschrift.  Das  gesamte  Verzeichnis 
zählt  über  250  Seiten,  von  denen  mehr  als  die  Hälfte 
auf  das  Sachverzeichnis  entfällt.  Voraussetzung  für 
eine  erspricfsliche  und  rasche  Benutzung  des  Werkes 
ist  natürlich,  «lafs  der  Suchende  sich  zunächst  mit  der 
allgemeinen  Anordnung  desselben  einigermaßen  ver- 
traut macht. 


Krankenrersicherungsgesets  in  der  Fassung  der 
Novelle  vom  25.  Mai  1903  nebst  Hilfskassen- 
gesetz  vom  7.  April  1876,  den  noch  geltenden 
Bestimmungen  des  Gesetzes  vom  5.  Mai  1886, 
betr.  die  Unfall-  und  Krankenversicherung  der 
in  land-  und  forstwirtschaftlichen  Betrieben 
beschäftigten  Personen,  und  Invalidenversiche- 
rungxgexetz  in  der  Fassung  der  Bekanntmachung 
vom  IM.  Juli  189f>.  Textausgabe  mit  Ein- 
leitung und  alphabetischem  Register.  München 
1903,  C.  H.  Becksche  Verlagshandlung  (Oskar 
Beck).    Geb.  1,50  J6. 

Mit  rühmenswerter  Schnelligkeit  ist  diese  Aus- 
gabe der  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz,  die 
bekanntlich  erst  am  25.  Mai  ds.  Js.  ausgefertigt  wurde, 
erschienen  und  wird  allen  denen  willkommen  sein,  die 
sich  vor  ihrem  Inkrafttreten  (1.  Januar  1904)  über  sie 
unterrichten  wollen.  Das  Sachregister  ist  gut  gearbeitet, 
die  Ausstattung  eine  vornehme.       Dr.  W.  Heumer. 

Aufserdem  ging  der  Redaktion  zu: 
j  Dr.  jur.  G.  Böhmer,  Das  Kindentchutzyesetz. 
Reichsgesotz  vom  30.  März  1903,  betr.  Kinder- 
arbeit in  gewerblichen  Betrieben.  München 
1903,  C.  H.  Becksche  Verlagshandlnng  (Oskar 
Beck).    Geb.  1,20**. 


Vierteljahrs-Marktberichte. 

(April,  Mai  und  Juni.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Eisen-  und  Stahlindu- 
strie im  zweiten  Vierteljahr  1903  gestaltete  sich  im  Ver- 
gleich zu  der  im  ersten  Vierteljahr  insofern  günstiger,  als 
der  Beschäftigungsgrad  durchweg  zunahm.  Jedoch  ist  die 
von  uns  im  vorigen  Bericht  ausgesprochene  Hoffnung, 
dafs  bei  Deckung  des  späteren  Bedarfs  der  Verbraucher 
und  Händler  die  Werke  lohnendere  Arbeit  als  bisher 


finden  würden,  nicht  in  Erfüllung  gegangen ;  denn  die 
Preisgestaltung  war  im  ganzen  und  grofsen  eine  un- 
erfreuliche, weil  das  Vertrauen  in  eine  andauernde 
Besserung  sich  nicht  allgemein  genug  befestigte  und 
die  früheren  grofsen  Spekulationskäufe  noch  immer  auf 
den  einheimischen  Markt  drückten.  Dies  liefs  eine 
ganz  zuversichtliche  Stimmung  noch  nicht  aufkommen. 
Hinzu  kamen  die  Nachrichten  über  eine  Abschwächung 
;  des  amerikanischen  Markts,  so  dafs  ein  Nachlassen  der 
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bisherigen  Bezüge  hauptsächlich  in  Roheisen  und  Halb- 
zeug befürchtet  wurde. 

Dank  der  früher  getätigten  bedeutenden  Abschlüsse 
aber,  auf  die  die  Abrufuugen  in  befriedigendem  MaTs 
erfolgten,  waren  und  sind  die  Werke  für  die  nächste 
Zeit  noch  gut  beschäftigt. 

Oer  Kohlen-  und  namentlich  der  Koksmarkt 
lag  im  ganzen  Vierteljahr  günstig,  so  dafs  im  letzten 
Monat  kaum  noch  Feierschichten  vorgekommen  sind 
und  das  Vierteljahr  eine  bedeutend  höhere  Förderung 
zeigt,  als  der  gleiche  Zeitraum  des  Vorjahres.  Haupt- 
sächlich beruht  dies  auf  der  gesteigerten  Koksproduk- 
tion. Während  im  zweiten  Vierteljahr  des  Vor- 
jahres eine  Einschränkung  der  Koksproduktion  von 
28.7  >  bestand,  war  sie  dieses  Jahr  auf  wenige  Pro- 
zent herabgesunken,  so  dafs  nicht  nur  alle  i'ifen  voll 
betrieben,  sondern  auch  die  aufgehäuften  Koksvorräte 
verladen  werden  konnten.  Infolge  der  regeren  Koks- 
erzeugung fehlte  es  vielfach  an  Kokskohle  für  die 
Hüttenwerke  und  mufsten  gröbere  Nüsse  gemahlen 
werden. 

Der  gute  Wasserstand  des  Rheines  ermöglichte 
auf  und  abwärts  einen  flotten  Versand. 

Was  den  Krzmarkt  betrifft,  so  war  die  Nach- 
frage nach  Spateisenstein  im  zweiten  Quartal  eine  leb- 
hafte; auch  der  Versand  hat  wesentlich  zugenommen,  und 
es  sind  Vorräte  auf  den  (trüben  nicht  mehr  vorhanden. 
Die  gesamte  Förderung  des  dritten  (Quartals  ist  zu  den 
erhöhten  Preisen  verkauft :  gerösteter  Spat  ist  um  10  ,  H 
für  10  t  und  Kohspat  um  h  M  erhöht  worden.  Auch 
Abschlüsse  zur  Lieferung  im  vierten  (Quartal  sind  be- 
reits getätigt. 

Auch  die  Abfuhr  von  Nassauer  Hoteisenstein  war 
befriedigend  und  es  lagern  auf  den  Gruben  nur  geringe 
Vorräte.  Die  um  10.  ff  erhöhten  Preise  sind  von  den 
Hüttenwerken  für  Lieferungen  im  nächsten  Vierteljahr 
bewilligt. 

Im  R o  h  e  i  s e  n  ge  s  c  h  ä  f  t  ist  eine  wesentliche 
Änderung  nicht  eingetreten.  Mit  Ausnahme  von  (iiefserei- 
roheisen  Nr.  III,  dessen  Preis  um  2  ,H  f.  d.  Tonne  erhobt 
worden  ist,  sind  die  Preise  für  die  anderen  Sorten 
(iiefserciroheisen  nicht  verändert  woiden.  Die  Ab- 
rnfungeii,  namentlich  in  (iiefsereiroheiseii,  waren  be- 
friedigend, und  es  sind  nennenswerte  Vorräte  auf  den 
Hochofenwerken  nicht  mehr  vorhanden. 

Die  lebhafte  Nachfrage  auf  dem  Stabeisenmarkt 
erfuhr  einen  merkbaren  Rückgang,  und  «■»  wurden  in 
den  letzten  drei  Monaten  nur  die  notwendigsten  Neu- 
abschlüsse getätigt.  Dagegen  gingen  die  Spezifikationen 
auf  die  bestehenden  älteren  Abschlüsse  gut  ein.  so  dafs 
die  Werke  in  diesem  Artikel  hinreichend  beschäftigt 
waren.  Leider  konnten  sich  aber  die  ohnehin  ungenü- 
genden Preise  bei  der  geringeren  Nachfrage  nicht  er- 
holen, sondern  hatten  eher  eine  weichende  Tendenz, 
so  dafs  namentlich  die  Walzwerke,  welche  das  Material 
in  Form  von  Roheisen  oder  Halbzeug  zu  kaufen  ge- 
nötigt sind,  bedauerlicherweise  durchweg  unter  den 
Selbstkosten  arbeiteten. 

Walzdraht  fand,  wie  alljährlich  in  den  Früh- 
jahrsmonaten, vermöge  des  durch  die  Bautätigkeit  ein- 
tretenden erhöhten  Bedarfs  guten  Absatz.  Leider  sind 
die  Preiserlös««  ganz  nnlohnend  geworden,  ro  «lafs  die 
meisten  Werke  ihre  Selbstkosten  nicht  mehr  erreichten 
und  mit  Verlust  gearbeitet  haben. 

Der  Absatz  in  (..rohblech  beschränkte  sich  im 
allgemeinen  auf  den  unmittelbar  vorliegenden  Bedarf, 
und  die  Werke  waren  zumeist  nicht  ausreichend  be- 
schäftigt. In  Material  für  Lokomotiven,  Kessel  und 
Itehälter  kamen  einige  gröfsere  Aufträge  herein,  wahrend 
in  Si  hiffbaumateriiil  verhältnismäßig  wenig  bestellt 
wurde. 

Auf  dem  Feinble«  hmillkt  blieb  die  Absatz- 
entwicklung  hinter  den  zu  Auläng  des  Jahres  gehegten 
und  nach  den  damaligen  Krscheinungen  begründeten 
Erwartungen  zurück.     Die  am  Anfang  des  lieriehts- 


Vierteljahrs  etwas  bessere  Lage  bröckelte  im  Verlauf 
der  letzten  Monate  in  bedauerlicher  Weise  ab  und  litt 
namentlich  unter  den  unzureichenden  Verkaufspreisen. 

In  Eisenbahnmaterial  blieb  die  Beschäftigung 
der  Werke  eine  befriedigende,  da  die  Aufträge  in 
genügendem  Mafs  eingingen. 

Die  Nachfrage  nach  gufseisernen  Rohren  war 
in  den  Monaten  April,  Mai  und  Juni  sowohl  im  Inlande 
wie  auch  im  Auslande  nicht  so  belebt,  wie  zu  der- 
selben Zeit  des  vorhergehenden  Jahres;  infolgedessen 
war  der  Absatz  geringer  und  die  Fabrikation  konnte 
nicht  auf  der  wünschenswerten  Höhe  erhalten  werden. 

In  Maschinen  ist  die  Nachfrage  während  der 
Berichtsmonate  eine  allgemein  befriedigende  noch  nicht 
geworden. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Monnt  Monat  Monat 

April  Mal  Juni 


Kohlen  und  Kok»: 

Flammknhlen  .... 
Kokskohlen,  gew"-"  hen 
.  muliertc.i.  Zerkl. 
Kok»  IQr  Hochofenwerke 
.  Hi'Kurmcrkvtr.  . 

Emi 

Romipat  

(ierost.  Spjtci»en»toin  . 
Somorroalro   f.  a  H. 
Hol'.erdam     .    .  . 

Roheiten:  f«iel»ereiei»en 

P..U.J  Nr„{- 

•»■"«»•tH«™»!.":  : 

Umwenier  ab  Hölle  .  . 

„  iQiialiUt»- Pud- 

Prem»     \  ,         „  , 
.      (  deleiscn  Nr.  1 . 

W„n  lQualtt  -Puddel- 

»"*en  l  ei«..,  S.egerl. 

Stahleisen,  weihe»,  mit 
nicht  Uber  o.l»  .  Phos- 
phor, ab  Singen    .  . 

Thomuxciaen  mit  min- 
desten» 1,6»  (,  Mangan, 
frei  Verbrauf has'elle, 
netto  Caiu  .... 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

Spiegeleiscn,  10  bi»  12°  , 

Lugl.  Ui<-r*ereirohei*«n 
,Nr.  III,  frei  Huhrort 

Luxemburg.  Piiddclvisen 
ab  Luxemburg  .    .  . 

Gewillte«  Eisen: 

StabeLten,  Scli«eil»  . 

Hufe-  .... 

Winkel-  u ml  r'.iconi'i>«en 
xu  ähnlichen  Grund- 
preisen aU  Slabei»en 
mit  Aufschlugen  nach 
der  Skala 

Trager,  ab  Bürbach  .  . 

Bleche, 


dann«  .... 
.Stahldraht, 5,3 mm  netto 
ab  Werk    .    ...  . 
Draht  aueSchweifaeieen, 
irewohnl.  ab  Werk  etwa 


9,75-10,25 
9,50 

16,00 


10,70 
li,O0 


«.'1,00 
<i«,00 


5tJ,00 


57,00  -  !,S,00 
«7,00 

•vi.oo 
«5,oo 


»,7l  -  to  i'1 


10,70 
15,00 


66,00 
6«,«X1 
67,50 


6«,00 


Jt 

9,75-IO,2i 

i  :.,<*> 


10,70 
15,00 


«4,00 
fi',00 

«t,:k> 


68.0,1  * 


67,00 -5S.O0  57,00- 5S.HO 
«7,00  »7,00  .i 


120,00 

107,50-110,00  107,50-1 10,0» 


««,00 
46,00 

120,00 


64,00 


«6,00 


120,00 
107,60.110,00 


106,00 

105,00 

1116,00 

150,00 

150,00 

150,0» 

125,00 

186.00 

125.00 

i: 1.7,50 

187,50 

I3V.U» 

1 20,00 

120,00 

120,00 

130,1» 

130,00 

1  10,1« 

Dr.  W.  Ummer. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Das  abgelaufen.- Vierteljahr 
hat  nur  zum  Teil  die  Erwartungen  zu  erfüllen  vermocht, 
welche  man  an  den  Umschwung  der  allgemeinen  Stim- 
mung zur  Besserung,  mit  welcher  das  neue  Jahr  ein- 
setzte, zu  knüpfen  geneigt  war.  Zwar  bewegte  sich 
die  allgemeine  Nachfrage  und  der  Absatz  im  ersten 
Drittel  dieses  Quartals  noch  in  aufsteigender  Linie, 
der  weitere  Verlauf  brachte  indessen  eine  merkliche 
Abschwächung,  die  in  einer  reservierten  Haltung  seiteus 
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der  Käufer  zum  Ausdruck  kam.  Die  von  Amerika  aus-  i 
gehenden  beunruhigenden  Nachrichten  haben  nicht  zum 
wenigsten  zu  dieser  -Stagnation  beigetragen,  doch  glaubt 
man  erwarten  zu  dürfen,  dafs  die  noch  nicht  abge- 
schlossene Aufnahmefähigkeit  Amerikas,  welche  bisher 
den  deutschen  Markt  in  Roheisen  und  Halbzeug  wesent- 
lich entlastete,  nach  Abwicklung  der  alten  noch  laufen- 
den Schlüsse  wieder  zu  einer  Belebung  des  Marktes 
führen  wird. 

Kohlen.  Das  zweite  Vierteljahr  war  für  das 
oberschlesische  Kohlengeschäft  wenig  günstig.  Der 
April  stand  unter  dem  Zeichen  der  Gcschaftsunlust, 
aufserdem  wurde  der  Absatz  durch  die  Schneever- 
wehungen »ehr  empfindlich  beeinträchtigt.  Im  Mai 
hob  sieh  das  Geschäft  ganz  allmählich,  aber  erst  im 
Juni  entwickelte  es  sich  zur  Zufriedenheit.  Der  Kohlen- 
versand  zur  Hauptbahn  betrug: 

im    IL  Vierteljahr  1003    ....    8805470  t 
.      I.  „        1908    ....    4  178  210  t 

„     II.  „        1902    ....    30245«»  t 

verminderte  sich  demnach  im  Berichtsquartal  um  7,7  "/.> 
gegenüber  dem  Vorqnartal  und  um  1,7  %  gegenüber 
dem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres.  Die  Belebung 
deB  Geschäfts  im  Juni  läfst  hoffen,  dafs  der  Absatz 
im  weiteren  Verlauf  des  Sommers  sich  befriedigend 
gestalten  und  die  Höhe  des  Vorjahres  erreichen  wird. 
Die  auf  den  meisten  Gruben  angesammelten  Bestünde 
—  vorwiegend  kleine  Sortimente  —  konnten  bisher 
nur  in  geringem  Umfang  ahgestofsen  werden. 

Auf  dem  Koksmarkt  hat  zwar  der  Absatz  für 
industrielle  Zwecke  keine  Einbuße  erlitten,  jedoch 
mufste  teilweise  die  Produktion  eine  Einschränkung  j 
erfahren,  um  weiteren  Bestandsansammlungen  vorzu- 
beugen. Die  Preise  vermochten  sich  auf  dem  bis- 
herigen Niveau  zu  hulten.  Die  Nebenerzeugnisse  der 
Koksindustrie  fanden  guten  Absatz  zu  befriedigenden 
Preisen. 

Erzmarkt.  Der  Erzmarkt  bewegte  sich  in  nor- 
malen Bahnen.  Die  Abfuhr  von  oberschlesiscben  Braun 
eisenerzen  nach  den  Hochofenwerken  des  Reviers  war 
ziemlich  umfangreich,  wurde  aber  durch  das  andauernde 
Regenwetter  häufig  gestört.  Die  Zufuhr  ausländischer 
Erze  nahm  namentlich  im  Mai  stark  zu.  Südrussische 
Roteisensteine  wurden  in  grofsen  Mengen  in  Ober- 
schlesien eingeführt,  da  sie  den  schwedischen  Magnet- 
eisensteinen, ihrer  Qualität  und  des  billigeren  Preises 
wegen,  vielfach  vorgezogen  werden. 

Roheisen.  Die  Lage  des  allgemeinen  Marktes 
äufserte  sich  entsprechend  auch  auf  dem  Roheisen- 
markte. Dem  lebhafteren  Absatz  und  der  gröfseren 
Kauflust  in  der  ersten  Hälfte  des  Vierteljahrs,  die 
nicht  nnr  einen  schlanken  Absatz  der  Erzeugung,  sondern 
auch  einen  teilweisen  Verbrauch  der  vorhandenen 
Restände  ermöglichte,  folgte  in  der  zweiten  Hälfte  eine 
Abschwiiehung.  Das  Syndikat  sah  sich  veranlafst,  um 
der  Produktion  einen  grösseren  Abgang  zu  verschaffen, 
den  Absatz  in  entfernteren  Gebieten  211  suchen ;  die 
erreichten  Durchschnittserlöse  blieben  noch  unbefrie- 
digend und  nicht  gewinnbringend. 

Stabeisen.  Die  für  das  erste  Vierteljahr  ge- 
meldete Besserung  im  Stabeisengeschüft  hat  zwar  in 
der  Beriehtszeit  etwa«  nachgelassen,  indessen  konnte 
die  Beschäftigung  der  Walzwerke  im  allgemeinen  als 
befriedigend  bezeichnet  werden.  Die  Feinstrecken 
waren  durchweg  gut  besetzt  und  wurden  Lieferfristen 
von  4  bis  5  Wochen  beansprucht;  die  Beschäftigung 
der  Mittelstrecken  war  einigermafsen  befriedigend,  wo- 
gegen die  Grobstreckeu  mit  Arbeit  schlecht  versorgt 
waren.  Was  die  Preise  anbelangt,  so  war  eine  Besse- 
rung nicht  zu  verzeichnen.  Die  Stabeisenpreise  waren 
immer  noch  so  niedrig,  dafs  die  Werke  durchweg  mit 
Verlust  arbeiteten,  und  ist  eine  Änderung  auch  nicht 
früher  zu  erwarten,  als  eine  Einigung  der  deutschen 
Werko  zustande  gekommen  sein  wird,  die  leider,  trotz 


mehrfacher  Anläufe,  wieder  in  weite  Ferne  gerückt  zu 
sein  scheint. 

Draht.  Die  Marktlage  kann  als  eine  befriedi- 
gende bezeichnet  werden.  Die  Beschäftigung  war  in 
der  ersten  Hälfte  des  Berichtsquartals  ausreichend,  liefs 
jedoch  in  der  zweiten  Hälfte  nach,  während  die  Preise 
gegenüber  dem  Vortiuartal  fest  blieben. 

Grobblech.  Die  Lage  auf  dem  Grobblechmarkte 
war  unverändert  schlecht.  Weder  die  mangelhafte 
Beschäftigung,  welche  den  Werken  kaum  für  die  Hälfte 
ihrer  Leistungsfähigkeit  Arbeit  bot,  noch  die  äufserst 
gedrückten  Preise  konnten  eine  nennenswerte  Besserung 
erfahren. 

Feinblech.  Die  bereits  Ende  des  ersten  Viertel- 
jahres 1903  bei  den  Feinblechwalzwerken  eingetretene 
bessere  Beschäftigung  hielt  weiter  an,  insbesondere 
für  Qualitätsmaterial.  Nur  die  Ausfuhr  nach  Rufsland 
erfuhr  eine  wesentliche  Abschwächnng,  während  der 
übrige  Auslandsabsatz  normal  verlief.  Unter  diesen 
Umständen  vermochten  sich  auch  die  Preise  zu  be- 
haupten. 

Kisenbahnmaterial.  An  Schienen  ist  der  Rest 
aus  dem  letzten  Vertrage  seitens  der  Eisonbahn  abge- 
rufen worden.  Oberbaumaterialien  kamen  nur  in  ganz 
belanglosen  Mengen  zur  Vergebung  und  war  demnach 
die  Beschäftigung  darin  eine  völlig  unzureichende.  Gegen 
Ende  des  Vierteljahrs  erfolgte  eine  gröfsere  Ausschrei- 
bung auf  Laschen,  Unterlagsplatten  n.  8.  w.,  deren 
Ergebnis  zunächst  abgewartet  werden  mufs.  Die  Ab- 
lieferung dieser  Materialien  hat  erst  vom  September 
d.  J.  ab  zu  erfolgen. 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabriken. 
Der  Beschäftigungsgrad  liefs  immer  noch  sehr  zu 
wünschen  übrig  und  die  Verkaufserlöse  blieben  meist 
hinter  den  Gestehungskosten  zurück.  Nur  in  Stahl- 
fassongnfs  konnte  von  hinreichender  Beschäftigung  bei 
auskommenden  Preisen  die  Rede  sein.  Ende  des  Be- 
richtsquartals gelang  es  den  Stahlgnfswerken  des  hiesigen 
Reviers,  sich  zu  vereinigen  und  einen  < >berschlesischen 
Stahlgufsverband  zu  schaffen,  dem,  in  Verbindung  mit 
den  westlichen  Werken,  die  Gründung  des  Deutschen 
Stahlgufsverbandes  folgen  soll. 

Preise: 


Roheisen  ab  Werk:  .«  r.  d.  Tonne 

Gicfsereiroheison   55  bis  61 

Hiimatit   70  „  78 

Qualitüts-Puddelroheisen    ....  55 

Qualität-Siemens- Martinroheisen  .  58 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ub  Werk: 

Stabeisen   105  „  125 

Kesselbleche                                 .  14(1  „  150 

Flurscisenbleche   120  „  180 

Dünne  Bleche   180  „  140 

Stahidraht  5.3  tiim   -  120 


Glciwitz,  den  6.  Juli  ISMO. 

Eisenhütte  Oberschietie». 


III.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  H.  Juli  1903. 

Im  verflossenen  Vierteljahr  machte  der  seit  unge- 
fähr Mitte  März  eingetretene  Rückgang  der  Preise 
langsam  weitere  Fortschritte  bis  Ende  Mai,  als  sich 
hiesiges  Nr.  3  auf  48,' —  für  prompte  Lieferung  stellte 
und  hiesige  Warrants  auf  45  0  Lassa  Käufer.  Seit 
Anfang  Juni  haben  sich  dann  die  Preise  wieder  lang- 
sam gebessert.  Das  Sinken  war  die  Folge  der  im 
März  von  London  ausgehenden  starken  Verkäufe,  und 
die  wiederbeginnende  Besserung  wurde  besonders  durch 
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stet**  Unterstützung  de*  Warrantmarktes  seitens  weniger 
grofser  Käufer  bewirkt.  Ks  scheint  jedoch  seit  Ende 
des  Vierteljahres  diese  Anregung  auszubleiben.  Die 
Verschiffungen  und  der  Bahnversand  erreichten  im 
Juni  eine  Höhe,  wie  sie,  abgesehen  vom  letzten  März, 
selten  dagewesen  ist.  und  ftir  das  Halbjahr  mufs  man  his 
auf  dos  erste  Semester  1899  zurückgehen,  als  der  Ver- 
sand rund  «78  000  tons  betrug  gegen  «34<XM>  tons  in  1903. 
Die  Vorräte  bei  den  Hochöfen  sind  noch  immer  äufserst 
gering.  Zur  Bereitstellung  grofser  Partien  für  Ver- 
schiffung verlangen  die  Hütten  längere  Vorbereitungs- 
zeit. Noch  immer  mufs  daher  auf  die  Warrantlager 
zurückgegriffen  werden.  Die  Preise  ab  Werk  wurden 
daher  von  den  Warrantpreisen  sehr  beeinflufst.  Giefserei- 
Qualitäten  blieben  stets  sehr  knapp,  und  die  Preise 
behaupteten  sich  dafür  besser  als  für  Puddel-  und 
Hämatit- Eisen;  besonders  letzteres  ist  wenig  hegehrt 
Die  allgemein  gehegte  Befürchtung,  dafs  nach  Auf- 
hören der  hiesigen  Verschiffungen  nach  Amerika  der 
Absatz  stocken  würde,  ist  nicht  eingetreten.  Es  gingen 
nach  den  Vereinigten  Staaten  im  ersten  Vierteljahre  1903 
51  160  tons,  im  zweiten  Vierteljahr  23  900  tons,  d.  i. 
ein  Ausfall  von  27  '2G0  tons.  Nach  Deutschland  und 
Holland  gingen  22  310  tons  bezw.  47  IUI  tons.  Damit 
wäre  allein  schon  die  Differenz  bis  auf  2000  tons  aus- 
geglichen, doch  stellt  sieh  das  Verhältnis  noch  be- 
deutend günstiger  unter  Hinzuziehung  anderer  Länder, 
welche  seit  Anfang  April  sämtlich  erheblich  mehr  be- 
zogen als  zu  Beginn  des  Jahres.  Im  ersten  Vierteljahr 
betrugen  die  Gesamtverschiffungen  von  Middlesbrough 
und  Nachbarhäfen  296  000  tons,  im  zweiten  338 (XX)  tons. 

Im  Cleveland-Distrikt  sind  gegenwärtig  HO  Hoch- 
öfen im  Betrieb. 

Die  Einfuhr  von  Stahlmaterial  von  Deutsch- 
land ist  in  diesem  Bezirk  zurückgegangen  und  es  scheint 
auch,  dafs  in  anderen  Artikeln,  z.  B.  Stahlgufs-  und 
Stahlschmiedestücken,  der  deutsche  Import  geringer 
geworden  ist.  Es  laist  sich  dies  jedoch  schwer  be- 
urteilen, weil  diese  Artikel  hier  nicht  direkt  eingehen. 

Die  Walzwerke  leiden  sehr  unter  Abnahme  der 
Schiffbauten.  Die  Preise  für  Stahlplatten  wurden 
von  den  kombinierten  Werken  von  £  0  0—0  auf 
£h  -15— O  herabgesetzt,  Stahlwinkel  kosten  5-7—6 
bis  £  5— 10— 0,  Eisenbleche  £  «  —  15—0,  Stabeiscn 
£  6—5—0  f.  d.  ton  ab  Werk  mit  2'  r>  Disconto 
für  Cassa. 

Dio  Löhne  wurden  bei  den  Hochöfen  anfangs 
April  um  3°/o  herabgesetzt,  werden  aber  jetzt  wieder 
um  1 1  *  7«  erhöht,  da  der  Durclwhuittsverkaufs- 
preis  sich  für  das  zweite  Vierteljahr  auf  4H  sh  4"  «  d 
stellt  gegen  47  sh  2%jt  d  im  ersten  Vierteljahr.  An- 
fang Mai  wurde  von  den  Maschinenarbeiten!  in  Glas- 
gow die  Arbeit  eingestellt  gegen  den  Besehlufs  des 
Ausschusses.  An  der  Nord -Ost -Küste  folgte  man 
diesem  Beispiel  nicht,  sondern  wartete  die  Konferenz 
in  York  ab,  und  folgte  der  dort  getroffenen  Verein- 
barung auf  eine  Herabsetzung  von  2%  °/o  für  Stück- 
lohn und  1'—  auf  Woch.iilohn  für  die  nächsten  drei 
Monate.  In  Schottland  wurde  schliefslich  die  Schwierig- 
keit überwunden,  als  der  Streiklohn  ausblieb. 

Die  Seefrachten  blieben  sehr  niedrig.  Dampfer 
sind  vielfach  aufgelegt.  Für  volle  Ladungen  Roheisen 
wird  bezahlt  nach  Hamburg  4,  ■-,  Rotterdam  3/«  bis  3 9, 
Antwerpen  8i9  bis  4  -  .  Nach  Stettin  werden  ab  und 
zn  Teilladungen  aufgemacht  zu  5/—  f.  d.  ton.  Es 
hält  aber  sehr  schwer,  dieselben  zusammenzubringen, 
so  dafs  dio  Abfahrten  höchst  unregelmäßig  erfolgen. 

Die  Stahlwerke  der  Aktien-Gesellschaft  Dorman 
Long  &  Co.,  welche  vor  mehreren  Jahren  mit  der 
Aktien-Gesellschaft  Bell  Bros,  vereinigt  wurden,  hat 
jetzt  die  Aktien-Gesellschaft  North  Eastern  Steel  Co. 
in  sich  aufgenommen,  nachdem  letztgenannte  wieder 
einen  recht  ungünstigen  Jahresabschluß  gezeigt.  Die 
Aktieninhaber  bekommen  neue  Anteilscheine  in  Dorman 
Long  &  Co.  für  einen  Teil  der  nominellen  Beträge. 


Die  Vorräte  betragen : 
in  den  öffentlichen  Lagern  einschl.  Connals 

gewöhnliche  Qualitäten  am  30.  Juni  1908  132  198 
Hämatite<|ualitäten  do.  300 

Schottland 

in  Connals  Lagern  am  80.  Juni  1903  .   .  .       14  624 
Westküste 

in  den  Warrantlagern  bei  den   Hütten  am 

30.  Juni  1908    19  791 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

April  M.l  Juni 

Middlf.brou5bür.3UMB  11/-     479  46/»     4«-  46,-  47/« 
Warrant*  t'aaia  Käufer 

Mlddlr«brou(th  O.M.II.  12  1',  47  4«',  47/0' ,  41«  4M«      4«  10 

do.  Hämatit  Warrant«  G«rlnjrrr  Vorrät«  wegen  nicht  («bandelt. 

Schott  Win«'  M.  N.  .  .     .  16-       12  4»/,  513     5S  »  5S  «>/,  5S/9 

Curoberland  Hämatit  .  Wir»       5*;6  .IS.JV,  57,3  58  -    17  » 

Es  wurden  verschifft  vom  1.  Januar  bis  30.  Jnni: 

1893 
1894 
1895 
1890 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 
1002 
1903 

Lieft  ru 


*        4)        4  * 

469  4K1  tons  davon 

94  502  tons 

•         ■        •  • 

494  413 

- 

98  502  „ 

.... 

4H6  923 

100  003  „ 

.... 

558  298 

- 

135  965  , 

•        •         •  • 

644  544 

» 

185  882  „ 

•         >         «  • 

563  229 

n 

1» 

142  584  „ 

.     .     .  . 

677  764 

n 

n 

214  430  „ 

a       •        •  • 

614  277 

■ 

304  971  „ 

■       •  • 

542  99« 

i 

155  125  „ 

a       4>       .  > 

515  943 

«7  336  „ 

.    .    .  . 

633  06« 

N 

69  951  „ 

Heutige 

Preise 

,.K. 

Juli) 

sind    für  ] 

Sä 


prompte 


Middlesbrough  Nr.  3  G.  M.  B. 

4M  H  *^  " 


48  6 
46  6 
46« 

45,3 


p  „4  Giefserei  .  . 

„  4  Puddel  .  .  . 
Hämatite  Nr.  1,2,  3 

gemischt  .  ...      56  6 
Middlesbrough  Nr.  3  G.  M.  B.  Warrants  4«  4 

,.  Hämatite  — 

Schottische  M.  N  52,4', » 

Cumberland  Hämatite  Warrants    .  .  .  50  7 


8  * 

x  * 

o  * 
e  x 
S  « 

:l 


f.  d.  ton  mit 

2»-'i  °/o 
Disconto. 


Eisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.15' — 
Stahlplatten     „      „       „  „5.15.— 
Stabeisen        <,       *       *  6.5' 
Stahlwinkel  „      „     „  5.10/ 

Eisenwinkel    „      „  6.5  — 

Stahlschienen  £  5.10/—  netto  Cassa. 

Die  Verschiffungen  schliefsen  nach  Angabe  der 
Firma  IL  H.  Wm.  Jacks  &  Co.  Skinninggrove-  und  die 
Tees-Häfen  ein. 

iL  Honnchtck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika, 

Pittsburg,  Ende  Juni  1903. 

Die  Spannung,  die  zu  Ende  des  vorigen  Quartals 
noch  auf  dein  amerikanischen  Eisenmarkte  vorhan 
den  war,  hat  inzwischen  nachgelassen ;  die  heimische 
Produktion  ist  wieder  imstande,  dem  Bedarf  voll 
zu  genügen ,  und  wenn  in  Erfüllung  älterer  Ver- 
pflichtungen die  Einfuhr  an  ausländischem  Roheisen 
und  Halbzeug  bis  jetzt  noch  angehalten  hat,  so  i«t 
doch  auf  der  andern  Seite  ein  —  wenn  auch  nicht 
wesentliches  —  Anwachsen  der  Vorräte  zu  ver- 
zeichnen ;  so  entsprach  die  Zunahme  der  Roheisen» 
vorritte  im  Monat  Mai  ziemlich  genau  der  Einfuhr 
fremden  Roheisens  im  gleichen  Monat,  und  im  Juui, 
für  den  die  betreffenden  Zahlen  noch  nicht  vorliegen, 
dürfte  das  Verhältnis  ein  ähnliche*  werden.  Im  all- 
gemeinen hat  die  Einfuhr  von  Roheisen  und  Halbzeug 
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nachgelassen,  und  neue  Abschlüsse  mit  ausländischen 
Lieferanten  dürften  für  die  nächste  Zeit  wohl  nur  in 
geringem  Unifange  noch  getätigt  werden;  wir  rlron 
Age"  zu  melden  weif«,  sind  neuerdings  sogar  ver- 
schiedene Posten  ausländischen  Roheisens  von  den 
Importeuren  zurückgekauft  wurden. 

In  Roheisen  herrscht  zur  Zeit  trotz  der  etwas 
ermäfsigten  Preise  seitens  der  Verbraucher  allgemeine 
Zurückhaltung  vor,  namentlich  decken  die  Giefsereien 
ihren  nicht  unbedeutenden  Redarf  immer  nur  Zug  um 
Zug,  ohne  auf  längere  Abschlüsse  einzugehen. 

Der  Markt  in  Stahlhalbzeug,  der  zu  Beginn  des 
Quartals  noch  recht  lebhaft  war,  ist  inzwischen  ruhig 
geworden;  es  liegt  zwar  einige  Nachfrage  vor,  aber 
die  Preise  sind  niedriger.  Ausländische  Stahlknüppel 
werden  zu  27,60  bis  28  f  —  meist  vergeblich  — 
angeboten.  In  Schienen  hat  neuerdings,  nachdem  die 
United  States  Steel  Corporation  den  Schienenpreis 
für  1904  unverändert  auf  28  /  festgesetzt  hat,  eine 
lebhafte  Ahschlufstätigkeit  Platz  gegriffen,  so  sollen 
die  Westlichen  Eisenbahngesellschaften  etwa  200000 
tons,  und  die  Pcnnsylvanisehe  Eisenbahn  202000  ton« 
für  nächstjährige  Lieferung  neuerdings  abgeschlossen 
haben.  Nach  einer  Erklärung  der  Steel  Korporation 
hatte  diese  schon  vorher  ihre  gesamte  Schienenerzeu- 
gung bis  Ende  dieses  Jahres  fest  verschlossen  und 
aufserdem  Schienenaufträge  von  zusammen  einer  viertel 
Million  tons  für  1904  gebucht. 

Die  Corporation  soll  nach  Zeitungsmeldungen  weiter 
erklärt  haben,  dafs  sie  auch  Preisänderungen  in  ihren 
übrigen  Stahlerzeugungen  nicht  in  Betracht  gezogen 
habe;  dazu  ist  zu  bemerken,  dafs  mit  Ausnahme  von 
(irobblechen  und  Konstruktionsmaterial  die  freien  Werke 
den  Hanptanteil  an  der  Erzeugung  stellen  und  bei 


diesen  vorläufig  von  Abschlüssen  für  1904  noch  nicht 
die  Rede  ist. 

Die  Lage,  des  Koksmarktes  ist  zur  Zeit  unbefrie- 
digend; die  Überproduktion  drückt  auf  den  Markt  und 
bewirkt  ein  Nachlassen  der  Preise.  Hochofenkoks 
notiert  2,75  $,  (liel'sercikoks  3,25  /  f.  d.  ton  ab  Ofen, 
doch  werden  diese  Preise  von  aufsenstehenden  Werken 
unterboten.  Die  Wochenerzeugung  im  Connellsviller 
Revier  beläuft  sich  zur  Zeit  auf  etwas  über  300000  tons. 

Die  Preisnotierungen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie,  folgt: 


1903 


P 


a  _ 

Ii 
< 


M 

3  s 


3 


Dollar»  för  dl«  Toonr 


Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 
Cincinnati  . 
Bessemer -Roheisen 
Graues  Puddeleisen  . 
Bessemcrkuüppel  J 
Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


22,25  21,-  19,50  18,75 


Behälterbleche  .  .  I 
Feinbleche  Nr.  27.   5=  S 
Drahtstifte.  .  .  .  J  ^ 


20,25  19,25  18,25  17,25 
21,85  20.10  19,85  19,35 
20,75  20,-  19,-  18,50  20.50 
30,—  31,-29,-   28,50 32,50 

28- 

1,75 
2,90 
2,05 


28,-28,-28,-  28, 

C«Dta  für  da»  1'fuoJ 


21,25 
21,50 


1.60  1,60 
2,65  2.65 
2.-.  2,- 


1,60  l,«50 
2,65  2,65 

2,-1  2,- 


Industrielle  Rundschau. 


Westfälisches  Kokssyndikat. 

In  der  am  29.  Juni  abgehaltenen  Versammlung 
der  Kokereibesitzer  wurde  zunächst  der  geschäftliche 
Bericht  vorgetragen,  aus  dem  wir  Nachstehendes  ent- 
nehmen: Im  1.  Quartal  1903  betrug  der  Koksabsatz 
2012211  t,  was  gegen  1902  mit  1459744t  eine  Zu- 
nahme von  552  467  t  =  38  ";o  ausmacht.  Die  Auf- 
besserung in  der  Nachfrage  nach  Koks  seitens  der 
Hütten  hatte  zur  Folge,  dafs  seit  Beginn  des  2.  Quartals 
eine  Erzeugungseinschränkung  nicht  mehr  erforderlich 
war.  Während  der  einzelnen  Monate  des  2.  Quartals 
stellte  sich  der  Versand  in  Koks  auf  «94  352  t  im 
April,  732266  t  im  Mai  und  wird  auf  710000t  im 
Juni  geschätzt.  Hiernach  stellt  «ich  der  Koksabsatz 
für  das  1.  Halbjahr  1903  auf  etwa  4  148800 1,  was 
gegen  den  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres  eine  Zu- 
nahme von  über  1  Million  Tonnen  gleich  35  "jo  aus- 
macht. Es  mag  dabei  erwähnt  werden,  dafs  das 
1.  Semester  1903  die  bisher  höchste  Absatzmenge  des 
gleichen  Zeitraumes  1900  noch  um  418000t  gleich 
11  °/o  übersteigt.  Zur  Geschäftslage  besagt  der  Berieht 
des  weiteren,  dafs  auf  den  Hütten  grofse  Vorräte 
weder  an  Koks,  noch  an  Roheisen  vorhanden  sind 
und  die  Aussichten  für  das  3.  Quartal  daher  befriedi- 
gend lanten,  zumal  ungefähr  dieselben  Mengen,  wie 
für  das  laufende  Quartal,  in  Koks  abgeschlossen  sind. 
Der  Bericht  erwähnt  schliefslich ,  dafs  die  günstige 
Marktlage  in  Koks  es  ermöglicht  habe,  die  seit  reich- 
lieh zwei  Jahren  aufgeschobene  Produktionsvermeh- 
rung  dnreh  Neubau  von  Koksofen  wieder  freizugeben. 


Die  hierdurch  hervorgerufene  Steigerung  der  Beteili- 
gungsziffer wird  ab  1.  April  n.  J.  die  Gesamtmenge  auf 
rund  10  Millionen  Tonnen  heraufbringen.  Die  Umlage 
für  das  2.  Quartal  d.  J.  wurde  mit  51 1  °/o  nachträglich 
genehmigt  und  für  das  2.  Halbjahr  auf  6%  festgesetzt. 

Bergwerksgosellschaft  Dahlbnsch. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  konnte  durch  Anf- 
rechterhaltung  fast  der  gleichen  Förderung  wie  im 
Jahre  1901  und  weil  die  Selbstkosten  sich  günstiger 
gestalteten,  ein  Gewinn  von  2  925  470,44  ,tf  erzielt 
werden,  also  nur  75  415,63,  #  weniger  als  im  Vorjahr 
bei  einer  Minderförderung  von  23850,5  t.  Die  Koks- 
erzeugung betrug  69828  t  und  brachte  mit  der  Neben 
Produkten  -  Gcwinnungsunlage  einen  Ülicrschufs  von 
282431,02, M.  Es  wurde  eine  Dividende  von  IIP/,  °/. 
oder  40,  f.  d.  Aktie  verteilt-,  während  dem  Amorti- 
sationsfonds 1058  105,85.«  und  dem  Dispositionsfonds 
244000,  H  überwiesen  wurden.  Aufserdem  sind  für 
Ausrichtungü-  und  Vorriehtiingsurheiten  253516,18  .M 
aufgewendet,  mit  welcher  Summe  die  Selbstkosten  be- 
lastet sind. 


Eisenwerk  Kraft,  Aktien-Gesellschaft. 

Der  Betrieb  der  Anlagen  konnte  in  vollem  l  m- 
fang  erfolgen.  Es  wurden  erzengt  129126  t  Roheisen, 
123251  t  Koks,  4425  t  Teer,  1572  t  Ammoniak, 
4  714  698  Stück  Mauersteine,  37  489  t  Zement.  Zur 
Einfuhr  seewärts  gelangten  377  781  t  Rohmaterial. 
I  Von  dem  Fürsten  von  Donnersmarck  erwarb  die  Gesell- 
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schaft  dessen  schwedischen  Gruhenbesitz  für  30  000  ^H. 
Die  dort  gemachten  Aufschlüsse  Italien  ein  reiches 
Erzvorkommen  ergeben,  und  da  die  Gruben  für  den 
Erzhezug  sehr  günstig  liegen,  so  glaubt  man,  daß 
dieser  zu  sehr  maßigem  Preise  erfolgte  Erwerb  für 
die  Zukunft  von  großer  Bedeutung  Kein  wird.  Im 
Jahre  1!H)2  wurden  durchschnittlich  97:t  Arbeiter  be- 
schilftigt, an  welche  \U2Wi\M.U  an  Löhnen  ge- 
zahlt wurden.  Aus  dem  erzielten  (iewinn  im  Betrage 
von  H77  508,15  -M  wurde  nach  geschehenen  Abschrei- 
bungen eine  Dividende  von  5  "  »  verteilt. 


Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft. 

Das  Kruppsche  Direktorium  hat  bekannt  gemacht, 
dafs  die  Firma  Fried.  Krupp  laut  Kint ragung  in  das 


Handelsregister  am  80.  Juni  an  die  Aktiengesell- 
schaft, in  Firma  «Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft" 
übergegangen  ist  Sämtliche  Rechte  und  Verpflichtungen 
der  Firma,  namentlich  auch  gegenüber  den  Beamten 
und  Arbeitern  der  Werke.  sind  von  der  Aktiengesell- 
schaft, welche  den  Betrieb  in  der  bisherigen  Weise 
fortführen  wird,  übernommen  worden.  Den  Vorstund 
der  Aktiengesellschaft  bildet  das  bisherige  Direktorium 
der  Firma  Fried.  Krupp.  Die  stellvertretenden  Direk- 
toren der  Firma  Fried.  Krupp  sind  zu  stellvertretenden 
Vorstandsmitgliedern  der  Aktiengesellschaft  bestellt 
worden.  F.benso  ist  den  bisherigen  Prokuristen  und 
Handlungsbevollmächtigten  Prokura  bezw.  Handlungs- 
vollmacht von  der  Aktiengesellschaft  erteilt  worden. 
Die  Bekanntmachung  ist  unterzeichnet:  Friedrich  Krupp, 
Aktiengesellschaft.    Das  Direktorium:  Rötger,  Klüpfe). 


Vereins  -  Nachrichten. 

* 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Von  der  Königl.  Kisenbahndirektion  Kssen  erhalten 
wir  nachfolgendes  Schreiben: 

Nach  dem  Krgebnis  der  Wugengestellung  in  der 
bisher  verflossenen  Zeit  des  laufenden  Jahres,  die  im 
Monat  Januar,  Februar  und  April  die  höchsten  bis  jetzt 
erreichten  Ziffern  für  Kohlen-  und  Kokswngen  aufwies, 
läfst  sich  für  den  kommenden  Herbst,  namentlich  nach 
Hinzutritt  des  Versandes  der  Zuckerrüben  und  sonstiger 
landwirtschaftlieber  Erzeugnisse,  der  Düngemittel  u.  *.  w. 
erwarten,  dafs  zeitweise  außerordentlich,  hohe  Anfor- 
derungen an  den  Staatsbahn-Wagenpark  werden  gestellt 
werden. 

Die  Kisenbahnverwaltungen  werden  alle  geeigneten 
Maßnahmen  treffen,  um  solchen  Anforderungen  in 
vollem  Umfange  gerecht  zu  werden,  doch  ist  es  not- 
wendig, dafs  ihre  Bestrebungen  uueh  von  den  Verkehr- 
treibenden  unterstützt  werden. 

Ks  ist  hierzu  hinsichtlich  der  Benutzung  der  offenen 
Wagen  in  erster  Linie  erforderlich,  dafs  der  Haus- 
bedarf an  Kohlen  u.  s.  w.  für  den  Winter  schon  jetzt 
bezogen  und  nicht  auf  die  Zeit  von  Anfang  Oktober  bis 
Knde  November,  während  der  Kühenernte,  in  welcher 
sich  in  der  Kegel  Mangel  an  dieser  W  agensorte  ein- 
zustellen pflegt,  verschoben  wird. 

Für  den  Versand  von  Gütern  in  gedeckten  Wagen 
ist  es  nach  den  gemachten  Erfahrungen  dringend  not- 
wendig, dafs  die  großen  Versendungen  an  Düngemitteln 
für  die  Landwirtschaft  nicht  auf  allzukurze  Zeiträume 
beschränkt,  sondern  daß  die  Lieferungsbestellungen 
gleichmäßiger  auf  das  ganze  Jahr  verteilt  werden,  so 
daß  es  möglich  wird,  die  erforderlichen  Wagen  dieser 
Gattung  stets  rechtzeitig  wieder  heranziehen  zu  können 
und  Mangel  zu  mildern. 

Für  alle  Wagen  gilt  aber,  daß  zu  den  Bezügen 
in  Wagenladungen  auf  die  volle  Ausnutzung  des  Lade- 


gewichts sowie  auf  die  schleunige  Be-  und  Entladung 
der  Wagen  Bedacht  genommen  wird,  damit  tunlichst 
lange  von  einer  allgemeinen  Verkürzung  der  Ladefristen 
abgesehen  werden  kann. 

Die  beteiligten  Kreise  ersuchen  wir  hiernach  ver- 
fahren und  die  erforderliehen  Einrichtungen  im  all- 
seitigen Interesse  frühzeitig  treffen  zu  wollen. 

Kön  »gliche  Eisenbah  n d irektion . 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Änderungen  Im  Hitglleder-Verzelchnl». 

Hinnehmt,  G.,  Betriebsleiter  der  Hannoverschen  Eisen- 
gießerei, Akt.  Ges.,  Misburg  b.  Hannover. 

Bonnenberg,  ('!.,  Düsseldorf,  Luisenstr.  11. 

Hallwachx.FI.,  Hütteningenieur, Sulzbach  b.  Saarbrücken. 

Hambruch,  l'aut,  Civilingeuieur,  Vertreter  der  Fried. 
Kruppschen  Werke  .für  Elsaß  ■  Lothringen ,  Straß- 
burg i.  E.,  Daniel  Hirtz-Straße  12. 

Jttrislowaky,  A.,   Berlin-Grunewald,  Dellbrückstr.  11. 

Lennr,  IL,  Generaldirektor  a.  D.,  Burg  Lantershofen 
b.  Ahrweiler. 

Metzmacher,  F.,  Hüttendirektor,  Witkowitz,  Mähren. 
Müller,  Franz  J ,  Techn.  Direktor  und  Mitglied  de 
Vorstandes  der  Rheinischen  Stahlwerke,  Meiderich. 
1   Feiern,  /Vi.,   Baurat,    Dr.  ing.,    Direktor  de»  Vereins 
deutscher  Ingenieure,  Berlin  NW.,  Charlottenstr.  48. 
|  Srhmemann,  Alfred,    Ingenieur,  in   Firma  de  Limon 
i      Fluhme  \  Co.,  Düsseldorf. 

Titthr,  Ii.,  Dr.  phil.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Breslau  I. 

Lessingstr.  10  II. 
Walther, 'Ludwig,  Betriebsdirektor  des  Röhren  walzwerks 
Lierenfeld,  Düsseldorf.  Worringerstr.  GH  I. 

Neue  Mitglieder: 

! jeder,  Ueorg,  Ingenieur,  Stahlwerks- Assistent,  Donetz- 
Jurjewka  Hüttenwerke,  Jurjewskv-Zawod,  Rußland. 

Oftmann,  L.  jr.,  in  Firma  H.  \V.  <  rtmann,  Eisen- 
gießerei u.  Maschinenfabrik,  Osnabrück.  Buerschestr 

Schern  mann,  Fritz,  Betriebsitigenieur,  Gußstahlwerk 
Oekiug  &  Co..  Düsseldorf. 

Verstorben: 

Stolzenberg,  Fritz,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
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Das  höhere  eiseiiliüttenniäiniischc  Unterrichtswesen 

in  Preufsen. 


'er  Verein  deutscher  Eisenhiittenlcute 
IVj  hat  unter  dem  25.  April  d.  J.  an  die 
-9  zuständige  Behörde  nachstehende  Ein- 
gabe gerichtet: 
nIn  einer  Eingabe  vom  14.  Mai  v.  .1.*  haben 
wir  in  Kürze  darzulegen  uns  beehrt,  welchen 
grofsen  Aufschwung  die  deutsche  Eisenindustrie 
in  den  lotzten  Jahrzehnten  einerseits  genommen 
hat  und  wie  anderseits  in  der  Organisation  des 
das  Eisenhüttenfach  betreffenden  Unterrichts- 
wesens auf  unseren  technischen  Hochschulen  und 
Bergakademien,  ein  beinahe  vollständiger  Still- 
stand zu  verzeichnen  gewesen  ist.  Wir  haben 
damals  an  Ew.  Exzellenz  die  ganz  ergebene 
Bitte  gerichtet, 

hochgeneigtest  Schritte  zu  tun,  um  die  Unter- 
richtsfächer für  Eisenhüttcnweson  auf  unseren 
höheren  technischen  Schulen  entsprechend  aus- 
zugestalten. 

Indem  wir  die  Bitte,  auf  welche  wir  ohne 
Antwort  geblieben  sind,  heute  sehr  ergebenst 
wiederholen,  gestatten  wir  uns  daraufhinzuweisen, 
dafs  die  Angelegenheit  seither  wiederum  Gegen- 
stand der  Beratung  im  Vorstände  des  Vereins 
gewesen  ist.  In  Übereinstimmung  mit  demselben 
unterbreiten  wir  Ew.  Exzellenz  sehr  ergebenst 
die  nachfolgenden  Ausführungen : 

Zur  Erlangung  einer  technisch-wissenschaft- 
lichen Ausbildung  für  den  hüttenmännischen  Beruf 
ist  in   Preufsen  Gelegenheit  geboten   auf  den 


•  Dieselbe  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  1902  Heft  11 
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Kgl.  Technischen  Hochschulen  zu  Aachen  und 
Berlin-Charlottenburg,  sowie  auf  den  Kgl.  Berg- 
akademien zu  Berlin  und  Clausthal.  Auf  der 
Technischen  Hochschule  zu  Berlin  ist  das  Eisen- 
hüttenwesen  der  Abteilung  V,  nämlich  derjenigen 
für  Chemie  und  Hüttenkunde,  auf  der  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen  der  Abteilung  IV,  d.  i. 
derjenigen  für  Bergbau  und  Hüttenkunde,  für 
Chemie  und  Elektrochemie  angegliedert.  Als 
Zweck  der  zwei  genannten  Bergakademien  ist 
die  wissenschaftliche  Ausbildung  für  den  höheren 
technischen  Staatsdienst  der  Berg-,  Hätten-  und 
Salinenverwaltung,  sowie  für  die  Leitung  gröfserer 
Berg-,  Hütten-  und  Salinenwerke  des  Privat- 
betriebes vorgesehen;  wohl  infolge  des  Umstände«, 
dafs  der  preufsische  Staatsdienst  eine  stets  wach- 
sende Zahl  von  höheren  Bergbeamten,  dagegen 
Eisenhüttenleute  nur  noch  in  verschwindend 
kleiner  Anzahl  verlangt,  haben  wir  mit  der  Tat- 
sache zu  rechnen,  dafs  auf  beiden  Bergakademien 
das  Bergfach  gegenüber  dem  Hüttenfach  an 
Bedeutung  erheblich  überlegen  ist.  Die  aufser- 
preufsischen  Verhältnisse  sollen  an  dieser  Stelle 
gänzlich  aufser  Betracht  bleiben. 

Für  die  höhere  Vorbildung  der  Eisenhütten- 
lente  besteht,  nirgendwo  in  Preufsen  eine  beson- 
dere Fakultät,  diese  Disziplin  ist  vielmehr  nur 
als  ein  mehr  oder  weniger  nebensächlicher  Teil 
anderen,  an  sich  schon  umfangreiche  Wissen- 
schaften umfassenden  Lehrabteilnngen  angefügt. 
Dieser  Znstand  war  vor  Jahrzehnten  vielleicht 
berechtigt,  entspricht  aber  nicht  mehr  der  Be- 
deutung, welche  die  deutsche  Hütten-,  insbesondere 
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die  F^isenindustrie,  heute  einnimmt,  and  erscheint 
um  so  auffallender,  als  die  wissenschaftlichen 
Lehrstätten  anderer  Industriezweige,  die  bei  uns 
entfernt  nicht  die  Bedeutung  der  Eisenindustrie 
haben,  bereits  selbständig  gestellt  sind.  Die 
deutsche  Eisenindustrie  hat,  wie  wir  früher 
bereits  ausgeführt  haben,  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten gewaltige  Fortschritte  gemacht,  ihre 
Roheisen-  und  Stahlerzeugung  hat  diejenige 
Grofsbritanniens  überflügelt  und  wird  heute  nur 
von  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
übertroffen.  Nach  der  Nachweisung  der  h  Eisen- 
nnd  Stahl- Berufsgenossenschaften  zahlten  diese 
im  Jahre  I1**>1  an  versicherten  Personen  «Diit!»4, 
die  Hül  MO  7*).'J  *H  anrechnuugsfähigc  Löhne 
erhielten. 

Die  für  derartige  bedeutsame  Fabrikationen 
und  die  Ordnung  so  gewaltiger  Arbeitstätigkeit 
verantwortlichen  Betriebsleiter  unserer  Eisen- 
hütten erhielten  bisher  ihre  wissenschaftliche 
Ausbildung  auf  verschiedenem  Wege:  sie  wurden 
ent  weder  vorwiegend  in  der  chemischen  Wissen- 
schaft unter  gleichzeitiger  Benutzung  der  für 
Maschineningenieure  bestimmten  Vortrage  und 
Übungen  ausgebildet  und  machten  dann  ihren 
Weg  durch  das  Laboratorium  in  die  Eisenhütten, 
oder  sie  studierten  Maschinenbau,  ohne  zugleich 
metallurgische  Disziplinen  zu  betreiben,  und  gingen 
durch  mechanische  Werkstatt  und  Konstruktions- 
bureau  in  die  Eisenhütte.  Den  auf  ehemisch- 
metallurgischer  Grundlage  ausgebildeten  Hütten- 
ingenieuren bleibt,  zumal  die  chemischen  Studien 
bei  den  jetzt  bestehenden  Einrichtungen  fast  in 
demselben  Umfange  absolviert  werden  müssen, 
wie  es  seitens  der  reinen  und  technischen  Che- 
miker geschieht,  keine  Zeit,  sich  ausreichend 
mit  Maschinenban  zu  beschilft  igen,  um  so  weniger, 
als  die  betreffenden  Vorträge  und  Übungen  fast 
ausschliel'slich  für  die  Bedürfnisse  der  Maschinen- 
ingenieure berechnet,  also  so  umfangreich  und 
ausführlich  gehalten  sind,  dafs  der  Stoff  weit 
über  den  Bedarf  der  lliittenleute  hinausgeht  und 
neben  den  chemisch  -  metallurgischen  Fächern 
nicht  bewältigt  werden  kann.  Die  so  ausgebil- 
deten jungen  Hüttenleute  bringen  daher  wenig 
Verständnis  für  konstruktive  Behandlung  maschi- 
neller und  allgemeiner  technischer  Fragen  mit 
in  die  Praxis,  während  die  jungen  Maschinen- 
ingenieure, welche  in  hüttenmännische  Betriebe 
eintreten,  grofse  und  oft  niemals  zu  beseitigende 
Schwierigkeiten  darin  finden,  dafs  sie  nicht  che- 
misch und  metallurgisch  denken  gelernt  haben, 
ein  Mangel,  der  ihnen  den  Eintritt  in  das  Hoch- 
ofeu-  und  Walzwerksfach  oft  geradezu  unmög- 
lich macht.  Ks  ist  also  notwendig,  den  studie- 
renden Hiittenleuten,  neben  ihrer  eigentlichen 
auf  chemisch-metallurgischer  Grundlage  beruhen- 
den hüttenmännischen  Ausbildung  eine  für  ihre 
künftige  Tätigkeit  besonders  zugeschnittene  Aus- 
bildung in  maschinellen  und  konstruktiven  Dis- 


ziplinen zu  geben.  Ausdrücklich  sei  hier  darauf 
hingewiesen,  dafs  nicht  angestrebt  werden  soll, 
die  Hültenleute  zu  Maschinentechnikern  zu  er- 
ziehen, die  alle  erforderlichen  Konstruktionen 
selbst  ausführen  können ,  sondern  im  Gegenteil 
ist  daran  festzuhalten,  dafs  moderne  Hütten- 
betriebe ohne  dauernde  Mitwirkung  von  tüchtigen 
Maschineningenieuren  nicht  auf  der  Höhe  bleiben 
können.  Die  Frage,  welche  von  beiden  Kate- 
gorien unserer  technischen  Kräfte  die  wichtigere 
für  den  Eisenhüttenbetrieb  sei,  ist  eine  müfsige, 
da  beide  sich  ergänzen  und  jede  für  sich  not- 
wendig ist.  Nachdem  neuerdings  die  Fabrikation 
I  mehr  und  mehr  zur  Herstellung  grofser  und 
stets  gröfserer  Massen  übergegangen  ist,  und 
es  beim  Hiittenbetrieb  darauf  ankommt,  auf 
rationellem  Wege  grofse  Massen  von  Roheisen, 
Halb-  und  Fertigfabrikaten  zu  bewegen  und  ge- 
waltige Kräfte  zu  verteilen  und  in  zweckmäfsiger 
|  Weise  anzuwenden,  ist  die  Notwendigkeit,  auch 
j  den  Eisenhiittenmann  weit  gründlicher  als  bis- 
her im  Maschinenbau  auszubilden,  unabweisbar 
geworden. 

Die  Betriebsleiter  unserer  Werke  haben  denn 
j  auch  vielfach  die  Erfahrung  machen  müssen,  dafs 
die  jungen  Leute,  die  von  den  wissenschaftlichen 
Lehrstätten  heute  in  die  Praxis  eintreten,  im 
allgemeinen  eine  den  heutigen  Verhältnissen 
Rechnung  tragende  Vorbildung  nicht  besitzen. 

Wenn  dies  so  offen  ausgesprochen  wird,  so 
wollen  wir  gleich  hinzufügen ,  dafs  hierdurch 
keinerlei  Vorwurf  gegen  die  Persönlichkeiten 
gerichtet  werden  soll,  welche  die  einschlägigen 
Disziplinen  lehren ;  es  wird  im  Gegenteil  von 
uns  anerkannt,  dafs  jene  Herren  ihres  Amtes 
mit  voller  Hingabe  und  Aufopferung  walten.  Der 
eben  ausgesprochene  Vorwurf  wendet  sich  ledig- 
lich gegen  die  bestehenden  Einrichtungen. 

Wenn  wir  nun  gefragt  werden,  wie  die  be- 
stehenden Einrichtungen  zu  ändern  sind,  so  ant- 
worten wir  darauf,  dafs  dahin  zu  streben  ist, 
dafs  für  die  Ausbildung  der  Eisen-  und  Metall- 
Hüttenleute  besondere  Fakultäten  gebildet  werden, 
in  welchen  sie  von  dem  Einflufs  anderer  Fächer 
befreit  werden.  Das  Gebiet  der  Eisenhütten- 
kunde an  sich  ist  ein  so  grofses  und  die  Be- 
deutung unserer  vaterländischen  Eisenindustrie 
für  unsere  nationale  Wohlfahrt  so  wichtig,  dafs 
dieses  Verlangen  dnrehaus  gerechtfertigt  erscheint 
uud  seine  Verwirklichung  auch  notwendig  ist, 
um  die  deutsche  Eisenindustrie  bei  den  schwie- 
rigen Verhältnissen,  unter  denen  sio  zn  kämpfen 
hat,  wettbewerbsfähig  zu  erhalten.  Gleichzeitig 
ist.  der  Lehrstoff  der  Eisenhüttenkunde  ein  so 
vielseitiger  und  umfangreicher  geworden,  dafs 
er  von  einzelnen  heute  ihr  sich  zuwendenden 
Personen  nicht  mehr  beherrscht  zu  werden  ver- 
mag. Ebensowenig,  wie  es  in  der  Praxis  Männer 
gibt,  welche  in  dem  gesamten  Eisenhüttenwesen 
erfahren  sind,  sind  Männer  zur  Besetzung  von 
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Lehrstühlen  aufzufinden,  die  mehr  als  ein  ein- 
zelnes Gebiet  beherrschen.  Ist  zunächst  die 
Lehre  der  eigentlichen  Hüttenkunde  auf  mehrere 
Schultern  zu  verteilen,  so  mufs  weiter  der  Lehr- 
gang der  chemischen  Wissenschaften,  ebenso  wie 
derjenige  in  der  Mechanik,  im  allgemeinen  Ma- 
schinenbau und  im  Spezialmaschinenbau  für 
Hüttenwesen  den  Bedürfnissen  angepnfst  werden, 
da  bei  der  Verquickung  dieser  Disziplinen  mit 
anderen  Fachabtciluugcu  der  Studierende  mit  zu 
viel  Ballast  beschwert  würde. 

Um  dieses  Ziel  ohne  Aufwand  allzngrofser 
finanzieller  Mittel  zu  erreichen,  kann  unseres 
Erachtens  die  Zahl  der  Stellen  in  Preulsen,  an 
welcher  Eisenhiittenleute  wissenschaftlich  vor- 
bereitet werden  können ,  eingeschränkt  werden, 
damit  dort  das  bezeichnete  Ziel  um  so  sicherer 
erreicht  werden  kann  und  gleichzeitig  der  natur- 
geinäfs  entstehende  höhere  Geldaufwand  getnäfsigt 
wird.  Wir  sind  der  Ansicht,  dafs  mit  einer 
eingeschränkten  Zahl  von  Lehrstellen  um  so 
eher  dem  vorhandenen  Bedürfnis  genügt  wird, 
wenn  darauf  gehalten  wird,  worauf  wir  den 
gröfsten  Wert  logen,  dafs  nur  Abiturienten  nenn- 
klassiger  Vollanstalton  zum  Studium  zugelassen 
werden  und  aufserdem  ein  Jahr  praktischer  Arbeit 
verlangt  wird,  von  dem  die  Hälfte  auch  in  den 
Ferien  absolviert  werden  könnte. 

Wir  erachten  es  zunächst  nicht  als  unsere 
Aufgabe,  uns  darüber  auszusprechen,  an  welchen 
der  prenfsischen  Hochschulen  die  von  uns  in 
Vorschlag  gebrachte  eisenhüttenmännische  Fa- 
kultät zu  errichten  wäre. 

Wir  nehmen  aber  unter  allen  Umständen  an, 
dafs  vermöge  ihrer  Lage  inmitten  der  rheinisch- 
westfälischen ,  Saar-  und  lothringischen  Eisen- 
industrie die  Technische  Hochschule  zu 
Aachen  in  erster  Linie  berufen  ist,  eine  solche 
zu  erhalten.  Bei  Besichtigungen,  welche  durch 
die  Unterzeichneten  in  letzter  Zeit  der  Aachener 
Hochschule  abgestattet  wurden,  haben  dieselben 
sich  überzeugt,  dafs  neben  den  oben  geschilderten 
krafs  zn  Tage  tretenden  Mifsverhältnissen  auch 
die  Kaninverhältnisse  der  jetzt  dort  vorhandenen 
Gebäude  für  die  Studierenden  der  Eisenhütten- 
kunde änfserst  mangelhaft  sind  und  die  Errich- 
tung einer  entsprechend  ausgerüsteten  eisenhütten- 
männischen  Fakultät  nicht  gestatten ,  dafs  viel- 
mehr die  Errichtung  eines  neuen  Gebäudes  zu 
diesem  Zwecke  unentbehrliches  Erfordernis  ist. 

Der  „Verein  deutscher  Eisenhiittenleute*'  ist 
nun  in  der  Lage,  als  Beihilfe  zur  Errichtung 
eines  solchen  Gobäudes  Ew.  Exzellenz  den  Be- 
trag von  100  000  M  zur  Verfügung  zu  stellen. 
Ber  Vorstand  war  grundsätzlich  der  Ansicht, 
dafs  es  Sache  der  Staatsregierung  sein  müsse, 
derartige  Kosten  zu  tragen;  er  glaubt  aber  im 
Hinblick  auf  die  gegenwärtige  Finanzlage  des 
Prenfsischen  Staates  einerseits  und  die  Dring- 
lichkeit der  Angelegenheit  anderseits  seinerseits 


auch  vor  Opfern  nicht  zurückschrecken  zu  sollen. 
Daher  beschlofs  der  Vorstand ,  den  genannten 
Betrag  von  100000  Jt  Ew.  Exzellenz  zur  Ver- 
fügung zu  stellen  unter  den  Voraussetzungen: 

1.  dafs  das  zur  Aufnahme  des  eisenhütten- 
männischen  Instituts  bestimmte  Gebäude  in 
einer  den  Bedürfnissen  voll  entsprechenden 
Weise  errichtet  wird ; 

2.  dafs  dieses  Gebäude  ausschliefslich  für  die 
Lehrzwecke  der  Hüttenkunde  Verwendung 
findet; 

3.  dafs  eine  besondere  hüttenmännische  Fakultät 
an  der  Hochschule  errichtet  und  diese  mit 
Lehrstühlen  und  Lehrmitteln  in  ausreichen- 
der Weise  ausgestattet  wird; 

■1.  dafs  durch  Einstellung  einer  ersten  Kate 
im  nächstjährigen  Staatshaushalt  schleunige 
Ausführung  des  Baues  sichergestellt  wird. 

Indem  wir  uns  die  Ehre  geben,  Ew.  Exzellenz 
durch  vorstehende  Mitteilung  von  dem  Beschlüsse 
unseres  Vorstandes, 

den  Betrag  von  100  000  Ji  zur  Errichtung 
eines  hüttenmännischen  Instituts  auf  der 
Technischen  Hochschule  in  Aachen  zur  Ver- 
fügung zu  stellen, 
Kenntnis  zu  geben,  bleiben  wir  eines  hoch- 
geneigten Bescheides  gerne  gewärtig." 

*       .  * 

Diese  Eingabe  hat  Hrn.  Geh.  Bergrat  Professor 
Dr.  IL  Wedding  Anlafs  zu  einem  Vortrag: 
„Das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  an 
den  Bergakademien  und  technischen  Hoch- 
schulen Preufsens"  gegeben,  den  wir  mit 
gütiger  Erlaubnis  des  hochgeschätzten  Verfassers 
nachstehend  abdrucken : 

„M.  H.!    Am  17.  März  d.  J.  hat  im  Abge- 
ordnetenhause bei  Gelegenheit  der  Beratung  des 
Etats  für  das  höhere  technische  Unterrichtswesen 
Preufsens  eine  recht  lebhafte  Besprechung  statt- 
gefunden, welche  durch  einen  Antrag  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenlentc  hervorgerufen  war,  der 
i  die  Behauptung  aussprach,  dafs  für  die  Ausbil- 
i  dung  der  Studierenden  für  das  Eisenhüttonwesen, 
also    einen    der    bedeutendsten  Gewerbezweige 
unseres  Vaterlandes,  an  deu  höheren  technischen 
Lehranstalten  nicht  genügend  gesorgt  sei.  Mit 
dieser  Ansicht    stimmten  im  übrigen  die  Ver- 
.  treter  der  Regierung   überein,   Hr.  Geheimrat 
|  Schmeifser  als  Vertreter   der  Bergakademien 
sowohl  als  Hr.  Geheimrat  Naumann  als  Ver- 
treter der  technischen  Hochschulen. 

Nun.  m.  H.,  der  Verein  der  deutschen  Eisen- 
hüttenleute begnügte  sich  nicht  damit,  dafs  über- 
haupt die  Ansicht  für  richtig  erklärt  wurde, 
sondern  verlangte,  und  ich  glaube,  mit  Recht, 
dafs  die  richtige  Anschauung  auch  in  die  Tat 
umgesetzt  werde,  und  er  hat  deshalb  am  25.  April 
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d.  J.  eine  neue  Eingabe  an  den  Herrn  Kultus- 
minister gerichtet,  allerdings  auffallenderweise 
mit  vollständiger  Übergehung  des  Herrn  Ministers 
für  Handel  und  Gewerbe,*  der  ja  fiir  die  ihm 
unterstellten  Bergakademien  ein  gleiches  Interesse 
haben  mufs. 

Die  Absicht  des  Vereins  deutscher  Eisenlu'itten- 
leote  ist  natürlich  zuvörderst,  an  der  Technischen 
Hochschule  in  Aachen  eine  Erweiterung  der  Aus- 
bildung des  Unterrichts  der  Eisenhüttenkunde  zu 
erhalten  und,  wie  das  bei  solchen  Gelegenheiten 
zu  gehen  pflegt,  laufen  bei  der  energischen  Ver- 
folgung eines  einseitigen  Ziels  mancherlei  Un- 
richtigkeiten und  Übertreibungen  nnter.**  Ich 
glaube,  bei  der  Bedeutung  dieser  Frage  für 
unser  ganzes  deutsches  Vaterland  ist  es  wohl 
nicht  überflüssig,  dafs  ich,  dein  Ansuchen  des 
Technischen  Ausschusses  folgend ,  Ihnen  hier 
einen  Überblick  über  die  Entwicklung,  den  gegen- 
wärtigen Stand  und  die  Zukunft  der  Lehre  vom 
Eisenhüttenwesen  gebe,  Unrichtigkeiten  berich- 
tige und  meine  eigenen  Anschauungen  kundgebe. 
Es  würde  mich  freuen,  wenn  sich  daran  nachher 
eine  lebhafte  Besprechung  anknüpfte. 

Ehe  ich  indessen  auf  mein  Thema  im  ein- 
zelnen eingehe,  möchte  ich  einige  Grundsätze  für 
das  technische  Studium  festlegen,  welche,  wie 
ich  hoffe,  Ihre  Zustimmung  finden.  Wir  müssen 
uns  bei  der  Ausbildung  unseres  technischen 
Studiums  vor  Überhäufung  des  Lernenden  mit 
Stoff  hüten.  Die  schnelle  Vermehrung  unserer 
Kenntnisse  auf  allen  Gebieten  der  Technik  lilfst 
naturgemäfs  eine  Erweiterung  der  Lehrgegen- 
stände erwünscht  erscheinen,  aber  wir  müssen 
uns  davor  hüten,  eine  übennäfsige  Zeit  für  den 
studierenden  Jüngling,  der  sich  einem  technischen 
Zweige  widmet,  anzusetzen,  sowohl  was  die  Ar- 
beit des  Tages  anbetrifft,  als  auch  bezüglich  des 
ganzen  Stndienganges.  Bei  uns  mnfs  ein  junger 
Mann,  der  voraussichtlich  mit  dem  11».  Jahre 
die  neunklassige  Schule,  d.  h.  eine  für  den  Be- 
such höherer  technischer  Lehranstalten  als  Stu- 
dierender notwendige  Schule  (die  Oberrealschule, 
das  Realgymnasium  oder  das  humanistische  Gym- 
nasium ),  absolviert,  hat,  zuvörderst  ein  oder  andert- 
halb Jahre  Praxis  zurücklegen.  Es  ist  ein  nicht 
zu  verkennender  Übelstand,  dafs  unsere  Schul- 
verwaltnng  die  Schulabgangsprüfungen  beinahe 
ansschlicfslich  auf  Ostern  gelegt  hat  ,  während 
die  Anfänge  der  Vorlesungen  auf  allen  unseren 
höheren  technisch«  n  Lehranstalten  auf  den  Okto- 
ber fallen.  Dadurch  wird  vielfach  der  junge 
Mann  verleitet,  zu  Ostern  in  die  Anstalten  ein- 
zutreten, und  kann  dann  dem  Unterricht  fiir  seine 
ganze  Studienzeit  nicht  richtig  folgen.  Ja,  ich 
gehe  so  weit,  zu  behaupten,  dal's  es  zweckmiifsig 

•  Die*«-  Angab«'  ist  falsch.  Die  Eingabe  ist  gleich- 
zeitig an  beide  Minister  gerichtet  worden.      Die  Red. 

**  Der  Verfasser  bleibt  aber  den  Beweis  für  diese 
Hehauptung  schuldig.  Die  Redaktion. 


I  wäre,  wenn  die  höheren  technischen  Lehranstalten 
I  ganz  einfach  beschlössen,  überhaupt  zu  Ostern 
keinen  Studierenden  aufzunehmen ;  fiir  den  Tech- 
niker ist  das,  wenn  die  Unterrichtsverwaltung 
an  der  Tatsache  nichts  ändert,  an  sich  insofern 
kein  Unglück,  als  er  dann  ja  anderthalb  Jahre 
für  die  Praxis  verwenden  kann.    Das  schadet 
ihm  niemals.    Die  Praxis  vor  dein  Studium  soll 
ihm  Anschauung  nicht  nur  der  Mengen-  und 
.  Gröfsenverhältnisse  derjenigen  Dinge,  über  die 
er  nachher  belehrt  werden  soll,  geben,  sondern 
soll  ihm  auch  Gelegenheit  geben,  sich  mit  den 
Arbeiterverhältnissen  bekannt  zu  machen,  zu  er- 
fahren, was  man  von  einem  Arbeiter  verlangen 
mufs  und  darf,  den  Arbeitor  richtig  zu  behan- 
deln, und  dergleichen  Dinge  mehr,  die  ihm  sonst 
fremd  bleiben  würden.    Dann  kommt  das  vier- 
jährige Studium,  ein  Jahr  Militärpflicht,  welches 
für  das  Studium  nicht  angerechnet  wird ,  nnd 
endlich  mufs  man  immer  noch  ein  Jahr,  auch 
etwas  mehr  für  die  zwei  Prüfungen,  die  abzu- 
I  legen  sind,  rechnen.    Darans  ergibt  sich,  dafs 
I  bei  nns  ein  junger  Mann  schon  unter  den  gegen- 
1  wärtigen  Verhältnissen  mindestens  27  oder  28 
I  Jahre,  auch  29  Jahre  alt  wird,  ehe  er  in  die 
Erwerbstätigkeit  eintreten  kann.* 

Nun,  m.  H.,  in  den  mit  nns  in  Wettbewerb 
stehenden  Ländern,  Amerika  und  England,  ist 
das  anders.  Dort  ist  der  junge  Mann  mit  22 
oder  23  Jahren  fertig,  um  ins  Leben  zu  treten. 
Ich  will  das  durchaus  nicht  befürworten ;  denn 
Sie  wissen  wohl,  wie  nns  das  Ausland  um  unsere 
wissenschaftliche  Ausbildung,  ich  möchte  sagen, 
beneidet;  in  jeder  Sitzung  des  britischen  Parla- 
ments, in  jeder  Versammlung  von  Technikern 
können  Sie  hören,  wie  man  immer  wieder  unsere 
deutsche  Ansbildung  als  Mnster  hinstellt.  Aber 
ich  möchte  das  erwähnen,  damit  man  nicht  etwa 
auf  den  Gedanken  kommt,  die  Gegenstände  so 
zu  erweitern,  dafs  der  Unterricht  um  ein  ferneres 
Jahr  ansgedehnt  werden  mufs.  Das  wäre  meiner 
I  Ansicht  nach  ein  grofser  Fehler.  Es  kann  dieser 
Fehler  nur  vermieden  werden,  wenn  man  nicht 
nach  Extensität  Btrcbt,  sondern  die  Intensität 
vergröfBert,  d.  h.  wenn  man  keinem  Gegenstand 
eine  allzugrofse  zeitliche  Ausdehnung  gestnttet, 
sondern  die  Vorlesungen  auf  das  konzentriert, 
was  für  des  jungen  Mannes  Ausbildung  notwendig 
ist,  und  verhindert,  dafB  der  einzelne  Lehrer, 

•  Der  übelstand,  dafs  der  Schlufs  der  Schulzeit 
und  der  Reginn  des  Hochschulstudiums  nicht  zusammen- 
fallen, wir«!  allgemein  anerkannt  und  in  vielen  Fällen 
schmerzlich  empfunden.  Der  Vorschlag,  die  praktische 
Ausbildungszeit  anf  1'/»  .Jahre  zu  verlangern,  wäre  an- 
nehmbar, wenn  damit  nicht  eine  Verlängerung  der 
Ausbildungszeit  verbunden  wäre.  Um  einer  solchen 
Verlängerung  entgegenzutreten ,  ist  der  Vorsehlag  ge- 
macht, an  der  Dauer  des  einen  Jahres  für  die  prak 
tische  Ansbildung  zwar  festzuhalten,  aber  seine  zweite 
Hälfte  in  die  Ferienzeiten  zu  verlegen.  Sollte  eine 
Einigung  zwischen  den  Vorbildnngsanstalten  und  den 
I  Hochschulen  nicht  möglich  sein?      Di*  Redaktion. 
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der  immer  glaubt,  Bein  Lohrgegenstand  sei  der 
wichtigste,  über  da?  Mafs  hinaufgeht.* 

Ferner  sind  unsere  Lehrplane  an  den  tech- 
nischen Hochschulen  und  Bergakademien  schon 
heutzutage  für  jeden  Tag  viel  zu  ausgedehnt. 
Der  junge  Manu  wird  durch  die  täglichen 
Vorlesungen  überlastet.  Wenn  heutzutage  je- 
mand Technik  studiert  und  nur  alle  diejenigen 
Vorlesungen,  die  für  ihn  in  den  Stundenplanen 
als  für  die  Prüfungen  notwendig  vorgeschrieben 
sind,  wirklich  besucht,  dann  behält  er  zum  Ar- 
beiten für  sich  keine  Zeit.  Von  Morgens  8  bis 
abends  8  Uhr  gehen  die  Vorlesungen ;  wann  soll 
er  sich  hinsetzen  und  die  Gegenstande,  die  er 
gehört  hat,  in  sein  Inneres  einführen,  sie  ver- 
arbeiten? Dazu  bleibt  meist  keine  Zeit.  Auch 
hier  kann  nur  durcb  weise  Beschränkung  jedes 
einzelnen  Lehrers  Abhilfe  geschaffen  werden. 

''Dies  wollte  ich  nur  vorausschicken,  um  meine 
eigenen  Grundsätze  für  das  gesamte  technische 
Studium  klarzulegen.  Nun  gestatten  Sie  mir 
zuerst  einige  Worte  über  die  Entwicklung  der 
Eisenhüttenkunde.  Eisen  ist  das  Metall, 
welches  von  den  allerältesten  Zeiten,  weit  über 
die  geschichtlichen  Urkunden,  bei  den  meisten 
Völkern  herzustellen  und  zu  benutzen  verstanden 
worden  ist.  Aber  unsere  alten  Schriftsteller  be- 
richten darüber  gar  nichts.  Aristoteles  und 
Plinius  und  andere,  die  sich  mit  den  Natur- 
wissenschaften beschäftigt  und  über  technische 
Dinge  geschrieben  haben,  erwähnen  wohl  des 
Eisens,  deuten  auch  seine  Erzeugung  an,  aber 
in  ganz  unvollkommener  Weise.  Das  kommt 
einfach  daher,  dafs  sie  erstens  selbst  dioseu 
Gegenstand  nicht  beherrschten,  und  dann  daher, 
dafs  ihnen  die  Herstellung  des  Eisens  zu  unter- 
geordnet erschien.  Man  hatte  nur  die  einfachen 
Kennarbeiten,  die  von  Leuten  ausgeführt  wur- 
den, die  einsam  im  Walde  safsen  und  mit  Holz- 
kohle das  Eisen  gewannen,  ohne  die  Ursachen 
der  Umwandlung  der  Erze  zu  kennen.  Das 
wurde  auch  nicht  anders  im  Mittelalter  und  mit 
dem  Anbruch  der  neuen  Zeit.  Selbst  unser  be- 
rühmter Schriftsteller  Agricola  empfand  zwar 
Interesse  für  alle  anderen  Metalle,  wie  Silber, 
Blei  und  Kupfer;  aber  was  er  über  das  Eisen 
sagt,  ist  höchst  unvollkommen  und  unbedeutend. 
Wir  dürfen  eigentlich  den  Anfang  einer  wissen- 
schaftlichen Behandlung  der  Eisendarstellnng  auf 
Keaumur,  dessen  wundervolles  Werk  im  Jahre 
1722  erschien,  beziehen.  Da  wurden  zum  ersten- 
mal wissenschaftliche  Grundsätze,  freilich  auf  die 
damals  geltenden  chemischen  Anschauungen  ge- 
stützt, entwickelt.    Dann  kommen  wir  zum  Be- 


"  In  der  Eingabe  wird  ausdrücklich  das  Ziel  ver- 
folgt, Überflüssiges  aus  dem  jetzigen  Lehrplan  zu 
streichen  —  selbstverständlich  ohne  Beschneidung  der 
wissenschaftlichen  (irundlage  —  und  die  so  gewonnene 
Zeit  «ur  Vertiefung  und  Erweiterung  der  Fachstudien 
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ginn  des  19.  Jahrhunderts;  1800  schrieb  Tie  - 
mann  seine  erste  systematische  Eisenhütten- 
kunde, die  aber  bald  durch  das  grundlegende 
Werk  von  Karsten  (1816)  überholt  wurde. 
Karsten  darf  man  als  den  eigentlichen  Schöpfer 
der  Eisenhüttenkunde  betrachten  und,  merkwürdig 
genug,  dieser  Mann  ist  es,  welcher  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  zuerst  Eisenhüttenkunde 
gelehrt  hat  und  zwar  an  dem  Haupteleveninstitut, 
dem  damaligen  Anfang  der  Bergakademie  in  Berlin, 
welches  seine  Käuine  an  der  Ecke  der  Oranien- 
und  Lindenslralse  hatte.  Dies  tat  er  bis  zu  seinem 
Tode  um  die  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts 
(1853).  Nach  ihm  las  Scherer  in  Freiberg 
über  Eisenhüttenkunde,  merkwürdigerweise  un- 
gern, und  —  ich  erinnere  mich  selbst  der  Zeit, 
als  ich  in  Freiberg  unter  ihm  studierte  —  er 
iuufste  jedesmal  dazu  gezwungen  werden;  aber 
dann  war  seine  Vorlesung  vorzüglich  anregend 
und  vorzüglich  disponiert.  Ich  gedenke  hierbei 
außerhalb  Deutschlands  gern  des  vortrefflichen 
Unterrichts  von  Tnnner,  welcher  in  Leoben  las. 

M.  H.,  als  hier  die  Bergakademie  gegründet 
wurde,  las  K  ei  bei  zwar  Eisenhüttenkunde,  aber 
nur  als  einen  Teil  der  Metallhüttenkunde  über- 
haupt, und  diese  Behandlung  ist  mit  wenigen 
Ausnahmen,  die  ich  erwähnen  will,  bis  in  die 
neueste  Zeit  überall  geblieben.  Auch  in  der 
jetzigen  Technischen  Hochschule  liest  Professor 
Weeren  die  Eisenhüttenkunde  nur  als  einen 
Teil  der  Metallhüttenkunde  ein  halbes  Jahr  in 
zweijährigem  Kursus.  Als  ich  meinem  leider  zu 
früh  verstorbenen  Vorgänger  K  ei  bei  im  Jahre 
1863  an  der  Bergakademie  folgte,  es  sind  jetzt 
40  Jahre,  —  ich  lese  jetzt  mein  80.  Semester  — , 
da  wurde  es  von  mir  zuerst  eingeführt,  die  Eisen- 
hüttenkunde als  einen  besonderen  Lehrgegenstand 
zu  lesen,  und  als  Professor  Kerl  nachher  die 
bis  dahin  von  mir  auch  gelesene  Metallhütten- 
kunde  übernahm,  da  konnte  ich  die  Eisenhütten- 
kunde weiter  ausbilden  und  zu  dem  entwickeln, 
was  sie  heutigentags  geworden  ist.  Mein  früherer 
Assistent,  Dr.  Dürre,  übernahm  nach  Gründung 
der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  die  Eisen- 
hüttenkunde ebenfalls  als  einen  besonderen  Lehr- 
gegenstand, und  Ledebur  in  Freiberg  verfuhr 
ebenso.  Auch  in  Clausthal  wird  Eisenhüttenkunde 
besonders  gelesen.  So  wurdo  also  die  Eisen- 
hüttenkunde ein  Gegenstand,  welcher  an  drei 
Bergakademien  und  einer  Technischen  Hoch- 
schule tatsächlich  als  besonderer  Gegenstand  ge- 
lehrt wurde. 

Die  Eisenhüttenkunde  hat  sich  in  eigenartiger 
Weise  entwickelt.  Zuerst  war  es  naturgemäfs 
nur  eine  Vorlesung  über  die  Darstellung  des 
Eisens.  M.  H.,  Sie  müssen  denken,  als  ich  diese 
Vorlesung  übernahm,  war  gerade  der  Besseuier- 
prozel's  erfunden;  da  glaubten  noch  die  meisten 
Leute,  ohne  Holzkohle  könne  man  kein  Roheisen, 
ohne  Holzkohle  kein  brauchbares, 
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Eisen  erzeugen.  Wie  hat  sich  das  alles  ver- 
ändert, wie  ist  das  Eisenhüttenwesen  stetig  fort- 
geschritten !  Erfindung  auf  Erfindung  folgte  sich, 
und  immer  neue  l'mwandlungen  erfuhr  das  Eisen- 
hütten wesen  und  damit  selbstverständlich  auch 
dio  Eisenhüttenkunde,  welche  in  keinem  Jahr 
ebenso  gelesen  werden  konnte,  wie  im  vorher- 
gehenden. Sind  wir  denn  etwa  damit  am  Ende? 
Fern  davon!  Gerade  jetzt  leben  wir  in  einer 
Zeit,  wo  eine  vollständige  Umwälzung  im  Eisen- 
hüttenwesen eintritt,  wo  die  Gichtgase  des  Hoch- 
ofens zum  Betriebe  von  Gasmaschinen  ausgenutzt 
werden,  wo  man  damit  Elektrizität  erzeugt  und 
weithin  elektrische  Kraft  überträgt.  Mau  ist 
dabei,  den  Flufseisenprozel's  im  Martinofen  aus 
einem  zeitweisen  in  einen  beständigen  zu  ver- 
wandeln, und  im  Geiste  sehe  ich  schon  das  Roh- 
eisen aus  dem  Hochofen  durch  den  Flammofen 
Hiefsen,  bis  die  fortige  Schiene  ohne  Anwendung 
weiteren  Brennstoffs  daliegt. 

Lassen  Sie  uns  nun  einen  Augenblick  dabei 
verweilen,  wie  gegenwärtig  an  der  Bergakademie 
in  Berlin  sich  das  Studium  des  Eisenhütten- 
wesens  für  den  Studierenden  abwickelt. 

Ein  junger  Mann,  der  hier  eintritt,  mnfs 
mindestens  ein  Jahr  Praxis  auf  Eisenhüttenwerken 
hinter  sich  haben,  sonst  wird  er  nicht  zugelassen. 
Sodann  hat  er  zuerst  die  Vorlesungen  für  die 
theoretischen  Grundlagen  der  Eisenhüttenkunde 
zu  hören:  die  Eisenhüttenkunde  i-tützt  sich  auf 
Chemie,  l'hysik,  Mathematik.  Ohne  Kenntnis 
dieser  drei  grundlegenden  Wissenschaften  kann 
kein  ordentlicher  Eisenhüttenmann  ausgebildet 
werden.  Diese  müssen  in  Fleisch  und  Blut  über- 
gehen. Nun  kommt  eine  recht  schlimme  Sache. 
Die  Anfänge  dieser  drei  Disziplinen  werden  auf 
den  neunklassigen  Schulen  sehr  verschieden  ge- 
trieben. Der  Oberrealschüler  glaubt  bereits  mehr 
zu  wissen,  als  vorgetragen  wird,  nnd  schwänzt 
in  Oberheining  die  Vorlesungen  über  diese  Gegen- 
stände, der  Humangymnasiast  kann  nicht  folgen 
und  verläfst  verzweifelnd  die  Hörsäle.  Es  bleibt 
nichts  übrig,  als  sie  für  den  mittleren  Stand 
des  Realgymnasiasten  zuzuschneiden.*  Man  mülste 
hier  Vorbild ungsvorlcsungen  irgend  einer  Art 
einführen.  Dafs  man  diese  Wissenschaften  nicht 
für  das  Ziel  des  Technikers  zuschneiden  kann 
und  darf,  liegt  auf  dor  Hand.  In  der  Experi- 
mentalchemie  und  Experimentalphysik  z.  B.  hört 
der  Jüngling  eine  Menge  Dinge,  welche  selbst- 
verständlich sich  nicht  unmittelbar  auf  das  Sonder- 
facli  des  Technikers  beziehen.  Das  muls  auch 
so  sein.  Aber  der  junge  Mann  lernt  dabei  diese 
Wissenschaffen  nicht  auf  die  Technik  anwenden. 
I'nd  da  habe  ich  es  denn  versucht,  diesem  Übel- 

*  Sehr  richtig!  Nach  unserer  Kenntnis  geschieht 
die*  zumeist  mit  den  technischen  Hochschulen  nicht, 
s  . n  lern  man  nimmt  zu  ^rol'se  KiickMeht  auf  «lie  in 
I.  ;mani*tisehen  (nmimsieii  vorgebildeten  Studierenden. 
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]  stand  durch  eine  besondere  Vorlesung  abzuhelfen, 
welche  ich  au  der  Technischen  Hochschule  halte, 

|  auch  dort  halten  muls,  weil  die  Zahl  der  Zu- 
hörer viel  zu  grofs  ist,  als  dafs   irgend  ein 

1  Auditorium  der  Bergakademie  ausreichte.  Ich 
möchte  erwähnen,  dafs  ich  im  letzten  Sommer- 
semester  darin  über  450  Zuhörer  gehabt  habe, 
d.  h.  eingeschriebene;  die  Nassauer,  welche  die 
übrigen  vorhandenen  50  Plätze  füllten,  nicht 
gerechnet.  M.  H.,  diese  „Einleitung  in  die 
Eisenhüttenkunde",  wie  ich  die  Vorlesung 
nenne,  hat  den  Zweck,  die  jungen  Leute  daran 
zu  gewöhnen,  die  Lehren  der  Physik,  Chemie 
und  Mathematik  auf  den  Sonderzweck  des  Eisen- 
hüttenwesens anzuwenden.  Um  das  möglichst 
vollständig  zu  erreichen,  mache  ich  mit  meinen 
Hörern  alle  Mittwoch  Exkursionen  in  technische 
Anlagen,  gewöhnlich  30  im  Jahre,  und  um  die 
Industriellen,  die  mit  grofser  Liebenswürdigkeit 
in  dieser  Beziehung  mir  ihre  Pforten  Öffnen, 
nicht  allzusehr  zu  belästigen,  pflege  ich  jeden 

:  nur  alle  zwei,  auch  drei  Jahre  zu  besuchen, 
so  dafs  also  mindestens  f>0  verschiedene  Gewerbs- 
zweige  im  Laufe   von   zwei  Jahren  besichtigt 

i  werden.    Ich  werde,  um  Sie  nicht  mit  statisti- 

I  sehen  Mitteilungen  aufzuhalten,  dem  Abdruck 
meines  Vortrages  in  den  „Verhandlungen"  eine 
Liste  derjenigen  Gewerbebetriebe  beifügen,  die 
von  uns  in  den  letzten  Jahren  besucht  worden 
sind,  und  ich  möchte  dies  gleichzeitig  als  einen 
Akt  der  Dankbarkeit  gegen  die  Gewerbtreiben- 
den  betrachten,  die  diese  Störung  gern  duldeu ; 
denn  eine  Störung  macht  das  selbstverständlich 
in  jedem  Betriebe.  Es  werden  die  Besichtigungen 
nicht  nur  auf  Berlin  und  dessen  Umgegend  aus- 
gedehnt, sondern  wir  gehen  auch  weiter,  wenn 
sich  Gelegenheit  bietet. 

Ich  möchte  aber  diese  Gelegenheit  nicht  vor- 
übergehen lassen,  um  zu  zeigen,  ein  wie  geeig- 
neter Ort  für  das  Studium  gerade  Berlin  ist. 
Nicht  nur,  dafs  der  junge  Mann  Gelegenheit 
hat,  in  Berlin  sich  bei  den  vielen  Anstalten,  die 
bestehen ,  diejenigen  Lehrer  und  Vorlesnngen 
herauszusuchen,  die  ihm  für  seine  Ziele  passen, 
denn  er  kann,  abgesehen  von  der  Bergakademie, 
auch  an  der  Technischen  Hochschule,  an  der 
Universität,  an  der  Landwirtschaftlichen  Hoch- 
schule u.  s.  w.  hören.  Die  Zeit  dor  Wege  ist 
durch  unsere  zahlreichen  Verbindungen  hin- 
reichend abgekürzt,  um  dieses  Ziel  erreichen  zu 
können.  Gewöhnlich  aber  pflegt,  man  Berlin  als 
eine  Stadt  anzusehen,  in  der  man  nur  schöne 
(»ebäude  und  Kunstschätze,  aber  keine  gewerb- 
lichen Anlagen  finden  kann.  Man  vergifst  dabei, 
dafs  Herlin  eine  der  gröfsten,  vielleicht  die  gröfste 
Industriestadt  der  Welt  ist.  Wenn  man  Berlin 
nachsagt,  dafs  es  nicht  wie  Freiberg  oder  Claus- 
thal mitten  im  Bleierz-  und  Hüttenrevier  liege, 
oder  wie  Aachen  in  der  Nähe  grofser  Eisen- 
und  Blei  werke,  und  deshalb  für  technische  Anstalten 
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nicht  tauge,  bo  ist  das  ein  Trugsehlnfs ;  jene 
Orte  haben  das  für  sich  —  wer  wollte  das 
leugnen?  — ,  nahe  den  Erzenguugsortcn  von 
Rohprodukten  zu  liegen;  aber  das  ist  auch  das 
einzige.  Sie  sind  einseitig  beglückt.  Wir  hier 
in  Herlin  haben  orstons  eine  Unmenge  von  ge- 
werblichen Anlagen  der  verschiedensten  Art,  in 
denen  Rohstoffe  verarbeitet  werden,  und  zweitens 
sind  die  Verbindungen  der  Hauptstadt  mit  den 
Bezirken,  in  denen  Rohstoffe  hergestellt  weiden, 
so  bequem,  dafs  es  keine  Schwierigkeit  macht, 
anch  diese  Orte  in  kurzer  Zeit  zu  erreichen. 
Man  fährt  in  einer  Nacht  hin,  besichtigt  das 
Werk,  kehrt  in  der  zweiten  Nacht  zurück.  Da 
brauchen  die  Studierenden  nicht  einmal  Nacht- 
lager zu  bezahlen.* 

Dies  bezüglich  der  Einführung  in  die  Eisen- 
hüttenkunde, welche  Chemie,  Physik  und  Mathe- 
matik auf  die  Praxis  überträgt  und  ein  Jahr 
in  Anspruch  nimmt.  In  der  Vorprüfung  soll 
der  Studierende  beweisen,  dafs  er  die  genannten 
und  andere  grundlegenden  Wissenschaften,  ohne 
die  ein  weiteres  Studium  zwecklos  ist,  in  sich 
aufgenommen  habe. 

Nun  schliefst  sich  die  eigentliche  Eisen- 
hüttenkunde an.  Die  Eisenhüttenkunde  auf 
der  Bergakademie  wird  natürlich  gelesen  für 
solche,  die  sich  besonders  dem  Eisenhüttenwesen 
widmen  wollen.  Daran  mufs  ich  wieder  einige 
Bemerkungen  anknüpfen  :  Wenn  wir  verschiedene 
rnterrichtszweige,  verschiedene  Abteilungen  oder, 
wie  der  Verein  der  Eisenhüttenleute  sagt,  ver- 
schiedene Fakultäten  haben,  dann  ist  es  falsch, 
dafs  man  eine  Vorlesung  für  alle  Fakultäten 
iu  ganzer  Ausdehnung  so  liest,  wie  sie  nur  für 
diejenigen,  die  sich  dem  besonderen  Fache  widmen 
wollen,  geeignet  ist.  Nein,  daneben  mufs  für 
alle  anderen  Fakultäten  eine  Vorlesung  gehalten 
werden,  welche  in  geeigneter  Kürze  einen  Über- 
blick gewährt.  Sehen  Sie,  m.  H.(  dann  würde 
man  an  Zeit  sparen ;  dann  würde  man  die  jungen 
Leute  nicht  in  dieser  Weise  belasten,  wie  es 
jetzt  geschieht,  dafs  sie  kaum  für  sich  arbeiten 
künnen  vor  lauter  Vorlesungshören.  So  müfste 
an  unserer  Bergakademie  freilich  Eisenhütten- 
kunde ausführlich  für  Eisenhüttenleute  gelesen 
werden.  Aber  sie  müfste  übersichtlich,  kur- 
sorisch gelesen  werden  für  Bergleute,  Salinen- 
loute  und  Maschinenlcute,  die  nicht  die  Zeit 
darauf  verwenden  können,  so  viele  Stunden  in 
der  Woche  dieses  Thema  mit  anzuhören,  und 
die  genügende  Anweisung  auch  in  einer  viel 
kürzeren  Vorlesung  erhalten  können. 

Der  Bergmann,  der  Maschinenbauer  braucht 
notwendig  die  Kenntnis  von  der  Erzeugung  des 
Eisens.    Wie  sollte  er  sonst  beurteilen,  wann  er 

•  Wir  verzichten,  auf  diese  Fragen   naher  ein 
zugeben;  wir  halten  es  für  selbstverständlich,  dafs  jede 
Hochschule  ihren  Wohnsitz  im  besten  Uchte  darstellt. 
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Flufs-,  wann  er  Schweifseisen  anwenden,  wann 
er  Stahl,  wann  .Schmiedeisen  benutzen,  ob  er 
Oul'sstahl,  Martineisen  oder  Thomaseisen  be- 
stellen Koliy 

Die  Eisenhüttenkunde  selbst  nimmt  ein  ganzes 
Jahr  in  Anspruch,  da  im  Winter  die  Erzeugung 
des  Roheisens,  im  Sommer  die  Darstellung  des 
schmiedbaren  EisenB  behandelt  wird. 

Das  folgende  Jahr  vorausgesetzt  wird, 
dafs  der  junge  Mann  die  genannten  Vorlesungen 
gehört  und  verdaut  hat  ist  dazu  bestimmt, 
ihn  in  den  Dingen  zu  üben,  die  auf  den  Eisen- 
hütten gebraucht  werden.  Da  gibt  es  Eisen- 
probierknnst,  die  Lehre  von  den  Methoden  der 
quantitativen  analytischen  Chemie,  welche  auf 
Eiseuhüttenwesen  angewandt  weiden  müssen,  um 
in  der  notwendig  kurzen  Zeit  mit  ausreichender 
Genauigkeit  die  Zusammensetzung  von  Rohstoffen 
und  Produkten  zu  bestimmen.  M.  H.,  wenn  Sie, 
um  ein  Beispiel  anzuführen,  einen  Martinofen 
betreiben ,  handelt  es  sich  darum ,  dafs  in  dem 
Eisen,  welches  herauskommt,  höchstens  0,(»H  ",<i 
Schwefel  sind.  Es  kommt  nicht  darauf  an,  ob 
wir  mit  unserer  Methode  erkennen,  ob  gerade 
so  und  so  viel  hundertstel  Prozent  darin  sind ; 
nein,  wir  müssen  nur  wisson,  dafs  nicht  mehr 
darin  ist.  Das  alles  kann  man  nicht  vom  Ka- 
theder aus  lehren,  das  ist  im  Laboratorium  selbst 
praktisch  zu  lernen ,  wo  der  junge  Mann  Hand 
anlegen  mufs. 

Dann  ein  zweites :  Junge  Leute  müssen  lernen, 
Zeichnungen  für  Ofen  und  andere  Apparate  des 
Eisenhüttenwesens  zu  entwerfen.  Auf  den  Eisen- 
hüttenwerken beginnen  sio  der  Regel  nach  ent- 
weder im  Laboratorium,  in  der  Zeichenstube  oder 

|  als  Gehilfen  eines  Beamten.  In  der  Zeichenstnbe 
müssen  sie  bereit  sein ,  irgend  einen  Entwurf 
auszuführen ;  sie  müssen  dazu  Rechnungen  muchon 
können,  z.  B.  die  Beschickung  eines  Hochofens 
berechnen,  sie  müssen  wissen,  wieviel  Wind  in 
den  Ofen  zu  blasen  ist,  sie  müssen  wissen,  wieviel 
Luft  sie  brauchen,  um  die  Gase  in  dem  Martin- 
ofen zu  verbrennen.  Auch  das  etwa  in  Tabellen 
vorzuführen,  hat  keinen  Zweck ;  der  junge  Mann 
mufs  selbst  rechnen  und  mufs  selbst  Bleistift 
und  Reifsfeder  in  die  Hand  nehmen. 

So  sind  dann  drei  Jahre  für  die  Eisenhütten- 

,  kundo  nützlich  verwendet.  Im  vierten  .lahre 
mufs  der  junge  Mann  das  bereits  anwenden,  was 
er  bisher  gelernt  hat,  er  mufs  selbständige  Ar- 
beiten machen ,  indem  er  im  Laboratorium  be- 
stimmte Untersuchungen  vornimmt,  Aufgaben  löst 
oder  in  der  Zeichenstnbe  selbständige  Entwürfe 
ausführt,  sich  für  daB  Diplomingcnieurexamen  * 
und  den  Doktor  vorbereitet,  den  er,  wenn  man 
ihm  beharrlich  die  Ernennung  zum  Dr.  ing.  ver- 
weigert, auch  auf  der  Universität  erringen  kann. 


*  Dieses  Examen  niufs  aber  unbedingt  vor  Ablauf 
des  vierten  .lahres  stutttindeii  k.innen.         Die  Red. 
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H.  H.,  das  ist  die  gegenwärtige  Ausbildung. 
Nun  hat  der  Verein  deutscher  Eisenhüttenlente 
folgendes  gesagt: 

Als  Zweck  der  zwei  genannten  Bergaka- 
demien ist  die  wissenschaftliche  Ausbildung 
für  den  höheren  technischen  Staatsdienst  der 
Berg-,  Hätten-  und  Salinenverwaltung  sowie 
für  die  Leitung  gröfserer  Berg-,  Hütten-  und 
Salinenwerke  des  Privatbetriebes  vorgesehen. 
Ja,  m.  H.,  das  ist  nicht  unser  einziger  Zweck.* 
Wir  bilden  überhaupt  solche  Leute  aus,  die  sich 
dem  Eisenhüttenwesen  widmen  wollen,  natürlich 
nicht    Unterbeamte   oder  Vorarbeiter.  Deren 
Ausbildung  ist  die  Aufgabe  der  niederen  Lehr- 
anstalten.   Wie  wir  Bergschnlen  haben,  so  haben 
wir  Eisenhüttenschulen,  z.  B.  die  hervorragende 
in  Duisburg.     Diese  sollen  die  zuletzt  genannten 
Leute  ausbilden.    Aber,  m.  H.,  ein  höherer  Be- 
amter, auch  wenn  er  nicht  Direktor  oder  General- 
direktor ist,  wie  das  angenommen  zu  sein  scheint, 
sondern  wenn  er  nur  eine  Abteilung  leitet,  mufs 
doch    vollständige    theoretische  Kenntnisse 
besitzen.**  Ja,  noch  mehr,  ein  solcher  Mann  mufs 
auch  durch  zweckmäfsige  Vorlesungen  in  hin- 
reichender Weise  auf  den  anderen  Gebieten,  die 
Bich  anschliefsen,  die  nötige  Ausbildung  erhalten 
haben.    Ein  Eisonhtittenmann  mufs  einen  Über- 
blick über  Bergbankunde,  über  Aufbereitungs- 
kunde  haben,  mufs  mit  Dampf-,  Gas-  und  elek- 
trischen Maschinen  umzugehen  verstehen. 

Sehen  Sie  sich  doch  einen  der  Direktoren 
grofser  Werke  an.  Der  eine  hat  aufser  seiner 
Eisenhütte  Kohlen-  und  Eisenerzbergwerke  zu 
verwalten ,  er  mufs  wissen ,  wie  Kohlen  auf- 
bereitet werden ,  um  Bie  verkoken  zu  können, 
er  mufs  seine  Steiger  beaufsichtigen,  er  mufs 
wissen,  welche  Beamte,  die  er  anstellt,  tüchtig 
auf  dem  botreffenden  Gebiete  sind.  Solche  Leute 
wollen  wir  doch  erziehen.  Wir  wollen  sie  so 
weit  wissenschaftlich  vorbilden,  dafs  sie  ein 
reifes  Urteil  auch  über  die  Gegenstände  der 
Nebengebiete  fallen  können. 

Weiter  sagt  nun  der  Antrag  dos  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenlente  : 

Für  die  höhere  Vorbildung  der  Eisenhütten- 
lente besteht  nirgendwo  in  Preufsen  eine  be- 
sondere Fakultät;  diese  Disziplin  ist  vielmehr 
nur  als  ein  mehr  oder  weniger  nebensachlicher 
Teil  anderen,  an  sich  schon  umfangreiche 
Wissenschaften  umfassenden  Lehrabteilungen 
angefügt. 

Es  ist  beinahe  unbegreiflich,  wie  die  beiden 
Herren,  die  diesen  Bericht  unterzeichnet  haben, 
diesen  Lapsus  sich  habou  zu  schulden  kommen 

•  Der  vorstellend  citierte  Satz  über  den  Zweck  ist 
wörtlich  den  Satzuuiren  der  Komirl.  I!«  i  eukademie  zu 
Herlin  entnommen.  Wenn  der  Herr  Verfasser  re<  ht 
liiit.  so  befindet  er  »ich  im  Widerspruch  mit  der  Vor- 
schrift »einer  eigenen  Anstalt  Die  Hed. 
"  Dies  iat  nirgendwo  bestritten.  Vit  Htd. 


I  lassen.  Wenn  sie  sich  ein  klein  wenig  um  die 
Einrichtung  der  Berliner  Bergakademie  gekümmert 
hätten,  so  hätten  sie  wissen  müssen,  dafs  schon 
längst  auf  der  Bergakademie  in  Berlin  drei 
vollständig  getrennte  Fakultäten*  bestehen,  An- 
deren jede  ein  Diplomexamen  vorgesehen  ist: 
eine  Abteilung  für  Bergleute,  eine  Abteilung  für 
Metallhüttenleute  und  eine  Abteilung  für  Eisen- 
hnttenleute.  Wie  man  unter  diesen  Umständen 
behaupten  kann,  es  bestände  eine  solche  Fakultät 
nicht,  ist  unverständlich.  Sie  besteht  und  es 
werden  die  Eisenhütten leute  im  besonderen 
Examen  geprüft,  ohne  dafs  man  ihre  allgemeine 
Bildung  vernachlässigt;  sie  müssen  auch  auf 
den  anderen  Gebieten  bewandert  sein.  Dafs  in 
Aachen  zufällig  eine  solche  Fakultät  noch  nicht 
besteht,  kann  doch  nicht  zu  diesem  irrigen 
Ausspruche  veranlassen. 

M.  IL,  wenn  man  mich  nun  fragt,  ist  die 
Bergakademie  in  Berlin  vollständig  mit 
allem  ausgerüstet,  was  nötig  zur  Aus- 
bildung eines  Eisenhüttenmannes  ist, 
so  mufs  ich  das  allerdings  verneinen. 

Ich  möchte  nicht  verhehlen,  dafs  ich  nicht 
für  allzugrofse  Spezialisierung  auf  den  tech- 
nischen Hochschulen  und  Bergakademien  bin. 
Wenn  man  vorschlägt,  Hochofeningenieure  nnd 
Walzwerksingenieure  besonders  auszubilden,  so 
halte  ich  das  für  falsch.  Wohl  kann  man  jeden 
einzelnen  Zweig  berücksichtigen,  aber  man  darf 
nicht  vergessen,  dafs  kein  junger  Mann,  der  sich 
dem  Eisenhüttenwesen  widmet,  voraussehen  kann, 
in  welchem  besonderen  Zweige  er  später  Ver- 
wendung und  Unterkommen  Anden  wird. 

Die  Technische  Hochschule  in  Berlin  z.  B. 
geht  darin  schon  viel  zu  weit,  indem  sie  die 
Maschineningenieure  in  5  verschiedene  Gruppen 
trennt  und  dabei  doch  die  Gruppe  der  Ingenieure 
für  Berg-   und  Hüttenwesen  -  Maschinen  ganz 

*  Wenn  der  Verfasser  die  an  der  Bergakademie 
su  Berlin  bestehenden  Abteilangen  für  Metall-  und 
Eisenhüttenlente  als  Fakultäten  ansieht,  so  wird  man 
sich  über  die  neue  Auffassung  dieses  Begriffs  allgemein 
wundern.  Hinsichtlich  der  angeblichen  dortigen  „Fa- 
kultät für  Eisenhüttenleute"  sagt  der  Verf.  in  den 
nächsten  zwei  Absätzen  (siehe  die  vo'n  uns  in  Sperr- 
druck hervorgehobenen  Sätze)  selbst,  dafs  sie  nicht 
vollständig  mit  allem  ausgerüstet  sei,  was  nötig  zur 
Ausbildung  eines  KisenhUttcnmannes  ist,  sowie  dafs 
der  Bergakademie  natürlich  nichts  mehr  übrig 
bleiben  werde,  als  sich  des  Gebietes  der 
.  Hütten  wesensmaschinen"  zu  bemächtigen 
und  eine  Fakultät  einzurichten  für  Berg- 
und  Hüttcnmaschineningenienre. 

Wie  denkt  sich  denn  der  Verfasser  eine  hütten- 
männische Fakultät  ohne  das  Gebiet  der  Hüttenwesens- 
maschinen? 

Wir  können  daher  nur  annehmen,  dafs  es  anf 
übergrofse  Bescheidenheit  und  schulmeisterliche  An- 
gewohnheit zurückzuführen  ist,  wenn  der  Verfasser 
sich  den  Begriff  der  Fakultät  anders  als  wir  vorstellt 
und  den  Unterzeichnern  der  Eingabe  die  harten  Aus- 

I drücke  , unbegreiflich",  „unverständlich",  „Lapsus'4  ent- 
gegenhielt. üedakUon. 
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vergifst.  Sie  teilt  in  eigentliche  Maschinen- 
ingenieure, VerkehrsmaBchineningenieure,  Elektro- 
ingenieure, Laboratoriumsingenieure  und  Ver- 
waltuugsingenieure.  In  welchem  Zweige  des 
Maschinenbaues  gäbe  es  aber  wohl  so  viele  und 
so  schwierige  Aufgaben,  wie  gerade  auf  dem 
Gebiete  der  Hättenwesensmaschinen V  Es  wird 
der  Bergakademie  natürlich  nunmehr 
nichts  übrig  bleiben,  als  sich  dieses 
Zweiges  zu  bemächtigen  und  eine  Fa- 
kultät einzurichten  für  Berg-  und  Hütten- 
maschineningenieure. Da  wird  dem  jungen 
Manne  gelehrt  werden  müssen,  wie  er  Gebläse, 
Gichtaufzüge,  Gichtgasmaschinen  mit  elektrischer 
Kraftübertragung  n.  s.  w.  baut.  Da  wird  Bich 
mit  der  Zeit  ganz  richtig  und  sachgemäfs  an 
die  jetzigen  3  Fakultäten  der  Bergakademie  die 
viert«  angliedern. 

Nun,  m.  H.,  möchte  ich  einen  Augenblick  bei 
der  Frage  verweilen :  Ist  denn  der  Vorwurf  ge- 
rechtfertigt gewesen,  dafs  man  bisher  mit  dem 
Unterricht  im  Eisenhüttenwesen  nichts  geleistet 
hat?*  Ja,  da  sage  ich  doch,  das  Eisenhütten- 
wesen  Deutschlands  hat  sich  infolge  der  wissen- 
schaftlichen Grundlage  der  Eisenhüttenkunde  so 
entwickelt,  dafs  es  weit  über  allen  anderen  Län- 
dern steht  und  dafs  unser  einziger  Mitbewerber, 
der  in  Betracht  kommt,  nur  die  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  sind.  England  haben 
wir  überflügelt.  In  Nordamerika  hat  man  aller- 
dings andere  Verhältnisse,  auf  denen  man  baut, 
und  gewifs  ist  es  richtig,  diese  beständig  scharf 
im  Auge  zn  behalten,  weil  ohne  das  unsere 
Eisenindustrie  den  Wettbewerb  schwerlich  auf- 
recht erhalten  könnte;  denn  in  dem  Augenblick, 
wo  wir  in  Amerika  einen  Rückschlag  erleben 
und  die  Amerikaner  ihr  Eisen  nicht  mehr  im 
eigenen  Inland  absetzen  können,  sondern  ge- 
zwungen werden,  es  nach  dem  Ausland  zu  Bchicken, 
ist  es  sehr  schwierig,  Gegenhalt  zu  gewähren. 
Darum  müssen  wir  beständig  auf  der  Hut  sein 
und  nicht  nachlassen  in  wissenschaftlichen  For- 
schungen. 

Wenn  ich  mich  aber  umsehe  in  den  grofsen 
Versammlungen  der  Eisenhütten-Vereine,  die  ich 
zu  besuchen  nie  unterlasse,  Hunderte,  Tausende 
von  Schülern  begrtifsen  mich  freundlich  und  er- 
innern sich  ihres  Studiums,  denken  mit  Liebe 
und  Dankbarkeit  ihres  Lehrers.  Sind  sie  es 
denn  nicht,  welche  die  Blüte  der  Eisenindustrie 
geschaffen  haben?  Ist  das  nicht  ein  Erfolg  der 
Studien,  die  jene  Leute  gemacht  haben?  Ist 
unser  Eisenhüttenwesen  etwa  zurückgeblieben? 

Darf  ich  doch  blofs  einmal  aus  den  ver- 
schiedenen Zeiten  einzelne  Leute  herausheben, 
und  Sie  werden  mir  zugeben,  dafs  man  diese 
nicht  als  unbedeutend  und  mangelhaft  ausgebildet 


•  Dieser  Vorwurf  ist  nirgendwo  in  der  fraglichen 
Eingabe  erhoben  worden.  ^  Sed 


|  betrachten  darf.  Denken  Sie  an  den  in  der 
letzten  Zeit  vielgenannten  Generaldirektor  Ge- 
heimen Koniinerzienrat  Haar  mann,  dem  das 
Eisenbahnwesen  so  viel  verdankt,  or  ist  einer 
meiner  ältesten  Schüler.  Immer  erinnert  er  sich 
gern  der  Zeit,  in  der  er  unter  meiner  Leitung 
studiert  hat.   Dann  will  ich  anfuhren  unter  den 

'  mittelaltrigen  Herren:  Niedt,  Generaldirektor 
der  Huldschinskyschen  Werke  in  Gleiwitz.  Ist 
das  nicht  ein  Mann,  der  trotz  schwierigster  Ver- 
hältnisse ungemein  viel  im  Eisenhüttenwesen 
geleistet  hat?  Von  den  jüngeren  Leuten  er- 
innere ich  an  Generaldirektor  Dowerg  in  Friede 
hei  Kneuttingen  in  Lothringen,  an  Generaldirektor 
Meier,  der  das  Differdinger  mächtige  Hütten- 
werk ins  Leben  gerufen  hat,  und  an  Imaiznmi, 
den  Direktor  des  grofsen  Kaiserlich  Japanischen 
Stahlwerkes,  alles  sind  meine  Schüler  nnter 
zahlreichen ,  nicht  minder  bedeutenden  Leuten. 
M.  H.,  es  möchte  vielleicht  ein  wenig  ruhmredig 
klingen,  wenn  ich  das  erwähne;  aber  in  meinem 
Alter,  wenn  man  das  HO.  Lehrsemester  bald 
hinter  sich  hat  und  nahe  dem  Schlüsse  des 
70.  Jahres  steht,  blickt  man  mit  Freude  zurück 
auf  die  guten  Ergehnisse  der  Lebensaufgabe. 

Nun  heifst  es  aber,  soll  man  sich  dabei  be- 
ruhigen? Nein,  Stillstand  heifst  überall  Rück- 
schritt, und  so  müssen  wir  vorwärts,  um  so 
mehr,  als  manche  Gebiete  auf  dem  Gebiete  des 
Eisenhüttenwesens  sich  erst  neu  entwickelt  haben. 
Denken  Sie  an  die  Mikroskopie  des  Eisens, 
denken  Sie  an  die  Siderologie,  die  Gefügelehre 
des  Eisens,  an  die  physikalische  Chemie  und 
eine  Menge  anderer  Zweige,  an  die  Benutzung 

j  der  Elektrizität  im  Eisenhüttenwesen.  Das  sind 
alles  Fragen,  die  eingehend  in  der  Eisenhütten- 
kunde erörtert  werden  müssen.  Was  gehört  dazu? 
In  der  zweiten  Anlage  habe  ich  einen  Lehrplan 
dafür  mitgeteilt,  den  ich  unserem  Direktor  seiner- 
zeit vorgelegt  hatte.  Zur  Erreichung  dieses 
Zieles  gehören  zwei  Dinge,  die  ich  schliefslich 
erörtern  will,  und  es  möge  mir  nicht  übel  ge- 
nommen werden,  wenn  ich  ans  langer  Erfahrung 
ganz  offen  spreche. 

Das  Erste,  was  man  dazu  haben  mufs,  ist 
Geld.  Sehen  Sie,  m.  H.,  wenn  ein  Lehrer  der 
Eisenhüttenkunde  so  arbeiten  soll,  wie  es  richtig 
ist,  dann  mufs  er  sich  auf  sein  Fach  beschränken 
können,  mufs  durch  eigene  Untersuchungen  wissen- 
schaftlich weiter  arbeiten  und  für  die  Industriellen 
nützliche  Arbeiten  ausführen  können.  Er  mufs 
in  derselben  Lage  sein,  wie  der  Regel  nach  ein 
Universitätsprofessor.  M.  H.,  wodurch  sind  denn 
in  Deutschland  die  Universitäten  grofB  geworden? 
Nicht  allein  durch  die  Vorträge  ihrer  Professoren, 
sondern  durch  deren  bahnbrechende  Untersuchun- 
gen ,  welche  Wissenschaft  und  Technik  gleich- 
mäßig gefördert  haben.  So  sollte  das  auch  an 
der  Bergakademie  sein.  Dazu  genügt  aber  nicht 
ein  Dozent,  der  allein  für  die  Studenten  der 
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Eisenhüttenkunde  lehrt  und  arbeitet ;  denn  die 
Bergleute,  die  Maschinenbauer  müssen,  wie  ich 
vorher  ausgeführt  habe,  doch  auch  einen  aus- 
reichenden Einblick  in  das  Eisonhnttenwesen 
genießen.  Ich  lese  an  der  Technischen  Hoch- 
schule Eisenhüttenkunde  für  Maschinen-,  Eisen- 
bahn-, Krücken-  und  Schiffbauingenieure  ein 
besonderes  zweistündiges  Kolleg.  Das  ist  not- 
wendig, aber  auch  genügend.  Wie  will  ein 
Maschinenbauer  seine  Maschine  richtig  entwerfen, 
wenn  er  nicht  die  Eigenschaften  des  Eisen»  kennt, 
und  diese  kann  er  nicht  anders  kennen  lernen, 
als  wenn  er  lernt,  wie  das  Eisen  erzeugt  wird. 
Anderseits  braucht  ein  solcher  Student  sich  nicht 
mit  einer  vierstündigen  Vorlesung  abzuquälen, 
die  für  den  Eisenhüttenmann  notwendig  ist.  Man 
braucht  also  einen  Dozenten  für  ein  ausführ- 
liches und  einen  für  ein  kurz  zusammengefaßtes 
Kolleg. 

Auch  für  das  Gebiet  des  eigentlichen  Eisen- 
hüttenmannes  genügt  es,  wie  mein  Lchrplan 
leicht  erkennen  läßt,  nicht  mehr,  wenn  das 
ganze  Gebiet  von  einein  einzigen  Dozen- 
ten vorgetragen  wird.*  Das  innere  Gefüge 
des  Eisens,  die  Erklärung  der  dasselbe  zusam- 
mensetzenden Bestandteile,  die  Blasenbildung, 
alles  was  durch  Mikroskopie  und  durch  mecha- 
nische Kleinversuche  erkannt  werden  kann,  das 
alles  mufs  gelehrt  werden,  aber  in  anderen 
Semestern  als  die  Eisenhüttenkunde.  Ein  Dozent 
kann  sich  nicht  teilen,  nm  zwei  verschiedene 
Gegenstände  gleichzeitig  zu  lesen,  es  müssen 
also  zwei  Personen  vorhanden  sein. 

Der  Wunsch  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute, den  Inhalt  und  Umfang  der  Vor- 
lesungen über  Eisenhnttenwesen  vergrößert  zu 
sehen,  ist  ungemein  leicht  zu  erfüllen.  Nur 
mufs  der  Kessortminister  dieses  Geld  beantragen, 
und  der  Finanzminister  mufs  Gold  bewilligen. 
Es  müssen  nicht  nur  die  nötigen  Lehrkräfte 
vorhanden  sein,  sondern  auch  die  erforderlichen 
Instrumente  besorgt  und  Kilumlichkciten  geschaffen 
werden.  M.  H.,  ich  möchte  Ihnen  in  dieser  Be- 
ziehung einen  kleinen  Einblick  in  die  tatsächlichen 
Verhältnisse  gewähren.  Als  ich  an  die  Berg- 
akademie jetzt  vor  40  Jahren  berufen  wnrde, 
bezog  ich  ein  Gehalt  von  2 400  Mk.  Das  steigerte 
Bich  nachher  auf  3000  Mk..  bis  zum  Jahre  1897 
auf  :J4"i<>  Mk.  Erst  dann  wurde  es  auf  (1000  Mk. 
gesetzt  und  beträgt  jetzt  nach  40  Jahren  Lehr- 
tätigkeit ti.'tOO  Mk..  d.  h.  noch  nicht  das  Mittel 
der  Professorengehälter.  M.  IL,  ich  bin  fern 
davon,  mich  darüber  zu  beklagen,  aber  Sie  sehen, 
ein  Eisenhüttenprofessor  an  der  Bergakademie 
müfste  verhungern,  wenn  er  nicht  noch  andere 
Reichs-  und  Staatsämter  zu  verwalten  hatte,  die 
ihn  aber  selbstverständlich  von  seinem  eigent- 
lichen Berufe  abziehen  und  ihn  verhindern,  seine 

'  Sehr  richtig!    Anm.  <(cr  Heil. 


Zeit  zu  Forschungen  im  Interesse  der  Wissen- 
schaft und  der  vaterländischen  Industrie  zu  ver- 
wenden. 

Nun  weiter.  Kann  der  Professor,  selbst 
wenn  er  Zeit  erübrigt,  wohl  alles  allein  machen  V 
Das  ist  unmöglich.  Es  gibt  eine  Menge  von 
Vorbereitungen,  die  ein  Assistent  sehr  wohl  aus- 
führen kann.  Wie  ist  es  bei  uns?  Der  Professor 
der  Metallhüttenkunde  und  der  der  Eisenhütten- 
kunde haben  zusammen  einen  Assistenten  und 
der  mufs  noch  daneben  Silber-  und  Goldproben 
machen.  Der  arme  Mann  müfsto  sich  zerteilen, 
wenn  er  alles  gut  machen  und  noch  für  Vor- 
bereitungen für  wissenschaftliche  Arbeiten  Zeit 
gewinuen  wollte.  Dazu  gehören  verschiedene 
Leute.  Immer  wieder  ist  die  Antwort  auf  die 
Anregung  des  Vereins  der  Eisenhnttenleute: 
Geld  ist  nötig.  Dann  können  alle  Wünsche 
erfüllt  werden. 

Aber  ich  komme  noch  auf  etwas  Weiteres. 
Der  technische  Professor  ist  dazu  nicht  allein 
da,  Studenten  Unterricht  zu  geben,  sondern  er 
soll  auch  der  Industrie  seines  Landes  nützlich 
sein.  Er  soll  Anfragen  beantworten,  Gutachten 
geben,  Versuche  unternehmen.  In  dieser  Be- 
ziehung herrschen  nun  ganz  verschiedene  An- 
schauungen. Der  Kultusminister  hat  nicht  nur 
öfter  ausgesprochen,  dafs  er  nur  solche  Pro- 
fessoren brauchen  könne,  die  in  inniger  Ver- 
bindung mit  der  Praxis  stehen,  er  gestattet  daher 
nicht  nur  die  Ausführung  von  Privatarbeiten, 
sondern  unterstützt  dies  durch  Hergabe  von 
Räumen  und  Hilfsmitteln  der  Technischen  Hoch- 
schule in  großem  Maßstäbe;  der  Handelsminister 
dagegen  verlangt  nicht  nur  jedesmalige  Befra- 
gung, sondern  lehnt  auch  grundsätzlich  alle  An- 
träge der  Privatindustrie  ab.  Der  Kultusminister 
bat  das  Vertrauen  zu  seinen  Professoren,  dafs 
sie  keinen  Mißbrauch  treiben  und  kein  Gutachten 
zu  Reklamezwecken  und  dergl.  geben  werden,  dem 
Hatulelsminister  fehlt  dieses  Vertrauen,  ich  fürchte, 
zum  Nachteile  der  Lehranstalten  und  der  vater- 
ländischen Industrie. 

Ich  komme  nun  zu  dem  zweiten  Punkte. 
Auch  wenn  das  nötige  Geld  bewilligt  würde,  um 
den  Wünschen  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hnttenleute gerecht  zu  werden,  so  müssen  doch 
die  Eisenhüttenleute  auch  selbst  dafür  handeln, 
und  ich  muß  den  Eisenhüttenleuteu  den  Vorwurf 
machen,  daß  dies  nicht  ausreichend  geschieht. 
Der  genannte  Verein  macht  Vorschläge  aus  der 
Tasche  des  Staats.  Er  stellt  sich  dabei  auf  den 
Standpunkt  des  Manufakturisten,  den  Reuth 
|  seinerzeit  bei  Gründung  unseres  Vereins  so  ver- 
urteilt hat,  der  alles  vom  Staate  erwartet. 

Derjenige,  der  Eisenhüttenkunde  treiben  will, 
muß  vorher  in  die  Praxis  gehen.  Wie  schwer 
ist  es  aber  für  einen  jungen  Mann,  der  die 
Schule  verläßt,  irgendwo  unterzukommen.  Selbst 
wenn  er  unterkommt,  —  und  viele  Werke  haben 
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sich  dazu  verstanden,  eine  gewisse  Zahl  Prakti- 
kanten aufzunehmen  — ,  dann  mufs  der  junge 
Mann  der  Kegel  nach  noch  eine  recht  erhebliche 
Abgabe  zahlen,  die  für  das  Werk  wenig  bedeutet, 
für  den  .jungen  Mann,  wenn  er  unbemittelt  ist, 
aber  sehr  viel.  Es  steigert  sich  das  von 
200  bis  800  Mk.  Dazu  kommt,  dafs,  wer 
aufgenommen  werden  will,  noch  Glück  oder 
Verbindungen  haben  mufs.  Wer  nicht  mindestens 
einen  Onkel  oder  noch  besser  eine  Tante  bei 
der  Werksverwaltung  hat,  der  kommt  nicht  unter. 

Wio  kann  man  nun  Abhilfe  schaffen?  Im 
Jahre  1894  —  es  sind  beinahe  10  Jahre  her 
—  hatten  wir  dieselbe  Frage  hier  behandelt, 
noch  ehe  der  Verein  der  Eisenhüttenleute  daran 
dachte.  Sie  linden  in  den  Sitzungsberichten 
des  Jahres  1894  S.  362  bis  379  einen  Vortrag 
von  mir:  Die  Schulfrage  vom  Standpunkt  der 
Gewerbtreibeuden.  Dabei  ist  die  vollständige 
Ausarbeitung  eines  Programms.  Diese  Arbeit 
führte  aber  zu  nichts.  Ich  hatte  vorgeschlagen, 
dafs  man  eine  gemischte  Kommission  bilden  solle. 
Diese  Kommission,  bestehend  aus  einem  Eisen- 
hütten man  ue,  einem  Professor,  einem  Staats- 
beamten, etwa  in  Gleiwitz,  Berlin,  Hannover, 
Düsseldorf,  Saarbrücken,  hätte  dafür  sorgen 
sollen,  dafs  ein  Plan  aufgestellt  würde,  nach 
welchem  die  jungen  Leute  anf  die  Werke  verteilt 
würden  u.  s.  w.  Nur  die  Oberschlesier,  die  stets, 
wenn  es  sich  um  Wissenschaft  handelt  (so  noch 
bei  dem  Plan  des  internationalen  siderochemischen 
Laboratoriums),  vorangehen,  sprachen  dafür.  Aber 
nicht  das  allein,  es  ist  auch  notwendig,  dafs 
ein  junger  Mann  in  der  Praxis  ordentlich  angeleitet 
werde.  Das  war  früher,  als  wir  noch  Staats- 
werke in  reichem  Mafse  hatten,  ausgezeichnet. 
Als  der  Staat  noch  Königshütte,  Saynerhiitte 
n.  8.  w.  besafs,  da  brauchte  man  den  Privatmann 
nicht,  da  fanden  sich  Beamte  vor,  die  sich  der 
jungen  Leute  annahmen.  Heutzutage  wird  das 
Praktizieren  als  grofse  Last  von  den  Werk- 
besitzern empfunden  und  der  junge  Mann  ist 
sich  selbst  überlassen;  um  seine  systematische 
Ausbildung  kümmert  sich  selteu  jemand. 

Ferner  haben  wir  mit  Hecht  ziemlich  lang- 
dauernde  Ferien  in  jedem  Jahr.  Da  atmet  der 
Professor  auf  und  kann  an  die  Arbeit  gehen. 
Aber  den  jungen  Leuten  soll  darin  nicht  blols 
Erholung  geschaffen  werden,  sondern  vielmehr 
Zeit  auf  die  Werke  zn  gehen  und  das,  was  sie 
im  Jahre  gelernt  haben,  dort  in  der  Praxis  zu 
studieren.  Auch  da  mufs  man  wieder  verlangen, 
dafs  nach  einer  gewissen  Regel  junge  Leute 
zugelassen  werden.  Darin,  sagen  nun  die  Werk- 
besitzer, liegt  eine  grofse  Gefahr,  sie  kommen, 
sehen  etwas  Neues  und  übertragen  es  auf  andere 
Werke.  Erstens  aber  gehört  dazu  doch  Unehr- 
lichkeit, und  man  wird  nicht  voraussetzen,  dafs 
mehr  als  eine  verschwindend  kleine  Prozeutzahl 
Unehrlicher  unter  den  Studierenden  ist.  Dann 


|  aber  läfst  sich  doch  durch  Disziplinarvorschriften, 
wie  ich  sie  in  dem  genannten  Vortrag  seinerzeit 
vorgeschlagen  habe,  leicht  dagegen  ankämpfen. 
Einzelne  schlimme  Fälle  verschwinden  ganz  gegen- 
über dem  grofsen  Nutzen,  gegen  den  die  Werk- 
besitzer oft  geradezu  blind  sind.  Warum  be- 
klagen sie  sich  über  den  Mangel  des  Unterrichts? 
Doch  deshalb,  weil  die  jungen  Leute  tatsächlich 
nicht  genug  für  die  Praxis  ausgebildet  werden; 
das  aber  sollen  die  Eisenhüttenwerke  selbst 
besorgen. * 

Hat  ein  junger  Mann  sein  Studium  vollendet, 
so  niufs  er  auf  ein  Eisenhüttenwerk  gehen,  um 
seine  Prüfungsarbeit  auszuführen.  Wiederum 
wendet  er  sich  in  der  Regel  noch  an  10  bis  20 
Werke  vergeblich,  ohne  zugelassen  zu  werden, 
und  doch  wird  die  Arbeit  nicht  veröffentlicht. 
Sie  wird  es  nur  auf  Wunsch  der  Werkverwaltung. 
An  solcher  Arbeit  lernt  nicht  nur  der  junge 
Mann,  sondern  meist  auch  das  Werk  selbst.  Ein 
Praktiker  hat  selten  Zeit  zu  solchen  Unter- 
suchungen. Abends  nach  getaner  praktischer 
Arbeit  ist  er  zu  müde,  trm  sich  noch  mit  der- 
j  artigen  wissenschaftlichen  Arbeiten  zu  beschäfti- 
gen. Wenige  Ausnahmen  gibt  es.  Die  Werke 
sollten  froh  sein,  wenu  ihnen  Gelegenheit  ge- 
boten wird,  Fragen  gelöst  zu  sehen,  und  selbst 
zu  zweckmäfsigen  Aufgaben  die  Hand  bieten. 
Deshalb  sage  ich :  soll  der  Wunsch  des  Vereins 
deutscher  Eiscnhüttenleute  erfüllt  werden,  so 
mufs  nicht  nur  der  Staat  Geld  geben,  sondern 
die  Eisenhüttenleute  müssen  selbst  für  eine  gute 
praktische  Erziehung  eintreten,  indem  sie  Ge- 
legenheit zur  Ausbildung  schaffen.  Daun  wer- 
den wir  stets  vorwärts  kommen  im  Eisenhütten- 
wesen und  immer  neue  brauchbare  Geschlechter 
von  Eisenhüttenleuten  erziehen. 

Nun  kommen  wir  noch  an  die  letzte  Frage: 
Wenn  wir  glücklich  eine  Erweiterung  und  Ver- 
tiefung der  Eisenhüttenkunde  erreichen,  wo  soll 
das  geschehen?  Das  beste  bei  der  grofsen  Be- 
deutung des  Eisenhüttenwesens,  anf  dessen  Blüte 
Macht  und  Wohlfahrt  des  Staates  beruhen,  wäre, 
wir  richteten  das  au  jeder  Hochschule,  d.  h.  an 
allen  Technischen  Hochschulen  und  an  allen 
Bergakademien,  ein.  Wenn  das  aber  wegen  des 
Erfordernisses  zu  grofser  Mittel  nicht  geht,  so 
liegt  es  wohl  am  nächsten,  dafs  man  sich  auf 
die  Bergakademie  und  besonders  auf  diejenige 
in  Berlin  beschränkt,  denn  diese  ist  schon  jetzt 
darauf  zugeschnitten :  sie  hat  bereits  eine  Eisen- 

*  Diese  Vorwürfe  sind  in  der  dem  Vortrag  fol- 
genden Besprechung  bereits  von  Hrn.  Direktor  Krause 
zutreffend  zum  Teil  widerlegt  worden.  Auf  einzelnen 
Hüttenwerken  sind  20,  30  und  mehr  Beflissene  der 
Eisenhüttenkunde  anzutreffen ;  andere  drücken  sieh 
allerdings  vor  ihrer  Aufnahme,  und  darin,  dafs  diese 
dem  guten  Beispiel  nachfolgen  mochten,  sind  unsere 
VVünsche  einig  mit  denjenigen  des  Verfassers.  Hütten- 
werke, die  sieh  von  Praktikanten  Lehrgeld  zahlen 
lassen,  sind  uns  nicht  bekannt.  {jie  ^ 
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hätten  faknltät,  sie  hat  die  Vor-  and  Diplom- 
prüfung für  Eisenhütteningenieure;  sie  braucht 
nur  noch  die  Abteilung  für  Maschineningenieure 
für  Berg-  und  Hüttenwesen.*  Wenn  das  Ziel 
erst  einmal  auf  der  Bergakademie  in  Berlin  er- 
reicht ist,  dann  werden  sich  die  Krfahrungen  leicht 
auch  auf  andere  Anstalten  übertragen  lassen. 

Dann  werden  wir  auch  im  Eisenhüttenwesen 
solche  Fortschritte  machen,  dafs  wir  stets  den 
hervorragenden  Standpunkt  Deutschlands  im  Eisen- 
hüttenwesen unter  den  europäischen  Staaten  wah- 
ren können,  aber  auch  keine  Sorge  vor  dem  Wett- 
bewerb der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  zu 
haben  brauchen.'* 

<ln  der  Bespiechung  des  Vortrags  nahmen  noch 
das  Wort: 

Hr.  Hütteningenieur  Osann:  Hr.  (Jeheimrat 
Wedding  hat  sehr  richtig  hervorgehoben,  dafs 
es  einem  jungen  Manne  schwer  ist,  auf  einer 
Hütte  als  Praktikant  aufgenommen  zu  werden, 
insbesondere  auch  seine  Examenarbeiten  auf  einer 
Hütte  zu  machen.  Ich  bin  nun  selbst  in  der 
Lage  gewesen,  derartige  Gesuche  um  Aufnahme 
zu  beantworten,  und  da  mufs  ich  sagen,  dafs 
ich  immer  in  Verlegenheit  gewesen  bin.  Wenn 
ich  wurste,  der  Betreffende  ist  empfohlen  durch 
den  oder  jenen,  oder  wenn  ich  ihn  persönlich 
kannte,  so  ging  die  Sache.  Aber  da  kam  irgend 
ein  Herr,  man  wufste  nicht,  hat  er  das  Abituriuin 
gemacht  oder  nichl;  hat  er  studiert,  ist  er  Student 
oder  was  ist  er  eigentlich.  Wäre  es  aus  diesem 
(i runde  nicht  angezeigt,  einmal  darüber  nachzu- 
denken, ob  die  praktische  Tätigkoit  nicht  besser 
nach  der  Vorprüfung  stattünden  könnte  und  nicht, 
wie  es  jetzt  geschieht,  vor  dem  Studium.  Es 
würde  dann  die  Aufnahme  des  Betroffenden  ent- 
schieden erlei  chtert  werden.  Dann  hatte  man 
ein  Zeugnis  in  der  Hand  und  wüfste,  dafs  es 
nicht  ein  sogenannter  „wilder"  Ingenieur  ist. 
Diese  Erfahrungen  mit  den  sogenannten  „wilden" 
Ingenieuren  —  ich  will  hier  diesen  Ausdruck 
gebrauchen  —  haben  verschiedene  Kollegen  von 
mir,  wahrscheinlich  sehr  viele  Herren  gemacht. 
Ich  glaube,  dafs  Praktikanten,  die  es  nicht  ernst- 
lich mit  der  praktischen  Tältigkeit  nehmen,  die 
sich  einer  Kontrolle  entziehen,  die  nicht  fleifsig 
und  gewissenhaft  sind,  ein  sehr  schlechtes  Vorbild 
geben  und  gerade  dem  Arbeitar  gegenüber  ganz 
besonderen  Schaden  anrichten.  Ich  habe  immer 
gesagt:  „Ein  solcher  Mann  schafft  ein  paar  hun- 
dert sozialdemokratische  Stimmen  bei  der  Wahl." 


•  Mit  gleichem  Recht  könnte  die  Technische  Hoch- 
Hchule  in  Charlottenburg- Berlin  hierzu  bemerken,  dafs 
sie  Maschineningenieure  für  Berg-  und  Hüttenwesen 
jetzt  bereits  ausbildet  und  dafs  es  bei  ihr,  du  sie  auch 
schon  einen  Lehrstuhl  für  Kiscrihiittenktindc  besitzt, 
nur  einer  Krweiternnjj  des  letztgenannten  Lehrfaches 
bedürfe,  um  «ine  besondere  Fakultät  zu  errichten.  Sic 
käme  dann  mit  vielleicht  zwei  neuen  Lehrstühlen  aus, 
wahrend  auf  der  Bergakademie  vier  oder  fünf  erforder- 
lich seien.  jyit 


Nun  ist  noch  ein  Punkt  von  Hrn.  Geheimrat 
Wedding  genannt  worden.  Er  hat  gesagt,  dafs 
die  Aufnahmegebühr  für  einen  Praktikanten  von 
einigen  Werken  auf  700  bis  800  Mk.  normiert 
wäre.  Ich  kenne  derartige  Werke  nicht,  meine 
aber,  dafs  dies  zu  viel  sei;  das  kann  man  einem 
jungen  Manne  nicht  zumuten.  Ich  möchte xaber 
fragen :  Sind  Versuche  gemacht  worden,  um  bei- 
spielsweise dem  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  näher  zu  treten  und  den  Vorschlag  zu 
machen,  dafs  ein  junger  Mann  für  eine  sechs- 
monatliche Tätigkeit  vielleicht  150  oder  200  Mk. 
bezahlt?  Er  zahlt  ja  schliefslich  auch  im  Se- 
mester so  viel  Kollegiengelder.  Ich  glaube,  dafs 
sich  dann  vielleicht  Bereitwilligkeit  findet,  dar- 
auf einzugehen,  was  Hr.  (Jeheimrat  Wedding 
andeutet.  Soweit  ich  ihn  verstanden  habe,  sollen 
Ausschüsse  eingesetzt  werden  in  Düsseldorf, 
anderseits  in  Saarbrücken,  dann  in  Oberschlesien, 
und  jeder  Praktikant,  der  sich  meldet  und  die 
nötigen  Zeugnisse  beibringen  kann,  soll  auch 
aufgenommen  werden.  Es  soll  eine  Verpflichtung 
dazu  bestehen.   Das  ist  gerade  sehr  wichtig. 

Ich  meine,  wenn  man  diesem  Vorschlag  Folge 
gäbe,  wären  Mittel  vorhanden,  um  Ingenieure 
anzustellen,  die  nichts  weiter  zu  tun  haben,  als 
sich  um  die  Praktikanten  zn  kümmern,  und  man 
könnte  auf  den  Hütten  praktische  Kurse  ein- 
richten. Man  könnte  Kurse  einrichten  für  An- 
fänger, die  ihre  praktische  Tätigkeit  beginnen. 
Diese  steckt  man  in  die  Giefserei,  Reparatur- 
werkstatt, stellt  sie  vielleicht  als  dritten  Mann 
an  den  Martinofen,  an  den  Puddelofen.  Sodann 
richte  man  Kurse  ein  für  die  älteren  Prakti- 
kanten. Sie  werden  zum  Hochofen,  zu  den  Kon- 
vertern, den  Walzenstrafsen  geführt,  sie  müssen 
skizzieren,  Tagebuch  führen  und  sich  im  Labo- 
ratorium orientieren  —  wie  gesagt,  unter  An- 
leitung von  Ingenieuren. 

Hr.  Geheimrat  Wedding  hat  betont,  dafs 
ein  junger  Mann  mitunter  Geheimnisse  aufdecken 
kann,  und  hat  gesagt,  das  wäre  immer  eine  Un- 
ehrlichkeit. Das  glanbe  ich  nicht.  Es  kann 
einem  eifrigen  jungen  Mann  sehr  wohl  passieren, 
dafs  er  sich  eine  Sache  aufschreibt,  die  ihn 
interessiert;  er  sieht  sie  sich  etwas  näher  an, 
spricht  auch  anderen  gegenüber  davon  und  merkt 
gar  nicht,  dafs  er  damit  ein  Geheimnis  verrät. 
Der  Fall  kann  vorkommen ;  dagegen  mufs  durch 
Anleitung  und  Überwachung  seitens  der  mit 
dem  Unterricht  betrauten  Ingenieure  vorgesorgt 
werden. 

Hr.  Direktor  Max  Krause:  Ich  möchte  die 
Überzeugung  aussprechen,  dafs  Hr.  Geheimrat 
Wedding  die  Schwierigkeiten,  einem  angehen- 
den Studierenden  zu  seiner  praktischen  Aus- 
bildung zu  verhelfen,  doch  etwas  zu  schwarz 
gemalt  hat,  und  möchte  diese  Äufserungon  im 
Interesse  der  EisenhütteniuduBtrie  nicht  unwider- 
Ich  glaube  wohl,  dafs  es  man- 
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chem  jungen  Mann  ohne  besondere  Empfehlungen 
schwer  fällt,  eine  geeignete  Lehretolle  zu  finden, 
namentlich,  wenn  die  Beschaffung  einer  solchen, 
wie  dies  oft  geschieht,  umgehend  gewünscht 
wird.  Ich  habe  aber  die  Empfindung,  dafs  der 
Herr  Vortragende  in  seiner  Schilderung  in  der 
Verallgemeinerung  einzelner  Vorkommnisse  zu 
weit  gegangen  ist,  wenn  er  behauptet,  dafs  man 
überall  auf  die  gröfsten  Schwierigkeiten  stofse, 
wenn  man  einen  Praktikanten  auf  einem  Eisen- 
hüttenwerk anzubringen  sucht. 

Seitdem  auf  Anregung  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  die  technischen  Hochschulen  und 
Bergakademien  die  Forderung  stellen,  dafs  jeder 
Studierende  des  Maschinenbaus  und  Eisenhütten- 
wesens  mindestens  ein  Jahr  praktisch  gearbeitet 
haben  mufs,  und  seitdem  unter  Führung  des 
Ingenieur- Vereins  eine  gemischte  Kommission 
ans  acht  verschiedenen  technischen  Vereinen  die 
weitere  Bearbeitung  dieser  Frage  in  die  Hand 
genommen  hat,  ist  zweifellos  eine  ganz  bedeutende 
Besserung  eingetreten. 

Ich  gehöre  zu  denjenigen,  die  seit  langen 
Jahren  mit  am  meisten  in  Anspruch  genommen 
werden  für  die  Unterbringung  von  sogenannten 
Eleven  und  Praktikanten  und  mufs  auf  Grund 
ausgedehnter  Erfahrungen  erklären,  dafs  es  in 
unserer  deutschen  Hütten-  und  Maschinenindustrie 
eine  sehr  grofse  Anzahl  von  Betrieben  gibt,  welche 
in  der  allerfreundlichsten  Weise  der  Ausbildung 
des  jungen  Nachwuchses  unserer  Ingenieure  ihr 
Interesse  zuwenden  und  dafs  das  Verständnis 
für  diese  Verpflichtung  in  sehr  erfreulicher  Zu- 
nahme begriffen  ist. 

Ebenso  ist  es  nicht  richtig,  allgemein  zu 
sagen,  dafs  zu  hohe  Lehrgelder,  HOO  bis  800  Mk. 
für  das  Jahr,  berechnet  werden.  Die  Mehrzahl 
der  Betriebe  verlangt  nach  meinen  Erfahrungen 
für  eine  einjährige  Lehre  eine  Entschädigung 
von  200  bis  400  Mk.  und  diese  Zahlung  ist  voll- 
ständig berechtigt,  weil  sie  in  den  meisten  Fällen 
als  Entschädigung  verwendet  wird  für  diejenigen 
Arbeiter  und  Meister,  die  sich  der  Ausbildung 
der  jungen  Leute  widmen.  Anderseits  geht  meine 
Erfahrung  dahin,  dafs  eine  grofse  Reihe  von 
Hüttenwerken  und  Maschinenfabriken  auf  diese 
Zahlung  verzichtet,  st  fern  eine  dahin  gehende 
Bitte  ausgesprochen  wird.  Mir  ist  es  in  vielen 
Fällen  begegnet,  dafs  ich  bei  der  Befürwortung 
von  Aufnahmegesuchen  unaufgefordert  gefragt 
wurde,  ob  ein  Erlafs  des  Lehrgeldes  angebracht 
wäre  oder  nicht.  Manche  Werke  zahlen  sogar 
den  Praktikanten  wie  den  Lehrlingen  Lohn  aus. 

Im  Verein  deutscher  Ingenieuro  ist  ein 
Verzeichnis  solcher  Firmen  aufgestellt  worden, 
die  sich  zur  Annahme  von  Praktikanten  bereit 
erklärt  haben.  Wenn  Sie  diese  Liste  freundlichst 
durchsehen  wollen,  so  werden  Sie  finden,  dafs 
die  Forderung  eines  Lehrgeldes  von  *>00  bis  800  Mk. 
oder  mehr  zu  den  seltensten  Ausnahmefällen  gehört. 


Auch  die  Behauptung,  dafs  auf  den  Werken 
sieb  niemand  um  die  jungon  Leute  und  ihre 
Ausbildung  kümmert,  ist  namentlich  in  der  all- 
gemeinen Fassung,  wie  der  Herr  Vortragende  sie 
aufstellt,  entschieden  nicht  zutreffend.  Ich  kenne 
eine  sehr  grofse  Zahl  von  Hüttenwerken  und 
Maschinenfabriken,  wo  die  leitenden  Männer  die 
Entwicklung  der  jungen  Leute,  die  sie  bei  sich 
aufgenommen  haben,  mit  grofser  Liebe  und  Sorgfalt 
überwachen,  ihnen  von  ihrem  Eintritt  an  bis  zu 
ihrem  Abgang  mit  Rat  und  Hilfe  zur  Seite 
stehen  und  ihnen  sogar  den  Verkehr  in  der 
eigenen  Familie  erschliefsen. 

Ich  glaube  wirklich,  dafs  die  Anklagen,  die 
Hr.  Geheimrat  Wedding  gegen  die  Gesamt- 
heit der  in  Betracht  kommenden  Betriebe  erhebt, 
für  einen  gn  fsen  Teil  derselben  nicht  zutreffend 
erscheinen,  und  dafs  die  in  bester  Absicht  von 
ihm  etwas  sehr  schwarz  geschilderten  Verhält- 
nisse fortschreitend  in  erfreulicher  Besserung 
begriffen  sind. 

Hr.  Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Wed- 
ding: Es  wäre  Behr  erfreulich,  wenn  es  wirklich 
so  wäre,  wie  Hr.  Direktor  Krause  sagt.  In 
einzelnen  Fällen  mag  das  gewifs  zutreffen.  Ich 
kann  übrigens  sagen,  dafs  die  Oberschlesier  am 
allermeisten  geneigt  sind,  in  dieser  Richtnng 
Entgegenkommen  zu  beweisen.  Damals,  als  ich 
den  genannten  Entwurf  gemacht  hatte,  ging  dieser 
an  den  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller,  der  ihn  an  seine  einzelnen  Sektionen 
verteilte,  aber  nur  in  Oberschlesien  wollte  man 
der  Angelegenheit  nähertreten,  die  übrigen  Sek- 
tionen verhielten  sich  gegen  diese  Frage  stolz 
ablehnend.  Sie  haben  einfach  erklärt,  es  läge 
gar  keine  Veranlassung  für  näheres  Eingehen 
vor.  Ich  glaube,  mit  dem  Entgegenkommen  ein- 
zelner ist  die  Sache  überhaupt  nicht  erschöpft. 
Der  junge  Mann,  der  eben  die  Schule  verlassen 
hat,  aber  nicht  auf  einer  Eisenhütte  aufgewachsen 
ist,  hat  oft  die  gröfste  Neigung  für  das  an- 
scheinend fernliegende  Fach;  Sie  wissen  ja,  dafs 
gerade  das  Binnenland  die  besten  Seeleute  stellt. 
Wenn  also  ein  junger  Mann  die  Schule  verläfst 
—  Hundertc  derartiger  Fälle  sind  mir  durch  die 
Hand  gegangen  — ,  so  kommen  die  Eltern  und 
fragen,  wohin  können  wir  nnsern  Sohn,  der 
Eisenhüttenkunde  studieren  will ,  zur  Praxis 
geben;  wohin  sollen  wir  uns  wenden?  Würde 
man  meinen  Vorschlag  ausführen,  so  würde  man 
eine  Kommission  bilden,  wie  die  Oberbergämter, 
die  Jünglinge  annehmen  und  verteilen,  die  sich 
dem  Bergfache  widmen  wollen,  oder  die  Eisen- 
bahndirektionen; diese  Kommissionen  müfsten  für 
die  Unterbringung  junger  Leute  sorgen.  An  sie 
werden  sich  die  Eltern  wendenjkönnen,  es  wer- 
den die  nötigen  Zeugnisse  eingefordert  u.  s.  w. 
Die  Kommission  verteilt  die  jungen  Leute  und 
überwacht  ihre  Ausbildung.  Dann  wurde  Ab- 
hilfe_  geschaffen  werden.    Aber  auf  die  Weise, 
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dafs  einzelne  Werke  freiwillig  entgegenkommen, 
andere  sich  vollständig  ablehnend  verhalten  oder 
unerschwingliche  Forderangen  stellen,  kommen 
wir  nicht  zum  Ziel.  Ich  mufs  meine  Behaup- 
tung aufrecht  erhalten,  dafs  der  gegenwärtige 
Zustand  fern  davon  ist,  auch  nur  annähernd  zu 
befriedigen. 

Hr.  Geheimer  Bergrat ,  Direktor  der  Berg- 
akademie Schnieisser:  Hr.  Geheimrat  Wedding 
hat  meinen  Namen  unter  denjenigen  genannt, 
welche  an  der  Debatte  im  Abgeordnetenhause 
über  die  Ausdehnung  des  Studiums  des  Eisen- 
hüttenwesens teilgenommen  haben.  Ich  möchte 
nicht  unterlassen,  hier  besonders  zu  betonen, 
dafs  es  uns  damals  ferngelegen  hat,  den  Do- 
zenten des  Kisenhüttenwesens  irgend  einen  Vor- 
wurf machen  zu  wollen,  als  ob  sie  nicht  genug 
geleistet  hätten.  Wir  haben  die  hohe  Bedeutung 
der  Herren  Dozenten  des  Kisenhüttenwesens  und 
ihre  ausgezeichneten  Leistungen  voll  anerkannt. 
I'nsere  Ausführungen  richteten  sich  lediglich  an 
die  Staatsregierung  und  gingen  dahin,  dafs  sie 
weitere  Mittel  bereitstellen  möchte,  um  die  Lehr- 
kräfte in  Dozenten  und  Assistenten  vermehren 
und  um  die  Laboratorien  vergrüfseru  und  besser 
einrichten  zu  können. 

Sodann  möchte  ich  Hrn.  Geheiinrat  Wedding 
unterstützen  bezüglich  seiner  Bemerkungen  über 


die  Anteilnahme  der  Privatindustrie  an  der  Aus- 
bildung junger  Leute.  Als  Direktor  der  Berg- 
akademie und  Vorsitzender  der  Prüfungskom- 
mission für  Diplomingenieure  habe  ich  die  Er- 
fahrung gemacht,  dafs  es  recht  schwierig  ist, 
die  Studierenden  unterzubringen.  Ich  darf  nur 
anführen,  dafs  es  bei  einem  Kandidaten,  welcher 
zum  letzten  Prüfungstermine  sich  meldete,  not- 
wendig war,  viermal  ein  neues  Thema  zur  schrift- 
lichen Probearbeit  zu  geben,  weil  in  den  drei 
ersten  Fällen  die  Hüttenwerke  ablehnten,  den 
Betretlenden  zur  Bearbeitung  des  gestellten  Themas 
zuzulassen." 


Zum  Schlufs  verleihen  wir  unserer  ungeteilten 
Freude  darüber  Ausdruck,  dafs  auch  Hr.  Geheim- 
ral  Dr.  Wedding  den  in  der  Eingabe  des  Vereins 
vertretenen  Standpunkt  einnimmt,  nämlich  dafs 
Inhalt  und  l'mfang  der  Vorlesungen  über  Eisen- 
hüttenkunde vergröfsert  werden  müssen.  An- 
gesichts dieser  grundsätzlichen  Übereinstimmung 
dürfen  wir  hoffen,  dafs  über  das  Wie?  und  Wo? 
Einigung  zu  erzielen  nicht  allzu  schwer  sein  wird. 
Bei  der  Dringlichkeit  der  Frage  aber  müssen  wir 
i  auch  weiter  wünschen,  dafs  die  Neuregelung 
bald  erfolge.  ^  Redakti^ 


Verdampf  iiiig:  von  Hochofenschlacke. 

Von  Bernhard  Osann. 


Im  .lahre  H»o2  habe  ich  in  einem  Vortrage, 
den  ich  vor  dem  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  hielt,  auf  den  aufserordentlich  feiuen  Staub 
hingewiesen,  der  sich  in  den  Gichtgasen  vor- 
findet, die  Reinigung  sehr  erschwert  und  höchst- 
wahrscheinlich auch  die  Ursache  des  Schlecht- 
brennens der  Gase  ist,  wenn  im  übrigen  alle 
Verhältnisse  auf  eine  normale  oder  günstige 
Verbrennung  hinwirken. 

Ein  solches  Scblechtbrennen  kommt  und  geht 
ohne  sichtbare  Veranlassung.  Der  Staub  ist  so 
leicht,  dafs  er  in  beständiger  Wanderung  be- 
griffen ist,  also  nicht  liegen  bleibt,  sondern  in 
Gestalt  eines  leichten,  dichten  Schleiers  von  den 
Gasen  vor  sich  her  geschoben  wird.  Ich  habe 
damals  gesagt ,  dafs  dieser  Staub  unmittelbar 
aus  dem  gasförmigen  Znstand  abgeschieden  sein 
müsse  und  jedenfalls  verdampfte  Hochofenschlacke 
darstelle.  Die  Analysen  sprechen  dafür.  Nur 
ist  weniger  Kalk  und  mehr  Kieselsäure  und 
Magnesia  im  Staube  vorhanden. 

Als  unmittelbares  Beweismatcrial  konnte  ich 
damals    nur    eine    Verdampfung    von  Alkalien 


bei  der  Glaserzeugnng  anführen.  Nunmehr  habe 
ich  aber  gefunden,  dafs  ein  Versuchsmaterial 
vorliegt,  das  jeden  Zweifel  behebt  und  einige 
interessante  Ausblicke  über  die  Vorgänge  im 
Hochofen  ermöglicht.  Nach  diesen  Versuchen 
unterliegt  es  keinem  Zweifel,  dafs  alle  schlacken- 
bildenden Bestandteile  verdampfen,  einige  leich- 
ter, andere  schwieriger.  Ich  will  das  vorliegende 
Beweismaterial  der  Keihe  nach  zur  Kenntnis 
bringen : 

Cramer  hat  ein  Stück  Bergkristall*  anf  Kohle 
gestellt,  im  Deville-Ofen  im  kräftigen  Luftstrome 
erhitzt  und  dann  den  Gewichtsverlust  festgestellt. 
Das  Gewicht  fiel  beim  ersten  Glühen  von  4,5 
auf  2,7  g,  beim  zweiten  Glühen  von  2,7  auf 
2,<»g,  beim  dritten  Glühen  von  2,0  auf  1,08  g. 
Das  Stück  war  beim  vierten  Glühen  verschwunden. 
Kieselsäure  verflüchtigt  sich  demnach  sehr  schnell. 
In  diesem  Falle  ist  an  eine  der  flüchtigen  Ver- 
bindungen, von  denen  weiter  unten  die  Rede 
sein  wird,  nicht  zu  denken.     Einen  weiteren 
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Beitrag  za  dieser  Frage  liefert  die  Beobachtung, 
die  Her 8ns  beim  Schmelzen  seines  Bergkristall- 
glases gemacht  hat.  Aach  hier  ist  die  Ver- 
flüchtigung der  Kieselsaure  festgestellt. 

In  einem  Deville-Ofen  läfst  sich  eine  Tempe- 
ratur erzeugen,  bei  der  kein  feuerbeständiges 
Material,  abgesehen  von  Magnesit  und  Cliromit, 
Widerstand  leistet.  Auch  Quarz  wurde  von  Devillc 
geschmolzen,  aber  nicht  ein  Zusammenflielsen 
der  einzelnen  geschmolzenen  Stücke  erzielt. 

Im  Laboratorium  für  Tonindustrie  ♦  ist  spä- 
ter ein  Versuch  gemacht  worden,  um  ein  Bild 
über  die  Verflüchtigung  der  Flufsmittel  zu  ge- 
winnen. Eb  war  nämlich  aufgefallen,  dafs  sich 
bei  wiederholtem  Brennen  von  Tonproben  die 
Segerkegelzahl  änderte.  Der  Versuch  fand  im 
Deville-Ofen  statt  (siehe  Abbildung). 


Üeville  -  Ofen. 


a  -  Sch&tuottcrohr,  etwa  6  cm  Durchmesser,  «las 
den  zu  untersuchenden  Kaolin-Cx  linder  aufnimmt. 

b  =  Glasröhre  zur  Aufnahme  des  Beschlages  aus 
den  Verfliichtigungsprodukten : 

e  —  dünnes  Glasrohr  zum  Einleiten: 

1.  eines  schwachen  Luftstroms, 

2.  eines  Luftstroms  mit  Wasserdampf  gemischt  und 

3.  schließlich 


Der  Ofen  wurde  bis  zum  Schmelzpunkt  des 
Segerkegels  30  (etwa  2000  °)  erhitzt.  Es  zeig- 
ten Bich  weifse  Nebel  und  an  den  Wandungen 
des  Rohres  b  ein  weifser  Beschlag.  Dieser  wurde 
analysiert.  Die  Ergebnisse  sind  in  die  folgende 
Tabelle  eingetragen: 
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/.nummen  hei  Durch- 
»Uung,  Im  lelttiDir  ein* 
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BeiehUf 
bei  Dürrn- 

Irltl.ni  «In«  M  ,>uri1'- 

l.ufuirom»  lrltari|t  rlnra 

mit  Ww.rr-  l,r„chtB»»- 
d«mpf  ir- 

ml.ch«.  •«""»• 


SiO,  . 
Al.O,  . 

Fe,  Oi  . 
CaO  . 
MgO  . 
KNaO  . 


63,14 
43,72 
1,26 
0,56 
0,11 
1,21 


61,1 
11,2 
11,27 
0,91 
6.41 
8.92 


67,32 

5,98 

10,98 
1,21 
7,19 
7,49 


Sa.  |  100,00 


99,81  100,17 
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Eine  Patrone  ans  Sand,  der  mit  wenig  Ton 
gebunden  war,  ergab  ein  Verflüchtigungsprodukt, 
das  74,2  u/o  Si  Oä  uud  3,8  "/o  AI*  Oj  enthielt, 
Die  übrigen  Bestandteile  wurden  nicht  bestimmt. 

Aus  vorstehender  Tabelle  folgt,  dafs  Magnesia 
sehr  erheblich  den  anderen  Bestandteilen  vor- 
eilt, dann  folgen  die  Alkalien,  Eisenoxyd,  Kalk- 
erde, Kieselsäure,  Tonerde. 

Diese  Reihenfolge  mag  sich  nun  unter  anderen 
Verhältnissen  auch  anders  stellen.  Auch  die  Höhe 
der  Temperatur  wird  für  sie  von  Bedeutung  sein. 

Dafs  Magnesia  stark  flüchtig  ist,*  wurde 
auch  unmittelbar  durch  Glühen  eines  Stückes 
steirischen  Magnesits  unter  Verwendung  von 
Zuckerkohle  nachgewiesen.  Der  Magnesiagehalt 
fiel  von  S0,3H  %  auf  78,10  %. 

Eine  noch  nicht  aufgeklärte  Erscheinung 
stellt  die  Entstehung  von  seidenartig  feinen, 
langen  haarfür m igen  Kristallnadcln  dar.  Diese 
entstehen  häufig  beim  Glühen  von  Magnesit  auf 
dein  Magnesitsttickchen  seihst  und  an  den  Tiegel- 
wäuden.  Ihre  Farbe  stimmt  mit  dem  des  Mag- 
nesits überein. 

Bemerkenswert  ist  die  Erscheinung,  dafs  die 
Verflüchtigung  hauptsächlich  beim  ersten  Bren- 
nen vor  sich  geht  und  durch  Wiederholung  des 
Brennens  nicht  wesentlich  vermehrt  wird.  Auch  im 
Calciumcarbidofen  ist  die.  Flüchtigkeit  von  Kalk- 
erde, Tonerde,  Kieselsäure  und  Eisen  nachgewiesen. 

Als  die  Ergebnisse  der  Versuche  in  einem  Vor- 
trage ('ramere  bekanntgegeben  wurden,  führte 
II  ilgenstock  folgendes  aus: 

„Ich  bin  in  der  Lage,  zur  Bekräftigung  der 
von  Cramer  vorgetragenen  Ergebnisse  eine  von 
mir  früher  gemachte  Wahrnehmung  mitzuteilen. 
Diese  geht  dahin,  dafs  ich  vor  vielen  Jahren 
habe  feststellen  lassen,  dafs  der  Rauch,  der  ans 
der  Schlackenform  der  Hochöfen  steigt  und  ver- 
schiedene Sublimate  mit  sich  führt,  ziemlich  ge- 
nau dieselbe  Zusammensetzung  hat,  wie  Schlacke 
selbst.  Ich  habe  es  damals  zur  Veröffentlichung 
nicht  für  reif  gehalten;  ich  habe  daraus  ge- 
schlossen, dafs  die  ganze  Schlacke,  die  unter 
Umständen  15  bis  20  ",<<>  und  mehr  Tonerde  und 
30  %  Kiesolsäure  enthält,  beinahe  flüchtig  ist. 
Die  Untersuchungen  des  Hrn.  Trainer  stellen 
für  mich  aufser  Zweilei,  dafs  meine  Annahme 
richtig  ist,  dafs  die  Schlacke,  wenn  man  ge- 
nügend hohe  Temperaturen  hat,  sich  annähernd 
so  verflüchtigt,  wie  sie  zusammengesetzt  ist," 

Bisher  war  von  einer  einfachen  Verflüchti- 
gung die  Kode.  Es  ist  aber  noch  der  Fall 
denkbar,  dafs  sich  in  der  hohen  Temperatur 
flüchtige  Verbindungen  bilden,  die  dann  wieder 
unter  Ausscheidung  eines  Sublimats  zerfallen. 
Solche  Verbindungen  mögen  zahlreich  sein, 
sind  aber  schwer  wegen  ihrer  Unbeständigkeit 
nachzuweisen. 
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Kofsmann  vermutet  bei  Verflüchtigungs- 
erscheinungen  bei  Kaolin  u.  s.  w.  Carbidbildungen, 
die  den  Kohlenstoff  ans  der  organischen  Substanz 
entnehmen,  die  in  Tonen  immer  vertreten  ist. 
Die  weiften  Beschläge,  die  sich  am  Gasfang 
und  den  Gasleitungen  des  Hochofens,  auch  in 
Kupolofenessen  und  Lokomotiv-Schornsteinen  vor- 
finden, bestellen  aus  Kieselsäure.  Man  hat  auch 
richtige  Ausscheidungen  von  Kieselsäure  in 
Schamottebrennöfen  und  in  Gasleitungen  von 
Generatoren  gefunden. 

Bunte  führt  dio  letzteren  auf  die  Entstehung 
von  Siliciumchlorid  in  heiften  Zonen  zurück,  das 
als  gasförmige  Verbindung  besteht  und  durch 
Wasserdampf  leicht  zerlegt  wird. 

Si  Cli  -f  2  Hi  O  =  Si  Oj  f  2  (H  Cl)i. 

Das  Chlor  entstammt  dem  G ehalt  der  Kohlen 
an  Chloralkalien,  die  bekanntlich  oft  in  grofter 
Menge  vertreten  sind. 

[  Jll  In  einen  Steinzeugbrennofen  wurden  unter 
dem  Einflüsse  von  Wasserdampfeinleitung  reich- 
liche Mengen  eines  Kieselsäure  -  Sublimats  ge- 
funden.* Auch  hier  wird  man  dio  Entstehung 
von  Siliciumchlorid  zur  Erklärung  heranziehen 
müssen,  das  unter  dem  Einflüsse  des  Wasser- 
dampfes schnell  zerlegt  wurde.  Die  Anwesen- 
heit des  Chlors  ist  bei  dem  hohen  Alkaligehalt 
der  Glasuren  leicht  verständlich. 

Im  Hochofenbetriebe  ist  die  Anwesenheit  von 
Salzsäure  vielfach  bekannt  geworden,  wenn  Gicht- 
fang und  Gasleitungen  zerfressen  wurden.  In 
einem  dem  Verfasser  bekannten  Falle  war 
auch  der  Hochofenpanzer  infolge  der  aus  Fugen 
und  Kissen  des  Schachtmauerwerks  austretenden 
salzsäurehalligen  Gase  zerstört,  und  es  wurde 
ein  unmittelbarer  Zusammenhang  mit  dem  beim 

•  „Tonindustrie-Zeitung-  1892  S.  747. 


Ablöschen  des  Koks  benutzten  salzhaltigen 
Grubenwasser  nachgewiesen.  Auch  abgesehen  von 
einem  solchen  Ablöschverfahren,  ist  imKoksChlor- 
natrinm  oft  in  groften  Mengen  vorhanden.  Beim 
Verkoken  wird  nur  ein  Teil  der  Chloralkalien  in  die 
Gase  entführt.  Demnach  wird  man  nicht  fehl  gehen, 
wenn  man  auch  für  den  Hochofen  die  Verbindung 
SiCl«  in  Betracht  zieht.  Es  gewinnt  geradezu 
den  Anschein,  als  ob  das  Roheisen  massenhaft 
gasförmige  Siliciumverbindungen  aufnähme,  die 
beim  Abkühlen  des  (Heftenden  Roheisens  aus- 
gestoften  werden  und  infolge  der  Kieselsäure- 
ausscheidung oft  sehr  dichte  Nebel  bilden,  die 
gerade  bei  Gieftereieisen  beobachtet  werden, 
auch  da,  wo  Zink  und  Blei  nicht  in  Frage  steht. 
Die  Zerlegung  des  Chlorsiliciums  bewirken  der 
Wasserdampf  der  Luft  und  des  Formsandes. 
Man  hat  sogar  KieselsäureausBcheidungen  in 
Gestalt  kleiner  weifter  Nadeln  in  Höhlungen  der 
Masseln  von  Gieftereieisen  gefunden.  Ledebur 
hält  diese  für  Ergebnisse  einer  andern  gasförmi- 
gen Siliciumverbindnng,  des  Schwefelsiliciums, 
das  an  feuchter  Luft  in  Kieselsäure  und  Schwefel- 
wasserstoff zerfällt.  Auch  Siliciumfluorid  besteht 
als  gasförmige  Verbindung  und  kommt  in  Frage. 

Wenn  auch  alle  diese  gasförmigen  Erzeug- 
nisse nur  ganz  geringe  Mengen  in  Anspruch 
nehmen,  so  können  sie  doch  die  Beurteilung  des 
Hochofenganges  im  voraus  ermöglichen.  In  Be- 
zug auf  die  Verbrennung  der  Gase  in  Wind- 
erhitzern und  unter  Dampfkesseln  verweise  ich 
auf  den  eingangs  erwähnten  Vortrag  „Interessante 
Erscheinungen  beim  Hochofengange  tt  u.s.  w.*  Ks 
können  sehr  kleine  Stanbmengen  grofte  Schwierig- 
keiten bereiten. 

Daher  Gasreinignng  bis  auf  die  letzten  Reste 
von  Staub  auch  fürCowper-  und  Kesselfeuerungen! 

•  „Stahl  und  Eisen«  1!»02  Nr.  5. 
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Maximum  zu  erzeugen  imstande ,  also  gut  regulier- 
bar sein; 

2.  der  Überhitzer  soll  eine  möglichst  kleine  Heiz- 
fläche und  einen  geringen  Raumbedarf  erfordern; 

3.  auch  Boll  der  Überhitzer  nur  das  geringste 
Maft  von  Wärme  bezw.  Brennmaterial  brauchen, 
er  mnfs  also  sehr  wirksame  und  leicht  rein- 
zuhaltende Heizflächen  haben; 

4.  dio  Anschaffungskosten  und  Unterhaltungs- 
kosten sollen  so  gering  sein,  daft  sie  durch  die 
Ersparnisse  bald  gedeckt  werden; 

5.  Reparaturen,  namentlich  am  eigentlichen 
Überhitzkörper,  sollen  so  gut  wie  ausgeschlossen 
sein; 


Wie  wir  gesehen  haben,  bietet  dio  Über- 
hitzung des  Dampfes  bei  richtiger  Anwendung 
fast  ausnahmslos  erhebliche  Vorteile  und  wir 
kommen  nun  zu  der  weiteren  Frage,  wie  ein 
Überhitzer  beschaffen  sein  mnfs,  damit  er  mög- 
liehst  rationell  und  billig  überhitzten  Dampf 
erzeugt,  welche  Maftregeln  und  Sieherheits- 
vorrichtnngen  notwendig  sind,  damit  am  Über- 
hitzer seihst,  an  der  Dampfmaschine  und  ihren 
Zubehören  keine  Betriebsstörungen  und  Hepa- 
raturen  vorkommen.  Diese  Krage  läfst  sich 
für  den  Überhitzer  kurz  wie  folgt  beantworten: 

1.  Per  Überhitzer  muft  anstandslos  jede 
gewünscht«    Überhitzungstemperatnr    bis  zum 
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6.  die  Handhabung  des  Apparats  und  seiner 
Ausrüstung  roafs  möglichst  einfach  sein  und 
jede  Gefahrdung  des  Betriebs  ausschliel'sen. 

An  Hand  dieser  Bedingungen,  welchen  ein 
guter  Überhitzer  genügen  soll,  mögen  nun  die 
verbreitetsten  Systeme  und  auch  einige,  sich  durch 
besondere  Eigentümlichkeiten  auszeichnende  Kon- 
struktionen von  Überhitzern  besprochen  weiden. 

Dem  Material  nach,  welches  zum  eigentlichen 
Überhitzerkörpor  Verwendung  findet,  kann  man 
die  Überhitzer  einteilen  in:  a)  gnfseiserne  Über- 
hitzer, b)  schnriedeiserne  Überhitzer.  Die  gufs- 
eisernen  Überhitzer  sind  in  Deutschland  nament- 
lich durch  Uhler  und  in  den  letzten  Jahrzehnten 
dnreh  E.  Schwörer  in  Colmar  und  dessen  Lizenz- 
nehmer weit  verbreitet  worden.  Schon  Hirn 
hatte  für  seine  Versuche  glatte  gufseisernc  Köhren 
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Abbildung  4.    Schwörer  -Überhitzer. 

als  Überhitzerkörper  verwendet,  dieselben  hatten 
aber  sehr  kurze  Dauer.  Uhler  gab  seinen  Über- 
hitzerröhren  die  Form  der  bekannten  Ficld- 
Röhren,  doch  auch  diese  brannten  bald  durch. 
Erst  durch  die  Konstruktion  von  Seliwörer, 
welcher  gnfseiserne  Rohre  aus  besonders  zähem 
und  feuerfestem  Material  mit  inneren  Längs-  und 
äufseren  Querrippen  benutzt,  wurde  die  Frage  der 
Verwendung  des  Gufseisens  beim  Überhitzerbau 
befriedigend  gelöst.  Die  ausserordentlich  grofse 
Verbreitung  dieses  Überhitzersystems  beweist, 
dafs  auch  die  Abdichtung  der  Plantschen,  welche 
im  Strom  der  Heizgase  liegen,  mittels  einer 
besonderen  feuerfesten  Masse,  allen  billigen 
Anforderungen  genügt,  wenn  sie  mit  besonderer 
Sachkenntnis  und  Sorgfalt  hergestellt  wird.  Die 
Anordnung  von  Längsrippen  im  Innern  der  Röhren 
hat  Schwörer  in  der  klaren  Erkenntnis  getroften, 
dafs  man  bei  Dampfüberhitzern  dem  Dampfstroin 
keinen   grofaen  ungeteilten  Querschnitt  geben 

XV.« 


darf,  wenn  man  nicht  im  Innern  desselben  einen 
Kern  nassen  bezw.  gesättigten  Dampfes  behalten 
soll.  Durch  die  grofse  Masse  des  Überhitzer- 
körpers, welche  einen  Wärmespeicher  bildet, 
wird  eine  ziemliche  Gleichförmigkeit  der  Über- 
hitzung erzielt. 

Die  Nachteile  dieses  Überhitzersystems  be- 
stehen vor  allem  in  der  geringen  Widerstands- 
fähigkeit des  verwendeten  Materials  bei  höheren 
Dampfdrücken,  in  der  (iefahr  des  Undichtwerdens 
der  im  Heizgasstrom  liegenden 
Plantschen,  namentlich  aber  in 
der  Schwierigkeit,  die  änfsere 
Heizfläche  der  Hippenrohre  rein 
zu  halten,  denn  jene  Querrippen 
sind  geradezu  Aschen-  und  Kufs- 
fänger. Der  Milsstand,  dafs 
die  Schwörer-Überhitzer  meist 
nicht  ansschaltbar  angeordnet 
werden  können,  fällt  nicht  so 
sehr  ins  Gewicht,  weil  eine  Be- 
heizung, ohne  dafs  Dampf  durch 
den  Überhitzer  strömt,  bis  zum 
Eintritt  von  Dunkelrotglut  den 
Körpern  nicht  schaden  soll;  bei 
höheren  Temperaturen  natür- 
lich, namentlich  bei  Überhitzern 
mit  eigener  Feuerung,  schmel- 
zen die  Rippen  ab.  Ähnlichkeit 
mit  dem  Schwörer -Überhitzer 
haben  die  gnfseisernen  Röhren- 
überhitzer von  Röhr  und  die- 
jenigen von  Gebr.  Böhmer, 
Magdeburg,  dagegen  gehört  der 
gnfseiserne  Überhitzer  Patent  Pockrzy  wnick  i 
zu  den  tellerförmigen  Überhitzern,  die  in  ähn- 
licher Form  auch  in  Schmiedeisen  genietet  her- 
gestellt werden.  In  Deutschland  haben  diese  teller- 
förmigen Überhitzer  keine  Verbreitung  gefunden. 

Bei  der  weit  überwiegenden  Anzahl  der 
neueren  Überhitzerkonstruktionen  ist  Schmied- 
eisen als  Material  vorgesehen,  so  mannigfaltig 
auch  im  übrigen  die  Formen  sind.  Man  kann 
diese  schmiedeisernen  Überhitzer  in  fünf  Gruppen 
einteilen:  1.  Überhitzer  mit  U-förmigen  Rohr- 
schlingen, 2.  Überhitzer  mit  geraden  Röhren 
zwischen  Kammern  oder  Verbindungsbogen, 
3.  tellerförmige  Überhitzer,  4.  Überhitzer  mit 
endlosen  Rohrschlangen  und  zwar:  a)  aus  Röhren 
mit  kreisförmigem  Querschnitt,  b)  aus  Röhren 
mit  geteiltem  Querschnitt,  5.  Überhitzer  mit 
Doppelröhren. 

Zur  ersten  Gruppe  gehören  die  Überhitzer 
von  Steinmüller,  Dürr,  Babcock  &  Wilcox, 
Petry  -  Dereux  ,  Walther,  Schwarzkopf 
u.  a.  m.  Die  U-tönnigen  Rohrschlingen  sind  in 
gnfseiserne  oder  schmiedeiserne  Kammern  ein- 
gewalzt oder  an  gufseiserne  Sammelröhren  an- 
geschraubt im  ersteren  Falle  befinden  sich  vor 
den  Rohrenden  VerschlnfsöfTnungen  mit  geeigneten 


Abbildung  5. 
Röhr- Überhitzer. 
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Verschlüssen,  ahnlich  wie  bei  den  Wasserrohr- 
keaaeln.  Damit  der  Dampf  alle  Rohrschlingen 
gleichmäfrig  durchströmen  soll,  werden  ver- 
schiedene Mittel  angewendet.  So  wendet  Stein- 
müller  Drosseldorne  an,  welche  vor  den  Rohr- 


3 


Abbildung  «. 
(  lifrhitzer,  System  Dame  -  Stcinmüller. 

Öffnungen  einstellbar  angeordnet  sind,  anch  versieht 
man  diese  Dorne  mit  schraubenförmigen  Aus- 
sparungen in  der  Absicht,  den  vorbeiströmonden 
Dampf  in  Rotation  zu  versetzen.  Szamatolski 
(hezw.  Schwarzkopf)  lüTst  den  Dampf  gleich- 
zeitig zuerst  dnreh  eine  gröfsere  und  nach  jedem 
Durchgang  durch  eine  ge- 
ringere Anzahl  von  Rohr- 
schlingcn  gehen  und  stei- 
gert so  nach  und  nach  die 
Dampfgeschwindigkeit  in  der 
Annahme,  dafs,  je  gröfser 
diese  sei,  um  so  gröfser  die 
Wärmeaufnahme  (eine  An- 
nahme, die  natürlich  nicht 
allgemein  gültig  ist).  Durch 
eigenartig  geformte  Einsatz- 
körper,  welche  in  die  Höhren 

eingeschoben  sind,  soll  der  Dampf  in  don  Höhren 
gemischt  werden;  die  am  anfroren  Umfang 
Btrömenden  Dampfteilchen  sollen  nach  innen, 
die  inneren  Dampfteilchen  nach  der  Rohrwand 
gedrangt  werden,  l'etry- Dei  eux  wendet  Hohr- 
schlingen mit  sehr  kleinem  Rohrdiirchmesser  an, 
nm  aber  an  Verschlufsdeckeln  zn  sparen,  werden 
diese  kleinen  Höhl  en  in  Gruppen  von  dreien  so 
eingesetzt,  dal's  für  drei  Rohröffnungen  nur  eine 
VerM.-hlnf>öfftiung  nötig  ist.  Diese  KolirHchlingen- 


Überhitzer  werden  znm  Teil  80  angeordnet,  dafs 
man  sie  aus  dem  Heizgasstrom  aosschalten  kann. 
Vielfach  geschieht  dies  auch  nicht  und  dann 
müssen  sie  beim  Anheizen  des  Kessels  mit  Wasser 
gefüllt  werden,  was  natürlich  oft  Unzuträglich- 
keiten  und  raschen  Verschleils  der  Rohrschlingen 
infolge  Schlammabsatzes  herbeiführt.  Da  eine 
ungleiche  Beanspruchung  der  vielen  Rohr- 
schlingen namentlich  bei  grofren  Überhitzern 
kaum   zu   vermeiden   ist   und   die  Dampfwege 


Abbildung  7.    Überhitzer,  System  FIering. 

verhiiltnismafrig  knrz  sind,  so  ist  die  Warine- 
übertragungsfahigkeit  nicht  so  gnt  wie  bei  Hohr- 
schlangen-Überhitzern, auch  lassen  sich  diese 
Überhitzer  mit  U-förmigen  Röhren  nicht  so  leicht 
jedem  Kesselzug  anpassen  wie  die  Schlaugenrohr- 
Überhitzer,  doch  ist  der  gröfrte  Nachteil  dieses 
Systems  in  der  überaus  grofren  Anzahl  von 
Dichtungsstollen  und  der  Notwendigkeit  beson- 
derer Verschlufrdeckel  zn  erblicken. 

*  Überhitzer  mit  geraden  Röhren  zwischen 
Kammern    oder   Verbindungsbogen   sind  wenig 


Abbildung  8.    Überhitzer,  SystcnTGöhrig.  und  Leuths. 


verbreitet  nnd  meist  nur  für  Spezialzwecke  aus- 
geführt. Einen  solchen  Überhitzer  mit  Doppel- 
röhren hat  W.  Schmidt,  Aschersleben,  für 
Lokomotiven  konstruiert.  Eine  ähnliche  Kon- 
struktion mit  Doppelrühren  ist.  durch  A.  Hering 
bekannt  geworden,  wird  aber  von  dem  Erfinder 
meines  Wissens  nicht  mehr  ausgeführt.  Auch 
der  Überhitzer  von  Adorjan  gehört  zu  dieser 
Gruppe,  ebenso  der  Überhitzer  von  M.  Gehre. 
Alle  diese   geradröhrigen"  Überhitzer  leiden  an 
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dem  Übelstand,  dafa  die  einzelnen  Röhren  sich 
nicht  nach  Bedarf  ausdehnen  können,  ohne  die 
benachbarten  Röhren  bezw.  die  Vorbindungs- 


Abbildung  9.    Überhitzer,  System  Schmidt. 

bogen  and  Kammern  stark  in  Mitleidenschaft  zu 
ziehen,  infolgedessen  entstehen  leicht  Undicht- 
heiten,  was  am  so  unangenehmer  ist,  als  die  Zahl 

der  Dichtungsstellen 
und  Verschlüsse  sehr 
grofs  zu  sein  pflegt. 
Soll  die  Zuganglich- 
keit  der  Verschlüsse 
und  die  Möglichkeit 
leichter  Reinhaltung 
gewahrt  werden,  so 
lassen  sich  diese  Über- 
hitzer sehr  schwer  all 
den  verschiedenen  Ver- 
haltnissen der  Zug- 
führung anpassen  und 
bieten  deshalb  beim 
Einbau  in  vorhandene 
Kessel  oft  grofse 
Schwierigkeiten. 

Tellerförmige  Über- 
hitzer haben  nament- 
lich in  Russisch-Polen 
durch  ihre  Erfinder 
G  r  u  b  i  n  s  k  i  und 
Pockrziwnicki  Ver- 
breitung gefunden.  Bei 
dem  Überhitzer  von 
Grubiiiski  tritt  der 
Dampf  im  Zentrum 
der  Scheiben  ein,  geht 
spiralförmig  nach  aufsen,  am  eine  ringförmige  zur 
Achse  senkrecht  stehende  Scheidewand  herum 
und  spiralförmig  auf  der  anderen  Seite  der 
Scheidewand  wieder  nach  dem  Zentrum,  um  dort 


Abbildung  10. 
Überhitzer,  System 
Pokrzywnicki. 


in  eine  zweite  Scheibe  einzutreten.  Die  Über- 
hitzer bauen  sich  sehr  teuer  und  am  Umfang 
sowohl,  als  auch  an  den  Befestigungsstellen 
der  Teller  auf  dem  zentralen  Dampfzuführungsrohr 
sind  Stellen,  welche  leicht  durchbrennen  oder 
undicht  werden,  auch  die  «Tolse  Anzahl  von 
Stehbolzen  wird  auf  die  Dauer  wegen  der  un- 
gleichen Dehnungen  zu  Undichtheiten  Veran- 
lassung geben. 

Die  Überhitzer  der  vierten  Gruppe  mit 
endlosen  Rohrschlangen  sind  sehr  verbreitet. 
W.  Schmidt  in  Aschersiebon  und  A.  Hering 
in  Nürnberg  haben  sie  zuerst  gebaut  und  für  die 
verschiedensten    Anwendungsarten  ausgebildet. 


Abbildung  11.    Überhitzer,  System  Urubinski. 


Die  Röhren  sind  meist  nahtlose,  dickwandige 
FlufseiBenröhrcn  mit  1  '/*  bis  2"  lichtem  Durch- 
messer, welche  endlos  zusammengeschweißt  und 
dann,  je  nachdem  sie  verwendet  werden  sollen, 
in  den  verschiedensten  Formen  gebogen  werden. 
Schmidt  und  nach  ihm  Dingler,  Christoph 
und  andere  biegen  sie  meist  schlingenförmig  in 
einer  Ebene,  Göhrig  &  Leuchs  und  R.  Wolf, 
Magdeburg,  in  Form  einer  cylinderförniigen  Spirale, 
die  Firma  Oberschlesischc  Kessel  werke, 
G  1  o  i  w  i  t  z,  in  Form  von  langgestreckten  Spiralen 
mit  Überkreuzung  einzelner  Schenkel,  wie  es  eine 
Reihe  von  Ausführungen  (Abbild.  12,  I  i,  15  u.  a.) 
zeigt.  Anstatt  der  Röhren  mit  kleinem  Durch- 
messer verwendet  die  letztgenannte  Finna  ein 
nahtloses  Rohr  von  GO  mm  innerem  Durchmesser 
und  5  mm  Wandstärke,  welches  aber  durch  eine 
eingewalzte  Kreuzleiste  in  vier  Teile  geteilt  ist 
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(D.  R.  P.  Nr.  1 03  883).  Der  Dampf  geht  also  in 
vier  kleine  Ströme  geteilt  durch  jedes  dieser  Rohre, 
die  Stege  übertragen  die  Wärme  vom  Aufsen- 
mantel  nach  dem  Innern  des  viergeteilten  Dampf- 
stroms, und  da  diese  Stege  schraubenartig  ge- 
wunden sind,  so  wird  der  schwerere  Teil  des 
Dampfstroms,  also  gerade  der,  welcher  Wärme 
aufnehmen  soll,  vermöge  der  Zentrifugalkraft 
ständig  an  den  Mantel  des  Überhitzerrohres  ge- 
drängt. Die  Wärmeübertragung  f.  d.  Quadrat- 
meter Heizfläche  des  AufsenmantolB  ist  infolge 
dieser  günstigen  Verhältnisse  viel  gröfser  als 
bei  einem  glatten  Rohr  von  demselben  Durch- 
messer. * 

Die  Überhitzer  aus  endlosen  Rohrschlangen 
haben  eine  ganze  Reihe  von  Vorteilen  vor  den 
anderen  Systemen  voraus  und  finden  deshalb 
immer  gröfsere  Verbreitung.  Sic  sind  namentlich 
bei   höheren  Drücken  viel   betriebssicherer  als 


Abbildung  12.    Überhitzer,  System  Oberschles.  Kesselwerke  B.  Meyer. 


gufseiserne  Überhitzer.  Nirgends  liegen  im  Heiz- 
gasstrom Verbindungsstellen ,  welche  undicht 
werden  könnten,  die  Anschlufsflantschen  •  liegen 
vielmehr  anfserhalb  des  Mauerwerks  an  leicht 
zugänglicher  Stelle,  ihre  Zahl  ist  bei  Anwendung 
kleiner  Röhren  zwar  ziemlich  grofs,  bei  An- 
wendung gröfserer  Röhren  mit  eingewalztem 
Kreuz  wird  sie  ganz  wesentlich  vermindert. 
Der  Einbau  läfst  sich  überall  ohne  Schwierigkeit 
und  derart  bewerkstelligen,  dafs  man  die  l'ber- 
hitzer  regulieren  und  ausschalten  kann.  Der 
Raumbedarf  für  das  Quadratmeter  Heizfläche 
ist  sehr  gering,  die  Wärmeübertragung,  namentlich 
bei  Verwendung  der  Röhren  mit  Einsatzkörper, 
sehr  grofs.  Die  Reinigung  der  glatten  Rohr- 
oberflächen, auf  welche  sich  nur  wenig  Asche 
und  Rufs  ablagern  kann,  ist  leicht,  die  Aus- 
nutzung der  Heizgase  daher  eine  sehr  gute.  Die 
Schlangenrohr-Überhitzer  bauen  sich  verhältnis- 


•  Der    Dampf  macht   durchschnittlich  ungefähr 
1000  bis  1200  l'indrehnngen  in  der  Minute  und  die 
\\':irmciiliiTtragiingliclr;ic't  für  das  Quadratmeter  iiufserer 
il>M7tlaclie  :W  bis  40  Kai.  auf  1  »irad  T.'inppiaturdiffe 
rmz  zwischen  Dumpf  und  Heizgasen, 


tnäfsig  billig  nnd  da  sie  bei  sachgemäfsem  Ein- 
bau und  richtiger  Behandlung  zu  Reparaturen 
nnd  Betriebsstörungen  gar  keine  Veranlassung 
geben,  so  machen  sie  sich  durch  die  Ersparnisse  an 
Brennmaterial  schneller  bezahlt  als  andere  Systeme. 

Während  bisher  die  Über- 
hitzer nach  der  Beschaffenheit 
des  eigentlichen  Überhitzcrkörpers 
eingeteilt  und  ihre  Konstruktion 
näher  erläutert  wurde,  gibt  es 
auch  noch  einen  anderen  Gesichts- 
punkt für  die  Einteilung,  nämlich 
den  der  Beheizung,  und  hiernach 
hat  man  zn  unterscheiden : 

1.  Überhitzer  mit  Beheizung 
durch  die  Heizgase  von  Kesseln 
(eingebaute  Überhitzer).  2.  Über- 
hitzer mit  Beheizung  durch  die 
Abgase  gewerblicher  Feuerungs- 
anlagen. 3.  Über- 
hitzer mit  eige- 
ner Feuerung. 

Sehr  oft  kommt 
man  indieLage, 
sich  entscheiden 
zu  müssen,  ob 
man    die  eine 
oder  andere  der 
genannten  Be- 
heiznngsarten 
als  die  bessere 
anwenden  soll, 
und    die  Ent- 
scheidung ist 
nicht  immer  ein- 
fach. Im  allge- 
meinen gilt  die  Regel,  dafs  man 
Überhitzer  mit  eigener  Feuerung 
oder  Beheizung  durch  Abgase  von 
Afen   nur  dann   anwenden  soll, 
wenn  die  Dampfmaschinen  sehr 
weit   von  den  Kesseln  abliegen. 
Es  können  aber  auch  Fälle  ein- 
treten, wo  man  mit  Vorteil  Über- 
hitzer mit  eigener  Feuerung  an- 
wendet, selbst  wenn  die  Dampf- 
leitungen   verhältnismäfsig  kurz 
sind.   Dies  trifft  zu,  wenn  durch 
Einbau  von  Überhitzern  in  vor- 
handene  Kessel  unzulässige  Be- 
triebsstörungen hervorgerufen  wür- 
den,  oder  wenn  man  eine  sehr 
genaue  Regulierung  der  Dampftemperatnr  bei  stark 
wechselnder  Beanspruchung  der  Kessel  verlangt, 
oder  aber  wenn  die  Abgase  von  Öfen,  die  sonst 
unbenutzt  abgingen,  zur  Beheizung  des  Überhitzers 
vorteilhaft  verwendet  werden  können.  Kann  man 
die  Abgase  separat  geheizter  Überhitzer,  welche 
stets  eine  verhältnismäfsig  hohe  Temperatur  zu 
haben  pflegen,  in  vorhaudene  Economiser  leiten 


Abbildung  1». 
Überhitzer  Kohr, 
System  Ober- 
schles.  Kessel- 
werke H.  Meyer. 
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und  dort  ausnutzen,  so  spricht  dieser  Umstand 
bei  einer  Entscheidung  sehr  zu  Gunsten  des  Über- 
hitzers mit  eigener  Feuerung.  Dafs  die  Schalt- 
ventile,  Sicherheitsventile,    Klappen,  Thermo- 


welche  eine  vorzügliche  Kühlung  der  äufseren 
Kohi-flache  bewirken.* 

Die  Patentliteratnr  weist  noch  eine  ganze 
Heihe  von  Vorschlägen  auf,  die  alle  darauf  hin- 
zielen, die  dem  Feuer  zu- 
nächst gelegenen  Überhitzer- 
elemente zu  schützen.  Aber 
selbst  der  beste  Schutz  nützt 
nichts,  wenn  von  dem  Heizer 
darauf  los  gefeuert  wird, 
ohne  dafs  Dampf  oder  ge- 
nügend Dampf  durch  den 
Überhitzer  strömt.  Bei 
Dampfmaschinen  mit  perio- 
dischem Stillstand  erweist 
sich  deshalb  ein  gut  aus- 
gebildetes Signalsystem  zwi- 
schen Maschine  nnd  Über- 
hitzer als  durchaus  notwen- 
dig, will  man  sich  vor  un- 
liebsamen Betriebsstörungen 
schützen.  Bei  neuen  Kessel- 
anlagen und  kleineren  be- 
stehenden Anlagen ,  wenn 
die  Dampfmaschinen  nicht 
mehr  als  b'O  bis  70  m  von 
den  Kesseln  entfernt  sind, 


Abbildung  14. 

Sternrohr-  Überhitzer  von 
75  <|in,  eingebaut  in  einen 
Steinraüllur-Kessel. 


meter  u.  a.  m.  bei  eingebauten  Überhitzern  eich 
für  jedes  Exemplar  wiederholen,  spricht  ebenfalls 
für  den  separat  geheizten  Überhitzer,  (iegeh 
diese  ist  ins  Feld  zu  führen,  dafs  der  Brenn- 
materialaufwand, den  vorigen  günstigen  Fall 
ausgenommen,  höher  ist  als  bei  eingebauten  Über- 
hitzern ,  und  dafs  ihre  Lebensdauer  bei  Ver- 
wendung hochwertigen  Fouerungsmaterials  kürzer 
ist.  Verwendet  man  dagegen  Abhitzen  mit  nicht 
mehr  als  800  bis  »00  0  Temperatur  oder  minder- 
wertiges Brennmaterial,  wie  Braunkohle,  Torf, 
Holz,  oder  aber  Hochofengase,  Koksofengase 
u.  dergl.,  so  erhöht  man  wesentlich  die  Lebens- 
dauer der  Überhitzer. 

Um  die  Lebensdauer  separat  gefeuerter  Über- 
hitzer zu  verlängern,  mufs  man  aber  vor  allem 
darauf  sehen,  dafs  die  den  hoifsesten  Gasen  zu- 
nächst ausgesetzten  Überhitzerelemente  genügend 
geschützt  sind.  Schmidt  und  andere  führen 
deshalb  in  diese  Elemente  einen  Teil  des  nassen 
Dampfes  ein,  um  Bie  besser  zu  kühlen,  und 
führen  ihn  im  Gleichstrom  mit  den  Gasen  nach 
der  Austrittsstelle,  während  der  andere  Teil  des 
Dampfes  den  Gasen  entgegengeführt  wird.  Wie 
die  Zeichnungen  ausgeführter  Zentralhbcrhitzcr 
(Abbild.  3)  zeigen,  schützt  die  Finna  Ober- 
schlesische  Kessel  werke  die  untersten 
Schlangen  durch  ein  gitterartiges  Schamotte- 
Schutzgewölbe,  welches  das  direkte  Auftroffen 
der  Heizgase  auf  die  Heizflächen  verhindert:  einen 
weiteren  Schutz  der  Schlangen  gegen  Verbrennen 
bilden  die  eingewalzten  KreuzleiBten  mit  Drall, 


Abbildung  15.  Dampfiiherhitzer 
von  20  qm,  eingebaut  in  einen  Doppelkesse). 

können  nur  eingebaute  Überhitzer  in  Betracht 
kommen.  Die  Heizgase  der  Kessel  werden  durch 
sachgeinäfsen  Einbau  von  Überhitzern,  wie  schon 
früher  erwähnt  wurde,  besser  ausgenutzt;  die  Be- 

*  Falls  hochwertiges  Brennmaterial  zur  Verwendung 
gelangen  soll,  wird  die  Zugführung  so  gewühlt,  dafs 
die  Hälfte  des  Dampfes  im  (ileichstrom  mit  den  heifsesten 
(lasen,  und  die  andere  Hälfte  im  Gegcnstroin  mit  den 
kälteren  Heizgasen  geht,  während  sonst  reiner  Gegen- 
strom in  Anwendung  kommt 
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dienung  der  eingebauten  Überhitzer  ist  sehr  ein- 
fach nnd  erfordert  keine  besonderen  Arbeitskräfte, 
auch  kann  selbst  durch  ein  Versehen  des  Heizers 
eine  Beschädigung  der  überhitzerschlangen  nicht 
leicht  vorkommen,  da  die  Temperatur  der  Heiz- 
gase bei  richtiger  Anordnung  deB  Apparats  nicht 


hoch  genug  ist,  um  ein  Erglühen  des  Überhitzer- 
körpers herbei  zu  fahren.  Voraussetzung  für  dieso 
günstigen  Eigenschaften  der  eingebauten  Über- 
hitzer ist  aber,  dafs  der  Einbau  mit  Verständnis 
und  mit  Berücksichtigung  der  jeweilig  vorliegenden 
Betriebs  Verhältnisse  vorgenommen  wird  und  dafs 
namentlich  auch  die  Armatur  allen  Anforderungen 


entspricht,  welche  durch  die  besonderen  Eigen- 
schaften des  überhitzten  Dampfes  bedingt  sind. 

Was  den  Einbau  betrifft,  so  ist  als  Regel 
festzuhalten,  dafs  derselbe  immer  an  einer  solchen 
.Stelle  der  Kesselzüge  zu  erfolgen  hat,  wo  die 
Temperatur  der  Heizgase  nicht  unter  400  nnd 
nicht  mehr  als  700,  am  be- 
sten 500  bis  600  Grad  be- 
trägt. Der  Einbau  im  Fuchs 
wird  also  nur  in  den  selten- 
sten Fällen  eine  befriedi- 
gende Lösung  bieten,  und  im 
allgemeinen  nur  bei  solchen 
Kesseln  Anwendung  finden, 
wo  hohe  Fuchstemperaturen 
unvermeidlich  sind  und  die 
Bauart  des   Kessels  eine 
andere  Unterbringung  des 
Überhitzers  nicht  gestattet, 
also  z.  B.  bei  Lokomotiv-  und 
Lokomobilkesseln ,  stehen- 
den Feuerbflchskesseln  u.a.m. 
Sodann  ist  darauf  zu  achten, 
dafs  an  der  gewählten  Stelle 
nicht  die  Hauptablagerung 
der '  Flugasche  stattfindet. 
Unterhalb  des  Überhitzers 
j  soll  stets  so  viel  Raum  sein,  dafs  man  bequem 
j  die  Flugasche  abziehen  kann.    Zum  Abblasen 
|  der  Flugasche  müssen  Einrichtungen  getroffen 
!  werden,  am  besten  so,  dafs  von  einer  dem  Heizer 
leicht  zugänglichen  Stelle  aus  der  Überhitzer 
auf  einmal  abgeblasen  werden  kann,   wie  es 
Abbild.  IG  zeigt.  (Schlafs  folgt.) 


Abbildung  16. 

Cirkulations  -  Wasserröhrenkessel 
mit  eingebautem  Dampfüberhitzer 
von  63,8  qm  Heizfläche. 


Portlandzement  und  Hochofenschlacke.* 

Von  Dr.  Hermann  Passow. 

(Vortrag,  gehalten  auf  dem  V.  Internationalen  Kongrefs  für  angewandte  Chemie  zu  Berlin  am  6.  Juni  1903.) 


Das  Thema  meines  Vortrages  „Portlandzement 
und  Hochofenschlacke-  ist  »ehr  interessant.  Bil- 
den doch  diese  Korper  in  ihren  wechselseitigen 
Beziehungen  den  Brennpunkt  eines  heftigen  Kon- 
kurrenzkampfes. Die  Frage:  „Bleibt  der  Port- 
landzement reiner,  unverfälschter  Portlandzement, 

*  Wir  erhalten  au  dein  Vortrag  noch  die  nachstehend 
abgedruckte  Zuschrift.  Wir  schicken  derselben  voraus, 
dufs  die  Redaktion  von  „Stahl  nnd  Eisen"  keine  Zeile 
von  Hrn.  S  eh  ot  t  -  Heidelberg,  weder  jetzt  noch  früher, 
empfangen  hat  und  dafs  somit  <iie Unterstellung,  die  erder 
ersteren  macht,  lediglich  «einer  Phan1u*ic  entsprungen 
i-t.  Wir  'Hirten  wohl  mit  Hecht  annehmen,  dafs  die 
utimialiüzierliaren  Redensarten  des  Vorsitzenden  de« 
Wreins  deutscher  Portlandzeineut-Fabrikanten  auf  die 
Verlegenheit   und   Hilflosigkeit  zurückzuführen  sind, 


wenn  sein  Klinker  mit  einem  Zusatz  von  granu- 
lierter Hochofenschlacke  vermählen  wird,  oder 
wird  der  Portlandzement  durch  diesen  Zusatz  zu 
einem  mehr  oder  weniger  minderwertigen  Misch- 
produkt  hinabgedrückt?"  erregt  gegenwärtig  die 
Gemüter  aller  Portlandzement  -  Interessenten  so 

in  die  er  durch  die  in  dieser  Zeitschrift  erfolgte  Mit- 
teilung ihm  unbequemer  Tatsachen  geraten  ist. 

•  •       Die  Redaktion. 

• 

Hamburg,  27.  Juli  1903. 
Kritik  eines  Referates  der  „Tonindustrie- 
Zeitung". 

In  der  vorjährigen  Vereinssitzung  der  deutschen 
Portlandzement  -  Fabrikanten  erklarte  der  Vorsitzende 
des  Vereis*,  Hr.  Direktor  8chott:  „Wir  brauchen  eine 
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sehr,  data  eine  baldmöglichste  Lösung  dieser 
wirtschaftlichen,  für  das  gesamte  Bauwesen  hoch- 
bedeutsamen  Streitfrage  als  dringend  notwendig 
erscheint. 

Wir  alle  wissen,  dafs  dnrch  diese  Lösung 
kein  dauernder  Friede,  keine  stete  Eintracht  in 
das  Bereich  der  Portlandzement- Industrie  ein- 
ziehen wird.  In  jeder  lebenskräftigen,  fdr  das 
Ueaamtwohl  wertvollen  Industrie  bildet  der  Wett- 
bewerb, das  liegt  nun  einmal  in  seiner  Eigen- 
art, unablässig  neue  Parteien,  unausgesetzt  sucht 
und  findet  er  nene  Streitpunkte.  Erlahmt  der 
Wettbewerb,  treten  keine  neuen  Konkurrenz- 
kämpfe auf,  so  ist  das  stets  ein  sicheres  Vor- 
zeichen von  dem  Erlöschen  der  Lebenskraft 
einer  Industrie.  Der  Wettbewerb  ist  für  das 
Wachstum  der  Industrie  daB  denkbar  stärkste 

eigene  Fachzeitschrift,  um  derartigen  Verdrehungen, 
wie  sie  z.  B.  die  Zeitschrift  »Stahl  und  Eisen«  bringt, 
entgegentreten  zu  können.  Wenn  wir  der  Zeitschrift 
eine  Berichtigung  schicken,  nimmt  sie  sie  wahrschein- 
lich nicht  auf."  * 

Vergebens  suchte  ich  in  „Stahl  und  Eisen"  nach 
einer  „Verdrehung",  die  diese  Anschuldigung  hätte 
rechtfertigen  können.  Auch  ist  es  mir  unbegreiflich, 
dafs  ein  Hann  von  der  Stellung  des  Hrn.  "Direktor 
Schott,  der  wohl  weifs,  dafs  seine  Worte  einen  nach- 
haltigen Eindruck  auf  seine  Vereinsgenossen  machen, 
anverhohlen  und  ohne  jeden  Grund  ausspricht,  dafs  er 
der  betreffenden  Zeitschrift  die  von  grofser  Partei- 
lichkeit sengende  Rücksendung  einer  Berichtigung 
zutraue. 

Aber  noch  viel,  viel  unbegreiflicher  erscheint  es 
nu>,  dafs  die  Redaktion  der  „Tonindustrie  -  Zeitung" 
diese  gegen  die  Eisen -Portlandzementwerke  gemünzte 
Anklage  offenbar  als  einen  Wink  zu  eigner  praktischer 
Nachahmung  aufgefafst  hat.  In  Nr.  72  der  „Tonindustrie- 
Zeitung"  fand  ich  ein  Referat  über  meinen  vorliegen- 
den Vortrag,  das  geradezu  ein  Meisterstück  in  der 
Kunst  der  „Verdrehung"  genannt  werden  kann.  Und 
als  ich  darauf  eine  Berichtigung  einsandte,  hat  die 
Redaktion  mir  erst  deren  Annahme  zugesagt  und  dann 
nach  langem  Zeitverstreichenlassen  verweigert-,  sie  hat 
also  genau  nach  dem  Rezept  gehandelt ,  das..  sie  sich 
ans  der,  eine  Doppelanklage  enthaltenden,  Äufserung 
des  Hrn.  Direktor  Schott  gezogen  hatte. 

Zwar  hat  sie  sich  schhefshch  nach  reiflicher  Über- 
legung bereit  erklärt,  eine  verkürzte  oder  von  ihr 
selbst  umgeänderte,  mit  einem  Vorwort  versehene  Be- 
richtigung aufzunehmen,  aber  diese  hätte,  in  solcher 
parteiischen  Verstümmelung  und  zu  einem  so  späten 
Termine  erscheinend,  mehr  einer  Art  von  Entschuldigung, 
als  einer  energischen  Rechtfertigung  geglichen.  Überdies 
hätte  sie  den  Eindruck  erweckt,  als  sei  daB  Ton- 
industrie -  Referat  mit  Ausnahme  von  zwei  Stellen 
in  seinen  wesentlichen  Zügen  vollkommen  richtig. 
Ich  habe  daher  auf  dieses  gütige  Anerbieten  verzichtet ; 
denn  es  liegt  mir  daran,  öffentlich  auszusprechen,  dafs 
das  betreffende  Referat  von  Anfang  bis  zu  Ende  von 
Unrichtigkeiten,  Entstellungen  und  Verdrehungen 
wimmelt  Der  Artikel  ist  nicht  bedeutend  genug,  um 
mich  zu  einer  eingehenden  Besprechung  aller  Unrichtig- 
keiten zu  veranlassen.  Ich  will  ihn  nur  kurz  dadurch 
charakterisieren,  dafs  ich  auf  seine  Hauptfehler  hinweise. 

Das  Referat  besteht  aus  14  Absätzen.  —  Die 
ersten  sieben  sind  meinem  Vortrag,  die  übrigen  einer 


*  Protokoll  der  Verhandlungen  des  Vereins 
deutscher  Portlandzement  -  Fabrikanten  am  24.  und 
25.  Februar  1902. 


Förderungsmittel,  der  wirksamste  Faktor  zur 
unablässigen  Verbesserung  der  Industrieerzeug- 
nisse. Je  schärfer  er  ist,  um  so  gröfser  erweist 
sich  sein  Nutzen.  Mögen  die  Wunden,  die  er 
schlägt,  von  dem  Einzelnen  auch  noch  so  schmerz- 
lich empfunden  werden ;  für  das  Gesamtwohl  der 
Industrio  ist  der  Wettbewerb  dennoch  ein  un- 
schätzbares Glück,  weil  er  mit  eiserner  Energie 
die  Wettbewerber  zwingt,  ihre  vielleicht  sonst 
erlahmende  geistige  und  körperliche  Arbeitskraft 
zur  Verwertung  ihrer  praktischen  Kenntnisse 
und  zum  Erforschen  uud  Studieren  der  Streit- 
punkte aufs  äufserste  anzuspannen. 

Der  Kampf  um  den  Wert  oder  den  Unwert 
der  Hochofenschlacke  ist  nicht  der  erste  Kon- 
kurrenzkampf, der  auf  dem  Boden  der  Portland- 
zeroent-Industrie  auBgofochten   wird,  und  wird 

Gegenrede  des  Hrn.  Direktors  Schott  und  der  Dar- 
stellung der  Debatte  gewidmet 

Absatz  1  gibt  den  Titel  meines  Vortrages  als 
„Hochofenschlacke  und  Portlandzement"  an,  während 
er  „Portlandzement  und  Hochofenschlacke"  heifst. 
Das  ist  an  sich  eine  belanglose  Verdrehung,  doch 
kennzeichnet  sie  die  nachlässige  Art  und  Weise  de« 
gesamten  Referates. 

Absatz  2  behauptet,  ich  sei  „der  Ansicht,  dafs  ein 
Streit  (zwischen  den  betreffenden  Parteien)  gar  nicht 
entbrannt  wäre,  wenn  jede  Portlandzementfabrik  einen 
Hochofen  vor  der  Türe  hätte".  —  Dieser  Satz  kommt 
in  meinem  Vortrage  nicht  vor.  Er  gehört  in  die  De- 
batte. Es  war  nachmittags  drei  Uhr,  und  dem  er- 
schlaffenden Einflufs  dieser  träumeerzeugenden  Zeit 
mag  es  zuzuschreiben  sein,  dafs  die  Notizen  des  Herrn 
Tonindustrie  -  Berichterstatters  in  Verwirrung  geraten 
sind.  Denn  in  Absatz  4  und  6  ßndon  wir  ähnliche 
Fehler.  Nach  Absatz  4  soll  ich  erklärt  haben,  dafs 
der  Name  Portlandzement  für  eine  bestimmte  Zement- 
gattung nirgends  gesetzlich  geschützt  sei.  Davon  habe 
ich  in  meinem  Vortrage  kein  Wort  gesagt,  wohl  aber 
habe  ich  nachgewiesen,  dafs  der  gewöhnliche  Portaand- 
zement keine  Zementgattung,  sondern  nur  eine  Zement- 
art ist.  Absatz  6  schiebt  mir  zu,  ich  hätte  aufser 
Le  Chatelier  und  Törnebohm  auch  noch  Richardson 
als  mafsgebend  für  die  Portlandzement-Untersuchungen 
angegeben.  Nun  aber  habe  ich  wohlweislich  und  mit 
gutem  Bedacht  bei  all  meinen  Forschungen  die  Ar- 
beiten von  Richardson  niemals  zu  Rate  gezogen. 

Aber  besonders  naiv  ist  Absatz  3.  Er  enthält 
die  Anschuldigung:  ich  wolle  die  einfache  Frage,  „ob 
die  Zumischung  eines  fremden  Körpers  zu  dem  oereita 
fertigen  Portlandzement  diesen  zu  einem  Mischzement 
hinabdrücke  oder  nicht",  —  mit  Hilfe  der  Wissen- 
schaft zu  lösen  suchen!  Nein,  mein  Herr  Referent, 
zur  Multiplikation  von  zwei  und  zwei  bedarf  ich  keiner 
Logarithmentafeln ,  und  gleichzeitig  genügt  mein  ge- 
Bunder  Menschenverstand,  mir  zu  sagen,  dafs  jede  Zu- 
mischung eines  Fremdkörpers  den  Portlandzement- 
Charakter  eines  Portlandzements  beeinträchtigt  Aber 
die  Hochofenschlacke  ist  kein  dem  Portlandzement 
fremder  Körper,  und  zur  Konstatierung  dieaer  Wahrheit 
habe  ich  die  Wissenschaft  zu  Hilfe  genommen.  Und 
es  wäre  sehr  wünschenswert  gewesen,  der  Verein 
deutscher  Portlandzement-Fabrikanten  hätte  auch  schon 
Vorjahren  angefangen,  sich  diesem  Studium  zu  widmen. 
Dann  würde  er  sich  jetzt  weuiger  Blöfsen  geben. 

Absatz  7  entstellt  meine  mineralogischen  Mit- 
teilungen vollständig.  Er  legt  mir  geradezu  Blödsinn 
in  den  Mund.  Ich  soll  behauptet  haben,  es  existierten 
drei  Portlandzement-Mineralien,  während  es  wenigstens 
fünf,  vielleicht  noch  mehrere  gibt    Ferner  •oll  ich 
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auch  nicht  der  letzte  sein.  Sobald  eine  Fabrik 
durch  eine  Nachbarfabrik  überflügelt  wird  oder 
zurückgedrängt  zn  werden  fürchtet,  bemüht  sie 
sich  naturgemäß,  die  Starken  und  Schwächen 
dieses  Konkurrenzunternehmens  zu  erspähen,  um 
ihren  Kunden  zu  beweisen,  dafs  ihre  Ware  besser 
sei,  als  die  der  Konkurrenten. 

Vor  einer  Reihe  von  Jähren  erhoben  die 
Fabriken,  die  in  ihrem  Portlandzement  nicht 
über  2  °/o  Magnesia  hatten,  ein  grofses  Geschrei 
über  die  Schädlichkeit  der  mehr  als  3  °jo  ent- 
haltenden Zemente.  Es  entspann  sich  ein  er- 
bitterter Streit,  mündlich  und  schriftlich  de- 
battierten die  Angreifer  und  Verteidiger  der 
Magnesia  miteinander.    Das  Publikum  wurde, 

dem  Portlandzementmineral  Felitdie  Hauptrolle  an  dem 
Erhärtungsprozefs  des  Zements  zuschreiben,  während 
inh  gesagt  habe:  „Der  Felit  ist  ein  minderwertiger 
Körper.  Er  kommt  vornehmlich  in  dem  zerrioselten 
Portlandzement  und  in  der  zerrieselten  Hochofenschlacke 
vor,  aber  nicht  in  der  granulierten  Hochofenschlacke." 
Und  endlich  soll  ich  die  Aufserong  getan  haben,  dafs 
die  Frage  über  die  Konstitution  des  Portlandzements 
noch  nicht  geklärt  sei.  Nun  aber  habe  ich  klar  und 
deutlich  die  Ansicht  ausgesprochen,  dafs  ich  diese 
Frage  für  geklärt  halte.  Mit  dem  vollen  Bewußtsein, 
durch  meine  Ansicht  in  einen  schroffen  Gegensatz  zu 
vielen  Fachgelehrten  zu  treten,  habe  ich  erklärt:  „Ks 
ist  ein  vergebliches  Bemühen,  nach  einer  einheitlichen 
Konstitution  des  Portlandzements  zu  suchen.  Ks  gibt 
keine.  Deun  der  Portlandzement  ist  kein  einheitliches 
Mineral,  sondern  ein  Mineralgemenge. 

Auf  die  Gegenrede,  die  Hr.  Direktor  Schott  meinem 
Vortrage  folgen  liefs,  und  die  in  ihren  Hauptzügen 
von  dem  Herrn  Referenten  eingehend  wiedergegeben 
ist.  beziehe  ich  mich  nicht.  Doch  schliefst  sieh  an 
diese  Rede  ein  Satz,  der  als  eine  direkte  Entstellung 
des  tatsächlichen  Vorganges  aufzufassen  ist. 

Dieser  Satz  heifst:  „Hierauf  erwiderte  Hr.  Dr. 
Passow,  dafs  er  an  dieser  Stelle  nicht  in  der  Lage 
sei  und  es  auch  hier  nicht  der  Ort  wäre,  die  Einwände 
des  Hrn.  Direktor  Schott  Punkt  für  Punkt  zu  wider- 
legen." 

Das  klingt,  als  hätte  ich  von  vornherein  auf  jede 
Debatte  verzichtet.  Nun  aber  habe  ich  im  Gegenteil 
mit  Hrn.  Direktor  Schott  lange  und  auf  das  eifrigst« 
die  Klingen  gekreuzt,  und  wer  dabei  die  meisten 
„Blutigen"  erhalten  hat,  dürfte  wohl  nicht  schwer  zu 
konstatieren  sein.  Ich  habe  nicht  die  Absicht,  die 
Kinzelbeiten  der  Debatte  mitzuteilen.  Ich  bemerke 
nur,  dafs  ich  Hrn.  Direktor  Schotts  Behauptung,  der 
Kisen  -  Portlandzement  habe  geringere  Luttfestigkeiten 
als  der  gewöhnliche  Portlandzement.  durch  einen  Hin- 
weis auf  die  vom  Gegenteil  zeugenden  Resultate  der 
langjährigen  Untersuchungen  in  meinem  und  anderen 
Laboratorien  zurückgewiesen  habe.  Auf  die  Bemerkung, 
man  könne  die  Hochofenschlacke  dem  Portlandzement 
auf  dem  Bauplatze  nicht  nur  mit  dem  nämlichen,  ja 
sogar  mit  besserem  Erfolge  zusetzen  als  in  der  Fabrik, 
habe  ich  erwidert,  dafs  eine  solche  Ansicht  eine  boden- 
lose Unkenntnis  des  Wesens  und  der  Wirkungsweise 
der  Hochofenschlacke,  verrate. 

Als  dann  noch  Hr.  Cramer  das  Wort  ergriff,  stellte 
ich  seinen  Einwänden  die  Erklärung  gegenüber,  dafs 
der  Eisen  -  Porilaiidzcmr'iit  des  Handels  genau  >o  viel 
Wasser  bindet,  wie  der  gewöhnliche  Portlandzement 
de*  Handels. 

Die  Tatsache,  dafs  Hr.  Ocheirnrnt  Wedding  in 
wirkungsvoller  Weise  zugunsten  des  Eisen  l'ortlnnd- 
zements  in  die  Debatte  eingriff,  verschweigt  das  Referat 


wie  das  bei  Bolchen  Gelegenheiten  immer  zu 
sein  pflegt,  besorgt  und  unruhig.  Es  fing 
1  kritiklos  an,  auch  in  völlig  unschädlichen  Men- 
I  gen  von  Magnesia  im  Zement  eine  Gefahr  zu 
i  erblicken,  und  manche  Fabrik  erlitt  durch  dieses 
ungerechtfertigte  Mifstrauen  eine  grofse  Ein- 
bufse  in  der  Zahl  ihrer  Kunden.  Gerade  zu 
dieser  Zeit  richtete  zufällig  ein  Portlandzement, 
der  so  stark  magnesiahaltig  war,  wie  selten  in 
Deutschland  vorzukommen  pflegt,  ein  grofses 
Unglück  an.  L>as  war  natürlich  Wasser  auf 
die  Mühle  der  Magnesia- Angreifer.  Eine  Fabrik 
hatte  in  unverzeihlichem  Leichtsinn  die  Prüfung 
ihres  Rohmaterials  vernachlässigt.  Man  hatte 
es  nicht  gemerkt,  dafs  man  in  den  Steinbrüchen 

Lebhaft  bedauere  ich,  dafs  ich  am  Vortragstage 
noch  nicht  das  letzte  Protokoll  der  Verhandlungen 
des  Vereins  der  deutschen  Portlandzement-Fabrikanten 
vom  18.  und  19.  Februar  1903  gelesen  hatte.  Wäre 
dies  Protokoll  damals  schon  in  meinem  Besitze  ge- 
wesen, so  würde  ich  Hrn.  Direktor  Schott  mit  Beinen 
eigenen  Worten  haben  schlagen  können.  Seite  55  dieser 
Broschüre  steht,  —  man  lese  und  staune!  —  dafs  sich 
Hr.  Direktor  Schott  durch  eigene  Versuche  davon  über- 
zeugt hat,  dafs  es  Hochofenschlacken  gibt,  die  den 
Portlandzement  nicht  nur  nicht  „verdünnen",  —  ein 
beliebtes  Schlagwort  dieser  Partei  — ,  sondern  sogar  ver- 
I  bessern.  Und  obgleich  Hr.  Direktor  Schott  diese  Tat- 
sache bereits  im  Februar  dieses  Jahres  seinen  Vereins- 
genossen mitgeteilt  hatte,  kämpfte  er  am  U.  Juni  nach 
wie  vor  für  die  Aufrechterhaltung  der  These,  dafs  ein 
Zusatz  von  Hochofenschlacke  zum  fertigen  Zement  diesen 
ausnahmslos  verdünne.  Unglaublich! 

Direktor  Schotts  hochinteressanten  Worte  von  dem 
Wert  einer  gewissen  Art  von  Hochofenschlacke  geben 
dem  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzementwerke  ein 
wirksames  Verteidigungsmittel  gegen  alle  ferneren  An- 
griffe aus  dem  Lager  des  Vereins  deutscher  Portland- 
zement-Fabrikanten in  die  Hand.    Sie  lauten: 

„Diese  granulierte  Schlacke  (aus  der  Fabrik  des 
Hrn.  Merceron  Vicat,  Frankreich)  wurde  gemahlen 
und  ergab,  mit  unserm  Heidelberger  Zement  zu  gleichen 
Teilen  gemischt,  Festigkeiten,  die  bei  Wassererhärtung 
weit  über  die  normale  Festigkeit  des  Portlandzements 
hinausgehen.  Es  ist  kein  Zweifel,  dafs  diese  Schlacke 
bei  gleicher  Behandlung  Eigenschaften  zeigt,  wie  die  in 
dem  Hüttenprozefs  gewonnene  Hochofenschlacke,  und 
sich  von  dieser  nur  dadurch  unterscheidet,  dafs  sie 
ein  viel  gleichmäfsigeres  Produkt  ist  und  dafs  sie 
keinen  Schwefel  enthält.  Wenn  also  derartige  Mischun- 
gen in  Zukunft  auch  auf  Grund  der  Versuche,  die 
angestellt  werden,  zugelassen  werden  sollten,  so  werden 
unsere  Fabriken,  die  so  weit  von  den  Hochofenwerken 
liegen,  dafs  sie  keine  Hochofenschlacken  beziehen 
können,  sieh  diese  Schlacke  macheu."  (Ein  Abdruck 
dieser  Stelle  findet  sich  auch  in  der  „Tonindustrie- 
Zeitung1-  Nr.  76  Seite  112.) 

Einen  gröfseren  Dienst  als  durch  diese  Mitteilung 
konnte  Hr.  Direktor  Schott  der  Bewegung  zugunsten  der 
Hochofenschlacke  nicht  machen.  Und  alle  diejenigen 
Fabriken,  die  Hochofenschlacke  granulieren,  haben  Ur- 
sache, ihm  Tür  diese  Waffenstreckung  dankbar  zu  sein. 

Es  sind  also  somit  deutliche  Anzeichen  oder  sagen 
wir  lieber  „Vorzeichen"  einer  über  kurz  oder  lang  ein- 
tretenden Sinnesänderung  im  Lager  des  Vereins  deut- 
i  scher  Portlandzement-Fabrikanten  vorhanden.  Wer 
weifs,  ob  sich  dann  nicht  auch  die,  dem  Eisen-Port- 
landzement  bis  jetzt  feindlich  gesinnte  „Tonindustrie- 
Zeitung"  entschliefst,  den  Wert  der  Hochofenschlacke 
anzuerkennen!  Dr.  Hermann  Patsov 
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in  eine  aufsergewöhnlich  viel  Magnesia  ent- 
haltende Schicht  hineingeraten  war.  Infolge- 
dessen fing  der  zu  dem  Kasseler  .Tustizpalast 
benatzte  Zement  nach  seiner  Verarbeitnng  an, 
so  stark  zu  treiben,  dafs  das  wertvolle  Gebäude 
vollkommen  veranstaltet  wurde  und  mächtige 
Steinblöcke  von  ihrer  Höhe  herabstürzten. 

Aber  dieser  Kasseler  Fall  blieb  vereinzelt, 
und  da  die  Magnesia  bei  uns  in  Deutschland 
keinen  anderen  nennenswerten  Schaden  anrichtete, 
erlahmte  das  Interesse,  das  man  ihr  zugewandt 
hatte.  Die  deutschen  Fabriken  zogen  sich  natür- 
lich eine  Lehre  ans  diesem  Vorfall  und  waren 
vorsichtiger  in  der  Prüfung  ihres  Rohmaterials. 
Überdies  sah  man  ein,  dafs  man  in  der  Be- 
urteilung der  Schädlichkeit  geringer  Mengen 
von  Magnesia  viel  zu  weit  gegangen  war,  und 
so  erlosch  nach  und  nach  der  einst  so  heftige 
Kampf. 

f^Wann  der  Kampf  um  die  Hochofenschlacke, 
der  gegenwärtig  die  Menge  der  deutschen  Port- 
landzement-Fabrikanten in  zwei  Heerlager  spaltet, 
beendet  sein  wird,  ist  noch  nicht  abzusehen.  His 
jetzt  haben  die  beiden  Hauptparteien,  auf  der  j 
einen  Seite  der  Verein  deutscher  Portlandzement- 
Fabrikanten,  auf  der  andern  Seite  der  Verein 
deutscher  Eisen-Portlandzomentwerke,  noch  nichts 
von  ihrer  Kampflust  und  ihrer  Erbitterung  ein- 
gebüfst.  Nach  wie  vor  behaupten  die  ersteren, 
die  Hochofenschlacke  sei  ein  völlig  wertloses 
Abfallprodukt,  ein  dem  Portlandzement  fremder  | 
Körper.  Sie  verhalte  sich  in  dieser  Beziehung 
zu  dem  gemahlenen  Portlandzement  in  der  niim- 
lichen  Weise  wie  Sand.  Da  kein  Fabrikant  mit 
seinem  Portlandzement  -  Klinker  gewöhnlichen 
Sand  vermählen  dürfe,  so  sei  es  auch  keinem 
Fabrikanten  zu  gestatten,  Hochofenschlacke  mit 
seinem  Portlandzement  -  Klinker  zu  vermählen. 
Der  Zusatz  von  Saud  oder  Hochofenschlacke  sei 
als  der  Anfang  der  Mörtelbildung  zu  betrachten. 
Er  dürfe  nicht  bei  der  Fabrikation  gemacht 
werden,  Bondern  gehöre  einzig  und  allein  auf 
den  Bauplatz. 

Der  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzement- 
werke erklärt  dagegen  mit  gleicher  Entschieden- 
heit, zwischen  Sand  und  Hochofenschlacke  be- 
stehe ein  himmelweiter  Unterschied.  Durch  die 
Vermahlung  eines  gröfseren  Prozentsatzes  von 
granulierter  Hochofenschlacke  und  Portland- 
zement-Klinkern werde:  erstens  der  Portland- 
zement am  ein  Bedeutendes  verbessert,  zweitens 
erheblich  zum  Vorteil  der  Produzenten  und 
Konsumenten  verbilligt  und  drittens  verliere  das 
fertige  Produkt  kein  Titelchen  seines  Portland- 
zement-Charakters, denn  die  hochbasische,  granu- 
liorte  Hochofenschlacke  sei  in  Wahrheit  nichts 
anderes  als  richtiger,  wenn  auch  kalkarmer  Port- 
landzement. Da  es  logischerweise  jedem  Fach- 
mann gestattet  Bein  müsse,  zwei  Portlandzemente, 
noch  dazu  Bolche,  die  sich  gut  ergänzen,  mit- 


einander zu  vermischen,  so  sei  durchaus  kein 
Grund  vorhanden,  ihrer  Ware  den  Namen  Port- 
landzement streitig  zu  machen. 

Dies  ist  der  gegenwärtige  Stand  der  Dinge. 
Der  Zwock  meines  Vortrages  ist,  zur  Klärung 
der  Streitfrage,  deren  lange  Dauer  beunruhigend 
und  verwirrend  auf  die  Konsumenten  wirkt  und 
die  gerade  jetzt  bei  der  allgemein  in  der  Port- 
landzement -  Industrie  sich  fühlbar  machenden 
merkantilen  Depression  doppelt  unheilvoll  ist, 
die  Aufschlüsse  mitzuteilen,  die  uns  die  Chemie 
und  Mineralogie  Uber  das  Wesen  des  Portland- 
zements  und  der  Hochofenschlacke  geben.  Ich 
möchte  zu  allseitigem  Vorteil  darauf  hinwirken, 
dafs  dieser  Kampf  mehr  und  mehr  auf  rein 
wissenschaftliches  (iebiet  hinübergeschoben  wird, 
denn  nur  die  Wahrheit  suchende,  unparteiische 
Wissenschaft,  die  vorurteilsfreie  Erforschung  der 
Sachlage  ist  in  solchen  Streitfragen  imstande, 
als  Schiedsrichter  zu  fungieren. 

Dafs  ich  im  Rahmen  eines  kurzen  Vortrages 
dies  weit  umfassende  Thema  unmöglich  er- 
schöpfen kann,  liegt  auf  der  Hand.  Ich  bitte 
Sie  daher,  meine  Mitteilungen  nur  als  einen  vor- 
läufigen Beitrag  zur  Lösung  der  Frage,  nur  als 
eine  Art  von  Anregung  zum  Nachdenken  über 
diesen  Gegenstand  zu  betrachten. 

Die  Frage:  „Was  ist  Portlandzcmont?"  wer- 
den die,  meisten  der  Anwesenden  mit  der  Be- 
griffserklärung der  deutschen  Normen  beant- 
worten: „Portlandzcmont  ist  ein  Produkt,  ent- 
standen durch  Brennen  einer  innigen  Mischung 
von  kalk-  und  tonhaltigen  Materialien  als  wesent- 
lichsten Bestandteilen  bis  zur  Sinterung  und 
darauf  folgender  Zerkleinerung  bis  zur  Mehl- 
feinheit."  Weniger  bekannt  ist  der  Wortlaut 
des  Patentes,  mit  dem  der  Erfinder  de»  Port- 
landzementes, der  englische  Maurer  Joseph 
Aspdin,  sein  Produkt  in  den  Handel  einführte. 
Ich  habe  mir  eine  Kopie  der  Patentschrift  aus 
England  schicken  lassen.  Sie  datiert  vom 
•21.  Oktober  1824  und  lautet  in  deutscher  Über- 
setzung: „Meine  Methode  zur  Fabrikation  von 
Zement  oder  künstlichen  Steinen  zum  Verputz  an 
Gebäuden,  an  Wasserwerken,  Cisternen  oder  zu 
ähnlichen  Zwecken,  ich  nenne  dies  Produkt  Port- 
landzement, ist  folgende :  Ich  nehme  ein  bestimmtes 
Quantum  von  Kalkstein,  wie  er  gewöhnlich  zum 
Bau  und  zur  Ausbesserung  von  Landstrafsen 
gebraucht  wird.  Ich  nehme  ihn,  wenn  er  in 
einen  Schlamm  oder  in  ein  Pulver  verwandelt 
ist.  Kann  ich  eine  genügende  Menge  von  diesem 
nicht  erhalten,  so  verschaffe  ich  mir  den  Kalk- 
stein selbst.  Ich  brenne,  calciniere  den  Schlamm, 
das  Pulver  oder  den  Kalkstein.  Dann  nehme 
ich  eine  bestimmte  Menge  tonhaltiger  Erde  oder 
Ton  und  mische  diese  mit  Wasser  zu  einem 
fast  unfühlbarcn  Brei  entweder  durch  Hand-  oder 
Maschinenbetrieb.  Ich  erhitze  diese  Mischung 
auf  einer  Darre  entweder  durch  Sonnenwärme 
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oder  durch  Feuergase  oder  Dampf,  die  ich  in 
Gangen  oder  Röhren  unter  oder  nahe  an  die 
Harre  leite,  bis  zur  Austreibung  des  Wassers. 
Dann  breche  ich  diese  Mischung  in  geeignete 
Klumpen  und  brenne  sie  in  einem,  dem  Kalk- 
ofen ähnlichen  Ofen,  bis  die  Kohlensäure  voll- 
ständig ausgetrieben  ist.  Die  auf  diese  Weise 
gebrannte  Mischung  raufs  durch  Mahlen.  Walzen 
oder  Stof8en  in  ein  feines  Pulver  verwandelt 
werden  und  ist  dann  zur  Herstellung  von  Ze- 
meut  oder  künstlichen  Steinen  geeignet.  Dieses 
Pulver  mufs  man  mit  so  viel  Wasser  mischen, 
dal's  es  die  Konsistenz  von  Mörtel  erhält;  es  kann 
dann  zu  den  erwähnten  Zwecken  benutzt  werden." 

Sie  werden  mir  zugeben,  diese  beiden  Er- 
klärungen, sowohl  die  der  deutschen  Normen 
wie  die  des  Portlandzement-Ertindera,  sind  keine 
„Begriflserklärungen"  im  eigentlichen  Sinue  des 
Wortes.  Man  hat  sie  nur  irrtümlich  als  solche 
bezeichnet.  Sie  lehren  uns,  wie  der  Portland- 
zement  gemacht  werden  mufs.  Sie  enthalten 
eine  Vorschrift,  ein  Rezept.  Sie  sagen  uns, 
wer  Portlandzement  herstellen  will,  der  mufs 
innig  gemischten  Kalk  und  Ton  so  stark  brennen, 
dafs  die  Kohlensaure  völlig  ausgetrieben  ist. 
Vermahlt  er  das  also  gewonnene  Produkt  zu 
Pulver,  so  hat  er  einen  Zement,  den  er  Port- 
landzement nennen  darf  und  der,  mit  Wasser 
vermengt.,  als  Mörtel  zu  mancherlei  Bauzwecken, 
namentlich  aber  auch  zur  Herstellung  künst- 
licher Steine  verwendet  werden  kann.  Welche 
Veränderung  die  innige  Mischung  von  Kalk  und 
Ton  durch  den  Brennprozefa  und  die  Austreibung 
der  Kohlensäure  erleidet,  was  also  chemisch  und 
mineralogisch  ans  dem  Rohmaterial  geworden 
ist,  wenn  es  als  fertiger  Portlandzement  oder 
als  künstlicher  Stein  vor  uns  liegt,  davon  schwei- 
gen die  beiden  sog.  Begriffserklärungen  voll- 
ständig. Sie  sagen  uns  nicht,  was  Portland- 
zement ist,  wie  er  geartet  sein  mufs,  um  seinem 
Namen  zu  entsprechen,  nnd  wo  die  Grenzen  des 
Portlandzementtypus  anfangen,  wo  sie  aufhören. 
Auch  gibt  uhb  keine  von  beiden  einen  Auf- 
schluß über  das  prozentuale  Verhältnis,  in  dem 
Kalk  und  Ton  zueinander  zu  stehen  haben.  Sie 
sagen  nur,  dafs  Kalk  und  Ton  die  wesentlichsten 
Bestandteile  sein  sollen.  Wenn  ich  aber  40  °/o 
Kalk  und  50  °/0  Ton  oder  40  °/o  Ton  und  50  °/o 
Kalk  habe,  so  stehen  diese  beiden  Materialien 
in  gleicher  Weise  dem  Rest  der  Materialien  un- 
bestritten als  wesentlicher  Bestandteil  gegen- 
über, und  so  können  Kalk  und  Ton  bei  uns  in 
Deutschland  nach  unseren  Normen  eine  grofse 
Skala  von  verschiedenartiger  prozentualer  Mi- 
schung bilden,  ohne  beanstandet  werden  zu 
dürfen.  Wenn  meine  Ware  normentfemäfs  ist, 
diirf  ich  so  hoch  hinauf  oder  so  tief  hinabgehen 
im  Kalkgchalt ,  wie  ich  will.  Ich  habe  das 
Recht,  kalkreichen  Portlandzement  zu  erzeugen 
und  kalkarmen. 


Trotz  dieser  mangelhaften  Begriffserklärung 
für  Portlandzement  stand  dem  Erfinder  Joseph 
Aspdin,  der  offenbar  ein  sehr  praktischer  nnd 
klar  denkender  Mann  war,  ein  ganz  bestimmtes 
Bild  von  dem  Ziel  und  Zweck  seiner  Erfindung 
vor  Augen.  Er  wufste  genau,  was  er  wollte. 
Er  wollte  einen  künstlichen  „  Portlandstone u 
herstellen.  Und  dies  ist  ihm  gelungen. 

Der  Portlandstone  ist  in  Joseph  Aspdins 
Heimat  ein  guter  Baustein  von  gelber  Farbe. 
Ich  habe  hier  ein  Exemplar.  Anfser  diesem 
natürlichen  Portlandstone  habe  ich,  wie  Sie  sehen, 
noch  eine  Reihe  von  künstlichen  Steinen  hier 
liegen.  Diese  Steine  haben  alle  eine  gewisse 
Gleichartigkeit,  eine  bestimmte  Übereinstimmung, 
und  dennoch  hat  jeder  von  ihnen  seine  indivi- 
duellen Eigentümlichkeiten.  Sie  sind  alle  ans 
Zement  hergestellt,  die  aus  Kalk  nnd  tonhaltigen 
Materialien  entstanden,  durch  Erbrennnng  von 
ihrer  Kohlensäure  befreit  und  dann  staubfein 
vermählen  wurden.  Durch  diese  Tatsache  ist 
ihnen  ein  Familienstempel  aufgedrückt,  eine  Zu- 
sammengehörigkeit verliehen,  die  ihnen  nicht  zu 
rauben  ist.  Ihre  normengemäfse  Entstehungsart, 
ihre  nachweisbare  Abstammung  verleiht  ihnen 
das  Recht,  sich  Portlandzementsteine  zu  nennen. 
Diese  Steine  habe  ich  alle  zur  nämlichen  Zeit 
angefertigt.  Sie  enthalten  keinen  Zusatz  von 
Fremdkörpern  irgend  welcher  Art.  Sie  sind  so- 
genannte Purkörper.  Alle  diese  Zemente  haben  die 
Fähigkeit,  für  sich  allein  ohne  Zuhilfenahme 
eines  Bindemittels  zu  erhärten.  Hierin  beruht 
die  Gleichartigkeit,  der  stark  ausgeprägte  Fami- 
lientypus dieser,  aus  den  verschiedenartigsten  Port- 
landzementen hergestellten  künstlichen  Steine. 

Aber  trotz  dieser  innigen  Verwandtschaft, 
trotz  dieser  engen  Gruppen-Zusammengehörigkeit 
haben  die  einzelnen  Steine  dennoch  ihre  ver- 
schiedenen Eigentümlichkeiten,  ihre  charakteri- 
stischen Merkmale.  Der  Zement  dieser  Steine 
ist  nach  dem  bisher  in  Deutschland  allgemein 
üblichen  Verfahren  gemacht,  nach  dem  Verfahren, 
das  nach  Ansicht  der  Mitglieder  des  Vereins 
deutscher  Portlandzement-Fabrikanten  daB  einzige 
Fabrikat  ergibt,  das  den  Namen  Portlandzement 
zu  führen  berechtigt  ist.  Ich  nenne  diese  Art 
von  Portlandzement  in  der  Folge  der  Kürze 
wegen  „den  gewöhnlichen  Portlandzement *"  oder 
„den  kalkreichen  Portlandzement". 

Die  ersten  drei  Steine  sind  in  der  Reihe  dieser 
künstlichen  Produkte  die  einzigen,  die  aus  gewöhn- 
lichem, d.  h.  kalkreichem  Portlandzement  gemacht 
sind,  während  die  anderen  einen  mehr  oder  minder 
grofsen  Prozentsatz  von  kalkarmem  Portland- 
zement, d.  h.  von  hochbasischer,  granulierter  Hoch- 
ofenschlacke enthalten  oder  einzig  nnd  allein 
nur  aus  Hochofenschlacke  gemacht  sind. 

Die  zweite  Art  von  Steinen  enthält  70% 
des  gewöhnlichen  Portlandzements  nnd  30°/» 
|  der  hochbasischen  wassergranulierten  Hochofen- 
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Tabelle  I. 


Eisen-Port landzenient-Klinker  gemahlen 

1.  ohne  Zusatz,  also  rein  

2.  mit  Znsatz  von  30°/o  feingemahlener,  <jranu- 
lierter  Hochofenschlacke  

:).  mit  Znsatz  von  30  °/0  feingemahlenem  Trafs  . 
4.  mit  Zusatz  von  30u/o  gewaschenem,  getrock- 
netem, feingemahlenem  Lahnkies  

Eisen-Portlandzement,  70°/o  Klinker, 
30°/«  Schlacke 

1.  ohne  Zusatz,  rein  

2.  mit  Zusatz   von  30  u/o  feingemahlener  Hoch- 
ofenschlacke   

•  3.  mit  Zusatz  von  30  7»  feingemahlenem  Trafs 


19,5 

21,5 
17,0 

16,5 


21,5 

20,0 
14,8 


26,1 

24,3 
20,0 

19,2 


24,3 
18,8 


221,8 

190,6 
153,4 

130,4 


190,0 

170,6 
138,7 


226,6 

23,0 

30,7 

306,0 

.110,11 

20:,,0 
165,4 

31,5 
27,2 

37,2 
28,4 

308,1 
256,6 

286,6 
240,0 

151,2 

21,2 

28,5 

192,6 

220,6 

205,0 

31,5 

37,2 

308,0 

286,6 

183,2 
153,6 

'34,1 
30,9 

29,6 
28,8 

290,0 
246,0 

268,6 
241,4 

Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift  bedeuten  Proben,  welche  1  Tag  an  der  Luft,  die 
übrige  Zeit  unter  Wasser  erhärteten;  die  Kursivzahlen  solche,  die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Obige  Zahlen 
sind  Durchschnittszahlen  ans  je  6  Versuchen. 


schlacke.  Sie  ist  demnach  zusammengesetzt  aus 
mehr  als  */3  kalkreichem  and  etwas  weniger 
als  '/3  kalkarmem  Portlandzement.  Man  hat 
dieses  Fabrikat,  welches  von  den  Mitgliedern 
des  Vereins  deutscher  Eisen  -Portlandzement- 
werke  in  den  Handel  gebracht  wird,  Eisen- 
Portlandzement  genannt. 

Die  dritte  und  vierte  der  hier  vorliegenden  Ar- 
ten von  Steinen  sind  ans,  durch  eigenartige  Behand- 
lungsweiae  gewonnenen,  gemahlenen  Schlacken- 
moditikationen  hergesteilt.  Die  eine  mit  einem 
Zusatz  von  10%  gewöhnlichem  Portlandzement. 
Das  Bemerkenswerte  dabei  ist,  dafs  diene  sich 
nicht  verbessert,  wenn  man  den  Zusatz  von  gewöhn- 
lichem Portlandzement  erhöht,  die  andere  ist  ganz 
ohne  jeden  Zusatz  hergestellt.  Auf  die  letztere 
Schlackenraodilikation  werde  ich  heute  nicht  weiter 
eingehen. 

Die  vierte  Art  der  hier  vorliegenden  Steine 
ist  ganz  und  gar  aus  granulierter  Hochofen- 
schlacke, also  aus  dem  Material  gemacht,  von  dem 
der  Verein  deutscher  Portlandzement- Fabrikanten 
behauptet,  es  sei  überhaupt  kein  Zement,  son- 
dern nur  ein  Zementverdünnungsmittel,  das  dem 
gewöhnlichen  Maurersande  gleich  zu  achten  sei. 
Dieses  angebliche  Verdünnungsmittel  hat,  wie 
Sie  aus  diesem  Steine  ersehen,  recht  anerkennens- 
werte, klar  zu  Tage  tretende  Festigkeiten.  Ich 
halte  es  für  unmöglich,  dafs  es  einem  Mitgliede 
des  Vereins  deutscher  Portlandzement-Fabrikanten 
gelingen  würde,  aus  gewöhnlichem  Sand  einen 
solchen  Stein  herzustellen.  Sand  bleibt  Sand, 
auch  wenn  er  jahrelang  dem  Regen  und  der 
Feuchtigkeit  der  Luft  ausgesetzt  ist;  das  lehrt 
uns  jeder  Sandhügel,  während  die  ungemahlenen 
und  zur  Erhärtung  durchaus  nicht  vorbereiteten 
Hochofenschlacken  sich  auf  den  Halden  fest 


miteinander  vorkitten  und  einen  Zement  darstellen, 
dessen  Sprengung  man  nicht  ohne  Dynamit  oder 
Pulver  vornehmen  kann. 

■ 

Die  Unmöglichkeit,  dafs  der  Sand  wie  Zement 
erhärtet,  zeigt  sich  nicht  nur  darin,  dafs  er,  mit 
Wasser  oder  irgend  einer  andern  Flüssigkeit 
vermengt,  niemals  eine  Neigung  zur  Erhärtung 
zeigt,  sondern  auch  in  der  Tatsache,  dafs  er 
unverändert  intakt  bleibt,  wenn  man  ihn  in  einen 
Zement  hineintut.  Der  Zement  lagert  sich  er- 
härtend um  die  Sandkörnchen  herum,  mögen 
diese  grob  oder  fein  gemahlen  sein.  Es  gelingt 
ihm  niemals,  den  Sand  in  den  Erhärtungsprozefs 
hineinzuziehen.  Jedes  Sandkörnchen  oder  Stäub- 
chen  bleibt  in  dem  ihn  umgebenden  Zement  wie  in 
einem  kleinen  Sarge  eingebettet  liegen,  ohne  sich 
zu  verändern,  und  wenn  man  nach  Jahren  einen 
mit  solchem  Sandznsatz  abgebundenen  Zement 
untersucht,  so  erscheint  unter  dem  Mikroskop 
der  Sand,  war  er  noch  so  fein  gemahlen,  völlig 
intakt  und  nnzersetzt.  Meine  Mikrophotographie 
zeigt  Ihnen  ein  Gemenge  von  staubfein  ge- 
mahlenem reinem  Qnarzsand  und  gewöhnlichem 
l'ortlandzement,  der  mit  Wasser  angemacht  ein 
Jahr  erhärtet  war.  Sie  sehen  deutlich,  dafs  die 
Sandkörper  völlig  unzersetzt  geblieben  sind. 
(Siehe  Abbildung  1  und  Tabelle  I,  aus  der  hervor- 
geht, dafs  der  Zusatz  von  gemahlenem  Sand  zum 
Zement  die  Festigkeiten  wesentlich  verschlechtert.) 

Der  Sand,  mit  dem  die  Maurer  auf  der 
Banstelle  ihren  Zement  vermischen,  hat  nicht  die 
Bestimmung,  in  den  Erhärtungsprozefs  einzu- 
greifen. Er  soll  nur  den  Mörtel  verbilligen  und 
die  zur  Erhärtung  notwendigen  Zersetzungen 
dadurch  günstiger  gestalten,  dafs  er  das  Ein- 
dringen von  Wasser  und  Luft  in  das  Innere  des 
Mörtels  ermöglicht. 
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Die  Hochofenschlacke,  die  hochbasische,  sorg- 
sam granulierte  Hochofenschlacke  —  denn  nur  von 
einer  solchen  ist  hier  in  diesem  Vortrage  die 
Rede  —  bekundet  ihre  Gleichartigkeit  mit  dem 
l'ortlandzement  dadurch,  dals  sie  tatkrilftig  und 
im  Gegensatz  zu  dem  nur  als  Ballast  wirkenden 
Sande  in  den  Erhärtungsprozefs  eingreift.  Sie 
darf  daher  nicht  als  ein  Indifferenter  Fremd- 
körper bezeichnet  werden;  im  Gegenteil,  da  sie 
nachweislich  aus  Kalk  und  Ton  besteht  und,  durch 
den  Brennprozefs  von  aller  Kohlensaure  befreit 
ist  und,  wie  Sie  sehen,  die  Fähigkeit  der 
selbständigen  Erhärtung  hat,  so  wäre  es  nicht 
nur   ungerechtfertigt,   sondern   auch  unlogisch, 


Abbildung  1  (1:800). 

Däon.chllfT  einet  1  Jahr  allen,  mit  M)%  feingemahlenem 
Quariaaude  »erneuten  gewöhnlichst!  rortlandtementa 
Die  dunklen  Partien  »teilen  die  rölllg  lereettten  Portland- 
■ement- Minerallen,  die  wrIOtn  Körner  den  TÖlliar  od- 
•erneut  gebliebenen  Quarxtand  dar;  besonder«  Im  polarl- 
eierten Liebte  1(1  die«  »ehr  genan  zu  erkennen. 

wollte  man  ihr  ihren  Portlandzement-Charakter 
absprechen.  Die  Hochofenschlacke  ist  aus  diesem 
Grunde  Portlandzement,  und  es  ist  in  hohem 
Grade  erfreulich  für  da«  gesamte  Bauwesen, 
dals  es  der  unablässig  fortschreitenden  Industrie 
gelungen  ist,  den  Wert  der  Hochofenschlacke 
durch  sorgsame  Aufbereitung  nach  und  nach  so 
zu  steigern,  dals  das  früher  für  nutzlos  gehaltene 
Abfallprodukt  dem  Bauwesen  namhafte  Dienste 
leistet.  Die  Vorwürfe,  die  der  Verein  der  deutschen 
Portlandzemont-Fabrikanten  der  Hochofenschlacke 
macht,  sind  nach  meinen  Untersuchungen  völlig 
ungerechtfertigt.  Selbst  die  Behauptung,  dafs 
der  Maurer  seinem  Eison-Portlandzemcnt  auf  der 
Haustelle  keinen  Zusatz  von  Hochofenschlacke 
geben  dürfe,  weil  diese  vermeintliche  Verdünnung 
schon  von  dem  Fabrikanten  besorgt,  sei,  ist  nicht 


stichhaltig.  Dieser  Stein  hier  ist  aus  Eisen-Port- 
landzoinent,  also  70°/o  gewöhnlichem  Portland- 
zement und  30°/o  Hochofenschlacke,  gemacht, 
dem  bei  der  Mörtelbereitung  noch  30°/o  Schlacken- 
sand zugesotzt  wurden.  Nach  den  Angaben  der 
Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Portlandzement- 
Fabrikanten  wäre  anzunehmen,  dals  der  Eisen- 
Portlandzement  sich  in  dieser  Zusammensetzung 
wesentlich  verschlechtere  und  anders  verhalte  als 
der  gewöhnliche  Portlandzement.  Dieses  istjedoch 
nicht  der  Fall,  wie  die  Zahlen  der  Tabelle  II  und  III 
beweisen.  Sie  sehen  hieraus,  dafs  sich  die  Eigen- 
schaften des  Zements  nicht  wesentlich  veränderten 
und  die  Festigkeiten  nicht  verschlechterten. 

Untersuchen  wir  nun  den  Zement,  aus  dem 
diese  Steine  hergestellt  wurden,  der  Reihe  nach, 
so  stehen  uns  dabei  drei  Methoden  zur  Verfügung: 
die  mechanische,  die  chemische  und  die  minera- 
logische. 

Die  mechanische  ist  für  die  Portlandzement- 
Konsumenten  die  raafsgebende,  die  wichtigste; 
denn  sie  allein  bürgt  ihnen  für  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Zements  im  Bauwesen;  sie  befähigt 
zur  Beurteilung  des  Handelswertes  der  Ware. 

Die  Portlandzcmente,  aus  denen  die  Ihnen 
vorgelegten  Steine  bestehen,  haben  nicht  nur, 
mögen  sie  aus  gewöhnlichem  Portlandzeinont  oder 
aus  Eisen-Portlandzement  bestehen,  die  mecha- 
nischen Prüfungsbedingungen  dtr  deutschen 
Normen  bestauden,  sondern  sie  sogar  übertrofTen. 
Sie  sind  also  in  dieser  Beziehung  einander  voll- 
kommen gleichwertig.  Die  Qualität  des  Port- 
landzements des  Vereins  deutscher  Portland- 
zement-Fabrikanten ist  durchschnittlich  nicht 
besser  als  die  des  Eisen-Portlandzeinents.  Beide 
Portlandzomentc  haben  daher  als  Handelsware 
eine  ganz  gleiche  Berechtigung  auf  dem  Markte. 

Von  der  mechanischen  Untersuchung  gehen 
wir  über  zur  chemischen.  Auch  hier  tritt  die 
Identität  des  gewöhnlichen  PortlandzemeDts  und 
der  Hochofenschlacke  deutlich  zu  Tage.  Nicht 
die  Bestandteile  sind  verschieden,  es  schwankt 
nur  ihr  prozentualer  Gehalt.  An  der  Tatsache, 
dafs  bei  dem  einen  sowohl  wie  bei  dem  andern 
*  „Kalk  und  Ton  die  wesentlichsten  Bestandteile 
bilden",  ist  nicht  zu  rütteln.  Das  steht  fest. 
Auch  in  der  Beschaffenheit  der  Beimengungen, 
die  sich  in  jedem  Rohmaterial  finden,  ist  kein 
merklicher  Unterschied  zu  entdecken.  Weder 
der  gewöhnliche  Portlandzement,  noch  die  hoeb- 
basische  granulierte  Hochofenschlacke  bilden  in 
Bezug  auf  ihren  Kalkgehalt  ein  feststehendes 
Produkt.  Der  gewöhnliche  Portlandzement  hat 
eine  lange  Stufen  reihe  von  mehr  oder  minder 
kalkreichen  Portlandzementmarken  aufzuweisen. 
Sehr  oft  bringt  ihn  ein  allzugrofser  Kalkgehalt 
in  die  Gefahr  des  Treibens.  Die  hochbasische 
granulierte  Hochofenschlacke  ist  in  gleicher  Weise 
mehr  oder  minder  kalkarm,  doch  geht  diese 
Kalkarmut,  die  die  Dauer  ihrer  Abbindezeit  oft 
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Tabelle  II. 


Eisen-Portlandzement  A. 

Abbindezeit:  Beginn  1  Stande  25  Minuten 
Ende    3      n     46  „ 

Voluraenbeständigkeitsproben  :  bestanden. 
Spez.  Gewicht :  2,937. 

Mischung  1  :  3  Nonnalsand. 

Znsfettlfkett         7  Ta8e  Druckf**tigk«it 

16  kg    25,3  kg  172  kg    203  kg 

28  Tage 

22  kg    31J9kg  267  kg    228  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 
/aKre*ü(kcit       7  läge  i>„0kr<»ugkru 
26  kg    29,2  kg  180  kg    142  kg 

28  Tage 

33  kg    51kg  246  kg    263  kg 


Eisen -Portlandzement  A,  vermischt  mit 
30 n  granuliertem,  getrocknetem, 
gemahlenem  Schlackensand. 

Abbindezeit:  Beginn  1  Stunde  50  Minuten 
Ende     5      „  50 

Volumenbeständi^keitsprobcn :  bestanden. 
Spez.  Gewicht:  2,811. 

Miscbung  1  :  3  Normalsand. 

Zugfc.tlgkelt  7  Ta&e  Druckfe.llgkeil 

19,1kg    26,5  kg  202  kg    249  kg 

28  Tage 

25,2  kg    26,7  kg  269  kg    281  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 

Zugfrillgk.-It         7  Tage  |>rutkfettlgkell 

31.7  kg    H7,4  kg  205  kg    258  kg 

28  Tage 

32.8  kg    37,8  X-;/  290  kg    284  kg 


Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift  bedeuten  Proben,  welche  1  Tag  an  der  Luft,  die 
übrige  Zeit  unter  Wasser  erhärteten;  die  Kursivzahlen  solche,  die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Die  obigen 
Zahlen  sind  Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 


Tabelle  III. 


Eisen-Portlandzement  A. 


Abbindezeit:  Beginn  1  Stunde  25  Minuten 
Ende    3      „      45  „ 

VolumenbestÄndigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht :  2,937. 

Mischung  1  :  8  Normalsand. 

Zogfr.tlgk.lt         7  T*8e  Druckfestigkeit 

16  kg    25  J  kg  172  kg    203  kg 

28  Tuge 

22  kg    31, 9  kg  257  kg   228  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 
7  Tage 

26  kg    29,2  kg  180  kg    142  kg 

28  Tage 

33  kg    51kg  246  kg    263  kg 

Eisen-Portlandzement  A,  vermischt  mit 
30°/o  granuliertem,  getrocknetem, 
gemahlenem  Schlackensnnd. 

Abbindezeit:  Beginn  1  Stunde  50  Minuten 
Ende     5      „      50  „ 

Volumenbeständigkeitspruben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht:  2,811. 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 

Zugfe.tlgkell         7  Tage  DruckfMtlgkrU 

31.7  kg   37,4  kg  205  kg    258  kg 

28  Tage 

32.8  kg    37,8  kg  290  kg    284  kg 


Gewöhnlicher  Portlandzement  X. 

Abbindezeit:  Beginn  3  Stunden  30  Minuten 
Ende    12       „       -  „ 

Vnlumenbuständigkeitsproben :  bestanden. 
Spez.  Gewicht :  3,058 

Mischung  1  :  3  Normalsand. 


Ztlgfctllgkeil 


7  Tag. 


Druckfestigkeit 


16,2  kg    19,8  kg  144  kg    140  kg 

28  Tage 

19,8  kg    23,8  kg  185  kg    2 17  kg 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 
7  Tage 

25,4  kg    26,3  kg  ISO  kp    i'Ol  kg 

28  Tage 

26,2  kg    45,2  kg  212  kg    277  kg 

Gewöhnlicher  Portlandzement  X,  vermischt 

mit  30°/o  granuliertem,  getrocknetem, 
gemahlenem  Schlackeiisand.    Derselbe,  wie 
unter  A  verwendet. 

Abbindezeit:  Beginn      Stunden  --  Minuten 
Ende    11       „  10 

Volnmenbcstiindigkeitsproben :  bestunden. 
Spez.  Gewicht:  3,017. 

Mischung  1  :  2  Elbsand. 


Zugfestigkeit 


Tage 


DTuckfr.Ilnk.cit 


24,6  kg    21,1  kg  195  kg    209  kg 

28  Tage 

32,0  kg    33,0  kg  212  kg    237  kg 


Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift  bedeuten  Proben,  welche  1  Tag  an  der  Luft,  die 
übrige  Zeit  unter  Wasser  erhärteten;  die  Kursivzahlen  solche,  die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Die  obigen 
Zahlen  sind  Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 
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erheblich  verlangsamt,  niemals  so  weit  hinab,  data 
man  ein  Recht  hätte,  den  betreffenden  Kalk 
nicht  mehr  als  einen  wesentlichen  Bestandteil 
zu  bezeichnen. 

Der  gewöhnliche  Portlandzenient  und  die 
Hochofenschlacke  lassen  sich  durch  Säuren  glatt 
aufschliefsen,  sind  also  auch  in  dieser  Bezie- 
hung  identisch.  Behandeln  wir  dagegen  ein  Ge- 
misch  von  Zeraeut  und  Sand  in  gleicher  Weise 
mit  Sauren,  so  bleibt  selbstverständlich  der  zu- 
gesetzte Sand  unverändert,  während  alle  Zement- 
bestandteile aufgeschlossen  werden.  Der  kalk- 
reiche und  der  kalkarme  Portlandzement  haben 
ein  verschiedenes  spezifisches  tiewicht.  Da  aber 
die  Normen  über  die  Höhe  des  Gewichtes  keine 
Vorschriften  geben  und  da  der  Gewichtsunter- 
schied für  die  Qualität  eines  Zoments  belanglos 
ist,  so  hat  niemand  das  Hecht,  zu  sagen,  Hoch- 
ofenschlacke ist  kein  Portlandzement,  weil  sie 
ein  geringeres  spezifisches  Gewicht  hat,  als  der 
kalkreiche  Portlandzement. 

Die  Schwebe-Analyse,  die  den  Chemiker  in 
den  Stand  setzt,  fein  gemahlene  Körper  von 
verschiedenem  spezifischem  Gewicht  von  einander 
zu  trennen,  kann  natürlich  ohne  Mühe  den  leich- 
teren kalkarmen  Portlandzement  von  dem  schwe- 
reren kalkreichen  trennen.  Sie  kann  mit  anderen 
Worten  nachweisen,  ob  granulierte  Hochofen- 
schlacke dem  gewöhnlichen  Portlandzenient  zu- 
gesetzt wurde  oder  nicht.  Aber  was  beweist 
das?  Doch  nur,  dafs  daB  spezifische  Gewicht  der 
beiden  untersuchten  Körper  verschieden  ist, 
aber  das  wissen  wir  auch  ohnedem.  Sie  beweist 
keineswegs,  dafs  sie  auch  im  übrigen  ungleich 
sind,  und  auch  nicht,  dafs  das  schwerere  Produkt 
bessere  Eigenschaften  hat  als  das  leichtere.  Die 
Schwere  eines  Portlandzement -Klinkers  bürgt 
uns  nicht  für  seine  Güte;  es  kommt  vor,  dafs  be- 
sonders schwere  Klinker  vollkommen  minderwertig 
sind.  Wir  sind  weder  durch  Hilfe  einer  Schwebe- 
Analyse  noch  durch  die  anderen  chemischen 
Untersuchungen  befähigt,  zu  konstatieren,  ob  eine 
Zementmarke  gut  oder  schlecht  ist.  Die  Hestim- 
mung  des  Handelswertes  der  Ware  mufs  man 
der  mechanischen  Prüfung  überlassen.  Und  dennoch 
kann  die  Portlandzement-Industrie  die  Chemie 
nicht  entbehren.  Gibt  diese  ihr  doch  nicht  nur 
wertvolle  Aufschlüsse  über  die  Gleichartigkeit 
und  Verschiedenheit  des  fertigen  Produktes,  son- 
dern sie  belehrt  sie  auch,  und  das  ist  hochwichtig, 
über  die  Eigenart  des  zu  verarbeitenden  Roh- 
materials. Alle  zur  Zementfabrikation  verwendeten 
Rohmaterialien  bedürfen  eiues  besonderen  Stu- 
diums. Will  man  nicht  die  Herstellung  einer 
tadellosen  Ware  dem  Zufall  überlassen,  sondern 
in  der  Erzeugung  einer  guten  Qualität  voll- 
k'immen  sicher  gehen,  so  bedarf  man  einer  um- 
fassenden chemischen  Sachkenntnifs. 

Die  Chemie  ist  schon  seit  langer  Zeit  im 
Dienste  der  Portlandzement-Industrie  tätig.  Die 


|  Mineralogie  tritt  jetzt  erst  allmählich  in  diesen  ein' 
'  Ein  gutes  Mikroskop  ist  bei  dem  jetzigen  Stande 
der  Dinge  in  einer  Zement-Versuchsstation  ein 
unentbehrliches  Hilfsmittel.    Die  Mineralogie  ist 
eine  vorzügliche  Lehrerin.   Sie  ergänzt  mit  ihren 
Aufschlüssen   die   technischen  und  chemischen 
Untersuchungen.     Das   mineralogische  Studium 
des  Portlandzements  ist  zwar  noch  in  seinem 
Anfangsstadium,  dennoch  hat  es  uns  schon  viel 
und  wichtige  Aufschlüsse  gegeben.  Das  Mikroskop 
'  lehrt  uns,  dafs  alle  Portlandzemente  aus  einem 
:  künstlichen   Mineralgemenge    bestehen.  Diese 
!  Tatsache  wird,  wenn  sie  auch  noch  nicht  allgemein 
'  bekannt  sein  mag,  doch  von  keinem  Fachmanne 
bestritten.    Le    Chatelier  und  Törnebohm 
;  haben  auf  diesem  Gebiete  Namhaftes  geleistet, 
j  Törnebohm   hat    in    seiner  kleinen  trefflichen 
I  Schrift:  „Die  Petrographie  des  Portlandzements  " 
das  mineralogische  Studium  des  Portlandzements 
in  die  richtigen  Bahnen  geleitet.    Durch  Experi- 
mente  habe   ich   die  Törnebohmschen  Unter- 
suchungen der  Reihe  nach  geprüft  und  gefunden, 
dafs  meine  Resultate  bis  auf  wenige  Ausnahmen 
mit  den  seinigen  übereinstimmen.  Törnebohm 
hat  fast  nur  Portlandzemente  aus  Schonen  unter- 
sucht.   Meine  Untersuchungen  erstrecken  sich 
auf  eine  grofse  Reihe  deutscher  und  aufserdeut- 
scher  Portlandzemente.    Ich  habe  den  gewöhn- 
lichen Portlandzoment,  den  Eisen-Portlandzement 
und  die  Hochofenschlacke  in  ihren  verschiedenen 
Modifikationen  vor  und  nach  ihrem  Abbinden 
der  mineralogischen  Prüfung  unterworfen. 

Bekanntlich  bemühen  sich  schon  seit  langem 
die  Gelehrten,  die  Konstitution  des  Portland- 
zements zu  erforschen.  Die  Mineralogie  zeigt 
uns,  dafs  dieses  Suchen  ein  nutzloses  Bemühen, 
eine  vergebliche  Zeitvcrschwendnng  ist.  Der 
Portlandzement  hat  keine  feststehende  Konsti- 
tution, weil  er  kein  einheitlicher  Körper  ist. 
Er  ist,  wie  ich  schon  erwähnte,  ein  Mineral- 
gemenge, eine  Zusammensetzung  aus  mehreren 
Körpern,  die  Portlandzementkörper  oder  Portland- 
zementmineralien sind.  Diese  Entdeckung  ist 
sehr  wichtig,  sehr  bedeutsam,  denn  sie  bringt 
uns  in  der  Beantwortung  der  Frage:  „Was  ist 
Portlandzement  ?"  um  ein  gutes  Teil  der  endgül- 
tigen Lösung  näher. 

Bis  jetzt  kennen  wir  fünf  Portlandzement- 
mineralien, doch  werden  wir  vielleicht  mit  der  Zeit 
noch  mehrere  entdecken.  Das  Studium  dorselben 
ist  kompliziert  und  doshalb  nicht  leicht.  Die 
fünf  Portlandzementmineralien  kommen  durchaus 
nicht  in  gleicher  Weise  und  gleichen  Mengen 
in  jedem  Portlandzemente  vor.  Zuweilen  fehlt 
eines  oder  mehrere.  Besteht  ein  künstliches 
Mineralgemenge  aus  Portlandzementmineralien 
und  haben  diese  die  Fähigkeit,  unter  Wasser- 
zusatz zu  erhärten,  sich  in  einen  Stein  zu 
verwandeln,  so  mufs  man  ihnen  logischerweise 
den  Namen  Portlandzement  zugestehen.  Alle 
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Abbildung  2  (1  : 200) 

lelgt  Im  DflnnechHIT  einen  abgebundenen  I'ortlandxeinent 
Osch  dreijähriger  Krbärtung.  —  DI«  Portlaadiement-Mlne- 
rallen  alnd  bereit«  «eltgehend  leractit;  seibat  In  den 
dfinoitcn  Schliffen  gelingt  ei  «elteo ,  «In  gam  klare«, 
durchsichtige«  Bild  xa  erhalten.  Et  IUI  ilch  jedoch  mit 
Hilf«  de*  Mlkroakopa  leicht  erkennen,  daß  nicht  alle  Mine- 
ralien gleich  «lark  xeraelit  «lad,  Mindern  der  All!  bedeutend 
mehr,  ale  a.  B.  der  Olli. 

Portlandzementmineralien  haben  natürlich,  sonst 
wären  sie  ja  nicht,  was  sie  sind,  trotz  ihrer 
Verschiedenheit  die  nämliche  Abstammung.  Sie 
gehören  zu  der  Gesamtgattnng  des  ans  Kalk 
und  Ton  erbrannten,  von  aller  Kohlensäure  be- 
freiten Zements. 

Die  uns  bis  jetzt  bekannten  Portlandzement- 
mineralien bestehen  ans  vier  kristallinischen  und 
einem  amorphen  Mineral.  Jedes  von  ihnen  hat 
seine  eigene  noch  nicht  mit  Sicherheit  festge- 
stellte Konstitution.  Die  kristallinischen  Port- 
landzementmineralien hat  Törnebohm  mit  dem 
Namen  Alit,  Belit,  Celit  und  Felit  belegt.  Das 
amorphe  bezeichnet  er  als  glasigen  Rest;  ich 
nenne  es  Portlandzementglas. 

Die  beiden  interessantesten  und  wichtigsten 
dieser  fünf  Mineralien  sind  der  Alit  und  das 
Portlandzementglas.  Ein  bemerkenswerter  Kör- 
per ist  auch  der  Felit.  Über  Belit  und  Celit 
und  deren  Leistungsfähigkeit  vermögen  wir  bis 
jetzt  noch  wenig  zu  sagen.  Sie  erscheinen  uns 
einstweilen  als  eine  Art  von  Ballast  im  Mineral- 
gemenge des  Portlandzements.  Doch  sind  über 
die  Feststellung  ihres  Wertes  oder  Unwertes 
die  Akten  noch  nicht  geschlossen.  Sehr  er- 
schwerend für  das  Studium  dieser  Mineralien 
ist  es,  dafs  sie  miteinander  durch  den  Brenn- 
prozefs  verschmolzen  sind  und  es  daher  sehr 
schwer  ist,  dieselben  auch  bei  noch  so  grofser 
Feinung  durch  die  Schwebe-Analyse  voneinander 


zu  trennen.  Wir  können  noch  nicht  sagen,  wie 
sich  die  einzelnen  Mineralien  verhalten  würden, 
wenn  man  sie  in  grofser  Menge  „rein"  dar- 
stellen könnte. 

Der  Alit  ist  ein  ungemein  energisch  wirken- 
der Erhärtungsfaktor,  und  diese  Fähigkeit  vor- 
dankt er  dem  Umstände,  dafs  er  sich  bei  einer 
Vermengung  mit  Wasser  leicht  zersetzt,  auf 
seiner  Oberfläche  stark  gelatinös  wird  und  da- 
durch abbindet.  Törnebohm  sagt  sehr  richtig: 
Die  Zersetzungsprodukte  des  Alits  sind  wesent- 
lich zweierlei  Art,  eine  anscheinend  amorphe 
Masse,  die  erst  nach  längerer  Zeit  teilweise 
kristallinisch  wird,  und  eine  kristallinische  Sub- 
stanz, die  alle  Hohlräume  der  Zementmasse  aus- 
füllt. Letztere  Substanz  ist  Kalkhydrat.  Die 
amorphe  Masse  dürfte  aus  einem  Kalkhydrosilikat 
bestehen,  wahrscheinlich  jedoch  mit  einer  Bei- 
mischung von  Aluminiumhydroxyd. 

Das  Abbinden  des  Zements  beruht  auf  dem 
Klebevermögen  der  durch  Wasseranfnahme  quel- 
lenden amorphen  Masse,  das  Nacherhärten  da- 
gegen wesentlich  auf  dem  nur  allmählich  statt- 
findenden Herauskristallisieren  von  Kalkhydrat 
(siehe  Abbildung  2  und  3).  Der  Alit  ist  nach 
Törnebohm  und  nach  meiner  Meinung  eine  iso- 
morphe Mischung,  ein  Körper,  in  dem  Bich  gegen- 
seitig Tonerde  und  Kieselsäure  vertreten  können. 
Es  leuchtet    ohne    weiteres   ein,    dafs,  falls 


Abbildung  H  (1  :  200) 

lelgt  den  !iiiim«i  Ii  Ii  IT  ulneal  Klarn-  rortlandiements  nach 
Tlerwöcbenillcher  Erhärtung.  —  Man  lieht  deutlich,  d«U 
daa  angesetzte  l'ortlendxementgtaa,  die  «r aasergranullcrto* 
Hochofenschlacke,  Mark  In  Zeraettung  übergegangen  lai, 
unter  Bildung  der  achon  erwähnten  kristallinischen  Sub- 
stanz. Die  waaaergranullerte  Hochofenschlacke  greift  somit 
energisch  In  den  KrhartungiproxeB  ein.  Dunnai  hllf/r  »ein 
achon  älteren  abgebundenen  Elaen-Porllandrementen  «Im) 
nicht  mehr  Ton  DQnnachlllfen  der  gewöhnlichen  t'ortland- 
xviuculc  tu  unterscheiden. 
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diese  Annahme  sich  als  richtig  erweisen  sollte,  —  j 
nnd  das  wird  voraussichtlich  der  Fall  sein  — ,  die 
Wirkungen  des  Alits  ,je  nach  dein  Prozentgehalt 
an  Tonerde  oder  an  Kieselsäure  sich  verschieden 
äufsern  werden.  Auf  diesem  bedeutsamen  Unter- 
schied in  der  verschiedenartigen  Zusammen- 
setzung des  Alits  beruhen  voraussichtlich  die 
grofsen  Verschiedenheiten  in  der  Abbindezeit, 
der  Zug-  und  Drnck-  und  Luftfestigkeit  der 
Portlandzementc.  Welcher  Prozentgehalt  von 
Tonerde  und  Kieselsaure  dem  Fabrikanten  den 
wirksamsten  Ali!  und  damit  zugleich  die 
leistungsfähigste  Qualität  des  Portlandzements 
verbürgt,  ist  noch  nicht  festgestellt. 


Abbildung  4  (1  : 200) 

•teilt  In  Pulirr  eines  gewöhnlichen  »rrrleielten  l'ortland- 
cemenl«  dar.  Zum  gröllte-n  Tel)  beliebt  er  aut  deutlich 
parallel  ceftrrlftcn  Krittelten,  dl«  aurb  «onel  In  Ihrem 
optlacheo  und  rnlneralogltchen  Verhallen  tollkommen  mit 
dem  Ton  Törnebohm  beirbriebenen  rortlandzementmlneral 
Feilt  Oberelnitlmroen. 

Hie  Zersetzung  des  Alits  tritt,  wie  ich  schon 
sagte,  zunächst  nur  an  der  Oberfläche  ein.  Die 
innere  Masse  des  Alitkörpers  pflegt  unzersetzt 
zu  bleiben,  und  diesem  Pinstande  ist  es  zuzu- 
schreiben, dafs  man  einen  künstlichen  Portland- 
zementstein noch  nach  Jahren  mahlen  kann,  um 
ihn  aufs  neue  als  Zement  zu  gebrauchen.  Aber- 
mals mit  Wasser  angemengt,  gewinnt  er  wieder 
eine  gewisse  Härte. 

Der  Alit  ist.  ein  sehr  kalkreicher  Korper. 
Nach  Törnebohm  hat  der  Alit  einen  Kalkgehalt 
von  71  0/°-  höher  man  in  der  Itohmischung 
im  Kalk  geht,  um  so  gröfser  ist  die  Wahrschein- 
lichkeit, dafs  das  fertige  Produkt  grofstj  Mengen 
von  Alit  enthält.  Aber  zugleich  verstärkt  sich 
die  Gefahr,  dafs  infolge  eines  naturgemäfs  ent- 
stehenden  Überschusses   an   freiem   Kalk  sich  | 
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Tabelle  IV. 
Zug-  und  Druckfestigkeiten  eines 
gewöhnlichen  zerrieselten  Portlandzements, 
welcher  auf  dem  6000 -  M aschensiebc 
abgesiebt  war. 

Mischung  1 : 3. 


7  Tage 

28  Tage 

Zoe 

Druck 

Zar 

Druck 

Wuier 

Luft     Walter  Luft 

1  Waoer  j 

UM 

Waaeer  Luft 

Marke  I. 

-  I 

5  ! 

40  44 

Marke  II. 

2,5 

7j       ~  ~ 

5 

1  46,3  54,6 

Anmerkung:  Die  Zahlen  in  gewöhnlicher  Schrift 
bedeuten  Proben,  die  1  Tag  an  der  Luft,  die  übrige 
Zeit  unter  Wasser  erhärteten ;  die  Kursivzahlen  solche, 
die  nur  an  der  Luft  erhärteten.  Obige  Zahlen  sind 
Durchschnittszahlen  aus  je  6  Versuchen. 


Treiberscheinungen  einstellen,  welche  die  Bonst 
so  gute  Qualität  entwerten.  Im  allgemeinen 
kann  man  den  Grundsatz  aussprechen,  dafs  die 
Güte  des  Alits  und  die  Vermeidung  des  Vor- 
handenseins von  freiem  Kalk  von  dem  Erbrennen 
des  je  nach  seiner  Eigenart  richtig  komponierten 
Rohmebls  bei  richtiger  Temperatur  abhängt. 

Rohmehle,  die  bei  sehr  hoher  Temperatnr  zu 
Klinker  erbrannt  werden,  zerfallen  oder  zer- 
rieseln  häutig  beim  Erkalten  zn  einem  Mehl, 
das,  mit  Wasser  angemacht,  nur  sehr  langsam 
abbindet  und  geringe  Festigkeiten  ergibt  (Tab.  IV). 
Während  Törnebohm  angibt,  dafs  ein  derartig 
zerrieselter  Zement  stark  belithaltig  zn  sein 
pflegt,  fand  ich  in  allen  von  mir  untersuchten 
zerrieselten  Portlandzementprodokten  fast  aas- 
schliefslich  Felit.  Und  zwar  war  dies  der  Fall 
sowohl  bei  dem  zerrieselten  Mehl  des  gewöhn- 
lichen Portlandzement- Klinkers,  als  nnch  bei 
dem  durch  gleiche  Zcrrieselnng  entstehenden 
Schlackenmehl  der  Hochofenschlacke.  Beide  Zer- 
rieselungsprodukte  besitzen  mineralogisch  die 
nämlichen  Eigenschaften.  Sie  bestehen  beide  in 
gleicher  Weise  vorwiegend  aus  Felit,  und  diese 
Tatsache  gehört  zu  den  vielen  Beweisen,  welche 
den  Portlandzement-Charakter  der  hochbasischen 
Hochofenschlacke  bekunden.  Der  Umstand,  dafs 
Törnebohm  in  dem  zerrieselten  Zement  Relit 
fand,  während  ich  nur  vorwiegend  Mengen  von 
Felit  erkenne,  ist  nicht  auf  eine  Verwechselung 
der  Mineralien  zurückzuführen.  Unter  dem 
Mikroskop  unterscheiden  sich  Belit  und  Felit 
so  deutlich  voneinander,  dafs  darin  kein  Irrtum 
möglich  ist.  Ich  vermute  daher,  dafs  der  von 
Türnobohm  untersuchte  zerrieselte  Zement  nicht 
bei  so  hoher  Temperatur  gebrannt  war,  wie 
meine  Zerrieselungsprodukte,  und  dafs  also  sehr 
hohe  Temperaturen  Felit  und  geringe  Tempera- 
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Abbilduug  B  (1  :200) 

•teilt  du  Pnltrr  einer  zerrlnaeltrn  hocbba«l-chen  Hoch. 
o'enKhlackc  dar:  e»  beatetat  zum  grämen  Teil  am  einem 
kräftig-  parallel  geatrelften,  atark  doppelbrerhcndrn  Mineral, 
weichet  «Ich  dareb  >eln«  opUteben  und  mlneralogltcben 
ElgenachafleD  wie  auch  dureh  «eine  Entalchnnfrawelae  alt 
mit  dem  «oo  TSroebohm  brachrlebenen  Feilt  Im  ier- 
rleaelteo  Portlandirment  Identisch  ervelat. 

turen  Belit  ergeben.     Das  Zerrieseln  der  bei 
hohen    Temperaturen   erbrannten  Klinker  geht 
meiner  Ansicht  nach  folgenderweise  vor  sich: 
Der  über  seine  Kristallisationstemperatur  hinaas 
erbrannte  Klinker  enthält  sehr  viel  Poitland- 
zcmentglas,  welches  bei  allmählicher  Abkühlung 
Kristallisationsprodukte  abscheidet,  d.  h.  ent- 
glast.    Hierdurch  tritt  ein  Zerfall  der  gesamten 
Masse  ein.     Schreckt  man  jedoch   einen  der- 
artigen Klinker  plötzlich  mit  kaltem  Wasser  ab, 
d.  h.  bringt  man  ihn  iiiis  seinem  gltihendhcifsen, 
plastischen  Zustand  schnell  in  den  festen  Zu- 
siand,  so  wird  eine  Kristallisation  unmöglich  ge- 
macht.    Der  Klinker  bleibt  als  Portlandzement- 
glas  erhalten  und  mit  ihm  seine  Jiohen  hydrau- 
lischen  Eigenschaften.     Da  das  Schlackeninelil 
der  Hochofenschlacke  sich  zum  zerrieselte-n  Ze- 
ment analog  verhält,  so  geht  auch  bei  der  Hoch- 
ofenschlacke,   wenn    mau    sie    durch  Wasser- 
abschreckung rechtzeitig  vor  dorn  Zerrieseln  be- 
wahrt,  derselbe  Prozefs  vor  sich,  wie  bei  dem 
gewöhnlichen  Zementkliuker. 

Der  Felit  ist  ein  stark  doppelbrechendes, 
deutlich  parallel  gestreiftes  Mineral,  während 
der  Alit  farblos,  körnig  oder  tafelförmig  aus- 
gebildet und  schwach  doppelbrechend  ist  (siehe 
Abbildung  4,  5  und  6). 

Das  letzte  Mineral,  das  wir  hier  besprechen, 
das  „Portlandzementglas",  nimmt  nach  Ttfrne- 
bohms  Ansicht  unter  den  Portlandzementmineralien 
eine  untergeordnete,  eine  nebensachliche  Stellung 

XV..» 


ein.  Ich  bin  ganz  anderer  Ansicht.  Nach  meiner 
Erfahrung  kann  M  unter  Cm  stünden  eine  ebenso 
bedeutsame  Stelle  einnehmen,  wie  der  Alit.  Das 
Portlandzementglas  stellt  unter  dem  Mikroskop 
ein  farbloses,  in  vereinzelten  Fällen  etwas  gelblich 
gefärbtes  Glas  dar  (siehe  Abbildung  7).  Fein 
gemahlen  und  mit  Wasser  augemacht  nnd  ge« 
prefst ,  zersetzt  es  sich  bei  gewöhnlicher  Tem- 
peratur anlserordentlich  langsam.  Schneller  zer- 
setzt es  sich  bei  Anwendung  von  heilsem  Wasser 
und  anfserordeutlich  schnell  in  alkalischer  Lösung 
(siehe  Abbildung  K).  Ks  besitzt,  wenn  es  die 
richtigen  Bedingungen  rindet,  eine  ebenso  grofse 
Erhärtuiigsenergie,  wie  der  Alit.* 

Der  Elten  -  Portlandzement  besteht  in  der 
Regel  ans  70  Teilen  alithaltigem  Portlandzement 
und  30  Teilen  glashaltigcin  Portlandzement.  Die 
beiden  Krhärtnngsfaktoren ,  der  Alit  und  das 
Portlandzementglas ,  ergänzen  sich ,  das  haben 
meine  Untersuchungen  immer  anfs  neue  ergeben, 
auf  das  günstigste  miteinander.  Sie  bilden  in 
ihrer  Gemeinsamkeit  —  beide  natürlich  richtig 
erstellt  und  in  richtiger  Mischung  —  einen  idealen 
Portlandzement. 

Betrachten  wir  die  Wirkungen  des  mit  Port- 
landzementglas  vermengten  Alits,  wie  es  sich 
uns  in  einem  Dünnschliff  des  Eisen  -  Portland- 
zements nntcr  dem  Mikroskop  darstellt,  so  er- 
kennen wir,  dafs  nicht  nur  der  Alit  angegriffen 
ist,  sondern  dafs  auch  das  Glas  sich  stark  zer- 
setzt hat.  Da  der  Alit  bei  seiner  Erhärtung 
Kalk  ausscheidet,  so  ist  die  mit  ihm  vermahlene 
Schlacke,  das  Portlandzementglas,  in  die  glück- 
liche Lage  gebracht,   die   zu  ihrer  Erhärtung 


Abbildung  Ii  (1  : 200). 

Dünn.chlifT   ein«-«   fvwShallchaa  Porllandinm-iilkllrikera 
—  Die  bellen  Körner  »teilen  gut  auagebild«  tr  Alll-Krlltalli 
dar,   dir  dunklen  Partien  Celli.    \>W  übrigen  l'orlland- 
lement-Mlneiallen  fehlen  In  dletent  Palte  Tollknmmrn. 
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Abbildung  7  (1 :200) 

aelgl  da«  PuWcr  einer  granulierten  glasigen  Hochofen- 
schlacke: es  befiehl  fast  ausschließlich  aus  klaren,  durch, 
sichtigen  Qläsern,  tod  denen  nur  einig«  eise  durch  Knt- 
glasung  entstandene  Trübung  «eigen. 


günstigen  Bedingungen,  nämlich  eine  alkalische 
LOsung,  vorzufinden.  Das  Portlandzementglas 
verwächst  gewissermafsen  mit  den  Zersetzungs- 
prodakten  des  Alits.  Ks  geht  allmählich  ans 
dem  dimorphen  in  den  kristallinischen  Znstand 
über.  Die  auf  der  Oberfläche  der  Gläser  ent- 
standenen Kristalle  bilden  mit  den ,  aus  dein 
Alit  abgeschiedenen  Kalkhydratkristallen  ein 
dichtes  Gewebe ,  welches  die  Festigkeit  aniser- 
ordentlich  erhöhen  mufs  (siehe  Abbild.  2  und  3). 
Hierin  bernht  meines  Krachtens  nach  die  Tatsache, 
dafs  ein  Zusatz  von  Hochofenschlacke  unter  allen 
Umständen  verbessernd  anf  den  Portlandzement 
einwirkt.  Selbstverständlich  gilt  diese  Hemerknng, 
wie  ich  schon  öfter  betonte,  nicht  von  jeder 
Hochofenschlacke,  sondern  nur  von  der  Hochofen- 
schlacke, die  infolge  richtiger  Itehandlungsweise 
dieses  soeben  geschilderte  zersetzungäfähige 
Portlandzementglas  enthält. 

Wir  sehen,  die  Mineralogie  eröffnet  dein 
Studium  der  Portlandzcmente  ein  weites  Feld ; 
sie  zeigt  uns  schon  jetzt,  dafs  es  nicht  nur  eine 
einzige  engbegrenzte  entwicklungsunfähige  Port- 
landzementart, den  gewöhnlichen  Portlandzement, 
gibt,  sondern  dafs  eine  Reihe  von  verschiedenen 
Arten  existieren,  die  für  den  Handel  einen  hohen 
Wert  haben  und  als  Marktware  unter  dem  Namen 
„Portlandzenicnt"  nicht  beanstandet  werden 
können.  Sie  tragen  trotz  ihrer  Eigenart  die 
Kennzeichen  ihres  Fainilientypus  deutlich  zur 
Schau.  Ks  hilft  alles  nichts:  Der  Verein  deut- 
scher  I'ortlaudzenient-Fabrikanteii  mufs  sich,  so 
schwer  es  ihm  auch  weiden  mag.  daran  gewöh- 
nen, aniser  seinen  Fabrikaten  nach  noch  andere 


Portlandzementarten  als  „Portlandzeuient"  an- 
zuerkennen. Ich  halte  es  juristisch  für  eine 
Unmöglichkeit,  auch  nur  eine  einzige  Art,  die 
sich  als  normengemäfs  erweist  und  noch  dazu 
die  nämlichen  Portlandzeinentmincralien  enthalt, 
wie  der  gewöhnliche  Portlandzement,  von  dem 
Recht  auszuschliefsen,  sich  als  das  zu  bezeichnen, 
was  sie  in  Wahrheit  ist.  Wo  Alit,  Belit,  Telit, 
Felit  oder  Portlandzementglas,  mit  anderen  Worten 
ein  echtes  Portlandzementmineral  in  einem  künst- 
lichen Mineralgemenge  auftritt,  da  haben  wir  es 
mit  Portlandzement  zu  tun,  nnd  es  würde  begriffs- 
verwirrend  wirken,  wollten  wir  es  als  etwas  anderes 
bezeichnen.  Von  diesem  Standpunkte  betrachte  ich 
es  als  eine  äufserst  liebenswürdige,  aber  ent- 
schieden zu  weit  gehende  überflüssige  Konzession, 
dafs  der  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzement- 
werke  sein  Fabrikat  nicht  in  gleicher  Weise 
wie  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Port- 
landzement-Fabrikanten schlichtweg  „Portland- 
zement", sondern  „Eisen-Portlandzement*  nennt. 
Sein  Produkt  ist  ein  normengemftfser  Portland- 
zement, zudem  wirkt  der  Znsatz  von  Hochofen- 
schlacke, mit  dem  er  seine  Portlandzement-Klinker 
vermahlt,  so  günstig  auf  die  Qualität  des  Pro- 
duktes ein,  dafs  es  den  deutschen  Portland- 
zement-Fabrikanten  dringend  zu  empfehlen  ist, 
dies  Heispiel  nachzuahmen.  Sie  werden  dann 
zu  der  Einsicht  kommen,  dafs  sie  durch  einen 


Abbildung  8  (1 :360). 

DunochllrT  eines  abgebundenes  Porllendxeinentgleses 
(granulierter  glasiger  Hochofenschlacke)  nach  achlvörhent- 
llcher  Erhärtung.  —  Die  ursprünglich  völlig  klar  durch- 
•Icbtlgen  Qliaer  -Ind  mit  einer  grollen  Menge  von  Sprängen 
durchfeilt.  Auf  der  Oberfläche  der  Gli.rr  bat  «ich  ein  au« 
feinen  doppelbreebenden  Nidelcben  bestehendes  KrWtall- 
gewebe  gebildet,  welche«  als  veaenlllcher  Kaktor  bei  der 
Krhartnng  der  Hochofenschlacke  in  betrachte«  l»l  Vor- 
ilgllch  lieht  man  den  allmählich  fortschreitenden  7-er- 
seUuugsproteO  so  dem  in  der  Milte  liegenden  «läse 
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Zusatz  von  Hochofenschlacke  den  Treiberschei- 
nungen, die  ihrem  kalkreichen  Zement  leichter 
drohen  als  dem  kalkarmen,  ans  dem  Wege 
gehen,  nnd  dafs  sie  die  Zng-  nnd  Druckfestig- 
keiten  ihrer  Ware  nicht  hinabdrücken,  sondern 
erhöhen.  Jedenfalls  scheint  es  mir  hohe  Zeit, 
dafs  sie  die  wissenschaftlich  unhaltbare  feind- 
liche Stellung  gegen  die  Hochofenschlacke  auf- 
geben und  mit  ihren  Erfahrungen  auf  dem  Gebiete 
des  Portlandzements  eintreten  in  das  Studium 
eines  Körpers,  von  dem  sie  früher  irrtümlich 
behaupteten,  er  sei  ein  dem  Portlandzement 
fremder  Körper.  Ich  selbst  weifs  aus  Erfahrung, 
was  es  heifst,  eine  Fabrik  mit  schwer  zu  ver- 
arbeitendem Rohmaterial  zu  leiten  und  dem  Verein 
deutscher  Portlandzement  -  Fabrikanten  anzu- 
gehören. Berge  wohlfeiler,  gut  granulierter 
Schlacken  lagerten  vor  meiner  Tür  und  ich  durfte 
sie  nicht  verwerten,  trotzdem  ich  durch  ein- 
gehende Versuche  festgestellt  hatte,  dafs  ein 
kleiner  Zusatz  derselben  imstande  sein  würde, 
den  Handelswert  meiner  Ware  um  ein  Bedeuten- 


des zu  erhöhen.  Es  ist  für  einen  gewissenhaften 
Betriebsleiter  außerordentlich  schmerzlich,  sich 
sagen  zn  müssen,  dn  könntest  deinen  Kunden 
eine  viel  bessere  Ware  liefern,  als  du  es  tust, 
wenn  dn  nicht  durch  törichte  VereinBverbote 
an  der  Verbesserung  deines  Fabrikates  ver- 
hindert wärest. 

M.  H. !  Wir  leben  in  einer  hochinteressanten 
Zeit,  einer  Zeit  der  industriellen  Entdeckungen 
nnd  Erfindungen,  des  unablässigen  Arbeitens  auf 
den  Gebieten  der  Praxis  und  der  Wissenschaft. 
Gerade  in  dieser  Zeit,  in  der  die  Industrie  zu 
einer  noch  niemals  dagewesenen  Machtentfaltung 
gelangt  ist,  mufs  es  doppelt  und  dreifach  unser 
Bemühen  sein,  alle  kleinlichen  Sonderinteressen 
zum  Vorteil  des  allgemeinen  Ganzen  fahren  zu 
lassen.  Lassen  Sie  uns  auf  dem  Gebiete  der 
Portlandzement -Fabrikation  keine  chinesischen 
Mauern  aufbauen,  sondern  im  freien  Wettbewerb 
und  in  angestrengter  Arbeit  den  in  unseren  Händen 
ruhenden  Industriezweig  nach  besten  Kräften  zu 
gröfstmöglicher  Höhe  emporheben! 


Neues  Gas- Reversier- Ventil  für  Herdöfen. 


Bei  den  bisher  gebräuchlichen  Reversier- 
Ventilen  für  Gas-  und  Luftleitungen  an  Martin- 
öfen, Regenerativ-Gasöfen  nnd  Schweifsöfen  unter- 
scheidet man  zwei  Systeme: 

1.  Ventile,  die  ein  schnelles  Umsteuern  bei 
verhältnismäßig  geringen  Gasverlusten  während 
desselben  ermöglichen,  aber  nicht  lange  zufrieden- 
stellend arbeiten,  sondern  bei  der  starken  Er- 
hitznng  sich  bald  und  leicht  werfen  —  sowohl 
was  Gehäuse  als  auch  Klappe  anbelangt  —  und 
dann  nicht  mehr  dicht  zn  halten  sind. 

2.  Ventile,  welche  einen  längeren  Zeitauf- 
wand znm  Wechseln  benötigen  und  wegen  der 
in  die  Erscheinung  tretenden  beträchtlichen  Gas- 
verluste während  des  Umsteuerns  die  Gasleitung 
durch  eine  besondere  Vorrichtung  geschlossen 
halten  müssen.  Anlser  den  hierdurch  notwendig 
werdenden  Mehrkosten  verknüpfen  eich  mit  letz- 
terer Anordnung  noch  andere  Betriebsnachteile, 
wie  Verringerung  der  Arbeits-  bezw.  Schmelz- 
zeit, Abkühlung  des  Schmelzraums  infolge  Ein- 
saugung kalter  Luft  durch  die  Ofentür;  wenn- 
gleich ferner  eiuem  Verziehen  des  Ventils  und 
überhaupt  einer  Schädigung  desselben  durch  das 
Rückströmgas  auf  die  Dauer  nicht  vorgebeugt 
werden  kann,  so  steht  anderseits  doch  wohl  fest, 
dafs  sich  durch  das  Abschliefsen  der  Gasleitung 
während  des  Umsteuerns  durch  ein  Extra- Ventil 
eine  nicht  unwesentliche  Gas-,  das  heifst  Kohlen- 
ersparnis erzielen  läfst. 


Neuerdings  hat  sich  in  der  Praxis  das  Gas- 
Reversier-Ventil  Patent  Fischer  eingeführt, 
das  die  obigen  Mängel  beseitigt;  seine  äufserst 
einfache  Konstruktion  wird  durch  die  Zeichnungen 
1  bis  4  von  der  ausführenden  Maschinenfabrik 
Fischer,  Kürth  &  Demmler  in  Mülheim  an  der 
Ruhr  näher  veranschaulicht. 

Das  Ventil  besteht  auB  den  zwei  konzen- 
trischen Cylindern  a  nnd  b,  welche  an  den 
Enden  offen  und  an  zwei  gegenüberliegenden 
Mantelstellen  mit  den  Öffnungen  c  und  d  ver- 
sehen sind.  Der  innere  Cylinder  b  ist  durch 
die  schräge  Wand  e  in  zwei  Teile  geteilt  und 
mit  der  Achse  f  zum  Drehen  ausgestattet.  Die 
Drehung  wird  durch  die  Kugeln  g  erleichtert ; 
der  ringförmige  Sandverschlufs  h  erwirkt  einen 
vollkommen  dichten  Abschlufs  zwischen  Zugangs- 
und Abgangskanal.  Die  Abdichtung  gestaltet 
sich  um  so  inniger,  als  durch  die  gewählte 
Cylinderkonstrtiktion  des  Ventils  selbst  verhütet 
wird,  dafs  zwischen  Ein-  und  Austritt  der  Gase 
k  und  i  ein  Gasverlust  eintritt,  weil  die  zu  grofse 
Entfernung  dies  nicht  zuläfst.  Der  drehbare 
Cylinder  b  hat  angemessenen  Spielraum  und  wird 
durch  das  Abscheuern  der  angesetzten  Teer-  und 
Rufsbostandteile  bei  jeweiligem  Umstellen  noch 
selbstdichtend;  das  Ventil  hat  also  im  Gegensatz 
zu  anderen  nicht  unter  Rufs  und  Teer  zu  leiden. 

Ebensowenig  wie  Betriebsgas  durch  das  Ventil 
entweichen  kann,  vermag  Gas  beim  Umschalten 
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direkt  in  den  Hauchkanal  abzuziehen.  Das 
Abstellen  der  Betriebs-  und  Abgase  erfolgt 
ferner  zu  gleicher  Zeit  und  zwar  durch  eine 
halbe  Drehung  in  leichter  Weise;  Gas  kann 
demnach  weder  nach  dem  Schornstein  gehen, 
noch  Wärme  aus  der  entsprechenden  Kammer. 
Gasverluste  werden  mithin  in  jeder  Hinsicht 
voll  nnd  ganz  verhütet.  Desgleichen  kann 
natürlich   ein   Entzünden  und  Verbrennen  von 


Aufser  dieser  hohen  Haltbarkeit  und  Dauer- 
haftigkeit kennzeichnet  sich  das  Fischersche  Gas- 
Reversier- Ventil  durch  geringen  Raumbedarf,  der 
den  Einbau  an  Stelle  eines  veralteten  Ventils 
erleichtert,  durch  gute  Zugänglichkeit,  einfache 
Anordnung,  verbunden  mit  Fortfall  jeglicher 
Unterhaltungskosten  hinsicht  lich  der  Sanddichtung, 
und  durch  seine  einfache  und  leichte  Handhabung. 
Zwar  entsteht  bei  Anwendung  von  Sanddicbtung 


I 


Reversir-VenMI  : 

0R.P  178302 


Fi. 


Gas  im  Ventil  selbst  nicht  eintreten,  so  dafs 
dadurch  ein  Verziehen  des  Gehäuses  oder  des 
drehbaren  Cylinders  nicht  zu  befürchten  bleibt 
und  das  richtige  Funktionieren  des  Ventils 
nicht  beeinträchtigt  wird.  Nicht  minder  ist  ein 
Springen,  Reifsen  oder  Sich- Weifen  der  Gehäuse 
infolge  der  gleichmäfsigen  Wandstärke  und  des 
cylindiischen  Querschnitts  vollständig  ausge- 
schlossen, zumal  der  (in ('s,  wie  bei  allen  Gul's- 
saehen,  die  abwechselnd  in  hohem  Mafse  der 
Hitze  und  Kälte  ausgesetzt  sind,  aus  mög- 
lichst plmsphor-  und  schwefelreinem  Hämatit 
erfolet. 


etwas  Heibung  beim  Umsteuern,  doch  ermöglichen 
die  angebrachten  Kugeln  g  ein  bequemes  Drehen 
ohne  nennenswerte  Kraftanstrengnng;  bei  Be- 
nutzung von  Wasser  zur  innigen  Verbindung 
der  beiden  Clünder  kommt  selbstverständlich 
diese  Reibung  ganz  in  Wegfall ,  nnd  die  Um- 
steuerung geht  ganz  mühelos  vor  sich.  Der 
Verwendung  von  Wasserdichtung  stehen  keinerlei 
Bedenken  entgegen ,  da  es  nicht  möglich  ist, 
dals  Wasserdämpfe  zum  Ofen  gelangen  können, 
oder  durch  kaltes  Wasser  Gasniederschlage  ent- 
stehen ,  denn  das  t  hin  kommt  nicht  mit  dem 
Wasser  in  Berührung. 
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Das  Fiscberache  Gas-Reversier-Ventil  ist  anf 
verschiedenen  grofseu  Hättenwerken  in  Rheinland 
nnd  Westfalen,  u.  a.  auf  der  Gntehoffnnngshntte 
in  Oberhaasen ,  erprobt  nnd  hat  sich  sehr  gut 
bewährt.  Bei  einem  Ventil  von  600  mm 
Durchmesser  wurden  f.  d.  24  stündigen 
Arbeitstag  1600  kg  Kohle  gespart,  ein 
Beweis  für  die  Güte  und  Zweckdienlichkeit  des 
beschriebenen  Ventils,  das  sich  in  weniger  als  1 


einem  halben  Jahre  durch  die  bedeutende  Kohlen- 
ersparnis bezahlt  macht,  nnd  zugleich  eine 
Mahnung,  den  bei  mangelhaften  Ventilkonstruk- 
tionen während  des  Umsteuerns  eintretenden  Gas- 
verlust, der  durch  das  im  Rauchkanal  herrschende 
Vacuum  aufserordentlich  erhöht  wird,  nicht  zu 
unterschätzen  oder  gar  unbeachtet  zu  lassen. 

Oekar  Simmereback. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Vertfltwortnnr.) 


Umsteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen. 


Dresden,  dun  10.  Juli  1908. 

Geehrte  Redaktion ! 

Auf  die  in  Hefl  13  von  „Stahl  und  Eisen" 
enthaltene  Zuschrift  des  Hrn.  Albert  Fischer 
aas  Mülheim  erlaube  ich  mir  zu  erwidern,  dafs 
mir  die  Patentschrift  Nr.  126294  wohl  bekannt  ist. 
Meine  als  Patent  angemeldete  Umsteuerungsvor- 
richtung verfolgt  naoh  meiner  Ansicht  ganz  andere 
Zwecke,  als  sie  in  der  wesentlichen  Eigenart  des 
Patentes  Nr.  126294  begründet  zu  sein  scheinen. 
Bei  diesem  liegen  die  Kammern  für  die  Zu- 
gangsventile und  Abgangsventile  laut  Patent- 
anspruch „getrennt  in  beliebiger  Entfernung 
voneinander".    Hierin  liegt  das  Kriterium  des 


Patentes  Nr.  126  294.  Bei  meiner  Konstruktion 
spielt  die  Kammeranordnung  eine  nur  nebensäch- 
liche Rolle,  soweit  der  Erfindungsgedanke  in  Be- 
tracht kommt.  Für  diesen  liegt  das  Wesentliche 
in  dem  Steuerungsmechanismus  begründet,  auf 
welchen  sich  auch  die  von  mir  angemeldeten 
Patentansprüche  allein  beziehen.  Dafs  ich  mit 
der  Anordnung  der  vier  Ventile  keine  prinzipiell 
neue  Konstruktion  gefunden  haben  würde,  war 
mir  von  jeher  wahrscheinlich.  Für  den  Steuerungs- 
mechanismus  jedoch  glaube  ich  die  Erfindungs- 
Prioritätsrechte  nach  wie  vor  für  mich  in  Anspruch 
nehmen  zu  dürfen. 

Hochachtungsvoll 

Adolph  Stael,  Diplom-Ingenieur. 


Die  Rheinisch-Westfälische  Hütten-  nnd  Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft  im  Jahre  1902. 


Dem  Verwaltungsberichte  für  das  Jahr  1902 
entnehmen  wir: 

Die  Zahl  der  Betriebe  betrug  Ende  1902:  281 
(1901  237).  Die  Zahl  der  versicherten  Personen  ist 
von  126  902  (1901)  auf  126488  gesunken.  Auf  den 
Kopf  des  Versicherton  entfiel  für  1902  ein  Lohn 
von  1301,97  Ji  gegen  1310,09  M. 

Für  die  einzelnen  Sektionen  ergeben  sich  die 
in  nebenstehender  Tabelle  angegebenen  Zahlen. 

Die  Höhe  der  gezahlten  Löhne  und  Gehälter 
belief  sich  1902  auf  164683602,68  %-H  gegen 
166258  602,45«*  im  Jahre  1901. 

Für  1757  verletzte  Personen  sind  Entschädi- 
gungen festgestellt  worden;  es  ergibt  die«  14  Ver- 


Sektionen 


Nr 


N»mc 


I  Essen 

II  Oberhausen 

III  Düsseldorf 

IV  Coblenz 
V  Aachen 

VI  Dortmund 

VII  '  Bochum 

VIII  Hagen 

IX  Siegen 

Sa.  .  .  . 


Zahl 

der  Betriebt 

Z»bl  der 
rerelcherten 

eiu  Schlaf» 

I*er»ouen 

dp«  Jkhrei 

Im  J»bre 

1908 

7 

22  501 

m 

31  968 

33 

11056 

35 

7  384 

5  539 

20 

21  053 

18 

14  605 

27 

7  584 

52 

4  848 

Von  den  Löhnen 
u.  i.  w.  entfallen 
mf  den  Kopf  der 
Versichert,  rund : 
Im  J.hre  UM 
JL 


1365,45 
1349,36 
1355,09 
1155,14 
1196,42 
1268,71 
1250,80 
1259,84 
1188,09 


•231         126  488  I  1301,97 
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28.  Jahrg.  Nr.  15. 


letzte  auf  100O  versicherungspflichtige  Personen. 
Die  Folgen  der  Verletzungen  stellten  sich  wie 
folgt:  Bei  188  Tod,  bei  1276  teilweise,  bei  26 
völlige,  bei  817  vorübergehende  Erwerbsunfähigkeit. 

Die  Entschädigungs  -  Betrage  stiegen  von 
2469729,84  .H  auf  2692229,75  Ol. 

Die  Umlage  betrug  3829724,17  M.  Dieser 
Betrag  setzt  sich  wie  folgt  zusammen :  Verwal- 
tungskosten pro  1901  203  924,89^,  Erhöhung  des 
Betriebsfonds  30500  M,  uncinziehbare  Beitrage  aus 
1901  45,02  UfT,  Unfall-Entschädigung  2692  229,75..*, 
Einlage  in  den  Reservefonds  403  024,51 

Der  Bericht  des  Beauftragten  lautet  in  der 
Hauptsache : 

Im  Berichtsjahre  sind  216  Besichtigungen,  zum 
Teil  verbunden  mit  Unfall  -  Untersuchungen,  im 
ganzen  Bezirko  der  Genossensehaft  vorgenommen 
worden. 

Die  Unfall-Untersuchungen  sind  stets  auf  Grund 
eingegangener  Unfall-Anzeigen,  aus  denen  hervor- 
ging, dafs  ganz  besondere  Verhältnisse  beim  Un- 
fälle mitgewirkt  haben,  vorgenommen  worden,  um 
Vorkehrungen  gegen  Wiederholung  solcher  Vor- 
kommnisse zu  ermitteln  und  anzuordnen.  In 
einigen  Fallen  handelte  es  sich  auch  um  Fest- 
stellung von  Belohnungen  für  Abwendung  von 
Unfällen  (§211  der  Unfallverhütungs- Vorschriften). 
Die  Betriebsinhaber  und  deren  Vertreter  sind,  wie 
seither,  entgegenkommend  und  habe  ich  keinen 
einzigen  Fall  zu  verzeichnen,  in  welchem  meinen 
Anordnungen  irgend  welcher  Widerstand  ent- 
gegengesetzt oder  gar  der  Eintritt  in  das  Werk 
verweigert  worden  wäre.  Die  versicherten  Per- 
sonen sind  nach  wie  vor  unvorsichtig.  Wenn 
auch  die  Unfallverhütungs-Vorrichtungen  von  den- 
selben mehr  beachtet  werden  und  ich  über  ab- 
sichtliche oder  unabsichtliche  Zerstörung  oder 
Nichtbenutzung  der  Vorrichtungen  wonig  zu  klagen 
habe,  so  werden  doch  die  Betriebsvorschriften 
nicht  ausreichend  brachtet   und  gibt  dieses  zu 


manchem  Unfälle  Veranlassung.  Auf  Vorschlag 
des  Verbandes  der  Eisen-  und  Btahl  -  Berufs- 
genossenschaften zum  Mitglied  des  Beirats  für  die 
in  Charlottenburg  zu  errichtende  .dauernde  Aus- 
stellung für  Arbeiter  Wohlfahrt"  ernannt,  wohnte 
ich  der  ersten  8itzuDg  dieses  Beirats  am  1.  De- 
zember 1902  in  den  Ausstellungsräumen  bei.  Da 
sich  die  diesseitige  Berufsgenossenschaft  zur  Be- 
schickung der  Ausstellung  bereit  erklärte,  wurde 
mir  der  Auftrag,  geeignete  Schutzvorkehrungen 
in  den  zur  Genossenschaft  gehörigen  Werken  auf- 
zusuchen. Durch  das  Entgegenkommen  einer 
Anzahl  Werke  ist  es  denn  auch  gelungen,  hervor- 
ragende Schutzvorrichtungen  und  Einrichtungen 
für  Arbeiterwohlfahrt  als  Modelle  zur  Ausstellung 
zu  bringen.  Diese  vielseitige  Sammlung  kann  zur 
Besichtigung  dringend  empfohlen  werden.  Die 
Instandhaltung  der  Schutzvorrichtungen  macht 
weitere  Fortschritte  und  werden  die  Fälle  immer 
seltener,  in  denen  auf  Wiederherstellung  vor- 
handen gewesener  oder  beschädigter  Schutzvor- 
richtungen hingewiesen  werden  mufs.  Dies  wird 
vollständig  wegfallen,  wenn  die  Meister  und  Vor- 
arbeiter in  ihrem  engeren  Überwachungsbezirke, 
mehr  wie  seither,  bestrebt  sind,  erforderliche  Re- 
paraturen zu  veranlassen.  Die  Verwendung  der 
Schutzbrillen  hat,  trotzdem  solche  in  allen  Be- 
trieben den  Versicherten  zur  Verfügung  stehen, 
keine  Fortschritte  gemacht;  denn  die  Zahl  der 
Augenverletzungen  ist  wieder  gestiegen  und  be- 
trägt:  für  1000  Arbeiter  11,9  gegen  11,  für  100 
entschädigungspflichtige  Unfälle  8,6  gegen  8,4  im 
Vorjahre.  Der  Arbeiter  Wechsel  hat  wieder  etwas 
abgenommen  und  betrug  39.8  %  gegen  40,7  %  im 
Vorjahre.  Demzufolge  sind  auch  die  Verletzungen 
im  ersten  Jahre  der  Beschäftigung  geringer  und 
zwar:  im  ersten  Jahre  der  Beschäftigung  über- 
haupt 34,5  %  gegen  88.8  %  im  Vorjahre;  im  ersten 
Jahre  der  Beschäftigung  mit  der  unfallbringenden 
Arbeit  40,8  %  gegen  44  %  im  Vorjahre. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


29.  Juni  1908.  KI.  7c.  W  19  376.  Maschine  zur 
Herstellung  verjüngter  Nagelwerkstücke  aus  Draht. 
Friedrich  W.  Wesner,  Alvcnsleben  h.  Neuhaldenslcbcn. 

Kl.  2»",<],  R  17  733.  Vorrichtung  zum  Niederschlagen 
und  Entfernen  der  von  (ins  mitgerissenen  festen  und 
flüssigen  Bestandteile,  wie  Flugasche,  Teer,  hei  Saug- 
iMMinlagen  u.  s.  w.  Kuhrthalcr  Maschinen  -  Fabrik 
II.  S.  Warz  &;  Co.,  <i.  m.  b.  Ii.,  Mülheim,  Kühr. 

Kl.  40a,  B  '29  374.  Verfahren  zur  Reduktion  von 
M  ■  Ulli. xv  den  durch  Metullrarhidc  in  (iegenwart  eines 
Fitifsinittcls.  Henry  Spencer  Blackmore.  Mount  Venion, 


V.  St.  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  u.  Dr.  L.  Seil,  Pat-An- 
wälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49b,  W  19038.  Antrieb  für  Kreisscheren  mit 
in  der  Längsrichtung  des  Bockes  angeordneten  Tcller- 
messern.    Fa.  M.  Wendler,  Breslau. 

Kl.  49 e,  D  13077.  Vorrichtung  an  Nietmaschinen 
zur  Näherung  des  Schliefsstempels  an  das  Nietschaft- 
ende von  Hand.  Leon  Alfred  Delaloe,  Paris;  Vertr.: 
Arpad  Bauer.  Pat-Anw.,  Berlin  N.  24. 

Kl.  49g,  C  11208.  Maschine  znr  Herstellung  von 
Hufeisen.  Georges  Cbehet  Paris,  u.  Christophe  Simon. 
Athis  Möns;  Vertr.:  Dr.  W.  Häberlein,  Pat-Anw., 
Friedenau- Berlin. 

2.  Juli  1903.  Kl.  la,  M  20  292.  Verfahren  »um 
Klassieren  von  Kohlen  unter  gleichzeitiger  Behandlung 
mehrerer  Korngröfsen  in  der  Waschvorriehtung.  Fritz 
Baum,  Herne  i.  W. 
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Kl.  7a,  A  9139.  Führnngsvorrichtung  an  Walz- 
werken zur  Herstellung  von  profiliertem  Walzgut; 
Zus.  z.  Pat,  115617.  American  Universal  Mill  Com- 
pany, New  York ;  Vertr. :  Fr.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil, 
Pst.'-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7  a,  J  6414.  Walzwerk  mit  schwingenden  Walz- 
backen zum  schrittweisen  Auswalzen  von  Hohl-  und  Voll- 
körpern. Wilhelm  Junge.  M'Hesterberg  bei  Rüggeberg. 

Kl.  10a,  V  4567.  Verfahren  znr  Herstellung  eines 
die  Verkokung  magerer  Kohlen  ermöglichenden  Binde- 
mittels. Donschan  de  Vulitsch,  Paris ;  Vertr. :  Hugo 
Patakv  und  Wilhelm  PaUky,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  18b,  P  13546.  Vorrichtung  zum  Kühlen  der 
Verbrennungsluft  in  Martinöfen.  Jules  Marie  Eugen 
Louis  Puissant  d'Agimont,  Hautmont;  Vertr.:  H.  Frie- 
drich. Pat.-Anw.,  Düsseldorf. 

Kl.  18b,  St  8002.  Legierung  zum  Einführen  von 
Phosphor,  Mangan  und  Kohlenstoff  in  Flufseisen  zwecks 
Erzeugung  von  Phosphorstahl.  John  Stevenson  jr. 
und  Frank  Fred.  Marquard,  Sharon,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
Dr.  S.  Hamburger,  Pat.-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  19a, 'Seh  19580.  Eisenbahnschiene.  Ernst 
Schlegel.  München.  Kobellstr.  12. 

Kl.  21  h,  L  16221.  Verfahren  zur  Zuführung  von 
Schmelzgut  in  elektrischen  Strahlungsöfen.  Troll- 
hättans  Elektriska  Kraftaktiebolag,  Stockholm;  Vertr.: 
C.  Fehlert,  (i.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  31c,  A  9579.  Verfahren  zum  Giefsen  von 
Stahlgufsgegenständen,  insbesondere  Panzerplatten  mit 
verschieden  harten  Schichten  innerhalb  des  Querschnitts 
unter  Verwendung  von  Trennungsblechen  zwischen  den 
benachbarten  Schichten.  Bruno  Aschheim,  Berlin, 
Bülowstr.  11. 

Kl.  31c,  G  17166.  Geteilte  Blockform,  deren 
Hiilften  bei  der  infolge  der  Erwärmung  entstehenden 
Ausdehnung  einen  Widerstand  überwinden.  Henry 
(irev,  New  York;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil, 
Pat."- Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

6.  Juli  1903.  Kl.  7a,  H  28076.  Vorrichtung 
zum  Auswalzen  hohlcylindrischer  und  konischer  Körper. 
Eustace  W.  Hopkins,  Berlin,  Dirksenstr.  24. 

Kl.  7  b,  L  17  898.  Ziehbankwagen  mit  gelenkig 
verbundenen  Achsen.  G.  Lambert,  Paris;  Vertr.: 
E.  Franke  und  G.  Hirschfeld,  Pat.-Anwälte,  Berlin 
NW.  6. 

Kl.  18a,  S  17  282.  Gestellpanzer  für  Hochöfen 
und  andere  metallurgische  Öfen.  Oskar  Simmersbach, 
Bochum,  SchiUeretr.  14. 

Kl.  18  b,  F  16781.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Reinigen  flüssigen  Eisens.  Israit  Frumkin,  Lodz, 
Kufsland ;  Vertr. :  Wilh.  Stercken,  Pat.  -  Anw.,  Ber- 
lin W.  9. 

Kl.  31a,  Sch  19626.  Doppeltiegelschmelzofen  mit 
Vorwärmung  der  Verbrennnngsluft  und  des  Schmelz- 
gutes  durch  die  Abhitze  des  einen  Ofens.  Heinrich 
Friedrich  Schotola,  Schönheiderhammer  i.  S. 

Kl.  81  c,  Sch  19840.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Modellpuder.  Ludwig  Schaefer,  Dresden,  Cotta'erstr.  3  B. 

Kl.  50c,  B  33366.  Pendelmühle.  E.  Barthelmefs. 
Neufs  a.  Rh. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10  a,  Nr.  188250,  vom  26.  November  1899. 
Wilhelm  Heineinann  in  Bochum.  Verführern  zur 
Gewinnung  der  Nebenprodukte  aus  Koksofengasrn. 

Bei  Koksöfen,  die  mit  Gewinnung  der  Neben- 
produkte arbeiten,  werden  letztere,  Teer  und  Ammoniak, 
ans  den  Koksofengasen  bisher  in  der  Weise  gewonnen, 
dafs  die  Gase  (das  sogen.  Rohgas)  durch  Exhaustoren 
oder  dergl.  abgesaugt  und  in  Kolonnenapparaten  oder 
Skrubbern  durch  gegenfliefsendes  Wasser  gewaschen 
werden,  wobei  sieh  der  in  den  Gasen  suspendierte  Teil 


abscheidet,  während  das  Ammoniak  sich  in  den  Wasch- 
wässern löst  und  aus  ihnen  durch  Erwärmung  mit 
Dampf  unter  Zugabe  von  Kalknrlch  ausgeschieden  und 
für  sich  gewonnen  wird. 

Der  Erfinder  hat  durch  Versuche  festgestellt,  dafs 
Koksofengase,  nachdem  sie  die  Kolonnenapparate  oder 
Skrubber  verlassen  haben,  also  bereits  vollständig  ab 
gekühlt  sind,  noch  neue  Mengen  von  Teer  und  Am- 
moniak ergeben,  wenn  man  einen  Dampfstrahl  in  sie 
einführt  und  das  Gas  dann  von  neuem  kühlt. 

Auf  diese  Beobachtung  stützt  sich  die  vorliegende 
Erfindung  und  bezweckt,  die  vollständige  Abscheidung 
des  Teers  und  Ammoniaks  dadurch  zu  erreichen,  dafs 
der  Dampf  zur  Einwirkung  auf  die  bereits  stark  ab- 
gekühlten Gase  gebracht  wird.  Zu  dem  Zweck  wird 
der  Dampf  in  die  Hauptrobrleitnng  Tür  das  von  den 
Koksöfen  kommende  Rohgas  an  einer  oder  mehreren 
geeigneten  Stellen  eingeführt,  und  zwar  zweckmäßig 
injektorartig,  damit  er  gleichzeitig  saugend  wirkt  und 
die  bislang  für  das  Absaugen  der  Gase  benötigten 
Gassauger  mit  Maschinenbetrieb  und  Transmission  ent- 
behrlich macht. 


Kl.  81a,  Nr.  188 188,  vom  22.  Januar  1901. 
L.  Keyling  in  Berlin.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Kühlen  der  Gicht- 
gase und  tum  Zurückhalten 
der  Flammen  und  Aschente, le 
bei  Schmelzöfen. 

Über  der  oberen  Öffnung  « 
des  Ofenschachtes  ist  ein  von 
Zuleitungsrohren  e  getragener 
Wasserbehälter  u>  angeordnet, 
der  auf  seiner  oberen  Kante 
mit  Düsen  d  versehen  ist  Aus 
diesen  werden  Wasserstrahlen 
^1 — r~.M|  geworfen,  die  von  der  Gehäuse- 

\J  ~Q " i  t]P  F>,     wand  m  zurückprallen  und  einen 

FT  L,        dichten  zusammenhängenden 

I      ft^IL-l'   Wasserschleier  bilden,  durch 
"'  den  die  Gichtgase  und  Flamme 

treten  müssen.  Die  Flamme 
wird  hierbei  gelöscht  und  die  Aschenteilchen  zurück- 
gehalten. Letztere  fliefsen  mit  dem  nicht  verdampften 
Wasser  durch  Rohr  f  ab. 


Kl.   81a,   Nr.  188286, 

vom  27.  April  1902,  Zusatz 
zu  Nr.  138  133.  L.  Key- 
ling in  Berlin.  Vorrich- 
tung zum  Kühlen  der  Gicht- 
gase und  zum  Zurückhal- 
ten der  Flammen  und  Aschen- 
teile bei  Schmelzöfen. 

Der  Wasserbehälter  w  ist 
ersetzt  dnreh  einen  Teller  b, 
gegen  den  aus  einer  ober- 
halb liegenden  Brause  c  Was- 
serstrahlen derart  geschlendert 
werden,  dafs  sie  vom  Teller  h 
abprallen  und  aisgeschlossener 
Wasserschleicr gegen  die  Ofen- 
wand geworfen  werden. 


Kl.  ISA,  Nr.  187688,  vom  26.  Mai  1901.  Köln- 
Müsener  Bergwerks- Aktien  Verein  in  Creuz- 
thal  i.  Westf.  Verfahren  zum  Beseitigen  von  Ofen- 
ansätzen u.  dergl.  bei  Hochöfen  und  anderen  Öfen  oder 
zum  Durchschmelzen  hinderlicher  Metallinassen  mittels 
eines  Gebläsen. 

Cber  das  Verfahren  ist  in  „Stahl  und  Eisen" 
1903  S.  508  bis  512  und  627  bis  630  bereits  ausführ- 
lich berichtet  worden. 
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Kl.  lb,  Nr.  188746,  vom  17.  August  1900. 
Thomas  Alva  Edison  in  Llewellyn  Park, 
V.  St.  A.  Verfuhren  der  Zuführung  des  Aufbereitung* 
gutta  hei  magnetischen  Erzscheidrrn. 

Das  Scheidegut 
wird  auf  das  endlose 
Förderband  u  mit 
einer  der  Umlauf- 
geschwindigkeit an- 
nähernd gleichen  Ge- 
schwindigkeit aufge- 
bracht^  nm  Erschütte- 


rungen, 


die  eine  un 


tong  veranlassen  könnten , 
dung  erfolgt  in  bekannter 


gleichmäßige  Schieb- 
zn  vermeiden.  Die  Schei- 
Weise  durch  den  Trommel- 


magneten 6,  wobei  das  nichtmagnetische  Gut  durch  die 
Zentrifugalkraft  fortgeschleudert  wird ,  wahrend  das 
magnetische  Gut  erst  nach  dein  Verlassen  des  mag- 
netischen Feldes  abfällt. 


Kl.  7  a,  Nr.  187(14»,  vom  30.  November  1901. 
Continnous  Rail  Joint  Company  of  America 
in  Newark  (V.  St.  A.).  II  alze  mit  r"in<)firmigrr  Ein- 
dreh  it  ig. 

Die  namentlich  znr  Herstellung  von  Lascbenplatten 
mit  V-förmigem  Ansatz  dienende  Walze  soll  das  Ver- 
drehen und  Aufrauhen  des 
Werkstückes,  welches  bei 
dem  grofsem  Unterschiede 
in  dem  radialen  Abstände 
der  verschiedenen  Punkte 
der  Durchgangswände  von 
der  Walzcnuiitte  unver- 
meidlich ist.  verhindern. 

Demgemäß  wird  die  eine 
Seitenwand  «  der  Kaliber- 
eindrehung   von  einem 
festen,    die   andere  von 
einem  lose  auf  der  Walzen  - 
achse l  sitzenden  Walzen- 
teil (Ring)  r  gebildet,  wo- 
durch beiden  Seitenwän- 
den der  Eindrchung  eine 
voneinander  unabhängige 
„Jccit  ermöglicht  wird.    Zur  Verminde- 
rung der  Reibung   des  losen  Ringes  c  sind  Kugel- 
lager d  e  und  f  angeordnet. 


Drehgeschwindigk« 
rang  der  Reibung 


Kl.  7  b,  Nr.  187  70»,  vom  6.  September  1901. 
Wladyslaw  Maciejewski  in  Sielce  b.  Sosno- 
wice.  *  Verfahren  zur  UereUUung  von  Wellrohre* 
durch  Pressung  eines  tonenueine  erhitzten  Rohre». 

Die  wellenförmigen  Ausbauchungen  n  werden  aas 
dem  glatten  Rohre,  das  in  bekannter  Weise  an  der 


Kl.  241»,  Nr.  1878»!,  vom  27.  Angust  1901. 
Gerhard  Znrniko  in  Hildesheim,  heschicknnas- 
vorrkhtunq. 

1. 1  Die  Verteilung  des  feinkornigen  Brennmaterials 
erfolgt  in  bekannter  Weise  durch  eine  anf  der  Um- 

fläche  mit  Vorsprüngen  ver- 
sehene rotierende  Trommel 
d,  deren  Mantel  durchlocht 
ist.  Hierbei  treten  durch 
die  Durrhlochungen  Luft- 
ströme  aus,  die  eine  bessere 
Verteilung  des  Brennstoffes 
bewirken.  Je  zahlreicher 
diese  Luftströme  sind,  desto 
besser  ist  ihre  Wirkung  auf 
das  Breungut.  Bei  zu  feinen 
Durch  lochungen  tritt  jedoch 
der  (^beistand  auf,  dafs  sie 
»ich  h  iebt  verstopfen.  Dem 
soll  (r<>rn;ifs  vorliegender  Er- 
timlung  dadurch  vorgebeugt 
werden,  dafs  die  Durchlochungen  h  im  Schutze  der 
von  dem  Trommeluiiifange  und  den  schräg  nach  rück- 
*  irts  trerichteten  Vr.rsiiriingen  «  gebildeten  spitzen 
Winkel  ungeordnet  werden. 


betreffenden  Stelle  durch  eine  Feuerung  o  erhitzt  wird, 
lediglich  durch  achsialen  Prcfsdruek  ohne  Zuhilfenahme 
eines  besonderen  inneren  Druckes  erzeugt.  Der  Prefs- 
druck  ist  hierbei  nach  aufsen  gerichtet,  was  dadurch 
erzielt  wird,  dafs  die  Pref>backen  e  und  d  flaehkegel- 
förmig  gestaltet  sind. 

Kl.  7n,  Nr.  187  781,  vom  26.  Juli  1900.  Ott« 
Heer  in  Düsseldorf.  Walzwerk  zum  Schrittweiten 
Walzen  und  Kalibrieren  von  Höhren  u»d  sonstigen 
Hohlkörpern. 

Das  Werkstück  »  steht  während  der  Arbeitsperiode 
still.  Die  schräg  oder  senkrecht  zur  Mittellinie  de* 
Werkstückes  gerichteten  Wal- 
zen e  sind  in  einem  pendelnd 
aufgehängten  Rahmen  n  ge- 
lagert, der  durch  hydraulische 
Cylinder,  Federn  oder  sonstige 
Einrichtungen   in   seine  An- 

fangsstelfung  zurückbewegt 
wird.  Der  pendelnde  Walzen- 
rahmen bewegt  bei  seiner  Rück- 
hewegung  eine  Schaltvorrich- 
tnng,  welche  sowohl  die  Vor- 
wärtsbewegung des  in  einem 
Gestell  laufenden  Wagens  mit 
Dorn  und  Werkstück  als  auch 
die  Drehung  des  Dornes  zum 
Zweck  des  Niederwalzens  der 
durch  die  Fugen  der  Walzen 
auf  dem  Werkstück  gebildeten 
Wulste  bewirkt. 

Kl.  7»,  Nr.  188M»,  vom  18.  Mai  1901.  Hern». 
Ortmann  in  Völklingen  a.  Saar.  Kammwalsen- 
gerüst  für  Walzwerks. 

Im  Gegensatz  zn  den  bisherigen  Walzwerken, 
insbesondere  Blockwalzwerken,  bei  denen  der  Ma- 
schinenrahmen nud  das  Kamm  walzen  gerüst  unabhängig 


von  einander  aufgestellt  waren  und  die  Verbindung 
der  Kammwalzenwelle  mit  der  Maschinenwelle  dnrrh 
eine  Kupplung  erfolgte,  ist  das  Kammwalzengerüst  in 
den  Maschinenrahmen  eingebaut  und  die  eine  Kamm- 
walze befindet  sich  unmittelbar  auf  der  Maschinen- 
welle. Die  bisher  übliche  Kupplung  kommt  somit  in 
Fortfall  und  ^die  früheren  Kupplungsbrüche  werden 
vermieden.    Überdies  wird  an  Raum 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  703047.     Benjamin  A.   Franklin  in 
Philadelphia,  Pa.  Formvorrichtung. 

o  ist  der  Unterkasten,  b  der  Mittelkasten,  e  der 
von  den  pneumatischen  Kolben  d  bewegte  Stampfer. 
Der  Mittelkasten  b  wird  auf  einem  Geleise,  dessen  - 
Endteil  <  seitlich  verschiebbar,  über  d»n  Unterkasten 
gefahren,  der  Stampfer  c  um  Achse  g  am  180*  gedreht, 
so  daf*  daran  befestigte  Ifaken  abwärts  zu  hängen  i 
kommen  und  b  ergreifen  können,  b  wird  angehoben, 
$  mit  den  darauf  Taufenden  kleinen  Rollwagen  seitlich 
weggeschoben  und  b  auf  u  aufgesetzt,  c  wird  wieder 
gewendet  (Stellung  wie  gezeichnet)  in  «  eingesenkt  , 


Nr.  701028.  Victor  E.  Edwards  und  Elbert 
H.  Carroll  in  Worcester.  Itesrhickungmorrichtung 
für  Öfen  zum  Amrärmen  tun  h'uüp/irln. 

Die  Figur  ist  ein  wagererhter  Schnitt  Uber  der 
Ofensohle.  Durch  «  wird  der  Knüppel  b  eingeführt 
und  von  Rollen  c  übernommen,  deren  Achsen  mittels 
einer  Schnecke  d  und  Zahnrädern  t  gedreht  werden 
und  schräg  zur  Ofenlängsachse  stehen."  Der  Knüppel 
wird  auf  diese  Weise  stets  gegen  die  Stirnwand  ge- 
drängt, während  er  von  in  der  Körderrichtung  sich 
drehenden  Rollen  herabfallen  würde,  wenn  er  nicht 


und  der  Zwischenraum  durch  Öffnungen  im  Teil  g  mit  j 
dem  die  Oberfläche  bildenden  Sand  gefällt,  der  Sand  ein 
wenig  geprefst.  Nun  wird  b  vollgestampft,  zuletzt  der 
Boden  /*  aufgelegt,  durch  c  angedrückt  und  an  b  be- 
festigt. Nun  wird  c  wieder  gewendet,  wobei  daran 
angelenkte  Tragstangen  abwärts  zu  hangen  kommen, 
deren  gelochte  Enden  Uber  Zapfen  an  »  fassen.  Beim 
Anheben  von  c  schwingt  die  Form  um  die  Zapfen 
von  selbst  herum  und  wird  mit  dem  Deekel  h  auf  i 
abgesetzt  und  von  den  Tragstangen  gelöst.  Nun  werden 
die  Rollwagen  wieder  unter  die  Zapfen  k  des  Mittel- 
kastens gefahren,  dieser  mit  Hilfe  von  Stellschrauben 
genau  wagerecht  gestellt,  die  zuerst  erwähnten  Haken 
an  c  in  Vertiefungen  aufsen  an  a  eingehakt  und  a  und  6 
abgehoben. 

Nr.  702731.  Frank  K.  Hoover,  Kansas  City, 
Mo,  und  Arthur  J.  Mason,  Chicago,  JH.  Eih- 
zum  Lagern  und  Entnehmen  ro*  r.rz. 
Die  gewöhnlichen  Rümpfe  mit  Schiebetüren  bieten 
bei  Erz  sehr  verschiedener  Stückgröfse  die  Gefahr, 

dals  die  Masse  sich  vor  der 
Füllöffnung  versetzt,  nach 
dem  Ausstochern  der  Öff- 
nung gewölbeartig  stehen  ! 
bleibt  und  dann  plötzlich  I 
gefahrbringend  nachstürzt. 
Deshalb  erhält  der  Rumpf 
die  gezeichnete  Gestalt,  bei 
welcher  da«  Hauptgewicht 
auf  der  Wandung  a  raht. 
Beim  Drehen  der  Förder- 
walze b  rutscht  das  Erz 
gleich mäfsig  nach.   Um  der 

Bildung  gewölbeartiger 
Packungen  vorzubeugen,  ist 
ferner    die    andere  Wan- 
dung  bei    w  jalousienartig  gestaltet,  so  dafs  die 


ganz  gerade  ist.  Die  Längsbewegung  wird  durch  den 
federnden  Buffer  f  begrenzt,  die  Bewegung  seitlich  in 
den  Ofen  hinein  durch  die  Stöfser  g  bewirkt.  Die 
Rollenachse  ist  von  einer  langen  Nabe  umschlossen, 
welche  bei  h  durch  eine  Schelle  gehalten  und  am 
andern  Ende  durch  einen  Flantseh  i  in  der  Öffnung 
des  Gehäuses  k  zentriert  wird.  Auf  den  vorderen 
Teil  der  Nabe,  in  der  Zeichnung  durch  den  weit  zurück- 
greifenden Flantseh  der  Fördernabe  verdeckt,  läuft 
Waaser  auf,  welches  von  da  auf  die  Innenseite  des 
Rollenflantaches  nnd  von  diesem  in  den  Gehäuseunter- 
teil und  die  Ableitung  gelangt. 


■lutig    bei    w  lalousienartiK  gestaltet,   so   «lala  die 
Stellen  e  der  Masse,  an  welchen  die  Packungen  ihr  | 
Widerlager  finden  würden,  besonders  leicht  beweglich 
sind  und  nachgeben,     ff  sind  Schienen,  welche  den 
Stöfs  des  von  oben  eingestürzten  Materials  abschwächen. 


Nr.  704184.  John  W.  Corten  in  Franklin, 
N.  J.    Mognetitcher  Erzacheider. 

Das  Scheidegnt  fällt  aus  n  über  die  einstellbare 
schiefe  Ebene  b  auf  die  erste  Scheidevorrichtung  e. 
Dieselbe  besteht  wie  die  beiden  andern  d  und  e  ans 
einem  im  Gehäuse  ein- 
geschlossenen Magneten 
in,  dessen  Pole  mit  einem, 
vorzugsweise  aus  mag- 
netischem Material  her- 
gestellten, Schild  f  be- 
deckt sind.  Das  Scheide- 
gut fällt  auf  den  oberen 
zurückgebogenen  Teil  t 
des  Schildes,  breitet  sich 
aus  und  wird  zerlegt, 
indem  die  magnetischen 
Teile,  dem  Schilde  fol- 
gend, senkrecht  hinab- 
gleiten, während  die  un- 
magnetischen über  t  hinausschiefsen  und  nach  d  und  « 
gelangen.  Auf  den  schrägen  oberen  Teilen  der  Schilde 
sind  divergierende  Leitrippen  angebracht,  welche  das 
Gut  in  immer  dünnere  Schicht  ausbreiten.  Der  Hori- 
zontalabstand der  einzelnen  Magnetsätze  ist  durch  h, 
die  Neigung  von  /  durch  i  einstellbar. 

Nr.  703543.  Eben  B.  Clarke  in  Pittsburg, 
V.  St.  A.     Verfahre»  zur  HernteUunj  von  Tiegelafahl. 

Erfinder  schlägt  vor,  die  zu  verarbeitenden  Stahl- 
abfälle und  dergl.  zunächst  in  grtifserer  Menge  zu 
schmelzen,  sie  dann  in  die  vorher  erhitzten  Tiegel  ein- 
zugießen und  gleichzeitig  die  Zuschläge  an  Kohlen- 
stoff oder  kohlenstoffhaltigem  Material  u.  s.  w.  zuzu- 
setzen. Die  Arbeit  in  den  Tiegeln  wird  dadurch  für 
die  Charge  sehr  abgekürzt  und,  weil  die  eben  entleerten 
Tiegel  noch  heifs  anfs  neue  mit  geschmolzenem  Stahl 
gefüllt  werden,  die  Abkühlung  vermieden  und  an  Wärine 
und  Tiegeln  gespart.  Auch  soll  der  Stahl  rascher  ho- 
mogen werden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Mmt  Juni  im 

Werkt 

\r  lrraflD ) 

■ 

Giefserei- 

rnholcan 

und 

Gulswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland    .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Saarbezirk  6  706,  Lothringen  und  Luxemburg  31 684,  zusammen 

8 
7 

1 

2 
2 
11 

78  924 
11  446 
4  022 

7  392 

2  880 
2435 
38  390 

Gießereiroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Mai  lyuo  .... 

3 

145  489 
155  341) 

Besse  mar- 
roheisen 

(saures  Ver- 
fahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Sieperland     .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau   , 

S 

2 

26  765 
2  940 
4  483 
7  300 

(im  Mai  1903  .... 

8 
8 

41  4HH 

39027) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  52  985,  Lothringen  und  Luxemburg  215386,  zusammen 

9 
1 
2 
1 
1 
19 

203  722 
887 
17  626 
18818 
9  400 
268  371 

Thomasroheisen  Summa.  .  . 
( i  in  ji  a  i  i  ituo  .... 

38 
34 

61 H  824 
619  215) 

Stahleisen 

und 

Spieseieisen 

einRchl.  Fcrro- 
mangan,  Ferro- 
siliziutr.  etc. 

Itheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

11 

13 

! 

l 

21  629 
28  279 
7  216 
3  678 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

iim  .11  ai  nun  .... 

81 

32 

60  802 
57  623) 

Puddel- 
roheisen 

\  o  n  n  e 
Spiegeleisen). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  , 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen.  ..."  

Saarbezirk  (-),  Lothringen  und  Luxemburg  

8 
18 
8 
1 

9 

9  252 

17  155 
26  628 

980 

18  923 

Puddelroheisen  Summa  .  . 
(im  .Mai  1903  .... 

44 

47 

72  938 
87  105) 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

Stahleisen  und  Spiegeleisen  

145  489 
41  488 

518  824 
60  802 
72  938 

Kr7Ptlcrnnfr  vnm   1    Tammr  hiu  *V1    Tnni  l^Hrt 

— 

839  541 
858311 
695  073 
4  882  271 
4  013  776 

Erzeugung 

d«r 

Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  5»  «91,  Lothringen  und  Luxemburg  265  »93,  zusammen 

lipl 
1903 

340  292 
60  707 
69  976 
11070 

28  998 
12  816 
325  684 

Vom  1.  J«BU«r 
bli  SO.  Juni  190} 
t 

1  961  377 
362  884 
871  616 
66  138 

178  219 
76  234 
1866  803 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

839  541 

4  882  271 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 

Einfuhr 

A.  um  fuli  r 

Januar/Juni 

Januar/Juni 

1Ö08 

1JTV5 

1ftM 
lvUu 

IQrfVO 

1  Wo 

Ene: 

t 

t 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

i  Hat/  uoo 

Z  XOO  1  z» 

1         »r»  I 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

432  373 

TO.  O  /  O 

TUM  J  /  I 

II  II» 

0  »du 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

48  217 

*WtJ  «Ii 

IUI 

7S  H3  1 

Roheisen   Abfälle  nnd  Halbfabrikat«* 
ivuiioiovu,  Aul äi i r  uou  n  AipiHijriKHl«» 

15  899 

26  663 

92  046 

62085 

71057 

58  285 

136  651 

248428 

♦76 

1  123 

262  494 

380  288 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

mm 

86  071 

491  191 

640  801 

Ii  Ä  K  _1 k  «  4  a    _IA    n"?                  _1                LI—  l-ä..u_          Iii  » 

rabrikate  wie  FassoneiBen,  Schienen,  Bleche 

0«   TT  •  • 

. 

.  . 

! 

109 

55 

182  148 

208  594 

klCAH  1 1 3  Vi  Fl  1  Q  Cr*)  1 A  t  ■               Ii  Ufo  1  Ion     ti  f  /» 

9 

58 

20  369 

35  694 

5 

14 

2804 

3  215 

96 

22 

149  672 

219  109 

schmiedbares  tisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

11  40+ 

1 1  988 

173  017 

182  l»9 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

1057 

637 

132  080 

146  899 

834 
6446 

«67 
10  047 

4  920 

93 

6  423 
92 

2  753 

3  134 

76  962 

81  634 

54.5 

72'J 

H  S.,7 

i  .  1  HAH 

4i  797 

Kassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.a. w.  im  ganzen 

21  056 

27  351 

783  902 

926  656 

Ganz  grobe  Eisen  waren: 

4  977 

3  668 

14  601 

27  050 

Amhrmse    Hrerheisen  ptr 

278 

262 

2  701 

3  596 

Arifrer  Ivetten 

640 

570 

382 

609 

Brücken  u nci  Rnlrkeiihpstjirid teile 

48 

11 

4  933 

2  060 

Drahtseile 

56 

99 

1  648 

2  120 

Elften  zu  (Froh  Mn*tf*hinenteil  *»tr*  h th vnnjcvrh m im) 

43 

62 

1  308 

1  683 

KKeiib.ilnuu4i.Hen   Kader  etc 

299 

180 

23  042 

23  874 

Kanonenrohre 

3 

11 

268 

117 

Rühren  gewalzte  u  srezocr.  aus  schmiedh  Ersen  roh 

5501 

4  563 

23  596 

29  060 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

4  041 

4  528 

56  566 

64  676 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

133 

197 

— 

— 

W  a  rö  1 1     »» tri  fi  ■  1 1  ■  ta  r*t  a 

166 

177 

9  541 

11  552 

a  Vi£7*k«i^ h  1 1  PTp fi     tTfifirn i r*jf  ver^iFilrt 

v               «t  I 'K UilllCI  lT    KC1H  111131,     Vd&llliLl      •      •      *  • 

2  268 

2  706 

31 484 

41  082 

Maschinen-    Pani#*T-  und  VVieJtre  n*\#t  fixer1 

136 

141 

— 

R^irirtoiF/i      1  i  c*tTt*  T\  -    ii  n  rl    ^  S  rusl  gfltlffAn  ■ 

i  »rtJU  Ii  C  t  ItL  ,     i^'cUt:ll       LillLl        i\U*_  L  &  1 1 1 1K  t:  Ii  ...... 

1 

1 

— 



Sr  heran    und   an  Höre  ^iprinpiHswprWiinirp 

•vTlllCI  Cll     UHU    dllUCl  C    Ol  11  II  CIUK  VT  LI  kiiDU|C         •      ■      ■  • 

89 

80 

— 

— 

WArttTAn&e    eiserne    nieht  Kettiinder^i  frenannt 

•  <  Cl  K£CU|JC|    vuJCI  HC)    li.1V  11 V    1/C3VUUCI3    £CI1U-Ulll  • 

146 

148 

1  363 

1  456 

(»eschosjw?  aus  schmiedb  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

i 

106 

1  lg 
1  t  S 

Draht«!  ifl* 

15 

33 

29  730 

25  966 

fle*irhnaaA  nhriA  Rlaim Antel    weiter  hear  helfet 

43 

260 

134 

III 

2  205 

2  464 

• 

Feine  Eisenwaren: 

346 

396 

3  577 

4  460 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

679 

238 

675 

783 

9  146 

10  472 

704 

873 

2  7Ö3 

3  436 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsroaschinen ;    Fahrradteile  aufser 

2037 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

15« 

128 

1424 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung  * 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  , 

7 

29 

4 

31 

1  Ausfuhr  unter  .Hesserwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 

Aunfuhr 

Januai 

'/Juni 

  •  • — -  ~ 

Januar/Juni 

1902 

190« 

1904 

1908 

t 

t 

t 

Fortsetzung. 

'  ! 

Meterwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

39 

3058 

3  698 

47 

59 

64 

30 

87 

4 

1 

93 

36 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

64 

60 

64 

77 

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschmennadeln  . 

5 

7 

667 

468 

58 

79 

22 

44 

1  7 

19 

394  1 

407 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 

21  117 

10048 

428  488 

263  194 

Maschinen : 

265 

416 

8  447 

10  508 

IM  l 

RH 

4  688 

3  431 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleiaen 

50 

26 

386 

179 

niWif      Tiim     Pahren      »tif  S/*ViianAn- 

■  l  * 

294 

281 

285 

14 

38 

77 

174 

Dampfkessel  mit  Rohren  

140 

122 

1  935 

1  649 

48 

34 

1  440 

1  102 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  flberwieg.  aus  Gufseisen 

1  645 

2  354 

3  838 

3  790 

Uesgl.  Oberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

17 

23 

— 

— 

Andere  Maschinen  and  Maschinenteile: 

II  l-O 

11  Oll 

10  i  SO 

5  787 

6  330 

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen) 

•  • 

t '  i 
l»4 

47 

1  387 

1  059 

J  1 1i 

419 

467 

2  931 

2  898 

4 

Iii* 

369 

5  977 

6  483 

&  fi  1  o 

3  306 

2  433 

1407 

i  in  j 
1 

2  088 

3  815 

4  238 

1  406 

1  457 

9  531 

9  947 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikation  . 

69 

143 

3  481 

4  967 

679 

1  053 

8  266 

9  700 

47 

40 

563 

51« 

49 

1 14 

1  l.io 

1  oUo 

501 

703 

985 

■  AU 

349 

481 

z  +T2 

4-  UoU 

49 

34 

407 

Sm\J  1 

456 

390 

75 

913 

107 

III 

351 

2  575 

3  028 

6 

5 

139 

56 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

73 

97 

745 

1  312 

35t 

1  143 

3  825 

4  83b 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

3  377 

4881 

25  302 

46  910 

7  293 

1  683 

710 

1060 

„              „            „  Gu/ssisen  

19  134 

20  618 

64  193 

66  878 

„              „            „    schmiedbarem  Eisen  . 

4  23R 

4  9ri  r> 

16  752 

21  221 

316 

294 

...?9 

542 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

47  850 

31  498 

101  239 

110815 

51 

58 

190 

438 

Andere  Fabrikate: 

73 

145 

7  136 

8  055 

126 

97 

47 

5* 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

JS 

6 

4 

1 

3 

Segel-Seeschiffe,  angenommen  die  von  Holz 

6 

6 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  angenommen 

73 

63 

32 

57 

Zusammen  :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

158  506 

165  006 

1  605  010 

|     1  941  704 

Digitized  by  Google 


1.  August  19«}. 


berichte  üb<  r  l  rrtammluntjrn  aus  Fachvtreinen. 


Stahl  und  Eisen.  901 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen. 

XXXII.  Hauptversammlung. 

In  Düsseldorf  fand  am  4.  Juli  die  XXXII.  Haupt- 
versammlung des  Vereins  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen  statt.  Die  zahlreich 
erschienenen  Mitglieder  und  die  Ehrengäste,  unter 
ihnen  Hr.  Regierungspräsident  Schreiber  und  Eisen- 
bahndirektionspräsident Becher- Essen,  wurden  vom 
Vorsitzenden  des  Vereins,  Hrn.  Geheimrat  Servaes, 
herzlich  willkommen  geheifsen.  Der  Vorsitzende 
warf  sodann  einen  Rückblick  auf  die  zahlreichen 
Arbeiten  des  Vereins,  die  sich  auf  alle  Fragen 
erstreckten,  durch  die  das  wirtschaftliche  Leben  beein- 
fluftt  wurde.  Die  auf  die  Verhältnisse  der  deutschen 
Industrie  zum  Auslande  bezüglichen  Fragen  habe 
der  Verein  vertraulich  behandelt,  da  dies  im  Interesse 
Deutschlands  gelegen  sei.  Den  verstorbenen  Vereins- 
mitgliedern  F.  A.Krupp,  G.  Hanau  und  Dr.  Goose 
sowie  dem  verewigten  Regierungspräsidenten  v.  Hol- 
leuffer,  einem  warmen  Freunde  des  Vereins,  widmete 
der  Vorsitzende  herzliche  Worte  des  Nachrufs,  und 
die  Versammlung  erhob  sich  zu  Ehren  der  Toten  von 
ihren  Sitzen.  Alsdann  wurden  die  geschäftlichen 
Angelegenheiten  erledigt,  die  aus  dem  Ausschafs 
nach  dem  Turnus  ausscheidenden  Mitglieder  wieder- 
um! Konnnerzienrat  Arnold  Schoeller-Düren  neu- 
gewählt.  Dem  Schatzmeister  des  Vereins  Hrn.  Kom- 
merzienrat  Brauns-Dortmund,  der  die.  Jahresrechnung 
und  den  Etat  vorlegte,  erteilte  die  Rechnungsprüfungs- 
kommission Entlastung. 

Darauf  hielt  das  geschäftsführende  Mitglied  des 
Vorstandes,  Hr.  Abg.  Dr.  Iteumer,  einen  eingehenden 
Vortrag  „über  das  Wirtschaftsjahr  1902  08". 
Er  ging  dabei  von  dem  beispielslosen  Erfolg  der 
Düsseldorfer  Ausstellung  1902  aus,  der  nament- 
lich auch  auf  das  Aasland  und  die  Wertschätzung 
deutscher  Industrieerzeugnisse  auf  dem  Weltmarkte 
tiefgehende  Wirkungen  ausübte.  Es  ist  das  von  um  so 
grofserer  Bedeutung,  als  die  Ungunst  des  geschäftlichen 
Niederganges  seinerzeit  das  Fehlschlagen  de»  Unter- 
nehmens nicht  unwahrscheinlich  machte,  dessen  Belingen 
nunmehr,  namentlich  auch  in  Aaslandskreisen,  als  ein 
Zeichen  der  innerlichen  Stärke  der  rheinisch  -  west- 
fälischen wie  der  deutschen  Industrie  überhaupt  mit  Recht 
ge  leutet  wird.  Ohne  diese  innerliche  Erstarrung  würde 
der  Rückschlag  der  Konjunktur  zweifellos  nicht  so 
schnell  überwunden  worden  sein,  den  Redner  durch  die 
einschlägigen  Ziffern  der  Ein-  und  Ausfuhr  erläutert. 
Zeichen  beginnender  Besserung  sind  die  seit  dem 
September  1902  gestiegenen  Eisenbahneinnahmen,  und 
auch  die  Einkommen-  und  Krgünzungssteucr- 
Verhältnisse  zeigen  ein  nicht  unerfreuliches  Bild. 
Hierbei  macht  der  Vortragende,  lediglich,  weil  die 
steuerliche  Bedeutung  des  Westens  von  gewissen 
Kreisen  fortgesetzt  geflissentlich  ignoriert  zu  werden 
pflegt,  die  interessante  Mitteilung,  dafs  der  Regierungs- 
bezirk Köln  mehr  Staatsstenern  zahlt,  als  Ost-  und 
Westpreufsen  zusammen,  und  der  eine  Regierungsbezirk 
Düsseldorf  2'  /  mal  mehr,  als  jene  beiden  Provinzen 
zusammen.  Redner  erörtert  weiter  die  Kämpfe  auf 
zollpolitischem  Gebiete;  jetzige  Aufgabe  der  ver- 


i 


böndeten  Regierungen  sei  es,  zu  guten  und  lang- 
fristigen H  andelsvert  ragen  zu  gelangen,  was 
freilich  angesichts  der  bereits  angekündinten  Stellung- 
nahme der  Sozialdemokratie  im  neuen  Reichstage 
dieser  Frage  gegenüber  nicht  gerade  leicht  erscheine. 
Chamberlains  Zollschutzplänen,  so  bemerkte  Red- 
ner weiter,  kann  Deutschland  mit  grofserer  Ruhe 
zuschauen,  als  andere  Staaten.  Wenn  insbeson- 
dere die  Möglichkeit  der  Einführung  von  Zöllen  auf 
Nahrungsmittel,  also  in  erster  Linie  auf  Getreide,  Fleisch 
und  Vieh  ins  Auge  gefufst  wird,  so  würden  von  einer 
solchen  Mafsregel  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika, 
Argentinien,  Rufsland,  Rumänien  u.  s.  w.  weit  härter 
betroffen  werden  als  wir.  Nach  Einführung  etwaiger 
Industriezölle  aber  werde  Deutschland  England  gegen- 
über ebenso  gut  oder  ebenso  schlimm  daran  sein,  wie 
ene  Länder,  mit  denen  wir  auf  dem  englischen  Markt 
Wettbewerb  stehen.  Bei  den  ('hamberlainschen 
Zollschutzplänen  handelt  es  sich  durchaus  nm  eine 
interne  englische  Sache,  in  die  Wentschland 
im  gegenwärtigen  Augenblick  dreinzureden 
oder  gar  handelnd  einzugreifen  ganz  und  gar 
keine  Veranlassung  hat.  Das  wird  erst  gesche- 
hen können,  wenn  eine  solche  Zollpolitik  als 
fertiges  Gebilde  erscheint  und  wir  aemgemäfs 
die  erforderlichen  Gcgentnafsregeln  zu  treffen 
haben.  Vorläufig  können  wir  die  Gestaltung 
der  Dinge  in  Ruhe  abwarten,  das  Gewehr 
bei  Fufs,  aber  das  Pulver  trocken!  —  Durchaus 
notwendig  für  unser  gesamtes  wirtschaftliches  Leben 
ist  eine  Reform  des  Börsengesetzes,  da  durch  das 
jetzige  Gesetz  Treue  und  Glauben  auf  das  schwerste 
erschüttert  ist.  Eine  Herabsetzung  der  Börsensteuer 
empfiehlt  sich  schon  aus  fiskalischen  Rücksichten,  da 
die  Erhöhung  das  Gegenteil  der  beabsichtigten  Wirkung 
im  Gefolge  gehabt  hat  Redner  erörtert  weiterhin  die 
Fragen  der  Sozialpolitik  und  wendet  sich  u.  a.  gegen 
die  Versuche,  die  Altersgrenze  jugendlicher  Arbeiter 
vom  16.  auf  das  lrt.  Lebensjahr  hinaufzusetzen,  was 
eine  schwere  Beinträchtigung  aller  derjenigen  braven 
Arbeiterfamilien  bedeuten  werde,  die  ihre  Kinder  etwas 
Ordentliches  lernen  lassen  wollen  und  froh  sind,  dafs 
ihre  Söhne  vom  10.  Jahre  an  ihre  gesunden  Glieder  ge- 
brauchen und  mit  ihrer  Hilfe  für  die  Frfmilie  und  für 
sich  ein  schönes  Stück  (Seid  verdienen  können.  Die 
Denkschrift  der  verbündeten  Regierungen,  betreffend  die 
Vermehrung  der  R e s e r v e  f o n d s  he i  d e n  L*  n  f a  1 1  - 
Bernfsgenossenschaften,  unterwirft  Redner  einer 
scharfen  Kritik,  da  sie  nicht  nachweise,  dafs  jene 
Mafsregel  für  die  Zukunft  eine  unbedingte  Notwendig- 
keit sei,  sondern  nur  des  langen  und  breiten  ausein- 
andersetze, dafs  es  für  die  im  Laufe  der  Zeit  summierte 
Höbe  der  Belastung  gleichgültig  sei,  ob  die  Beitrüge 
nach  dem  Fmlageverfahren,  dem  Kapitaldeckungs- 
verfahren  oder  einem  kombinierten  Verfahren  erhoben 
werden.  Das  habe  die  Industrie  auch  schon  zu  der  Zeit 
gewuTst,  als  der  erste  Entwurf  des  Unfallversicherung*- 
gesetzes  vorgelegt  wurde,  und  doch  habe  sie  aus  guten 
Gründen  den  Kampf  für  das  Umlageverfahren  geführt, 
da  die  Gegenwart  nicht  in  ungerechtfertigter  Weise 
für  die  Zukunft  belastet  werden  dürfe.  Redner  bespricht, 
endlich  Fragen  des  Verkehrswesens,  anerkennt 
die  schnelle  Erledigung,  die  der  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  mehreren  Anträgen  des  Vereins  habe 
zu  teil  werden  lassen,  beklagt  aber  die  fortgesetzte 
Differenzierung  der  Rheinhäfen  und  fordert  mit  der 
Handelskammer  Duisburg  eine  Vertretung  auch  der 
Binnenschiffabrtsinteresi.cn   in   den  Uezirkscisenbahn- 
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raten,  da  die  Schiffahrt  ein  wichtiges,  die  Eisenbahnen 
in  wesentlicher  Beziehung  ergänzendes  Verkehrsmittel 
sei  und  die  Verkehreinteressen  der  Industrie,  des  Handels 
und  der  Landwirtschaft  in  den  Tarifen  der  Eisen- 
bahnen nicht  ihre  erschöpfende  Lösung  finden.  Be- 
züglich der  Kanalvorlage  erhofft  Redner,  dafs  sich 
die  preufsische  Regierung  auf  eine  getrennte  Behandlung 
derselben  für  den  Osten  und  den  Westen  nicht  ein- 
lassen werde;  dem  werde  auch  der  verkehrsfreundliche 
Teil  des  Landtags  sicherlich  widersprechen,  wie  denn 
auch  der  Verein  in  berechtigter  Vertretung  der  west- 
lichen Interessen  mit  aller  Entschiedenheit  eine  solche 
Politik  bekämpfen  müsse,  die  den  Osten  in  einsei- 
tiger Weise  begünstigen  würde. 

Mit  einem  Rückblick  auf  zwei  besonders  erfreu- 
liche Tage  des  Vereinslebens  —  Ehrung  des  Schöpfers 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  Geheimrat  H.  Lueg  und 
Feier  des  70.  Geburtstages  des  Vereinsvorsitzenden 
Geheimrat.  Servaes  —  sehlofs  der  Vortragende  seine 
mit  lebhaftem  allseitigen  Beifall  aufgenommenen  Dar- 
legungen, für  die  ihn  der  Vorsitzende  des  herzlichsten 
Dankes  aller  Teilnehmer  versicherte. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

Sommerversammlung  in  Stockholm. 


Wie  im  Jahre  1001  die  Schiffbautechnische  Ge- 
sellschaft mit  dem  Schnelldampfer  „Deutschland"  der 
Hamburg- Amerika-Linie  und  dem  Schnelldainpfer„Lahn" 
des  Norddeutschen  Lloyd  die  Hin-  und  Rückfahrt  nach 
Schottland  zur  Sommerversammlung  der  Institution  of 
Naval  Architekts  unternahm,  so  fand  in  diesem  Jahre 
vom  7.  bis  19.  Juli  eine  Fahrt  der  Schiffbautechnischen 
Gesellschaft  nach  Stockholm  statt.  Ein  wesentlicher 
Unterschied  in  den  beiden  genannten  Veranstaltungen 
ergab  »ich  dadurch,  dafs  in  Schottland  die  Institution 
of  Naval  Architeet*  ihre  Versammlung  abhielt  und 
die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  als  Gast  erschienen 
war,  während  in  Stockholm  die  Schiffbautechnische 
Gesellschaft  ihre  eigene  Sommerversammlung  abhielt 
und  lediglich  im  Anschlufs  an  diese  Versammlung 
einer  grofsen  Zahl  von  Einladungen  der  Schweden  ge- 
folgt war.  Ursprünglich  sollten  die  beiden  Dampfer 
„Gneisenau-  (  Norddeutscher  Lloyd)  und  „Feldmarsehall" 
(Deutsche  Ostafrika- Linie)  seitens  der  Reedereien  den 
Teilnehmern  jin  der  Schwedenfahrt  zur  Verfügung  ge- 
stellt werden.  Da  indes  „Gneisenau"  nicht  rechtzeitig 
fertig  wurde,  bestimmte  der  Norddeutsche  Lloyd  den 
bei  Schichau  erbauten  gleich  grofsen  Dampfer  „Seyd- 
litz"  für  die  Fahrt.  Der  „Feldmarschall-'  ging  von 
Hamburg  ab  durch  den  Nord  -  Ostseekanal  zunächst 
nach  Swinemünde,  der  „Seydlitz"  von  Bremerhaven 
um  Skagen  herum  gleichfalls  nach  Swinemünde.  In 
Swinemünde  schifften  sich  auf  beiden  Dampfern  noch 
diejenigen  Teilnehmer  ein,  welche  aus  Mangel  an  Zeit 
nicht  in  der  Lage  gewesen  waren,  schon  früher  in 
Hamburg  bezw.  Bremerhaven  an  Bord  zu  kommen.  So 
gingen  beide  Schiffe  am  Nachmittage  des  5*.  Juli  von 
Swinemünde  aus  in  See,  nachdem  kurz  vorher  der 
Kaiser  mit  der  „Hohenzollern",  dem  kleinen  Kreuzer 
„Nymphe"  und  dem  „Sleipner"1  die  Abfahrenden  be- 
grübt hatte.  In  Swinemünde  lag  ebenfalls  die  Jacht 
„Lensahn"  des  Grofsherzogs  von  Oldenburg,  welche 
den  beiden  Dampfern  bis  Wisbv  auf  (iotland  das  Ge- 
leite jrab.  Beide  Schiffe.  „Seydlitz1-  wie  „Feld- 
marschall", machten  ihre  erste  Reise.  An  Bord  des 
„St-ydlitz"  befanden  sich  Vi'.i  Teilnehmer,  an  Bord  des 
„rVIdmarschall"  10.">.  Am  Freitag  den  11.  Juli  kam 
man  vor  Wisbv  an.  Nachmittags  desselben  Tages 
fand  i!er  He-in  h  dieses  durch  seine  zahlreichen  archi- 


tektonisch schönen  Ruinen  aus  vergangener  Zeit  be- 
rühmten Ortes  statt  Der  Empfang  der  Deutschen  auf 
dieser  schwedischen  Insel  war  äofserst  herzlich,  wie 
überhaupt  die  Herzlichkeit  nnd  die  aufrichtige  Freude 

!  über  den  Besuch  der  Deutschen  diesen  sowie  allen 

1  späteren  Begrüfsungen  in  Stockholm  den  Stempel  auf- 
drückte. Am  Abend  besuchte  der  Grofsherzog  von 
Oldenburg,  dessen  Jacht  in  Wisbv  vor  Anker  ge- 
gangen war,  die  beiden  deutschen  Dampfer  und  ver- 
weilte an  Bord  eines  jeden  derselben  längere  Zeit. 
Der  charakteristische  Unterschied  beider  Dampfer 
zeigte  sich  dem  Besucher  hauptsächlich  dadurch,  dafs 
der  „Feldmarschall"  der  Deutschen  Ostafrika-Linie  aus- 
gesprochen als  Tropenschiff  mit  hohen,  grofsen,  lufti- 
gen Räumen,  marmorgetäfelten  Wänden  der  Salons, 
grofsen  viereckigen  Fenstern  gebaut  ist,  während  der 
gleichfalls    Inxuriös  und  reich   ausgestattete  Llovd- 

i  dampfer  mehr  den  Charakter   der  üblichen  grofsen 

\  Passagierdampfer  aufwies. 

Abends  10  Uhr  gingen  beide  Schiffe  Anker  auf 
nnd  erreichten  nach  einer  wunderschönen  Fahrt  durch 
die  Scheren  am    Sonnabend  den  11.  Juli,  morgens 

!  11  Uhr  Stockholm.  Auf  der  ganzen  Fahrt  durch  die 
Scheren  wurden  die  Schiffe  von  den  Bewohnern  der 
kleinen  Örtchen  und  reizend  gelegenen  Villen  auf  da» 
lebhafteste  begrüfst.  Sonnabend  abend  6  Uhr  fand 
auf  den  malerisch  gelegenen  Skansen  und  in  Hassel- 
backen der  Empfangsabend  durch  den  schwedischen 
Empfangsausschufs  statt.  Hervorgehoben  sei  die  Re- 
grülsung  durch  Professor  Montelius,  welcher  bei 
dem  herrlichen  Sommerabend  im  Freien  von  einem 
Felsen  aus  die  deutschen  Ankömmlinge  unter  Bezug- 
nahme auf  die  Wikingerfahrten  der  alten  Zeit  will- 
kommen hiefs,  sowie  die  hübschen  Darbietungen, 
welche  der  Empfangsausschufs  arrangiert  hatte,  um 
den  deutschen  Besuchern  einen  Teil  der  schwedischen 
Nationaltänzc  und  Gesänge  vorzuführen.  Bis  spät  in 
die  Nacht  hinein  dauerte  das  Zusammensein  der  Deut- 
schen und  Schweden  in  den  gastlichen  Räumen  in 
Uasselbacken,  und  erst  gegen  Morgengranen  kehrten 
die  letzten  Teilnehmer  zu  den  Schiffen  zurück,  suf 
denen  während  der  ganzen  Dauer  des  Aufenthaltes  ia 
Stockholm  gewohnt  werden  konnte.  Am  Sonntag  den 
12.  Juli  fuhr  die  Gesellschaft  um  8  Uhr  morgen«  mit 
Extradampfer  durch  die  Scheren  hinaus  nach  Sand- 
hamn,  wo  man  um  11  Uhr  vormittags  eintraf  und  wo 
zu  Ehren  der  deutschen  Besucher  von  der  Kongl. 
Svenska    Segelsaellskapet    eine   grofse  Segelregatta 

I  veranstaltet  wurde,  welche  dadurch  besonderen  Reiz 
gewann,  dafs  gerade  in  Schweden  eine  grofse  Zahl 
hervorragender  und  ausgezeichneter  Segeljachten  zur 
Verfügung  steht.  Nach  dem  Frühstück  zerstreute  sich 
die  Gesellschaft  über  die  Klippen  und  in  die  Waldun- 
gen stromauf-  und  stromabwärts,  und  manch  einer  der 
Teilnehmer  hatte  Gelegenheit,  aus  eigener  Anschauung 
sich  zu  überzeugen,  dafs  die  Schweden  gerade  diese 
Partie  der  Scheren  mit  Recht  Klein  -  Trouville  be- 
zeichnen. Um  5  Uhr  nachmittags  fand  die  Rückfahrt 
nach  Wachsholm  statt,  wohin  die  deutsche  Kolonie 
Stockholms  die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  ein- 
geladen hatte.  Abends  10  Uhr  langte  man  nach 
einem  schön  verbrachten  Tage  wieder  in  Stockholm 
an,  wo  währenddessen  die  Mannschaft  des  „Feld- 
marsehall"  zahllose  elektrische  Glühlämpchen  über  den 
Vordersteven,  über  die  Toppen,  um  den  Schornstein,  an 
den  Masten  entlaug,  um  das  Schanzkleid  des  Schiffes 
herum  angebracht  hatte,  wodurch  die  ganzen  Umrisse 

|  des   Dampfers,  elektrisch  beleuchtet,  sich  gegen  den 

i  dunklen  Nachthimmel  abhoben. 

Montag  den  13.  und  Dienstag  den  14.  fanden 
die  Vorträge  der  Schiffbautechniaehen  Gesellschaft  im 
grolsen  Börsensaal  zu  Stockholm  statt.  Nach  den  An- 
sprachen der  Vertreter  der  Staats-  und  Kommunal- 
behörden, Ansprachen,  die  sich  ebenfalls  durch  die 
schlichte,  aber  überaus  herzliche  Art  des  Willkommens 
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auszeichneten,  wurde  als  erster  Vortrag  derjenige  des 
Konteradmirals  Schmidt- Kiel  über: 


Die  Feststellung  einer 

»erlesen.  Der  Verfasser  war  leider  dienstlich  am  Er- 
scheinen verhindert.  Weil  gerade  in  der  jetzigen  Zeit 
bei  uns  in  Deutschland  das  Thema  mit  Rücksicht  auf 
die  von  der  See-Berufsgenossenschaft  im  Verein  mit 
dem  Germanischen  Lloyd  ausgearbeiteten  neuen  Frei- 
bordregeln  ein  allgemeines  Interesse  erweckte,  konnte 
man  dem  Admiral  dankbar  sein,  dafs  er  dieses  Thema 
angeschnitten  hatte  und  somit  die  Möglichkeit  eines 
regen  Meinungsaustausches  über  dieses  Gebiet  «ab. 
Auf  der  andern  Seite  mufste  das  Fehlen  des  Ver- 
fassers dieses  Vortrages  bedauert  werden,  da  es  sehr 
wünschenswert  gewesen  wäre,  wenn  derselbe  Uber  eine 
gröfsere  Anzahl  seiner  aufgestellten  Behauptungen, 
seiner  Schlufsfolgerungen  hätte  Auskunft  geben  können. 
Leider  ist  es  dem  Berichterstatter  nicht  möglich,  mit 
dem  Inhalt  des  Vortrages  an  allen  Stellen  zu  harmo- 
nieren. Der  Vortrag  enthält  eine  grofse  Zahl  wirk- 
licher Widersprüche  und  nicht,  wie  der  Verfasser  am 
Schlüsse  seiner  Arbeit  angibt,  nur  scheinbarer  Wider- 
sprüche. Desgleichen  weist  der  Vortrag  eine  Reihe 
von  Unrichtigkeiten  auf  und  nicht  zum  wenigsten  eine 
vollständige  Verkennung  desjenigen,  was  die  heutige 
Technik  unter  der  wissenschaftlichen  Behandlung  tech- 
nischer Fragen  vorsteht. 

Der  Verfasser  erklärt  zu  Beginn  seines  Vortrages, 
dafs  die  Einführung  einer  Tiefgängsmarke  in  England 
in  der  Mitte  der  70  er  Jahre  durch  das  Parlaments- 
mitglied Plimsoll  lediglich  von  der  sozialen  Seite  aus 
betrachtet  worden  sei,  dafs  England  durch  die  öffent- 
liche Meinung  zum  Schutze  der  Seeleute  zur  Ein- 
führung einer  Tiefgangsmarke  gedrängt  worden  sei, 
dafs  aber  diese  gesetzliche  Festlegung  einer  Tief- 
gangsmarke  gerade  die  Schiffsverluste  vermehrt  habe, 
anstatt  dieselben  zu  verringern.  Als  Grund  hierfür 
führt  der  Vortragende  unter  anderem  an,  dafs  die 
Kapitäne  nach  Einführung  einer  Tiefladelinie,  welche 
einen  höheren  Freibord  vorschrieb,  als  bis  dahin 
üblich  war,  nicht  mehr  in  der  Lage  gewesen  wären, 
die  Räume  ihrer  Schiffe  bis  unter  Deck  mit  Ladung 
zu  füllen,  wodurch  über  der  Ladung  in  dem  be- 
treffenden Deck  ein  „leerer  Raum"  blieb;  hierdurch 
sei  ein  l'bergehen  der  Ladung  bei  schwerem  Wetter 
und  der  Verlust  vieler  Schiffe  verursacht  worden. 
Dafs  eine  derartige  Behauptung  nicht  aufrecht  er- 
halten werden  kann,  liegt  auf  der  Hand.  Denn  zu- 
nächst ist  wohl  jeder  Schiffsführer  verpflichtet  und 
imstande,  seine  Ladung  seefest  zu  stauen.  Sodann 
mufs  man  bedenken,  dafs  nach  Einführung  der  Tief- 
gangslinie nnn  nicht  mit  einem  Male  in  der  Höhe  des 
Freibords  metergrofse  Differenzen  entstanden,  sondern 
dafs  die  sich  ergebenden  Tauchungaunterschiede  sich 
höchstens  auf  einige  Zoll  bezogen.  Dann  wird  aber 
wohl  jedem  klar  sein,  dafs  auch  vor  Einführung  der 
Tiefgangsmarke  ein  Kapitän  in  die  Lage  kommen 
konnte,  eine  Ladung  zu  verstauen,  deren  spezifisches 
Gewicht  so  grofs  war,  dafs,  wenn  er  mit  dieser  Ladung 
den  gesamten  zur  Verfügung  stehenden  Schiffsraum 
ausgefüllt  hätte,  sein  Schiff  überhaupt  nicht  mehr 
schwimmfähig  gewesen  wäre,  dafs  also  auch  ohne  die 
Tiefgangsmarke  genugsam  Fälle  vorkommen  muteten, 
bei  denen  auf  Grand  des  hohen  spezifischen  Gewichts 
der  Ladnng  über  der  Ladung  ein  „leerer  Raum"  in 
dem  betreffenden  Deck  frei  bleiben  mufste,  der  aber 
weiter  nicht  schädlich  war,  weil  es  bekanntlich  keine 
grofse  Schwierigkeit  bietet,  eine  Ladung  seefest  zu 
stauen.  In  der  Diskussion  wurde  dieser  Punkt  auch 
entsprechend  hervorgehoben.  Dann  führte  der  Vor- 
tragende die  in  der  zweiten  Hälfte  der  80er  Jahre 
sich  mindernden  Schiffsverluste  lediglich  auf  die  Be- 
strebungen zu  gnnsten  der  Schiffahrt  jener  Zeit  zurück. 
Hierin  liegt  eine  Verkennung  der  wahren  Verhältnisse. 


Der  Vortragende  sagte,  das  englische  Parlament  habe 
im  Jahre  1876  die  Plimsoll-Marke ,  die  heutige  Tief- 
ladelinie, gesetzlich  eingeführt.  Es  sei  nicht  zu  ver- 
wundern, dafs  auch  dieses  Gesetz  das  Gegenteil  von 
dem  Beabsichtigten  erreichte. 

Das  trifft  nicht  zu.  Die  heute  in  England  be- 
stehende Tiefladelinie  stammt  aus  der  Mitte  der 
80er  Jahre,  nnd  dafs  dieselbe  eine  sehr  günstige 
Wirkung  auf  die  Reduktion  der  Schiffsverluste  gehabt 
hat,  ist  aus  der  Statistik,  welche  auch  der  Herr 
Admiral  anführt,  sofort  zu  erkennen.  Von  der  Mitte 
der  8<>er  Jahre  an  nehmen  die  Schiffsverluste  wesent- 
lich ab,  und  das  ist  gerade  die  Folge  der  Einführung 
der  jet2t  bestehenden  englischen  Tiefladclinie.  Die 
Statistik  beweist  also  genau  das  Gegenteil  von  dem, 
was  der  Herr  Admiral  in  seinen  Ausführungen  be- 
hauptet! Des  weiteren  spricht  der  Vortragende  an 
vielen  Stellen  in  ziemlich  schroffer  Weise  von  der 
schädlichen  Einwirkung,  welche  die  theoretisch- 
wissenschaftliche Behandlung  der  Frage  einer  Tief- 
ladelinie hervorgerufen  habe.  Er  redet  da  an  ver- 
schiedenen Stellen  von  der  .blassen  Theorie*  und 
von  dem  „Humanitätsdusel"  usw.  —  augenscheinlich 
nur  deshalb ,  weil  er  selbst  die  Theorie  nicht  kennt. 
Die  Zeiten,  in  denen  auf  dem  (iebiete  der  Technik 
ein  Gegensatz  zwischen  Theorie,  d.  h.  wissenschaft- 
licher Ergründung  nnd  wissenschaftlicher  Behandlung 
technischer  Fragen  ,  und  der  Praxis  als  zn  Recht  be- 
stehend angesehen  wurde,  sind  längst  vorüber;  sie 
gehören  einem  verflossenen  Jahrhundert  an.  In  der 
heutigen  Zeit  kennt  man  in  der  Technik  einen  der- 
artigen Widerspruch  nicht,  und  es  ist  fraglos,  dafs 
auch  der  Admiral  sich  zu  dieser  heute  allgemein 
gültigen  Anschauung  bekennen  würde ,  wenn  er  der 
sogenannten  Theorie  des  Schiffbaues  ein  gröfseres 
Interesse  entgegenbringen  wollte.  Aber  auch  nach 
anderen  Richtungen  hin  enthält  der  Vortrag  nicht 
unbedenkliche  Stellen.  So  behauptet  der  Admiral 
beispielsweise,  dafs  gewisse  Klassifikationsgesell- 
schaften „leichtfertig  klassifizierten"  und  dafs  es 
wünschenswert  sei,  „wenn  diejenigen  Schiffe,  die  von 
einer  nicht  allgemein  Vertrauen  besitzenden  Klassi- 
fikationsgesellschaft leichtfertig  klassifiziert  sind,  höhere 
Versicherungsprämien  zahlen  müfsten".  Wohin  das 
zielt,  mufs  notwendig  präzisiert  werden.  Man  hat  das 
Recht,  an  den  Vortragenden  die  Frage  zu  richten, 
welche  Klassifikationsgesellschaft  leichtfertig  klassi- 
fiziert, welche  Klassitikationsgesellschaft  vertranens- 
unwürdig  ist.  Wir  haben  bekanntlich  in  Deutschland 
drei  derartige  Gesellschaften:  den  <icrmauischeu 
Lloyd,  den  Englischen  Lloyd  nnd  das  Bureau  Veritas. 
Es  wird  sicherlich  keiner  dieser  drei  Gesellschaften 
gleichgültig  sein,  wenn  sie  in  den  Verdacht  kommt, 
leichtfertig  zu  klassifizieren.  Wäre  der  Verfasser  zu 
gegen  gewesen,  so  würde  er  wohl  die  erforderlichen 
Aufklärungen  über  diesen  Punkt  haben  geben  müssen. 

Es  würde  zu  weit  führen,  auf  die  Einzelheiten 
des  an  sich  sehr  interessanten  Vortrages  einzugehen. 
Es  dürfte  indes  von  Interesse  sein,  zu  erfahren,  dafs 
der  Vortragende  am  Schlüsse  seiner  Abhandlung  zu 
dem  Resultat  kommt,  dafs  es  notwendig  sei,  gewisse 
Normen  für  die  Beladung  der  Schiffe  an  der  Hand 
der  Erfahrungen  »mit  Hufe  der  Wissenschaft"  fest- 
zustellen, dafs  also  die  Wissenschaft,  die  Theorie, 
scheinbar  doch  nicht  ganz  entbehrt  werden  kann. 
Notwendig  ist  es  aber,  im  Anscblnfs  an  den  Vortrag 
zu  betonen,  dafs,  wenn  jetzt  Deutschland  ein  brauch- 
bares und  hoffentlich  von  Erfolg  begleitetes  Gesetz 
über  die  Tiefladelinie  bekommt,  das  Verdienst  hierfür 
einem  Manne  zugesprochen  werden  mufs,  der  leider 
vor  kurzem  verstarb:  dem  früheren  Direktor  des 
Germanischen  Lloyd,  F.  Middendorf!,  der  im  Verein 
mit  der  See-Berufsgenossenschaft  die  grofsen,  umfang- 
reichen Arbeiten  über  die  Feststellung  einer  indivi- 
duellen Tiefladelinie  als  letzte  Arbeit  seines  Lebens 
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geschaffen  hat.   Ks  ist  deshalb  eine  Pflicht,  seiner  hier 
zu  gedenken. 

An  den  Vortrag  des  Hrn.  Konteradmirals  Schmidt 
schlofs  sieh  der  Vortrug  des  Schiffbauingenieurs 
A.  Isackson -Stockholm  an: 

l'ber  die  gegenwärtig  unbefriedigende  Vergleichs 
Statistik  der  Handelsflotte. 

Isackson  wendet  sich  gegen  den  Aufbau  der 
Statistik  anf  Grund  der  heute  meist  üblichen  Fest- 
legungen des  Nettotonnengchalts  der  Schiffe,  weil  die 
Grofsc  dieses  Nettotonncngehalts  kein  wahres  Bild  von 
der  Grofse  des  jeweiligen  Schiffes  ergebe;  er  ist  [ 
vielmehr  für  den  Aufbau  der  Statistik  auf  Grund 
des  Bruttotonnengehalts,  weil  der  Bruttotonnctigehalt 
wesentlich  mehr  imstande  «ei.  ein  Bild  von  der  wuhre.i  I 
Grofsc  eines  Schiffes  zu  geben,  und  deshalb  besser  als 
Basis  für  die  vergleichende  Statistik  brauchbar  sei. 
Es  steht  aufser  Frage,  dafs  die  Ausführungen  des 
Hrn.  Isackson  viel  bemerkenswertes  Material  in  sich 
schliefsen,  dafs  aber  nur  dann  bezüglich  einer  richtigen 
vergleichenden  Statistik  ein  Erfolg  erzielt  werden  kann, 
wenn  es  gelingt,  ein  internationales  Abkommen  dahin 
zu  treffen,  dafs  alle  Staaten  nach  gleichem  Mafs  und 
in  gleicher  Weise  ihre  Schiffe  vermessen. 

Den  Abscblufs  der  Vortrage  des  ersten  Tages 
bildete  eine  Arbeit  des  Hrn.  Axel  W  eli  n  -  London 
über  die  von  ihm  konstruierten 

Ouadnintdarits. 

Fraglos  haben  diese  Davits  sehr  viel  für  sich, 
insofern  sie  das  Aussetzen  und  Anbnrdnehmen  der 
Boote  nicht  unwesentlich  erleichtern.  Ks  hat  daher 
diese  Konstruktion  anf  zahlreichen  Fahrzeugen  An- 
wendung gefunden.  Nachteile  der  Konstruktion  sind 
darin  zu  suchen,  dafs  im  Winter  bei  überkommenden 
Seen  der  Mechanismus,  besonders  die  Zahnstange  und 
der  Zahnonadrant  leicht  derartig  mit  Eis  vollfrieren 
kimncn,  dafs  die  Benutzung  der  Davits  in  Frage 
gestellt  wird,  ferner,  dafs  die  Davits  vielleicht  etwas 
mehr  Gewicht  fiir  sich  in  Anspruch  nehmen,  als  die 
bisher  üblichen  Konstruktionen,  und  schließlich,  dafs 
auch  der  Raumbedarf  ihre  Anwendung  nicht  überall 
zulüfst.  Letztere  beiden  Blinkte  sind  indes  kaum  ins 
Gewicht  fallend,  höchstens  bei  Kriegsschiffen,  und  auch 
hier  noch  nicht  überall  entscheidend. 

In  der  an  den  Vortrag  anschließenden  Diskussion 
gab  indes  der  Marinebnnrat  Brinkmann  nn.  dafs  die 
Kaiserlich  Deutsche  Marine  aus  den  beiden  letzten 
Gründen  und  auch  noch  deswegen,  weil  die  Davits  1 
das  auszusetzende  Boot  nur  an  seinen  iiufsersren  Enden, 
dicht  vor  und  hinter  den  Steven,  anfassen,  die  Ein- 
führung derselben  abgelehnt  habe.  Den  Abscblufs 
des  eisten  Tages  bildete  das  F.Stessen,  welches  die 
Sehiffhautechnisehr  Gesellschaft  ihren  schwedischen 
Freunden  in  Hasselbacken  gab. 

Die  Vortrüge  des  zweiten  Tages  waren  folgende: 
„Die  Gesetzgebung  über  die  Abgaben  in  den 
Stants-  und  K  o  ni  m  n  n  a  1  h  ä  t  e  n  der  nordeuro- 
jiiusehen  Länder"  von  Dr.  A.  S  i  e  vek  i  n  g-Hum- 
bnrg,  „Die  Trn  n  k  d  ec  k  d  a  m  p  f  er"  von  Ingenieur 
W.  II  o  k  •  Stockholm  und  „Der  automatische  Log- 
registriera|»i.uraf  von  Hjalmar  v.m  Kohler. 
vorgetragen  von  Direktor  Draken  berg. Stockholm. 
I'icmii  Vortragen  schlofs  sich  am  Nachmittage  ein 
Au-ftiig  nach  Finnhoila  zur  Besichtitrung  der  Finnboda-  , 
und    de    Lavalwerke    an.      Leider    ruhte    auf  diesen 

Werken,    wie    i.l  .erb  anpt    in    ganz    Schweden,  ailL'efl- 

hl ii  k  I  ■. '  h  der  Betrieb,  da  infolge  der  übertriebenen 
Streikforderui.-gen  der  Arbeiter  uber  ganz  Schweden 
Z'ir  Zeit  ein  Atj-seblufs  der  Arbeiter  statttiii'let. 

Dienstag  llbetid   Mü'i   ein  Ail-tlng  der  Gesellschaft 

ii, t  K>.»radarn|.fer  nach  dem  li-.n  gelegenen  Sultsjd- 
bn.i-  i,  -lair.     Hierher  hatte  der  schwedische  Empfangs- 


ansschufs  die  Gäste  eingeladen,  um  diesen  in  herz- 
lieher  Weise  alles  das  zu  bieten,  was  die  herrliche 
Natur  und  die  menschliche  Kultur  ermöglicht. 

Der  letzte  Tag  des  Stockholmer  Aufenthaltet 
wurde  zu  einem  Ausflug  nach  Stokloster  nnd  l'psala 
benutzt.  Kr  endete  mit  einem  grofsen  Ball,  welchen 
die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  an  Bord  der 
Dampfer  „Seydlitz"  und  „Feldmnrschall"  den  schwedi- 
schen Freunden  gab  und  der  auf  beiden  Dampfern, 
die  nahe  aneinander  verholt  und  durch  eine  von  Deck 
zu  Deck  führende  Brücke  verbunden  waren,  bis  in  den 
hellen  Morgen  andauerte.  l'm  drei  Fhr  morgens 
gingen  die  letzten  Gäste  von  Bord,  zu  gleicher  Zeit 
wurden  die  Anker  gelichtet  und  die  Fahrt  nach 
Deutschland  unter  dem  brausenden  Hurra  der  zahl- 
reich am  I'fer  versammelten  Menschen  mit  Sonnen- 
aufgang angetreten.  Freitag  morgen  kamen  beide 
Schiffe  nach  Bornholm,  woselbst  ein  mehrstündiger 
Aufenthalt  und  eine  Besichtigung  der  Nordspitze  der 
Insel  stattfand.  Gegen  Mittag  desselben  Tages  ging 
der  „Seydlitz"  nach  SwinemUnde,  um  die  nach  Berlin 
fahrenden  Teilnehmer  zu  landen  nnd  dann  um  Skagen 
herum  nach  Bremerhaven  zu  fahren,  während  der 
„Feldmarschall"  direkt  durch  den  Nord-Oatseekanal 
nach  Hamburg  dampfte. 

Fafst  man  das  Gesamtresultat  des  Ausfluges  zu- 
sammen, so  ergibt  sich,  dafs  ohne  Frage  diese 
Sommei  Versammlung  der  Schiff  bautechnischen  Gesell- 
schaft in  hohem  Mnfse  dazu  beigetragen  bat,  das  An- 
sehen der  Gesellschaft  und  damit  der  von  ihr  ver- 
tretenen Industrien  dem  Auslände  gegenüber  zu 
kniffigen.  Der  Eindruck,  den  es  hervorrief,  dafs  diese 
Gesellschaft  mit  zwei  so  grofsen.  neuesten  Schiffen 
im  Auslände  landete,  dafs  zwei  der  gröfsten  Reedereien, 
der  Norddeutsche  Lloyd  nnd  die  Deutsche  Ostafrika- 
Linie,  diese  Schiffe  zur  Verfügung  stellten,  dafs  die 
Teilnehmer  an  der  Fahrt  zahlreiche  Vertreter  der 
deutschen  Industrie  und  nicht  zum  wenigsten  der 
rheinischen  Industrie  unter  sich  zählten,  ist  nicht  zn 
verkennen,  und  er  betätigte  sich  in  der  überaus 
achtungsvollen  und  herzlirhen  Aufnahme,  welche  die 
Versammlung  durch  die  höchsten  Behörden  Schwellen« 

fand.  l'rofcoor  ü,.n,l.i  >  '.,.»»,-Cl..rlolUnh«rf 

75.  Jahresversammlung 
deutscher  Naturforscher  und  Ärzte. 

Die  "5.  Versammlung  deutscher  Naturforscher  und 
Arzte  findet  vom  20.  .bis  2t».  September  1903  in 
Kassel  statt.  Es  ist  eine  Jubiläums- Versammlung, 
auch  insofern,  als  gerade  25  Jahre  vcrflo-sen  sind, 
seit  die  Versammlung  zum  erstenmal  in  dieser  Stadt 
getagt  hat.  Mit  der  Versammlung  ist  eine  Aus- 
stellung verbunden,  welche  für  naturwissenschaftliche 
und  medizinische  Zwecke  dienende  Apparate  nnd 
sonstig»  Gegenstände  enthalten  wird.  Seitens  der 
Stadt  wird  Jen  Teilnehmern  an  der  Versammlung  als 
bleibende  Erinnerung  eine  Festschrift  überreicht. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Hcrbstversammlung  findet  vom  1. 
bis  4.  September  in  Barrow-in-Fnrness  statt.  Auf  der 
Tagesordnung  stehen  folgende  Vortrage: 

1.  I  ber  Legierungen  von  Eisen  und  Wolfram.  Von 
R.  A.  Hadfield. 

2.  Die  Wiederherstellung  von  kristallinisch  geworde- 
nem Stahl  durch  Wärmebehandlung.  Von  J.  K. 
Stead  und  A.  Windsor  Richard  s- Middlrs- 
brough. 
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3.  Sorbit  enthaltende  Stahlschienen.  Von  .I.E.  Steud 
und  A.  Windsor  Rio h  nrds -  Middlesbrough. 

4.  Der  Einflute  von  Silicium  auf  Eisen.  Von  Th. 
Baker- Sheffield. 

5.  Die  Diffusion  von  Sulfiden   im  Stahl.  Von  Pro- 
fessor E.  D.  Campbell- Ann  Arbor,  Michigan. 

6.  Die  Wärmebehandlung  von  Stahl.  Von  W.  Camp- 
bell  -  New  York. 

7.  Das  Walzen  groteer  Köhren.    Von  K.  M.  Daelen 
Düsseldorf. 

8.  Die  Regulieruug  der  Verbrennung  in  der  K<'k>- 
ofenpraxis.    Von  D.  A.  Louis-London. 
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9.  Das  im  Harro w  in  -  Furness  -  Distrikt  verwendete 
Brennmaterial.  Von  W.  F.  Fe  1 1  igr  e  w  -  Barrow- 
in  Furness. 

10.  Die   Krankheiten   des  Stahls.    Von  ('.  IL  Rids- 
d  ale- Middlesbrough. 

11.  Kohlenstoff  im  Eisen.    Von  Professor  A. Stans- 
fie  ld  -  Montreal. 

Im  Ansohlute  an  die  Versammlung  findet  eine  An- 
zahl von  Exkursionen  statt.  l'nter  anderem  sollen 
die  Werke  der  Barrow  Haematite  Steel  Company,  die 
Askam-Hoihofenanl.igen  und  die  Schifibuuwerkstütten 
iler  Firma  Virkers,  Sons      Maxiin  Ltd.  besucht  werden. 
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Die  Kisen-  and  Stahlindustrie  (•rofehritanniens 
im  Jahre  1902.* 

Die  Eisenerzförderung  belief  sieh  im  Jahre  1902 
auf  13641030  t  gegen  12  1«3o59  t  im  Jahre  1901  ; 
an  fremden  Eisenerzen  wurden  eingeführt: 

lS9i  !*1'J  I90O  1301  lWi 

t  t  t  I  "  t 

5  555  690  7  167  451  6  398  730  5  637  670  Ü  542  794 
davon  kamen  aus: 


Spanien  Scbwc-drn 


(Irl.-chrn- 


1898 
1899 
1900 
1901 
1902 


4  759  282 
6  284  998 

5  640  384 

4  825  932 

5  39-1  (589 


94  027 
106  876 
99  624 
88  926 
169  756 


301  171 

324  875 
309  622 
308  696 
341  197 


t 

202  329 
235(163 
143  890 
192  038 
219  0H2 


TundUnil 


2  997 
13  446 
36  145 
92  77H 


Die  Manganerzeinfuhr,  die  hauptsärhlich  russischen 
und  brasilianische n  Ursprungs  wnr,  betrug: 


I8D8 

t 

156  390 


1S99 
I 

261  730 


1900 
» 

270  009 


1901 
t 

195  736 


1902 
t 

23«  466 


Die  Eisenerzausfuhr  ist  minimal,  sie  betrug  in 
den  beiden  letzten  Jahren  je  rund  4000  t,  so  dafs  sieh 
der  gesamte  Erzverbrauch  (irofsbritanniens  im  Jahre 
1902  auf  20,4  Millionen  Tonnen  stellte  gegen  18,3 
Millionen  Tonnen  im  Jahre  1901. 

Uber  die  Kokserzeugung  sind  Nachweisungen, 
die  das  ganze  Königreich  umfassen,  nicht  vorhanden. 
Im  Durhainer  Kohlendistrikt  waren  während  des  .Innres 
1902  12571  Koksöfen  in  Betrieb,  3692  auteer  Betrieb 
und  115  im  Bau;  die  Kokser/eugung  von  Durham 
und  Northnmberland  wird  für  das  Berichtsjahr  mit 
4  915  562  t  angegeben  gegen  4  734  197  t  1901  und 
5 548 340  t  im  Jahre  1900. 

Die  Roheisenerzeugung 
einzelnen  Bezirken  wie  folgt : 

1900 


stellte  sich   in  den 


Sehottland     .  .  . 

Durbam  

Cleveland  .  .  .  . 
West-Cumberland 
Lancashire    .  .  . 
Südwalea   .  .  .  . 
Lincolnshire  .  .  . 


1  172  358 
991  236 

2  128  405 
905  449 
737  430 
872  185 
322  281 


1901 
t 

1  131  814 

973  207 
1  793  955 
756  164 
«51  899 
684  165 
253  938 


I 

1  315  795 
962  908 

1  945  01« 
813  «87 
«SO  357 
768  428 
314  698 


•  Vergl.  „SUhl  und  Eisen"  1902  S.;795. 
XV.« 


l'MH  !•.,..> 
I  t  I 

Northamptonshire    .  274  929  229  320  250  018 

Derbysbire  ....  341  198  272:347  324  890 
Nutts-  und  Leieestcr- 

shire   259  958  271  943  307  5i>5 

Sud-StarTordshire  .  .  356  1««  344  0««  370541 

Nord  Staffordshirc  .  283  650  193  650  232««« 
Süd-  u.  West-York- 

shire   280  814  250  759  262  98« 

Shropshire    ....  40"  034  41300  41524 

Nordwales   78  994  37  492  62  927 

9  051  107    7  886  019    8  653  97« 

Von  der  letztjährigen  Erzeugung  entfielen  auf 

Fnddel-  und  (tieteereiroheisen    .  .   .  3  786  931  t 

Hämutit   3  742  078  t 

Bessemer-Roheisen   936  973  t 

Spiegeleisen  und  dergleichen  .  .   .   .  187  994  t 

8  «53  97«  t 

Die  Roheisenvorräte  in  den  öffentlichen  Lager- 
häusern betrugen  Ende  1902  rund  237  000  t  gej:en 
295  000  t  Ende  1901;  über  die  Roheisenvorräte  auf 
den  Werken  liegen  genaue  Naehweisnngen  nicht  vor, 
naeli  unserer  Quelle  sollen  dieselben  jedoch  Ende 
vorigen  Jahres  die  Hohe  von  300  000  t  nicht  erreicht 
haben. 

Die  Zahl  der  während  des  Jahres  1902  in  Betrieb 
befindlichen  Hochöfen  ist  aus  nachstehender  Tabelle 
ersichtlich : 

/«hl  tlrr  Hochofen 
unter       «ul.fr  Zu- 
r'i'lli-r      Urlr\eb     «HU]  in  ■  Ii 

Schottland   84  15  99 

Durham   30  9  39 

Cleveland   52  28 

West-Cumberland  ....  21  21  45 

Lancashire   21  15  36 

Süd  wales   21  34  55 

Lincolnshire   14  7  21 

Northamptonshire  ....  11  10  21 

Derbysbire   2«  11  37 

Nutts"-  u.  Leicestershire     .  14  0  20 

Siid-Stuffordshire    ....  1«  17  35 

Nord-Staffordshire  ....  15  13  28 

Süd-  und  West-Yorkshire  16  1]  27 

Shropshire,  Nordwales  usw.  H  6  14 

Zusammen  ....       351       203  557 
im  Jahre  1901  .  .       351       200  557 
„      „     1900  .  .       397       165  562 
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28.  Jahrg.  Nr.  15. 


Die  Erzeugung  von  Schweifs  eisen  betrug 
1  014  25t)  t  gegen  989975  t  im  Jahre  1901;  zugenom- 
men hat  die  SehweifBeisenerzeugung  in  Schottland, 
Laneashire,  Nord-Staffordshire  und  Derbyshire,  während 
in  den  übrigen  Bezirken  ein  Rückgang  zu  verzeichnen 
ist.  Die  Zahl  der  in  Betrieb  befindlichen  Puddelofen 
betrug  1186  gegen  1301  im  Jahre  1901  und  1441  in 
1900;  die  Gesamtzahl  der  vorhandenen  Puddelöfen 
wird  auf  1528  angegeben. 

Die  Erzeugung  von  Martinstahlblöcken  stillte 
sich  in  den  letzten  drei  Jahren  wie  folgt  : 

1900  1901  im 

•  t  i 

Nordostküste    .  .  .  1010  303  944  820  844  185 

Schottland    ....  978758  9«4  892    1  029  391 

Wales   559  377  750  «70  G97  484 

Sheffield  u.  Leeds  .  261  350  314  959  162  647 
Laneashire  n.  Cum- 

berland   159  358  160  680  174  638 

Staffordshire ,  Che- 

shire  usw.    .  .  .  228  401  214  528  224  275 

Zusammen    3  206  547    3  350  555    3  132  620 
Hiervon  wurden  hergestellt  nach  dem 

1900  1901  1902 

*  l        *h          1  % 

saur.  Verf.  2  908  367  91  2  993  760  89  2  719  332  87 
basisch..       298  180    9     359  795   11      113  288  13 


Zus.  3  206  547        3  350  555        3132  620 

Die  Erzeugung  an  Besscmerstahlblöcken  be- 
trug in  den  letzten  drei  Jahren : 


1900 

1901 

190» 

• 

» 

t 

446  828 

390  359 

351  455 

837  819 

331  327 

377  764 

Sheffield  u.  Leeds  . 

334  197 

282  724 

828  634 

West-Cumberland  . 

332  689 

332  635 

435  430 

Laneashire   u.  Che- 

177  475 

158  810 

198  861 

Schottland,  Staflord- 

143  916 

136  068 

162  847 

Zusammen 

1  772  924 

1  631  953 

1  854  991 

Davon  entfielen 

auf  das 

1900 

1901 

190t 

1 

»,  i 

•/. 

1  •«, 

saure  Verf.  1  273  967  72  1  133  841  G9  1  175  695  63 
basische«      498  957  28     498  112  31     679  296  87 

Zus.  1  772  924~    T631  953        1  854  991 

An  Halb-  und  Fertigfabrikaten  aus  Bessemerstahl 
wurden  in  den  letzten  drei  Jahren  hergestellt : 

i»on  i<m  i9ot 

i  i  t 

Schienen                        771  971  743  99«  917  667 

Bleche  u.  Winkeleis.       97  645  76  687  83  300 

.Schwellen                       27  728  ?  23  570 

Vorgewalzte  Blöcke 

und  Knüppel    .   .      284  703  178  613  195  325 

Staheisen                       '225  344  255  092  266  800 

men    1  407  391    1  254  388    1  69«  «62 

iSaeh  .Iron  and  Coal  Traar«  RctIow* 

Tom  17.  Juli  1903.) 


Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
hat  M>it  unserem  letzten  Bericht*  ül>er  die  Wochen- 
leistungen  amerikanischer  Hochofen   einen  neuen  be- 

*  „Stahl  und  Eisen-  Nr.  7  N.  479. 


deutenden  Aufschwung  erfahren.  Die  Wochenerzeu- 
gung betrug: 


|  mrtr. 
GroMton»  Tonnen 

lUTon  rritugt 
mit  Kok» 

mttr. 

Oroxtoni  Tonnra 

am  1.  Juli  1903 
am  1.  Juni   1903  1 
am  1.  Mai  1903 
am  1.  April  1903 

414  636  421  270 
398  139  404  509 
381  697  387  804 
376  576  382  601 

403  833  410  291 
388  178  394  389 
373  496  370  472 
368  215  374  10G 

Die  Vorräte  bei  den  Werken  betrugen  am 


1.  April 

1.  Mal 

1.  Juni 

1.  Juli 

Grofstons     170  757 

162  742 

203  403 

257  010 

Tonnen   .    178  489 

165  346 

206  657 

261  122 

Stahlindustrie  Im  Jahre  1902. 

Der  von  der  American  Iron  and  Steel  Association 
herausgegebenen  Statistik  entnehmen  wir,  dafs  die  Stahl 
erzeugung  Kanadas  im  verflossenen  Jahre  184950  t 
betrug  gegen  26  501  t  im  Jahre  1901;  fast  die  ganie 
Erzeugung  wurde  nach  dem  basischen  Verfahren  hrr- 
gestellt. 

Die  Entwicklung  der  kanadischen  Suhlindustrie 
während  der  letzten  Jahre  veranschaulicht  folgend«' 
Tabelle  über  die  Erzcugnng  von  Stahlblöcken  und 
Stahlforrogufs: 

Jahr  i  Jahr  I  Jahr  I 

1894  .   .26  096    1897  ..  18  800    1900  .  .  23954 

1895  .  .  17  200    1898  .  .21885    1901   .  .  2«  501 

1896  ..  16  200    1899  .  .  22  350    1902  .  .184  95« 

Die  starke  Produktionszunahme  des  letzten  Jahres 
ist  nuf  die  Inbetriebsetzung  des  neuen  Martinstahlwerks 
der  Dominion  Iron  and  Steel  Company  in  Sydney,  Csp« 
Breton,  und  der  neuen  Bessemeranlage  der  Algoma 
Steel  Co.  in  Sault  Ste.  Marie  zurückzuführen;  die 
letztgenannte  Gesellschaft  hat  zwei  6  t-Bessemer-Kon- 
verter,  die  während  einiger  Monate  des  Berichtsjahres 
im  Betrieh  waren  und  45250t  Stahl  erzengten;  die 
Dominion-Gesellschaft  besitzt  zehn  Martinöfen  von  j"> 
50  t  Fassung,  ihre  Erzeugung  belief  sich  auf  100937  t 
Martinblocke  und  50  t  Stahlformgufs. 

An  Fertigerzeugnissen  wurden  hergestellt: 

1901  1902 

t  i 

Eisenbahnschienen  ...         ....      905  34  493 

Baueisen                                              4  458  434» 

Geschnittene  Nagel                               6  801  5  25S 

Platten  und  Bleche                             2  903  2  22« 

Sonstige  Walzwerks-Fertigerzcugnisse  99  777  121  71s 

Ende  1902  waren  in  Kanada  19  Walzwerke  und 
Stahlwerke  im  Betrieb  und  ein  weiteres  im  Bau  be- 
griffen. Von  den  im  Betrieb  befindlichen  Werken  waren 
zwei  reine  Stahlformgufswerke,  13  waren  reine  Wali 
werke,  die  übrigen  4  und  ebenso  das  im  Bau  begriffenr 
Werk  sind  auf  die  Herstellung  von  Stahlblüeken  und 
Walzwerkserzeugnissen  eingerichtet. 


Auf  Veranlassung  des  russischen  Finanzminister* 
Witte  und  unter  Mitwirkung  der  Kaiserlichen  Tech- 
nischen Gesellschaft  hat  in  der  Zeit  vom  20.  April 
bis  3.  Mai  in  Petersburg  ein  Kongrefs  getagt,  auf  dein 
die  geeigneten  Mittel  zur  Förderung  der  russischen 

*  Nach  dem  „Bulletin  des  Comite  des  Forges" 
vom  21.  Juli  1903. 
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Eisenindustrie  zur  Beratung  standen.  Ks  waren  zu 
diesem  Kongrefs  mehr  als  15000  Einladungen  nicht 
nor  an  hervorragende  Industrielle,  sondern  auch  an 
Vertreter  von  Verwaltungsbehörden  und  landwirtschaft- 
lichen Vereinen  u.  a.  versandt  worden,  so  dafs  sowohl 
die  Erzeuger  als  auch  die  Verbraucher  von  Eisen  zu 
Wort  kamen.  Der  Kongrefs  hat  neun  Tage  gedauert 
und  es  wurden  85  Berichte  verlesen  und  diskutiert. 
Das  vom  Finanzrninister  in  seiner  Eröffnungsrede  ent- 
wickelte Programm  deckt  sich  im  grofsen  und  ganzen 
mit  deu  schon  früher  von  ihm  aufgestellten  Grund- 
sätzen *  und  läuft  in  der  Hauptsache  darauf  hinaus, 
den  heimischen  Verbrauch  zu  heben,  l'nter  den  vom 
Kongrefs  zu  diesem  Zweck  empfohlenen  Mafsregeln 
seien  erwähnt:  die  Errichtung  eines  Kreditinstituts 
zur  Erleichterung  des  Ankaufs  landwirtschaftlicher 
Maschinen  und  Geräte,  die  Erniedrigung  der  Zolle  auf 
Eisen  und  Eisenerzeugnisse  sowie  Mafsnahnien  gegen 
künstliche  Preiserhöhungen.  Ferner  wurden  vor- 
geschlagen :  die  umfassende  Anwendung  des  Eisens 
im  Baugewerbe,  der  Ersatz  hölzerner  Querschwellen 
durch  eiserne  und  der  Bau  von  eisernen  Güterwagen 
für  bestimmte  Massengüter.  Endlich  befürwortete  man 
noch  den  Wegfall  von  Staatssubvention«»n  für  zweifel- 
hafte Unternehmen  und  Erleichterungen  bei  Gründung 
Werke. 


Die  Ofotenbnliu. 

Die  feierliche  Einweihung  der  am  15.  November 
1902  für  den  Verkehr  zuerst  eröffneten"  Ofotenbahn 
wurde  am  14.  Juli  dieses  Jahres  in  Gegenwart  des 
König?  Oskar  von  .Schweden  und  Norwegen  vollzogen. 
Die  Feier  war  eine  doppelte  und  ging  sowohl  un  der 
Grenzstation  zwischen  Schweden  und  Norwegen,  „Riks- 
gränsen", als  auch  an  der  Endstation  Narwik  von 
statten.  Den  Vereinigungspunkt  für  die  zahlreichen 
Festteilnehmer  aus  beiden  Unionsländern  bildete  die 
Station  Riksgränsen.  Zum  Beginn  der  Feier  erklärte 
König  Osknr  mit  kurzen  Worten  den  schwedischen 
Teil  der  Bahn  für  eröffnet,  worauf  in  der  machtigen 
Bahnhofshalle  ein  Festmahl  stattfand.  Nach  einigen 
Stunden  wurde  die  Fahrt  nach  Narwik  angetreten. 
Drei  Kilometer  vor  der  Endstation,  wo  die  Ofotenbahn 
den  nördlichsten  Punkt,  68"  27',  erreicht,  machte  man 
Halt,  und  König  Oskar  schrieb  hier  auf  den  Obelisken, 
der  diese  bemerkenswerte  Stelle  bezeichnet,  seinen 
Namen  ein.  Dann  ging  es  nach  Narwik,  der  seit 
dem  Bahnbau  emporgewachsenen  neuen  Stadt,  die 
reichsten  Schmuck  angelegt  hatte.  In  seiner  Rede, 
mit  der  König  Oskar  hier  auf  dem  Bahnhofssteig  die 
norwegische  Strecke  für  eröffnet  erklärte,  bemerkte  er, 
die  Bahn  schaffe  eine  Verbindung  zwischen  dem  nörd- 
lichen Atlantischen  Ozean  und  der  Ostsee,  aber  sie 
sei  auch  die  nördlichste  aller  Eisenbahnen  der  Welt. 
Er  müsse  seine  Bewunderung  über  die  Naturschönheit, 
die  sich  von  jedem  Punkt  des  norwegischen  Teils  der 
Bahn  biete,  aussprechen,  und  in  noch  höherem  Grade 
fordere  die  Leistuug  der  Leiter  des  kühnen  Unter- 
nehmens die  Anerkennung  heraus.  Bei  dem  hiernach 
folgenden  Festessen,  das  die  Stadt  Narwik  gab,  folgten 
Reden  auf  Schweden  und  Norwegen,  in  denen  die 
Freude  über  das  gelungene  Werk  zum  Ausdruck  kam. 

Die  in  Riksgränsen  und  Narwik  abgehaltenen  Fest- 
lichkeiten haben  von  neuem  die  allgemeine  Aufmerksam- 
keit auf  dieses  für  die  Ausbeutung  der  skandinavischen 
Erzlager  so  wichtige  Unternehmen  gelenkt,  und  es 
dürften  daher  die  folgenden  von  Hrn.  Bjarne  Aagaard 
herrührenden  Angaben  über  die  Entstehung  und  Be- 
deutung der  Ofotenbahn  ein  aktuelles  Interesse  besitzen 


•  Vergi.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  1  S.  78, 
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und  eine  schätzenswerte  Ergänzung  unserer  früheren 
Mitteilungen  über  denselben  Gegenstand  bilden.* 

Schon  wiederholt,  zuerst  im  Jahre  1872,  sind 
Pläne  ausgearbeitet  worden,  die  grofsen  Bisenerzlager 
in  Norrbotten  einerseits  mit  dem  Ofotenfjord,  ander- 
seits mit  dem  am  Bosnischen  Meerbusen  gelegenen 
Hafen  Lulea  zu  verbinden,  es  dauerte  indessen  bis 
zum  Jahre  1884,  bis  es  der  zu  diesem  Zweck  gebildeten 
„Northern  of  Europe  Railway  Co.  Ltd."  (welche  später 
den  Namen  „The  Swedish  and  Norwegian  Railway 
Co.  Ltd."  erhielt)  gelang,  mit  den  Arbeiten  zu  be- 
ginnen. Die  genannte  Gesellschaft  geriet,  als  die 
Strecke  von  Lulea  nach  Gellivara  fertiggestellt  war, 
in  finanzielle  Schwierigkeiten  und  mufste  liquidieren. 
Die  von  ihr  begonnene  Bahnanlage  Gellivara- Lulei 
wurde  von  dem  Schwedischen  Staat  1889  übernommen 
und  in  den  Jahren  1891  bis  1894  umgebaut,  während 
die  Arbeiten  auf  der  norwegischen  Seite  von  dem 
Norwegischen  Staate  übernommen  wurden ;  beiden  Re- 
gierungen gelang  es,  nach  Uberwindung  grofser  Schwie- 
rigkeiten den  Bahnbau  in  seiner  vollen  Ausdehnung 
nach  der  Route,  wie  sie  von  der  „Swedish  and  Norwegian 
Railway  Company"  geplant  gewesen  war,  zu  vollenden. 
Unter  den  zahlreichen,  bei  der  wirtschaftlichen  Be- 
wertung dieses  Unternehmens  zu  Rate  gezogenen  Sach- 
verständigen trat  besonders  Professor  Vogt  in  Wort 
und  Schrift  für  die  Anlage  der  Bahn  aufs  wärmste 
ein.  Durch  Veröffentlichung  seiner  eingehenden  Studien 
über  die  Verhältnisse  in  Laj>pland,  Norrland  usw.  sowie 
die  wesentlichen  europäischen  Erzlager  und  Erzmärkte 
hat  er  viel  zur  Förderung  des  Planes  beigetragen. 

Die  Ofotenbahn  liegt  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung 
iiber  dem  Polarkreis  und  ist,  wie  oben  erwähnt,  die  nörd- 
lichste Bahn  der  Erde.  Der  schwedische  Teil  steigt 
in  seinem  höchsten  Punkte  zwischen  Gellivara  und 
Kiirunavara  auf  557  in,  während  die  Maximalhöhe  in 
Norwegen  520  m  über  dem  Meeresspiegel  beträgt.  In 
Schweden  ist  die  gröfste  Steigung  1  :  100  und  der 
kleinste  Kurvenradius  etwa  500  m,  in  Norwegen  die 
gröfste  Steigung  17,3  :  KHK)  und  der  kleinste  Kurven- 
radius 300  in.  Nach  den  ersten  Entwürfen  sollte  die 
Bahnlänge  von  Gellivara  nach  Kiirunavara  105  und 
von  dort  bis  Narwik  132  km  betragen,  sie  wurde  aber 
hei  den  späteren  Ausführungen  noch  um  11  km  ver- 
ringert. Die  Kosten  der  Bahnanlage  dürften  über  50, 
möglicherweise  sogar  60  Millionen  Kronen  betragen, 

Was  die  vermutliche  Erzbeförderung  auf  der 
neuen  Bahn  betrifft,  so  sollen  für  Lieferung  in  den  Jahren 
1902/12  bereits  mehr  als  10  Millionen  Tonnen  von 
Gellivara  und  Kiirunavara  verkauft  sein,  wovon  ver- 
mutlich der  gröfste  Teil  über  Narwik  und  etwa  ein 
Drittel  über  Lulea  nach  Emden,  Rotterdam,  Amsterdam 
und  Stettin  zur  Verschiffung  gelangen  wird  zur  Liefe- 
rung an  verschiedene  deutsche  Gesellschaften,  nämlich: 
„l'hönix",  Aktiengesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  die  Eisen-  und  Stahlwerke  „Hösch", 
die  Aktiengesellschaft  „Hörder  Bergwerks-  und  Hütten- 
verein", „Dortmunder  Union"  und  auch  an  die  „Ver- 
einigte Königs-  und  Laurahütte".  Ein  weiterer  Teil 
wird  zur  Verladung  nach  Dünkirchen,  Swansea,  Bonefs, 
Grangenioitth,  Newcastlc,  Middlesborough  usw.  ge- 
langen; ein  Export  von  irgendwelcher  Bedeutung  im 
Vergleiche  zu  dem  nach  den  deutschen  Werken  wird 
jedoch  kaum  nach  Großbritannien  stattfinden,  solange 
die  englische  .Stahlerzeugung  hauptsächlich  auf  das 
saure  Verfahren  gegründet  ist.  Für  den  Transport  des 
Erzes  haben  die  „  Aktiebolaget  Gellivara-Malmfelf*  und 
„Förenade  Grufeninteressenters  Aktiebolag"  für  sich 
und  für  die  Luossavara-  und  Kiirunavara  A.  B.  einen 
Kontrakt  mit  der  Hamburg  -  Amerika  -  Linie  im  Jahre 
1900  abgeschlossen,  welche  Gesellschaft  darin  ver- 
pflichtet wird,  auf  eine  Reihe  von  Jahren  hinaus 
mehrere  Millionen  Tonnen  von  Lulea  und  Narwik  zu 
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befördern.  Der  Erzgcsellschaft  seihst,  gehören  mehrere 
Dampfer  vom  etwa  iSOOll  t,  die  standig  in  der  Er*  fahrt 
laufen;  auch  soll  eine  l'licrciukuiift  mit  dei „Et e-lerei 
A.-G.  Nordstjernan"  (A.  Johnson  \  Co.),  Stockholm, 
getroffen  sein,  wonach  letztere  Gesellschaft  für  einen 
längeren  Zeitraum  hinaus  jährlich  etwa  10OOO0  t  von 
Nurwik  befördert.  Aufserdem  wird  die  Lübecker  Firma 
I..  Possehl  &  Co.  mehrere  10OO00  t  im  Jahre  vou 
Lulcft  und  Xarwik  verschiffen.  Frachtabschlüsse  haben 
weiter  stattgefunden  mit  der  Firma  B.  .1.  Sutherland 
&  V.o.  in  Xeweastle.  die,  wie  es  lieifst,  den  Transport 
von  400000  t  zur  Verladung  von  Lul.ä  in  den  Jahren 
l!HC>  Iiis  1000  iihernoinmcn  hat.  Man  sieht  liieraas, 
dafs  es  sied  um  gewaltige  Mengen  handelt,  und  man 
geht  gewifs  nicht  fehl,  wenn  man  annimmt,  dafs  der 
Eitransport  über  Xarwik  nnd  Luleä  von  den  von  dem 
Erzkonsortiutn  abhängigen  Gruben  sich  auf  ungefähr 
2  Millionen  Tonnen  f.  d.  Jahr  belaufen  w  ird,  w  enn  die 
Ofotenbahn  erst  einige  Jahre  in  vollem  Hange  ist. 
Hierzu  kommt  das  Erz  (etwa  1  Million  Tonnen  jähr- 
lich), das  die  Svappavara- Gesellschaft  möglicherweise 
mit  der  Ofotenbahn  versenden  kann,  sowie  die  Förder- 
menge  von  etwa  125 000  t  jährlich ,  die  die  Gesell- 
schaft „Freya*  jährlich  von  Luleä  verladet.  Wenn 
man  ferner  noch  die  75O0O0  t  Eisenerzbriketts  in  Be- 
tracht zieht,  die  „The  Dunderland  Iron  (  he  Co.  Ltd.1- 
jährlich  von  Mo  am  Kanenfjord  verschiffen  soll,  so 
ergibt  sich  eine  Gesaintuusfuhr  von  etwa  :th?5000  t. 

In  Xoi 'wegen  kommen  vorzugsweise  folgende  Felder 
in  Betracht  :  Duiidei  land,  Nacv  erhaugen ,  Lifjeldene, 
Svilvaranger,  Ballungen  und  die  llnatjcldtuger  nsw., 
and  im  schwedischen  Xorrbotten  liegen  aufser  den 
mächtigen  Feldern  bei  (iellivara,  Kiirunavara,  Liiossa- 
vara,  Mertuinen,  Svappavara  und  Le\  ea-Nicini ,  die 
Kisenerzvorkommeii  bei  Kilavara,  Alidtaseltet,  Aines- 
järvi,  Mustafonibolo,  Bcrgsmannivara,  i'ainirovu,  Lopas- 
jarvi.  Sarjomaa,  Kakkuijoki,  Tiiolluvara.  Tuollu  järvi, 
llaukivara,  Xokutusvara.  Syväjärvi,  Kokinen-Kayrä- 
v.na,  Xuol jamaluspav  ara,  Vietauluspiivara,  Xakerivara, 
Tiabrak,  Tjavelk,  Lankujärvi,  Xjakak  und  der  grofse 
Kkst  römsherg. 

Das  jenige  von  den  grofse  n  Krzlagern  in  Xorrbotten, 
das  zuerst  die  Aufmerksamkeit  der  Aufsenwclt  auf  diese 
iide  Gegend  zog,  war  das  bei  (iellivara.  (iellivara 
oder,  wie  es  früher  genannt  wurde,  Illuvara,  ist  jetzt 
eine  Stadt  von  einigen  Tausend  Einwohnern,  wird  aber 
mit  der  Zeit  zweifellos  seine  Bedeutung  verlieren  in 
demselben  Mnfse,  wie  die  nur  etwa  5  km  entfernte 
Nachbarstadt  Malmberget,  wo  das  Erz  gebrochen  wird, 
an  Bedeutung  zunehmen  dürfte.  Letzterer  Ort,  der 
erst  im  Jahre  li*(K>  als  Stadtanlage  reguliert  wurde, 
hat  jetzt  bereits  etwa  4UOO  Einwohner,  darunter  etwa 
2000  Arbeiter. 

Der  eigentliche  Grofsbetrieh  bei  Malmberget  datiert 
vom  Jahre  IS'.fJ.  Die  Ausbeutung  wird  jetzt  von  zwei 
Gesellschaften,  der  „(iellivara  Malm  feit  A.  B.u  und 
der  „Freya",  v  orgenommen.  Die  Erzeugung  der  ci  -tctcn 
stieg  von  178 (WH  t  in  18! »2  auf  Hv2:V22  t  in  1!M2, 
wahrend  die  „Freya"  10OO  bereits  etwa  I27(MOt  ab- 
haiitc.  Die  Erzfelder  bei  (iellivara  umfassen  ein  Areal 
von  21" 001 »  ijin  und  das  Krz  enthält  im  Durchschnitt 
Hl  "  .,  Eisen.  Beide  Lager  zusammen  besitzen  ein  eisen- 
c rz fahrendes  Areal  von  etwa  125-  bis  150 OwO  ,,m.  Der 
Eisengehalt  in  diesen  Lagern  ist  etwas  verschieden, 
indem  er  in  dem  Svappuvai afdde  bis  zu  Ol  beträgt, 
wahrend  er  im  Leviä  Xierni  Felde  bis  zu  00  hinauf- 
kommt. Die  sehw eilis'be  Regierung  in  Verbindung 
mit  der  schwedischen  Ei-cnhahtiverwaltinig  haben  den 
Antra»  der  Grubengesellsebaft  genehmigt,  eine  Normal« 
spnrbahn.  43  km  lasig.  \hi  Svappavara  nach  Kiiruna- 
vara zu  bauen,  um  die  iteselis.  baft  in  den  Stand  zu 
setzen,  ihr  Erz  (die  Produktion  l-t  auf  looonimt 
juhrlieh  veranschlagt  i  von  dort  mit  der  (Ifotenbahn 
nach  den  Yers<'hitVuiigslia|cn  transportieren  zu  können. 
Wo  das  Krz  verschifft  werden  soll,  ist  noih  nicht  he- 


|  stimmt ;  vermutlich  wird  es  jedoch  von  Sildvik  im 
Hombachsfjord  geschehen,  wo  die  Gesellschaft  sich 
einen  guten  Hafen  gesichert  hat. 

Die  bei  weitem  gröfsten  Eisenerzlager  Lapplaads 
befinden  sich  an  den  Ufern  des  Binnensees  Luoss3järvi, 
wo  die  kolossalen  Erzfelsen  Luossavara  und  Kiiruna- 

I  vara  emporragen  und  wo  auch  die  neue  Grubenstadt 
Kiirunavara  liegt.  Das  im  Jahre  1807  gegründete 
Kiirunavara  besitzt  seit  diesem  Jahre  die  Hechte  einer 
„Kaufstadt1-  und  hat  jetzt  etwa  3000  Einwohner,  von 
denen  etwa  KHK)  Arbeiter  bei  den  Anlagen  der  Gruhen- 
gesellschaft  sind.  Die  beiden  Erzherge  liegen  in 
der  Mitte  zwischen  den  Flüssen  Kalix  und  Tornca  auf 

J  etwa  H7  0  50'  nördlicher  Breite  und  etwa  20°  östlicher 
Länge,  und  sind  die  reichsten  bis  jetzt  entdeckten  Krz- 
fehler  in  Skandinavien.  Kiirunavara  allein  hat  ein 
Areal  von  etwa  37(5 000  um,  wovon  etwa  230000  *n 
Tage  liegen.  Beide  Felder  zusammen  nehmen  ein  Areal 
von  etwa  -170 (XX)  ijtn  ein.  Die  Erzader  hat  bei  Kiiruna- 
vara eine  Länge  von  4745  und  bei  Luossavara  eine 
solche  von  1270  m  und  der  DiirehschnittsgehuU  au  Erz 
in  den  Feldern  beträgt  !)5",n,  während  der  Eisengehalt 
des  Erzes  sieh  durchschnittlich  bei  Luossavara  auf  GS 
und  bei  Kiirunavara  auf  00"  ..  belauft.  Die  über  der 
Wasserfläche  des  Luossa  järvi  anstehende  Krzmengc 
wird  bei  Luossavara  auf  18  Millionen  und  bei  Kiiruna- 
vara auf  215  Millionen  Tonuen  geschätzt,  ferner  sollen 
noch  unter  der  Wasserfläche  nach  den  niedrigsten  Be- 
rechnungen der  Gutachter  500  Millionen  Tonnen  und 
nach  den  höchsten  .Schätzungen  820  Millionen  Torna  n 
vorbanden  sein. 

Ks  war  vorauszusehen,  dafs  an  dem  Endpunkte 
der  Ofotenbahn  sich  eine  Stadt  erheben  w  ürde.  Bereits 
„The  Swedish  and  Xorwegian  Kailwuv  Company  Ltd." 
hatte  die  Stelle,  au  der  jetzt  Xarwik  liejgt,  zur  End- 
station der  Bahn  ansersehen  und  zu  Beginn  der  80er 
Jahre  verschiedene  Anlagen  gemacht,  um  für  den  not- 
wendigen Transport  von  Eisenhahnmaterini,  Kohle  usw. 
eine  Operationsbasis  zu  schaffen.  Dieser  Platz  erhielt 
zunächst  den  Namen  „  Vietoriahavn-,  der  indessen  später 
in  Xarwik  umgeändert  wurde.  Zu  Beginn  des  Jahres 
1800  hatte  Xarwik  kaum  200  Einwohner,  im  Januar 
1900  war  deren  Zahl  bis  auf  1500,  im  Dezember  PHH» 
auf  3013  Personen,  darunter  2000  fest  Ansässige,  ge- 
stiegen. Augenblicklich  hat  Xarwik,  das  im  Jahre  l'.H>2 
die  Gerechtsame,  einer  Kaufstadt  erhielt,  etwa  4500  Kio 
wohner.  Der  vorhandene  Dampfschiffskai  (nicht  zu 
verwechseln  mit  dem  Erzkai  der  Gesellschaft)  ist 
bereits  jetzt  zu  klein  für  den  wachsenden  Verkehr. 
Im  Juni  1!HX)  wurde  der  Grundstein  zu  einem  neaen 
Erzkai  gelegt,  welcher  vermutlich  in  Jahresfrist  beendet 
sein  wird.  Man  erwartet,  dafs  ein  Schiff  dort  imstande 
sein  wird,  10  000  t  Erz  in  weniger  als  einem  Tage 
einzunehmen,  während  man  gegenwärtig  mit  2(HH)  bis 
301)0  t  arbeitstäglich  rechnet.  Für  die  mit  Kohlen  an- 
kommenden Dampfer  hat  die  Grubengesellschaft  einen 
besonderen  Holzkai  gebaut.  Im  übrigen  löschen  diese, 
wenn  die  Ladung  für  die  schwedische  oder  norwegische 
Bahn  bestimmt  ist,  an  Fagernaeskai  oder,  wenn  die 
Ladung  an  Private  kommt,  an  deu  Kaianlagen  in  Kleven 
oder  Ankenaes  an  der  andern  Seite  der  Xarw  ikbucht. 

Der  Hafen  von  Xarwik  ist  einer  der  besten  natür- 
lichen Häfen  der  Welt,  eisfrei  während  des  ganxrn 
Jahres  und  mit  einem  Ankerplatz,  grofs  genug,  um 
die  ganze  norwegische  Handelsflotte  aufnehmen  /a 
können.  Die  Wassertiefe  im  Hafen  variiert  zwischeu 
17  und  31  m.  seine  Strandlinie  besitzt  eine  Ausdehnung 
von  etwa  15  km.  Die  Bahnentferunngen  von  Xarwik 
sind:  bis  Kiirunavara  etwa  173  km,  bis  Svappavara 
etwa  215  km,  bis  (iellivara  etwa  285  km,  bis  Boden 
etwa  440  km,  bis  Luleä  482  km,  nach  Stockholm 
158«>  km.  Wenn  die  finnische  Bahn  in  Verbindung 
mit  der  schwedischen  tritt,  stellt  sich  die  Entfernung 
zwischen  Xarw  ik  und  St.  Petersburg  auf  etwa  1520  km, 
also  noch  nicht  gauz  so  weit  als  die  nach  Stockholm. 
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Moderne  (JlefHpfannen. 

Das  Bestreben  der  Stahl- 
werke ist  heute  allgemein  auf 
möglichste  Verminderung  der 
Gestehungskosten ,  besonders 
der  Löhne,  sowie  gröfsere  Lei- 
stung in  derselben  Zeit  ge- 
richtet. Der  Fassungsgehalt 
der  Ofen  wird  daher  stets  ver- 
größert und  dementsprechend 
auch  die  erforderliche  Hilfsein- 
richtung. In  Bezug  auf  letztere 
dürften  zwei  50000  kg-Pfannen 
für  Stahl,  welche  kürzlich  von 
der  Firma  C.  Senssenb ren- 
ne r,  Düsseldorf- OberkasBel,  an 
ein  Stahlwerk  geliefert  wurden 
und  von  denen  eine  durch  Ab- 
bildung 1  veranschaulicht  wird, 
wohl  die  gröfsten  sein,  die  es 
in  Deutschland  gegenwärtig 
gibt  Eine  weitere  10(KXt  kg- 
Pfanne  für  ein  anderes  Stahl- 
werk ist  in  der  Fertigstellung 
begriffen. 

Von  derselben  Firma  wurde 
ferner  die  interessante  Vorrich- 
tung gebaut,  welche  in  Ab- 
bildung 8  wiedergegeben  ist. 
Sie  dient  dazu,  das  flüssige 
Kisen  aus  einer  tiefliegenden 
Kupolofen- Abstichrinne  in  eine 
höherliegende  nach  den  Martin- 
öfen führende  Aufnahmerinne 
zu  befördern,  wenn  hierzu  kein 


Abbildung  1.   4O000  kg  -  Gl«f.pf«tinc  für  Suhl. 

Laufkran  vorhanden  ist.  Die  herabgelassene  Pfanne 
wird  gefüllt,  nach  dem  betr.  Ofen  gefahren  und  hier  durch 
die  Winde  hochgezogen.  Sobald  die  Pfanne  in  der  rich- 
tigen Höhe  angelangt  ist,  kippt  und  entleert  sie  sich 
ganz  selbsttätig  und  zwar  mittels  einer  eigenartigen, 
patentierten  Kippvorrichtung  derart,  dafs  der  aus- 
iliefsende  Strahl  eine  sehr  geringe  Fallhöhe  besitzt, 
das  Kisen  also  weniger  spritzt.  Für  Kranpfannen,  die 
diesem  Zwecke  dienen,  hat  Senssenbrenncr  ebenfalls 
praktische  Kippvorrichtungen  konstruiert. 


Die  Anwendung  ron  Ferrophoaphor  und  Phosphor- 
mangnn.* 

Um  die  für  manche  Verwendungszwecke,  z.  B.  die 
Fabrikation  von  Feinblechen,  hinderliche  Weichheit 
und  leichte  Schweifsbarkeit  des  kohlenstofl'armen  basi- 
Bchen  Martineisens  zu  verringern,  gab  man  auf  den 
Werken  der  Sharon  Steel  Company  einen  Zusatz  von 
Ferrophosphor,  das  in  England  hergestellt  war  und 
folgende  Zusammensetzung  besafs : 

i  n 

Phosphor  17,23  25,56 

Eisen   79,40  70,06 

Mangan   0,70  0,64 

Silicium   1,40  1,80 

Kohleustoff  1-20 

99,99  99,86 

Das  nach  erfolgtem  Zusatz  von  Ferromangan  in 
der  Pfanne  zugegebene  Ferrophosphor  wurde  von  dem 
Bade  vollständig  aufgelöst,  und  der  Phosphorgehalt  des 
fertigen  Materials  Tiefs  sich  auf  diese  Weise  genau 
regeln.  Schlechtere  Resultate  erzielte  man  durch  An- 
wendung von  Apatit,  da  dieser  zu  seiner  Zerlegung 


Abbildung  3.  KIppTOrrirhtuoff- 


„The  Iron  Age"  vom  7.  Mai  1903  S.  29. 
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einen  gröfseren  Würmeverbrauch  als  Ferrnphosphor 
erforderte  und  sieh  die  Zusammensetzung  des  Hades 
nicht  in  d«*r  gewünschten  Weise  erreichen  lief*.  Doch 
machte  sich  auch  hei  Verwendung  von  Ferrophosphor 
iler  I  instand  ungünstig  geltend,  dafs  für  1  Pfund 
Phosphor  3  l'fund  Eisen  eingeführt  und  auch  <lie 
Temperatur  des  Bades  erhitzt  werden  mufste,  wodurch 
ein  beträchtlicher  Wunne  verbrauch  in  der  Pfanne  ver- 
ursacht wurde.  Diesem  (''beistände  hat  die  Sharon 
Steel  Company  dadurch  abzuhelfen  versucht,  dafs  sie 
an  Stelle  von  Ferrophosphor  und  Ferromangan  Phos- 
phormangan  verwendete,  welche  Legierung  gleichfalls 
in  Kngland  hergestellt  wurde  und  dessen  Zusammen- 
setzung folgende  war:  Mangan  05  Phosphor'. 
Kisen  7  "  .>,  Kohlenstoff  2  %  und  Silicium  1%.  Ks 
leuchtet  ein,  dafs  die  Kosten  für  den  Zusatz  von 
Mangan  und  Phosphor  und  der  durch  denselben  be- 
dingte Warnieverlust  geringer  sind,  wenn  beide  Körper 
in  einer  Legierung  zugesetzt,  als  wenn  sie  nach- 
einander in  Form  verschiedener  Legierungen  in  das 
Bad  eingeführt  werden.  Das  Phospliorniangan  wird 
im  Hochofen  aus  mangunreichen  Krzen  unter  Zusatz 
von  Apatit  oder  einem  andern  phosphorhaltigen  Ma- 
terial als  Flufsmittel  hergestellt. 

Um  den  Nutzen  eines  Phosphorzusatzes  zu  er- 
läutern, weist  der  Verfasser  des  Aufsatzes  im  „Irou 
Age"  darauf  hin,  dafs  der  Ansschufs  von  'JH  0/0 
auf  5"/»  herabgegangen  sei.  Ferner  habe  es  sich 
herausgestellt,  dafs  sich  das  phosphorreirhere  Material 
bei  niedrigerer  Temperatur  walzen  lasse  als  das  phos- 
phorarmere,  und  die  daraus  hergestellten  Bleche  in- 
folgedessen nicht  nur  weniger  aneinander  hafteten, 
sondern  auch  eine  härtere  Oberfläche  und  einen  stär- 
keren Glanz  erhielten.  Dies  führe  zu  einer  Ersparnis 
von  H  bis  10";  ,  Zinn.  Endlich  liege  noch  ein  \  orteil 
darin,  dafs  das  phosphorreiche  Material  sich  schneller 
und  mit  einem  geringeren  Aufwand  von  Saure  beizen 
lasse,  wodurch  eine  weitere  Ersparnis  bewirkt  werde. 


Das  Carnegie  •  Ingenieur  -  Gebäude. 

Zur  Errichtung  eines  gemeinsamen  Gebäudes  für 
die  bedeutendsten   amerikanischen  Ingenieur- Vereine 
nämlich  die  American  Society  of  (  ivil  Kngineers, 
die  American  Society  of  Meclianical  Kngineers,  das 
American  Institute  of  Klectrical  Kngineers,  das  Ameri- 


can Institute  of  Mining  Kngineers  und  den  Engineers' 
Club  of  New  York  City  -  hat  der  bekannte  Milliardär 
'  Andrew  Carnegie  eine  Summe  von  1  Million  Dollar* 
I  gestiftet.  Zur  Zeit  schweben  noch  die  Unterhandlungen, 
I  in  welcher  Weise  die  verschiedenen  Vereine  an  dieser 
Stiftung  zu  beteiligen  sind,  es  unterliegt  indessen  keinem 
Zweifel,   dafs  dieses  in  hohem  Grade  gemeinnützige 
Projekt  zur  Ausführung  gelangen  wird. 

.  Auszeichnnng. 

Auf  Grund  seiner  Arbeiten:    „Die  Düsseldorfer 
!  Industrie- Ausstellung-,  .Das  Eisen-  und  Stahlhütten- 
wesen auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung",  „Der  gegen- 
wärtige Zustand  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  den  Pro- 
I  vinzen  Rheinland- Westfalen"  wurde  unserm  geschätzten 
I  Mitarbeiter  Hrn.  Alexander  Gouvy  von  der  „So- 
cietc  des   Ingenieurs  Civils  de  France*  der  Noio- 
Preis  zuerkannt,  nachdem  Hr.  Gouvy  bereits  im  vori- 
gen Jahr  für  seine  Arbeit:    „Das  Kisenhüttenwesen 
im  südlichen  Ural*  den  Jahrespreis  der  Gesellschaft 
erhalten  hat.  

William  Gar  reit  f. 

Nach  mehrwöchentlichem  Leiden  ist  am  15.  Juli 
d.  J.  in  Mt.  Clemens,  Mich.,  der  amerikanische,  aber 
auch  in  deutschen  Kreisen  wohlbekannte  Walzwerks- 
fachmann William  Garrctt  im  Alter  von  59  Jahren 
aus  dem  Leben  geschieden. 

Der  Verstorbene,  dessen  Leistungen  um  so  hoher 
einzuschätzen  siud,  als  es  ihm  an  einer  regelrechten 
Schulbildung  mangelte,  hat  sich  um  die  amerikanische 
Walzwerkstechnik  grofse  Verdienste  erworben  und  be- 
sonders durch  die  Erfindung  des  nach  ihm  benannten 
Walzwerks  eine  radikale  Umwälzung  in  der  amerika- 
nischen Drahtindustrie  hervorgerufen,  die  mit  einer 
gewaltigen  Steigerung  der  Krzeugung  verbunden  war. 
l>er  Heimgegangene  war  auch  schriftstellerisch  mit 
Erfolg  tätig.  Durch  zahlreiche  Aufsätze  aus  dem 
Gebiet  der  Walzwerkspraxis  ist  sein  Name  weit  über 
die  Grenzen  der  amerikanischen  Fachpresse  hinaus 
bekannt  geworden;  auch  „Stahl  und  Eisen"  bat  ihm  eine 
Reihe  wertvoller  Beiträge  zu  danken.  Unbestritten  ist 
in  Garrett  einer  derjenigen  führenden  amerikanischen 
Fachleute  dahingegangen,  deren  Verdienste  im  In- 
und  Auslande  uneingeschränkte  Anerkennung  gefunden 
haben. 
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Rheinisch  •  Westfälisches  Köhlens) ndikat, 
Essen  -  Ruhr. 

Nach  endgültiger  Feststellung  belief  sich  im  ersten 
Halbjahr  10*):$  bei  1 45'  ,  Arbe.tstagcn  die  rechnungs- 
mäfsige  Beteiliirungszirt'er  auf  insgesamt  :U)tJ422SU  t 
oder  arbeitstäglich  2102o!M  i  gegen  2!)  23  0  07 5  »t  bezw. 
|<IHll|3t  bei  147s  s  Arbeitstagen  ZU  gleicher  Zeit  im 
Wirjahr).  Gegenüber  stand  eine  Forderung  von  ins- 
gesamt  25  520431  t  oder  arbeitstäglich  175097  t  i  im 
Vorjahr  2317057h  t  ..der  156  950  t).  Die  Minder- 
f'.rderung  stellte  si.-h  somit  auf  insgesamt  5  121  s5S  t 
..der  arbeit, täglich  :,r>M2t  lim  W.tiahr  0  005  501  t 
l.e/w.  -l|tK7  t>  ...'.er  auf  16.71  "...  ;2u,75  ";„,.  In  den 
\ et gau geiien  0  Motiuten  d.  .1.  war  bekanntlich  eine 
Einschränkung  der  Forderung  von  '-Mi''.,  vorgesehen, 
.Iiis  Gesamtergebnis  stellt  sieh  als.,  uns  :>,:>" .,  günstiger. 
Pur  «las  dritte  Vierteljahr  1!«>-1  ist  eine  Fordereins.  hran- 
kutig  von  IH";..  angeordnet.  1  »ie  Mind.  i ■  fordet  ung  gegeu- 
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über  der  Bcteilignngsziffer  hat  betragen  in  der  ersteu 
Hälfte  der  Jahre:  1-N99  4,99,  1900  5,12,  1!«)|  S,!üi, 
1902  20,75.  1003  10.71  »/,. 

Kiscimerkgesellscliaft  MaxlrailianshBtte. 

Die  allgemeine  Lage  der  deutschen  Eisenindustrie 
hatte  sich  gegeniiher  derjenigen  des  Vorjahres  insofern 
gebessert,  uls  der  Beschäftigungsgrad  der  Werke  ein 
wesentlich  günstigerer  geworden  war;  namentlich  war 
der  Eingang  an  Bestellungen  im  Frühjahr  und  Sommer 
l*.K>2  ein  recht  flotter.  Mit  Beginn  des  Herbstes  trat 
jedoch  ein  Abtlauen  des  Marktes  ein  und  nahm  der 
Bedarf  im  1.  Quartal  w  eiter  ab  bei  «  eichenden  Preisen ; 
erst  mit  Ende  des  Monats  Dezember  15*02  machte  sich 
wieder  eine  lebhaftere  Nachfrage  geltend,  welche  den 
Werken  ermöglichte,  ihr  Arbeitsbedürfnis  auf  längere 
Zeit  zu  decken.  Die  Besserung  hat  nun  auch  im  Früh- 
jahr 1903  angehalten.    Leider  ist  trotz  der  stärkeren 
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Nachfrage  ein©  entsprechende  Aufbesserung  der  Preise 
nicht  durchzuführen  gewesen,  da  sich  immer  ein  ge- 
wisse« Mifstrauen  in  die  Konjunktur  bemerkbar  machte, 
welches  hauptsächlich  verursacht  war  durch  die  Kr 
wägung  der  Folgen  eines  möglichen  Rückgangs  des 
zur  Zeit  so  umfangreichen  Exports  nach  Amerika. 

Der  Einflufs  dieser  Konjunktur  auf  die  Verhält- 
nisse der  Maxhütte  war  im  allgemeinen  ein  günstiger, 
indem  die  stärkere  Nachfrage  unseren  sämtlichen  Wer- 
ken einen  flotten  Eingang  an  Bestellungen  brachte. 
Der  Durchschnittspreis  Tür  unsere  Walzwerksfabrikate 
ist  um  rund  6  f.  d.  Tonne  gegenüber  dem  Vorjahr 
gesunken  und  ist  im  Gegensatz  zum  letzten  Betriebs- 
jahr die  Hauptmindernng  der  Preise  beim  Eisenbahn- 
material eingetreten,  weit  her  Rückgang  sich  auf  Grund 
der  abgeschlossenen  Verträge  in  diesem  und  im  näch- 
sten Jahr  leider  nach  nnten  noch  steigern  wird. 

Mit  dem  Abteufen  der  Kohlenzeche  „Maximilian" 
bei  Hamm  i.  W.  wurde  im  Herbst  vorigen  Jahres  be- 
gonnen und  erreichte  Schacht  I  am  Schlüsse  des  Be- 
triebsjahres mit  provisorischer  Dampfhaspelförderung 
eine  Teufe  von  101,5  m  bei  einem  Durchmesser  von 
5,9  m  im  Lichten.  Anfangs  des  Monats  Mai  d.  J. 
kamen  die  grofsen  Fördermaschinen  nebst  Kcsselanlage 
in  Betrieb  und  erreichte  nunmehr  Schacht  I  bis  30.  Juni 
d.  J.  eine  Tenfe  von  251m;  im  Monat  Mai  allein  wur- 
den liOm  abgeteuft  und  ausgemauert.  —  70  in  östlich 
von  Schacht  I  wurde  Schacht  II  mit  gleichen  Di- 
mensionen in  Angriff  genommen. 

Auf  den  Bergwerken  wurden  gefordert  1  452315  hl 
Spat-  und  Brauneisenstein,  die  Hochofen  produzierten 
113  048  t  Spiegel-,  Marlin-,  Thomas-  und  Puddeleisen : 
die  Produktion  an  Rohstahl  betrug  128234  t,  an  Walz- 
werksfabrikaten  125800t  und  an   (iufswaren  2874  t. 

Nach  Deckung  der  Generalkosten  und  Passivzinsen 
ergibt  sich  ein  Gewinn  von  3116069,74««.  Für  die 
im  vergangenen  Betriebsjahr  ausgeführten  Neubauten 
und  Erwerbungen  im  Betrage  von  1608510,22.4  und 
von  den  im  Vorjahr  auf  den  Immobilien-Kontis  als 
Anlagewerte  vorgetragenen  3341062,13..«  wurden  der 
Reserve  für  Erneuerungen  680  419,81  J(  entnommen 
und  von  dem  dann  verbleibenden  Betrag  vom  Gewinn 
550000,*  abgeschrieben,  so  dafs  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung  2566969,74.«  verbleiben.  Ge- 
tnäfs  den  Vorschlägen  des  Vorstandes  und  des  Auf- 
sichtsrats sollen  hiervon  aufser  det  alljährlich  ge- 
währten Gratifikationen  nach  Ergänzung  des  I'nfall- 
kontos  und  des  Dispositionsfonds  sowie  des  Reserve- 
fonds für  Erneuerungen  der  Betrag  von  550  000  ,« 
einer  neu  zu  bildenden  Reserve  für  Kohlenzeche 
„Maximilian"  zugewiesen,  ferner  der  Invaliden-,  Witwen- 
und  Waisen-Pensionskasse  für  Meister  und  Arbeiter 
eine  Schenkung  von  60000.«  und  der  Pensionskasse 
der  Beamten  eine  solche  von  40 OHO,*  gemacht  und 
dann  den  Aktionären  eine  Dividende  von  300.«  pro 
Aktie  =  17,5 °/o,  d.  s.  1054800.«,  zugeteilt  werden. 
Der  verbleibende  Rest  von  100618.24.«  wird  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 


Österreichisch-Alpine  Montangesellschaft. 

Das  abgelaufene  Betriebsjahr  1902  ergab  nach 
Abschreibungen  in  der  Höhe  von  3  230  437  Kr.  einen 
Reingewinn  von  5604  612  Kr.  Einschliefslich  des 
Vortrage»  standen  5763156  Kr.  zur  Verfügung,  wovon 
6040000  Kr.  zur  Zahlung  einer  Dividende  von  7  "  ,. 
verwendet  wurden.  Der  erfolgte  Zusainmcnschlufs  der 
österreichisch  -  ungarischen  Eisenwerke  hat  in  den 
letzten  Monaten  des  Berichtsjahres  zwar  eine  Besserung 
der  Preislage  bewirkt,  konnte  aber  wegen  Abwicklung 
älterer  Abschlüsse  anf  das  Ergebnis  des  Jahres  1902 
noch  keinen  Einflufs  ausüben.  Die  Gesamt  -  Kohlen- 
förderung erfuhr  eine  kleine  Einschränkung  und  betrug 
9837000  q  gegen  10084000  g  im  Vorjahr.  In  Eisen- 
steinbergbauen wurden  10292000  «i  gegenüber  1 1 776000  <i 
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im  Vorjahr  gewonnen.    Der  neue  Eisenerzer  Hochofen 
entspricht   vollkommen    den   gehegten  Erwartungen; 
seine  durchschnittliche  Tageserzeugung  beträgt  derzeit 
3500  q  und  wurden  bereits  Tagesproduktionen  bis  zu 
4150  <[  erreicht.    Die  Donawitzer  Hochofenanlage  und 
der  Eisenerzer  Hochofen  decken  vollständig  den  der- 
,  zeitigen  Bedarf  an  Koksroheisen,  und  es  wurde  deshalb 
der  Kokshochofen  in  Hieflau  bis  auf  weiteres  still- 
)  gestellt.     In  Hieflau  und  Vordernberg  mufste  je  ein 
i   Holzkohlenhochofen  infolge  der  ungenügenden  Nach- 
I  frage  nach   Holzkohlenroheisen   ausgeblasen  werden. 
Die  Gesamterzeugung  an  Roheisen  betrug  im  Berichts- 
jahr 3208 000  q  ;  in  den  Stahlhutten  wurden  an  Blocken 
2285000  <j,  an  Puddeleisen  51800t)  <|  erzeugt;  die 
Produktion  an  fertiger  Walzware  betrug  1624  000  <j. 
Mit  Schlufs  des  Jahres  waren  in  den  gesellschaftlichen 
Werken  13  861  Arbeiter  beschäftigt. 

United  State»  Steel  Corporation. 

Der  Geschäftsbericht  der  United  States  Steel  Cor- 
poration für  das  Jahr  1902,  aus  dem  wir  bereits  Aus 
züge  nach  amerikanischen  Zeitungen  gebracht  haben,* 
liegt  uns  jetzt  im  Original  vor.  Er  enthält  neben 
einem  ausführlichen  Bericht  über  die  im  Jahre  l'.K)2 
vorgekommenen  geschäftlichen  Transaktionen  und  der 
bei  Jahresschlufs  aufgestellten  Bilanz  ein  vollständiges 
Verzeichnis  der  Einzelwerke  der  Corporation  mit 
genauer  Angabe  der  Zahl  der  Hochöfen,  Konverter, 
Walzenstrafsen  usw.  Ferner  ist  der  Bericht  mit  einer 
beträchtlichen  Anzahl  gut  gelungener  Abbildungen  ver- 
schiedener Betriebe  sowie  mit  einer  Karte  ausgestattet, 
die  die  Lage  der  einzelnen  Werke  und  Gruben  in 
übersichtlicher  Weise  vor  Augen  führt. 

('her  die  finanziellen  Ergebnisse  des  Geschäftsjahrs 
1902  haben  wir  bereits  berichtet,  wir  haben  ferner  die 
Zahlen  mitgeteilt,  welche  sich  auf  die  Erzeugung  von 
Halb-  und  Fertigfabrikaten  sowie  auf  den  Umfang  der 
'  Erzförderung  beziehen.    Die  168127  Angestellten  ver- 
|  teilen  sich  unf  die  verschiedenen  Betriebe  wie  folgt:  In 
Hochofen-,  Stuhl-  und  Walzwerken  wurden  125326  An- 
i  gestellte  beschäftigt,  bei  der  Kohlen-  und  Koksgewin- 
I  nung   16519,   bei   der    Erzgewinnung    13485,  beim 
Transportwesen  11 160,  in  verschiedenen  Betrieben  1657. 
Die  Idee  der  Gewinnbeteiligung,  die  in  dieser  Zeitschrift 
ausführlich   erörtert   ist,'*   ist  bei   den  AngesteJIten 
der  Korporation  auf  fruchtbaren  Boden  gefallen,  indem 
die  erfolgte  Zeichnung  von  Aktien  die  für  diesen  Zweck 
vorgesehene  Summe  um  100 "/o  überschritten  hat.  Im 
ganzen  haben  27  379  Angestellte  gezeichnet  und  sind 
ihnen  48983  Aktien  überwiesen  worden. 

Die  gesamten  Werke  der  United  States  Steel  Cor- 
poration umfassen  folgende  Einzelbetriebe:  84  Hochöfen. 
16  Bessemerstahlwerke  mit  35  Konvertern,  14  Martin- 
stahlwerke mit  136  Öfen.  Das  Walzen  der  Blöcke, 
Knüppel,  Platinen  usw.  erfolgt  in  31  Werken  mit 
60  Strafsen.  Ferner  sind  vorhanden  6  Schienenwalz- 
werke, 6  Grobblechwalzwerke  mit  13  Strafsen,  13  Puddel- 
werke  mit  304  Puddelöfen  und  14  Strafsen.  12  Walz- 
werke zum  Walzen  von  Kohrstreifen  mit  45  Strafsen, 
19  Band-  und  Hatidelseisenwalzwerke  mit  64  Strafsen, 
3  Werke  zum  Walzen  von  Haueisen  mit  11  Strafsen, 
16  Drahtwalzwerke  mit  27  Strafsen,  24  Drahtziehereien 
mit  19  Verzinkungs-  und  6  Verzinnungsanlagen.  47  Fein-, 
Schwarz-  und  Weifsblechwerke  mit  22  Verzinnung«-  und 
6  Verzinkungsanlugen,  24  Köhrenwalzwerke,  27  Kon- 
struktionswerkstätten, 22  Gicfsereien  und  13  Spezial- 
betriebe. 

Im  ersten  Halbjahr  1903  hat  sich  nach  einer  Mit- 
teilung in  „Iron  Age"  vom  9.  Juli  1903  der  Geschäfts- 
gang der  United  States  Steel  Coqioration  wie  folgt 
entwickelt: 

•  „Stahl  und  Eisen"  Heft  4  S.27R;  Heft  7  S.  481 ; 
Heft  9  S.  589;  Heft  10  S.  654  ;  Heft  12  S.  759. 
„Stahl  und  Eisen"  Heft  4  S.  278. 
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KelDgewlOD 

1903  130« 


Januar   7  425  775 

Februar   7  730  301 

März   9  912  571  - 

April*    10  905  204  12  320  7)30 

Mai    12  744  324  13120  930 

Juni  (geschätzt)    .  .   .12  850  000  12  220  302 


Der  Gesaratreingewinn  nach  Abzug  der  Ausgaben 
für  ordentliche  Reparaturen,  Erhaltung  und  Erneuerung 
der  Anlagen  sowie  Verzinsung  der  Schuldverschreibungen 
der  Teilgesellschaften  beträgt  demnach  01508235  $\ 
hiervon  gehen  ab  für  Amortisation  von  Schuldver- 
schreibungen der  Teilgesellschaften  729  795  und  für 
Abschreibung  und  Reservefonds  (»  055  504  jjf.  Von  den 
verbleibenden  54182936/  sind  abzurechnen  7600000/ 
für  Zinsen  auf  Schuldverschreibungen  der  United 
States  Steel  Corporation  und  1520000  /  für  Amorti- 
sation, zusammen  9  120  000  /.  Es  verbleibt  demnach 
ein  Betrag  von  45  062  936  /;  hiervon  wurde  bezahlt 
eine  Dividende  für  6  Monate  auf  Vorzugsaktien  (7°/o 
jahrlich)  im  Botrage  von  17  859  839  /  sowie,  auf 
Stammaktien  (4%  jährlich)  im  Betrage  von  10166050/, 
zusammen  28  025  889  /.  Es  bleibt  demnach  für  das 
erste  Halbjahr  ein  unverteilter  Rest  von  17  037047  j?. 
Die  noch  unerfüllten  Aufträge  erreichten  am  1.  Juli 
1903  eine  Höhe  von  4  666  578  t  gegen  4  741  993  t  um 
dieselbe  Zeit  des  Vorjahres. 

Inzwischen  hat  die  Herrschaft  der  United  States 
Steel  Corporation  über  den  amerikanischen  Eisenmarkt 


*  Die  Gesellschaft  trat  am  1.  April  1902  ins  Leben. 


durch  die  am  14.  Juli  1901  vollzogene  Erwerbung  des 
halben  Besitzes  der  Clairton  Steel  Co.  eine  neue 
Stütze  erhalten.  Die  Miteigentümer  der  letzteren  sind 
die  Crucible  Steel  Co.  of  America  mit  1  «  der  Aktien, 
die  Oliver  Iron  and  Steel  Co.  und  die  Firma  W '.  P. 
Snyder  &  Co.,  welch  letztere  beide  das  letzte  Vierte! 
besitzen.  Nach  dem  Wortlaut  des  Vertrages  zahlt  die 
United  States  Steel  Corporation  in  die  Kasse  drr 
Crucible  Steel  Company  of  America  die  Summe  von 
4  000  000  /  bar  ein,  während  die  Oliver  Iron  und 
Steel  Co.  und  W.  P.  Snyder  &  Co.  zusammen  2  000  OOO  f 
bezahlen.  Die  United"  States  Steel  Corporation  gewinnt 
durch  den  Vertrag  eine  tagliche  Mehrerzeugung  von 
500  t  Stahl  und  die  Hälfte  des  Roheisens,  welche» 
nicht  in  der  bestehenden  Martinanlage  verbraucht 
wird.  Die  Roheisenerzeugung  der  Clairton  Steel  Co. 
wird  sich  nach  Inbetriebsetzung  eines  dritten  Hoch- 
ofens auf  1500  t  täglich  stellen;  hiervon  gehen  etwa 
900  t  in  die  Martinanlage,  während  der  nalbe  Rest 
im  Betrage  von  300  t  der  United  States  Steel  Cor- 
poration zur  Versorgung  anderer  Werke  zur  Verfügung 
steht  Die  St.  Clair  Furnace  Co.  wurde  im  Frühjahr 
1901  von  der  Crucible  Steel  Co.  gegründet,  um  für 
diese  einen  unabhängigen  Bezug  von  Rohmaterial  zu 
sichern.  Die  Werke  umfassen  eine  Hochofenanlage 
mit  3  Hochöfen  von  je  500  t  Tageserzeugung  und  ein 
aus  zwölf  50  t -Öfen  bestehendes  Martinwerk.  Ferner 
sind  ein  40  zölliges  Blockwalzwerk  und  ein  28  zölliges 
Triowalzwerk  zum  Auswalzen  von  Knüppeln  vor- 
handen. Pläne  für  ein  Bess -merstahlwerk,  ein  Blech- 
und  ein  Trägerwalzwerk  waren  in  Vorbereitung,  sin-1 
aber  infolge  des  Einschreitens  der  United  States  Steel 
Corporation  nicht  zur  Ausführung  gelangt 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Amende,  A.,  Hüttendirektor,  Bobrek  O.-S. 

Andrieu,  Bruno,  Ingenieur,  Bruck  a.  M.,  Steiermark. 

Becker,  Albert,  Ingenieur,  Kadiefka- Almaz,  Süd-Rufsld. 

Eichtr,  Jakob,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik Akt-Ges.,  Benrath  a.  Rh.,  Hildenerstr.  131. 

Kybtn,  Alfred,  \  in  Fa.  Societe  Maritime  &  Commerciale, 

Eyben,  Libert,  f  Antwerpen,  Avenue  (^uinton  Matsvs  15. 

Eyermann ,  Peter,  Zivilingeuieur,  102  Osbornstreet, 
Clevcland,  0.,  U.  S.  A. 

({rotte,  Karl,  Oberingenieur  nnd  stellvertretender  Be- 
triebsdirektor des  Georgs  -  Marien  -  Bergwerks-  und 
Hütten- Vereins,  Osnabrück. 

r.  (Juzewitki,  />.,  Ingenieur,  Direktor  der  Dnieprwerke, 
Zaporoje-Kamcnskoje,  Rufsland. 

Milbing,  Dr.  H.,  Hüttendirektor,  Friedenshütte  bei 
Morgenroth  O.-S. 

Hilqenxtoek,  W.,  Ingenieur.  2259  North  Chadwick 
Street,  Philadelphia,  Pa.,  Ü.  S.  A. 

Jenclce,  Jlannt,  Dr.  ing.,  Geh.  Finanzrat  a.  D., 
Dresden  A.,  Parkstr.  8. 


Kunz,  Bud.,  Hochofeningenienr,  Colorado  Fuel  &  Iron 
Co.,  MinnequaFres.,  208  Broadway,  Pueblo,Col.,  U.S.A. 

Loeschnigg,  Edmond,  Ingenieur  Conseil,  92  bis  Avenue 
de  Versailles,  Paris  I6e- 

Loeter,  Hochofeningenieur,  Dillingen,  Saar. 

Pander.  G.  A.,  Riga,  Gonv.  Livlaud,  Kaisergartenstr.  2, 
Rn  Island. 

Iflugstaedt,  II.,  Ingenieur  bei  der  Firma  Gebr.  Stumm, 
Neunkirchen,  Bez.  Trier,  Wilhelmstr.  13. 

Schmidt,  Karl,  Oberingenieur,  Allgem.  Elektrizitäts- 
Gesellschaft  Berlin,  Installations-Bureau  St.  Johann. 
St  Johann,  Saar,  Mühlenstr.  20. 

Stahl,  II.  J.,  Kommemenrat,  Dr.  ing.,  Direktor  der 
Stettiner  Maschinenbau- Aktien -Gesellschaft  Vulcan. 
Bredow  bei  Stettin. 

Neue  Mitglieder: 

ton  Kuhlberg,  Alphons,  Ingenieur,  Soc.  An.  Providence 
Sartana  bei  Mariupol,  Gouv.  Ekaterinoslaw,  Ru Island. 

Plettch,  L.,  Diplom -Ingenieur,  Hattingen- West,  Ober- 
marktstrafse  325IL 

Simonet,  /4/«xo»d«fr,Stahlwerksbetriobsingcniear.  Bilbao, 
Basconia,  Spanien. 

Verstorben: 
|  Schäfer,  Heinr.,  Aachen,  Schlofsstrafse. 
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Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 

Staaten  von  Amerika.* 


L 

;ie  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustriel- 
ler", der  »Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute" und  der  „Verein  zur 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Inter- 
essen in  Rheinland  und  Westfalen"  hatten 
ihre  Vorstands-  und  Ausschußmitglieder  auf  den 
10.  August  d.  J.  zu  einer  gemeinsamen  Sitzung 
nach  Düsseldorf  berufen,  die  von  dem  zweiten 
Vorsitzenden  des  letztgenannten  Vereins  Herrn 
Ang.  Fro wein-Elberfeld  geleitet  wurde.  Nach 
stenographischen  Aufzeichnungen  teilen  wir  fol- 
gendes aus  dieser  Sitzung  mit. 

Hr.  Aug.  Frowein-Elberfeld:  M.  H.!  Die 
beiden  ersten  Vorsitzenden  sind  zu  ihrem  leb- 
haften Bedauern  durch  Erholungsreisen  vorhin- 
dert, an  der  heutigen  Sitzung  teilzunehmen,  die 
ich  daher  in  ihrer  Stellvertretung  zu  leiten  über- 
nommen habe. 

Wie  Ihnen  bekannt  ist,  sind  die  Mitglieder 
unseres  Ausschusses  Hr.  Geheiinrat  Heinr.  Lueg 
und  Hr.  Kommerzienrat  Moritz  Bökor  vor 
nicht  langer  Zeit  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  gewesen.  Nach  ihrer  Rückkehr  ent- 
sprach es  einem  allseitigen  Wunsche  der  Vor- 
stände der  „  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller",  dos 
»Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute"  und  unseres 


*  Siehe  auch  den  Artikel :  „Die  amerikanische 
Eisenindustrie  im  Jahre  1902*  Seite  917  dieses  Heftes. 

XVI.,, 


Vereins,  von  den  reichen  Erfahrungen,  die  die 
genannten  Herren  auf  ihrer  Heise  gesammelt, 
Kenntnis  zu  erhalten,  und  mit  großer  Genug- 
tuung darf  ich  feststellen,  daß  Bich  beide  diesem 
Wunsche  nicht  entzogen  haben.  Infolgedessen 
ist  diese  gemeinsame  Sitzung  auf  den  heutigen 
Tag  berufen  und  ich  darf  sie  eröffnen  mit  dem 
Ausdruck  der  Freude  und  der  Dankbarkeit  den 
beiden  Herren  gegenüber,  die  so  liebenswürdig 
waren,  uns  einen  Vortrag  über  ihre  Reise  zuzu- 
sagen. Ich  erteile  zunächst  Hrn.  Geheimrat 
Heinr.  Lueg  das  Wort. 

Hr.  Geheimrat  Heinr.  Lueg-  Düsseldorf: 
M.  IL!  Erwarten  Sie  von  mir  nicht,  eine  ein- 
gehende und  sorgfältig  durchgearbeitete  Schilde- 
rung der  amerikanischen  Verhältnisse  zu  hören, 
hieße  es  doch  offene  Türen  einstoßen,  wollte  ich 
Ihnen  darüber  einen  ausführlichen  Vortrag  hal- 
ten, nachdem  schon  von  verschiedenen  Seiten  in 
den  Tageszeitungen  und  in  periodischen  Zeit- 
schriften umfangreiche  Abhandlungen  erschienen 
sind.  Ich  erinnere  nur  an  die  Aufsätze  des  Ge- 
heimrats Goldberger  über  das  Land  der  unbe- 
grenzten Möglichkeiten,  die  im  vorigen  Jahre 
in  der  „Woche"  veröffentlicht  wurden,  und  an  die 
„Reiseeindrücke  aus  Nordamerika"  des  Dr.  Arthur 
Salomoiisohn.  Ich  bin  zu  kurze  Zeit  in  Amerika  ge- 
wesen, um  gründliche  Studien  machen  zu  können, 
und  wenn  ich,  einer  Aufforderung  entsprechend, 
über  das  dort  Gesehene  Ihnen  einen  kurzen  Be- 
richt erstatte,  so  kann  derselbe  im  wesentlichen 
nur  eine  Bestätigung  dessen  Bein,  was  in  den  ge- 
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nannten  Veröffentlichungen  und  in  den  mancherlei 
Berichten  der  großen  Tageszeitungen  ausge- 
sprochen ist. 

Eine  gründliche  Erholung  war  der  Haupt- 
zweck meiner  Reise,  und  ich  verband  damit 
allerdings  den  Wunsch,  auch  einmal  etwas  von 
dem  Lande  der  unbegrenzten  Möglichkeiten  zu 
sehen,  das  ich  bisher  nur  vom  Hörensagen  kannte. 
Für  den  heutigen  Ingenieur  halte  ich  ein  Stu- 
dium der  amerikanischen  Verhältnisse  aber  für 
außerordentlich  nutzbringend.  Mag  man  über 
das  Gesehene  urteilen  wie  man  will,  mag  man 
die  Hinrichtungen  der  Amerikaner  bewundern 
oder  mit  skeptischen  Augen  betrachten,  lernen 
kann  man  drüben,  wohin  man  sieht,  mit  einer 
Fülle  von  Anregungen  wird  jeder  zurückkommen, 
der  seine  Zeit  zu  gründlichen  Beobachtungen 
benutzt  hat,  und  wenn  auch  viele  Hinrichtungen 
für  unsere  Verhältnisse  nicht  ohne  weiteres  ge- 
eignet sind,  so  ist  doch  manches  nachahmens- 
wert, und  es  wäre  sehr  zu  wünschen,  wenn  unsere 
jüngeren  Ingenieure  eine  Reise  durch  Amerika 
oder  einen  lungeren  Aufenthalt  daselbst  als  einen 
wichtigen    Teil  ihrer   Ausbildung  betrachteten. 

Die  Besichtigung  der  industriellen  Anlagen 
ist  dem  Besucher  sehr  leicht  gemacht.  Wah- 
rend bei  uns  der  Hintritt  in  die  Werke  meist 
recht  erschwert  ist  und  der  Ingenieur,  der  unsere 
Anlagen  sehen  will,  mit.  argwöhnischen  Augen 
betrachtet  wird,  kommt  der  Amerikaner  in  der 
Bogel  jedem  Besucher  mit  der  größten  Höflich- 
keit und  Liebenswürdigkeit  entgegen,  und  ich 
habe  mich  immer  gewundert,  woher  die  doch 
sehr  beschilftigten  Leiter  der  Werke  die  Zeit 
uehmen,  die  vielen  Besucher  zu  empfangen,  sich 
auf  eingehende  Unterhaltungen  mit  ihnen  einzu- 
lassen und  oft  selbst  ihre  Führung  zu  über- 
nehmen. In  vielen  Werken  überläßt  man  den 
Besucher,  nachdem  man  ihn  eingelassen  hat, 
ganz  sich  selbst,  und  stundenlang  kann  er  un- 
gestört beobachten,  was  ihn  interessiert.  Be- 
reitwillig gibt,  man  ihm  jede  gewünschte  Aus- 
kunft und  Belehrung.  Diese  Gastfreundschaft 
der  Amerikaner  verdient  rühmlichste  Anerkennung, 
und  jeder,  der  sie  erfahren  hat,  wird  aufrichtig 
dankbar  dafür  sein. 

Ich  habe,  wie  erwähnt,  nur  einen  kurzen 
Aufenthalt  von  nicht  ganz  5  Wochen  in  den 
Vereinigten  Staaten  gehabt,  aber  auf  meiner 
Heise  doch  20  größere  Werke,  die  in  der  Mehr- 
zahl als  typisch  gelten  können,  besichtigt:  ich 
habe  mich  dabei  hauptsächlich  auf  Maschinen- 
fabriken beschränkt,  du  mein  Beruf  mich  zu 
einer  Beurteilung  derselben  und  zu  einem  Ver- 
gleich mit  den  deutschen  Maschinenfabriken  am 
elir<«t '-ii  berechtigt.  Ich  bemerke  irleich  hier, 
daß  sich  meine  Beurteilung  nur  auf  den  Groß- 
tnaschinenbau  erstreckt,  nicht  etwa  auf  land- 
wirtschaftliche Maschinen,  Nähmaschinen  und 
derartige  kleinere  Apparate. 


Wohin  man  sieht,  fällt  einem  sofort  der 
I  emsige  Fleiß  auf,  mit  dem  gearbeitet  wird.  Kein 
Hasten  und  Jagen,  aber  intensive  Tätigkeit  au 
allen  Orten  und  vom  geringsten  Arbeiter  bis 
zum  ersten  Leiter  des  Werkes.  Dabei  herrscht 
fast  überall  musterhafte  Ordnung,  nnd  es  ist 
erstaunlich,  was  oft  auf  einem  kleinen  Fabrik- 
torrain geleistet  wird,  wobei  allerdings  der  Etagen- 
ban  sehr  viel  Anwendung  gefunden  hat.  Sind 
auch  die  Fabrikgebäude  oft  sehr  primitiv  und 
schlecht  aussehend,  so  ist  ihre  Anordnung  prak- 
tisch und  zweckentsprechend.  Man  legt,  nnd 
das  gilt  für  alle  Verhältnisse  in  Amerika,  den 
Hauptwert  auf  praktische  Einrichtungen  und  läßt 
das  äußere  Aussehen  außer  acht.  Das  gilt  bei 
den  Bauten  und  bei  den  Maschinen,  ja  das  haben 
sogar  die  deutschen  Landwirte  beobachtet  bei 
ihren  Stadien  der  amerikanischen  Viehzucht.  Man 
empfindet  aber  überall,  daß  ein  großer  Zng  durch 
alle  wirtschaftlichen  Verhältnisse  des  Landes 
hindurchgeht,  daß  ein  großer  Wagemut  vorhan- 
den ist  und  daß  bei  den  technischen  Einrich- 
tungen der  Fabriken  nirgends  gespart  ist.  Die 
maschinellen  Einrichtungen  können  als  muster- 
gültig bezeichnet  werden.  Bei  dem  verhältnis- 
mäßigen Mangel  an  Arbeitern  ist  man  bemüht, 
menschliche  Arbeitskräfte  tunlichst  zn  ersparen. 
Was  maschinell  gemacht  werden  kann,  wird  von 
Maschinen  geleistet.  So  finden  wir  tiberall  die 
besten  Hebe-,  Lade-  nnd  Transportvorrichtnngen. 
unendlich  viele  Arbeiten  werden  automatisch 
verrichtet  und  dadurch  schnell  und  zuverlässig 
erledigt.  Beispielsweise  war  in  den  Edgar  Thom- 
son Steel  Works  nnd  in  den  Homestead  Steel 
Works,  die  ich  in  Pittsburg  besichtigt  habe, 
fast  der  ganze  Betrieb  automatisch.  Die  Stahl- 
blöcke wurden  nach  dem  Guß  hydraulisch  aus- 
gestoßen, dann  angewärmt,  automatisch  wieder 
aus  dem  Ofen  geholt  und  ebenso  zum  Walzwerk 
gebracht,  so  daß  man  in  dem  ganzen  Baum  fast 
keinen  Arbeiter  sah.  Allerdings  stehen  unsere 
neueren  Stuhlwerke  diesen  Einrichtungen  nicht 
mehr  nach. 

Auch   die   Bearbeitungsmaschinen    sind  die 
besteingerichtet«!,  wenn  sie  auch  an  Solidität 
vielfach    von    unseren    Fabrikaten  übertroffen 
j  weiilen.    Die  Arbeitsmethode  weicht  insofern  oft 
I  von  der  hier  gebräuchlichen  ab,  als  man  die 
1  schweren   Arbeitsstücke    nicht   von    einer  zur 
andern  Arbeitsmaschine   transportiert,  sondern 
die  letzteren  an  das  anf  einer  großen  Grund- 
platte liegende  Werkstück  montiert.    Auch  sind 
fast  alle  Betriebe  mit  den   modernsten  Drnck- 
Inftwerkzengen  ausgestattet. 

Der  Grundsatz,  überall  die  praktischsten  Ein- 
richtungen zu  treffen,  beherrscht  alle  Zweige 
industrieller  Tätigkeit,  er  gilt  nicht  allein  für 
die  Werkstätten  nnd  sonstigen  Fabrikanlagen, 
sondern  auch  für  die  Verwaltung,  für  die  Zeichen- 
und  kaufmännischen  Bureaus.    Nirgend  worden 
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wohl  unsere  modernen  Fernsprecheinrichtungen 
so  ausgiebig  benutzt,  wie  in  Amerika.  Die 
Bureaus  sind  mit  den  besten  derartigen  Apparaten 
ausgestattet,  und  die  sinnreichsten  Einrichtungen 
sind  getroffen,  um  dem  Personal  jede  mögliche 
Bequemlichkeit  zu  verschaffen  und  jeden  zeit- 
raubenden Gang  zu  ersparen.  Zeichnungen  und 
Korrespondenzen  sind  durch  Verwendung  des 
Zettel-  und  Kartensystems  in  der  übersichtlich- 
sten Weise  geordnet,  eine  Einrichtung,  die  mir 
sehr  gefallen  bat  und  die  große  Vorteile  bietet. 
So  werden  z.  B.  die  Zeichnungen  nur  in  be- 
stimmten Größen  angefertigt  und  sie  sind  auf- 
gerollt so  aufbewahrt,  daß  ans  Tausenden  von 
Zeichnungen  in  kürzester  Zeit  das  Gewünschte 
herausgefunden  wird. 

Die  Organisation  ist  auf  den  großen  amerika- 
nischen Werken  aufs  beste  durchgeführt  ;  dabei 
fallt  es  auf,  daß  die  Leitung  vielfach  in  den 
Händen  jüngerer  Männer  liegt,  die  sich  mit 
jugendlicher  Strebsamkeit  ihrer  Aufgabe  widmen, 
wahrend  wir  an  der  Spitze  unserer  industriellen 
Unternehmungen  meist  gereifte  und  erfahrene 
Männer  haben  und  Bedenken  tragen  würden, 
jungen  Leuten  so  weitgehende  Befugnisse  ein- 
zuräumen. 

Erfreulicherweise  sind  gerade  in  den  leiten- 
den Stelinngen  vielfach  deutsche  Ingenieure  tätig, 
die  sich  durch  ihr  gründliches  Wissen  große 
Anerkennung  erworben  haben. 

Sind  die  Werkseinrichtungen,  wie  gesagt, 
überaus  praktisch,  so  habe  ich  an  den  Fabrikaten, 
soweit  es  den  Großmaschinenbau  betrifft,  selbst 
keine  Eigenschaften  entdeckt,  die  sie  den  deut- 
schen überlegen  machten.  Weder  hinsichtlich 
der  Konstruktion  noch  der  Ausführung  über- 
treffen die  amerikanischen  Maschinen  und  sonstigen 
Erzengnisse  des  Großmaschinenbaues  die  deutschen 
Fabrikate.  Aber  auch  hiev  zeigt  sich  wieder 
das  Oberwiegen  des  Praktischen.  Es  wird  weniger 
Wert  auf  das  Außere  der  Maschine  gelegt,,  man 
vermeidet  sogar  die  blanken  Teile,  da  ihre  Sauber- 
haltung später  dem  Maschinisten  zu  viel  Arbeit 
macht.  Auch  wird  merkwürdigerweise  vielfach 
weniger  darauf  geachtet,  daß  die  Maschinen 
ökonomisch  arbeiten.  In  Bnffalo  habe  ich  eine 
noch  ganz  neue  stehende  Kesselanlage  für  über 
10  000  P.S.  gesehen,  die  jedenfalls  höchst  un- 
rationell arbeitete,  was  auch  von  dem  mich 
begleitenden  Ingenieur  zugestanden  wurde.  Viel 
größeres  Gewicht  wird  auf  schnelle  Lieferung, 
einfache  Konstruktion  und  bequeme  Anordnung, 
als  auf  Dauerhaftigkeit  und  Ökonomie  der  Maschine 
gelegt. 

Einen  gewaltigen  Vorsprung  erreicht  die 
amerikanische  Industrie  durch  die  billigen  Eisen- 
bahnfrachten, mit  denen  sie  zu  rechnen  hat, 
und  dann  durch  die  weit  durchgeführte  Speziali- 
sierung im  Maschinenbau.  Bei  dem  gewaltigen 
Absatzgebiet,  sowohl  in  ihrem  eigenen  Lande 


als  auf  den  fremden  Märkten,  das  den  Amerika- 
nern zur  Verfügung  steht,  ist  es  ihnen  ein  Leichtes, 
Maschinen  auf  Vorrat  anzufertigen,  da  ihre  Ver- 
wertung in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  mög- 
lich ist. 

Wenn   man   bei   Bestellung  von  2  oder  H 
großen  Maschinen  von  mehreren  hundert  Pferde- 
kräften gleich  ein  Dutzend  anfertigen  kann,  so 
verringern   sich  durch  diese  Massenfabrikation 
natürlich  die  Herstellungkosten  sehr  erheblich. 
Nur  bei  einem  so  ausgedehnten  Verbrauch  aber, 
wie  ihn  Amerika  hat,  kann  man  mit  Sicherheit 
darauf  rechnen,  für  eine  so  große  Menge  gleich- 
artiger Maschinen  schnell  Verwendung  zu  linden. 
Dazu  kommt,  daß  der  amerikanische  Konsument 
j  sich  mit  seinen  Wünschen  und  Ansprüchen  auch 
dem  Produzenten  sehr  anbequemt.    Nur  so  ist 
j  es  möglich,  eine  Massenfabrikation  von  großen 
j  und  wertvollen  Maschinen   durchzuführen,  und 
•  in  dieser  Beziehung  kann  der  Verbraucher  den 
Fabrikanten  kräftig  unterstützen.   Die  Speziali- 
sierung bewirkt,  daß  jeder  Arbeiter  außerordent- 
lich leistungsfähig  ist  und  zu  rationeller  Arbeit 
wesentlich  beiträgt. 

Die  Arbeitslöhne  sind  sehr  hoch.  Es  ist  das 
j  mit  Veranlassung,  möglichst  viele  maschinelle 
!  Einrichtungen  zu  schaffen.  Dazu  kommt  die 
große  Macht  der  Arbeiter-Organisationen,  die  dem 
:  Arbeitgeber  sehr  viel  zu  schaffen  macht.  Kür 
!  die  Sicherheit  der  Arbeiter  und  für  ihre  Zukunft 
wird  aber  wenig  oder  nichts  getan.  Wie  sehr 
die  großen  Versicherungsgesetze,  auf  die  wir 
mit  Recht  stolz  sein  können,  unsere  Industrie 
belasten,  wissen  Sie  alle,  und  welche  umfassen- 
den Wohlfahrtseinrichtungen  werden  von  unseren 
Werken  freiwillig  für  die  Arbeiter  geschaffen! 
Es  ist  in  Amerika  Modo  geworden,  daß  die 
reichen  Industriellen,  wenn  sie  von  ihrem  t'ber- 
fluß  etwas  für  die  Allgemeinheit  abgeben  wollen, 
große  Summen  für  ßildnngszwecke,  l'niveri-itilts- 
und  andere  Bibliotheken  stiften,  aber  fast  nirgends 
findet  man  Arheitorwohnnngen  und  Einrichtungen, 
die  ausschließlich  dem  arbeitenden  Stande  zu- 
gute kommen,  mit  Ausnahme  von  Schulen. 
Welche  Unsummen  werden  dagegen  in  Deutsch- 
land für  Arbeiter- Wohlfahrtseinrichtungen  auf- 
gewendet! 

Es  wäre  vermessen,  wollte  man  meinen,  nach 
einem  Studium  der  amerikanischen  Verhältnisse 
nun  Anweisungen  geben  zu  können ,  daß  die 
dort  so  großartig  funktionierenden  Einrichtungen 
auch  gleich  bei  uns  geschaffen  weiden  könnten. 
Wir  leben  nnter  ganz  anderen  Verhältnissen  und 
haben  uns  diesen  anzubequemen,  aber  wir  können 
doch  viel  von  den  Amerikanern  lernen  und 
manches  vorteilhafter  und  besser  gestalten ,  als 
wir  es  bisher  gewöhnt  sind.  Bestimmte  Vor- 
schriften lassen  sich  darüber  freilich  nicht  geben, 
jeder  einzelne  muß  nach  Kräften  bemüht  sein, 
unter  Berücksichtigung  des  drüben  Gesehenen 
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seine  Einrichtungen  »o  praktisch  wie  möglich 
zn  machen.  Auf  äußere  Schönheit  ganz  zu  ver- 
zichten, wird  allerdings  unserem  Geschmack  sehr 
schwer  fallen ,  aber  es  soll  auch  nicht  za  viel 
Gewicht  auf  das  äußere  Aussehen  gelegt  werden. 
Da  können  unsere  Abnehmer  und  besonders 
auch  die  staatlichen  Abnahme  -  Rommissare  uns 
sehr  unterstützen,  die  jeden  Schönheitsfehler 
streng  verurteilen,  die  durch  überscharfe  Prüfungen 
und  Versuche  dem  Fabrikanten  viele  Schwierig- 
keiten und  Kosten  verursachen.  Da  wir  das 
große  Absatzgebiet  der  Amerikaner  nicht  haben, 
so  müßte  bei  nns  erst  recht,  danach  gestrebt 
werden,  daß  die  Konsumenten  von  Maschinen 
sich  den  Lieferanten  anpassen  und  nicht  fort- 
während und  bei  jeder  Bestellung  neue  Forde- 
rungen stellen ,  die  den  Fabrikanten  zwingen, 
seine  Konstruktionen  immer  wieder  zu  andern, 
und  die  dahin  fuhren,  daß  kaum  zwei  große 
Maschinen  gebaut  werden ,  die  absolut  überein- 
stimmen. Auf  die  rigorosen  Lieferungsbedin- 
gungen, die  hier  für  Maschinen  fast  allgemein 
gestellt  werden,  wird  sich  kaum  ein  amerika- 
nischer Fabrikant  einlassen. 

Vor  allem  sollten  unsere  Behörden  darin  den 
Privatverbrauchern  mit  gutem  Heispiele  voran- 
gehen ;  aber  wenn  jeder  Regierungsbaumeister, 
jeder  bauleitende  Beamte  seine  eigenen  Ideen 
verwirklichen  will,  wie  soll  da  jemals  eine 
Massenfabrikation  von  maschinellen  Anlagen 
möglich  werden! 

Ks  soll  dabei  durchaus  nicht  verkannt  werden, 
daß  die  sirengen  Maßnahmen,  die  bei  der  Ab- 
nahme von  Fabrikaten  bisher  bei  uns  angewendet 
worden  sind,  auch  ihr  Miltes  gehabt  haben;  die 
Güte,  die  Solidität  der  deutschen  Fabrikate  gibt 
das  beste  Zeugnis  davon.  Auch  wäre  es  falsch, 
auf  jede  Neuerung  zn  verzichten,  wenn  sich 
einmal  ein  Maschinentyp  als  gut  bewährt,  hat; 
es  würde  das  zu  einer  Rückständigkeit  führen, 
wie  wir  sie  bei  den  Engländern  verurteilen. 
Aber  eine  gewisse  Stetigkeit  müßte  unbedingt 
erstrebt  werden. 

Von  großer  Wichtigkeit  würde  es  sein,  wenn 
die  Patente,  die  jetzt  in  so  grolier  Menge  erteilt 
werden,  so  gründlich  vorbereitet  und  durch- 
gearbeitet würden,  wie  dies  in  Amerika  in  der 
Regel  der  Fall  ist,  bevor  an  ihre  Verwendung 
in  der  Praxis  gedacht  wird.  Es  liegt  dies  aber 
wohl  wesentlich  mit  daran,  dali  in  Amerika  viel 
leichter  das  Privatkapital  sich  an  der  Unter- 
stützung des  Erfinders  beteiligt  und  diesem  die 
Erprobung  seiner  Erfindung  ermöglicht. 

Wenn  ebensogern  anerkannt  wird,  dali  unsere 
Aufsichtsorgane  in  baupolizeilicher  und  gewerb- 
licher Hinsicht  Gutes  leisten,  so  ist  anderseits 
nicht  zu  verkennen,  dali  die  gröliere  Bewegungs- 
freiheit der  Amerikaner  ihre  erheblichen  Vor- 
teile hat,  wahrend  unsere  Industrie  durch  die 
ängstlichen  und  einengenden  Bestimmungen  sowohl 


bei  den  Anlagen  wie  bei  dem  Betriebe  sehr  ein- 
geschränkt wird. 

Von  welcher  Bedeutung  wird  es  für  unsere 
Großstädte  sein,  wenn  die  Behörden  die  überaus 
praktischen,  wenn  auch  nicht  schönen,  viel- 
stöckigen  Gebäude  zulassen  wollten,  die  absolut 
sicher  gebaut  und  für  Geschäftsräume  aulier- 
ordentlich  zweckentsprechend  sind.  Wir  brauchen 
deshalb  nicht  gleich  die  höchsten  Wolkenkratzer 
nachzubauen.  Für  unsere  Eisenindustrie  würde 
die  Zulassung  der  hohen  Bauten,  die  eine  grolie 
Menge  Eisen  verbrauchen,  von  eminenter  Wichtig- 
keit sein,  gibt  es  doch  in  Amerika  Gebäude,  die 
über  30  000  tons  Eisen  enthalten,  was  einem 
Werte  von  über  6  Millionen  Mark  entspricht. 

Es  sind  also  eine  ganze  Reihe  Faktoren,  die  zur 
Besserung  unserer  Verhältnisse  mitwirken  können 
und  müssen,  wenn  anders  wir  mit  den  Amerika- 
nern noch  weiter  erfolgreich  konkurrieren  wollen. 

Daß  unser  Export,  der  eine  gewaltige  Aus- 
dehnung genommen  hat,  auf  dem  Gebiete  der 
Maschinenindustrie  in  Amerika  selbst  Erfolg 
haben  wird,  scheint  mir  ausgeschlossen.  Dank 
der  hohen  Schutzzölle  kann  sich  Amerika  vor 
dem  Einbruch  der  deutschen  Industrie  sichern. 
So  berechtigt  ein  Schutzzoll  mit  Rücksicht  auf 
die  hohen  Arbeitslöhne  und  die  teuren  Lebens- 
verhältnisse in  Amerika  ist,  so  unberechtigt  ist 
es,  ihn  so  hoch  zu  bemessen,  dali  er  das  H-  bis 
i»  fache  unserer  Schutzzölle  auf  Maschinen  beträgt. 
Ist  es  also  für  uns  undenkbar,  in  Amerika  selbst 
zu  reüssieren,  so  muß  die  deutsche  Industrie 
bestrebt  sein,  sich  auf  den  übrigen  Absatzgebieten 
nicht  von  den  Amerikanern  verdrängen  zu  lassen. 
Wenn  das  auch  heute  noch  nicht  zu  befürchten 
ist,  so  werden  die  Amerikaner,  sobald  der  Ver- 
brauch im  eigenen  Laude  nachläßt,  scharfe  Kon- 
kurrenten werden. 

Vorläufig  urteilt  man  in  Amerika  noch  sehr 
optimistisch,  einen  Rückgang  der  Konjunktur 
befürchtet  man  sobald  noch  nicht,  wenigstens 
wurde  mir  das  im  Mai,  als  ich  drüben  war, 
von  hervorragenden  Industriellen  und  Sachkundi- 
gen gesagt. 

Neben  den  Zöllen  ist  ein  weiterer  Schutz 
der  Industrie  in  der  Bildung  geeigneter  Syndi- 
kate zu  erblicken  und  in  der  Zusammenlegung 
der  produzierenden  Werke.  Das  System  ist  in 
Amerika  weit  durchgeführt  und  wir  können  viel 
davon  lernen.  Sie  werden  darüber  Näheres  ans 
berufenerem  Munde  hören. 

M.  H.!  Wenn  ich  den  Gesamteindruck,  den 
ich  bei  der  Besichtigung  der  amerikanischen 
Werke  gewonnen  habe,  wiedergeben  soll,  so 
gebe  ich  gern  zu,  daß  die  gute  Disposition  der 
Anlagen  mir  überall  imponiert  hat,  daß  ich  aber 
von  den  Fabrikaten  selbst  durchaus  nicht  ge- 
blendet worden  bin.  Ich  meine,  dali 
deutschen  Fabrikate  einen  Vergleich  mit 
amerikanischen  sehr  wohl  aushalten  können,  ja. 
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daß  sie  dabei  sogar  gut  abschneiden  würden, 
nnd  ich  denke,  daß  wir  die  sogenannte  amerika- 
nische Gefahr,  von  der  alle  Welt  redet,  nicht 
allzu  tragisch  zu  nehmen  brauchen.  Allerdings 
sollten  wir  nicht  versäumen,  auch  unsere  l'ro- 
duktionsverhältnisse  an  Hand  der  gewonnenen 
Erfahrungen  zu  verbessern,  und  dazu  sollte 
jeder  deutsche  Ingenieur  nach  besten  Kräften 
beitragen;  aber  es  kann  dies  in.  E.  nicht  so 
schwer  sein,  denn  die  Produkt ionsbedingungen 
sind  bei  uns  keineswegs  uugüustig,  unsere  Ar- 
beitcrverhältnisse  sind  entschieden  besser,  unsere 
Konstruktionen  geben  denen  der  Amerikaner 
nichts  nach,  und  unsere  Hearbeitnngsmaschinen 
sind  von  mindestens  gleicher  Güte,  wie  die  I 
unserer  Rivalen.  Ich  glaube  daher  auch,  daß  I 
die  Herstellungskosten,  wo  es  sich  nickt  um  | 
Massenfabrikation  handelt,  den  unsrigen  sehr 
nahe  kommen,  wenn  sie  nicht  gar  dieselben  | 


übersteigen,  bei  der  Herstellung  von  Roheisen 
und  Halbzeug  freilich  haben  die  amerikanischen 
Werke,  von  den  reichen  Bodenschätzen  abge- 
sehen, wesentliche  Vorteile  durch  billige  Frach- 
ten, die  Bio  namentlich  dem  verständnisvollen 
Zusammenwirken  von  Eisenbahnen  und  Wasser- 
straßen verdanken.  Auch  in  dieser  Beziehung 
kaun  Deutschland  meiner  Ansicht  nach  von  den 
Vereinigten  Staaten  unendlich  viel  lernen. 

Zum  Schluß  gestatte  ich  mir  noch  zu  be- 
merken, daß  ich  bei  meiner  Anwesenheit  in 
Amerika  mich  mit  einer  ganzen  Anzahl  der 
hervorragendsten  Industriellen  und  Sachkundigen 
unterhalten  habe  und  daß  m,eine  Ansichten  auch 
wesentlich  mit  auf  diesen  Unterredungen  basieren. 
(Lebhafter,  anhaltender  Beifall.) 

(Über  die  Ausführungen  des  Hrn.  Kommerzien- 
rat  Moritz  Böker  berichten  wir  in  der  Ausgabe 
vom  1.  September  d.  J.  Die  Redaktion  J 
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Der  von  Mr.  James  Swank,  dem  verdien- 
ten langjährigen  Geschäftsführer  der  American 
Iron  and  Steel  Association,  herausgegebene 
statistische  Jahresbericht  für  1902  ist  unter  dem 
25.  Jnnid.  J.  den  Mitgliedern  dieser  Vereinigung  zu- 
gegangen. Bei  der  Aufmerksamkeit,  mit  welcher  die 
neuere  Entwicklung  der  Eisenindustrie  Amerikas 
auch  außerhalb  dieses  Landes  verfolgt  wird,* 
geben  wir  nachstehend  einen  Auszug  ans  den 
Swankschen  Zusammenstellungen,  die  eine  zu- 
verlässige Grundlage  zur  Beurteilung  der  amerika- 
nischen Verhältnisse  bilden,,  obwohl  wir  dabei 
manche  Wiederholung  vornehmen  müssen,  um 
den  Zusammenhang  nicht  zu  verlieren. 

Das  Jahr  1902  schloß,  so  heißt  es  in  der 
dem  Bericht  voraufgehenden  allgemeinen  Über- 
sicht, unter  denselben  günstigen  wirtschaftlichen 
Bedingungen  ab,  nnter  denen  es  angefangen 
hatte.  Auch  in  der  ersten  Hälfte  des  Jahres 
1903  hat  sich  eine  Verschlechterung  der  Kon- 
junktur noch  nicht  bemerkbar  gemacht,  es  ist 
vielmehr  eine  beträchtliche  Steigerung  der  Roh- 
eisen- nnd  Stahlerzeugung  zu  verzeichnen  ge- 
wesen** und  es  scheint,  als  ob  die  Periode  der 
Hochkonjunktur  ihr  Ende  noch  nicht  erreicht 
hat,  wenn  auch  die  Vorsicht  gebietet,  mit  einem 
Umschwung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  zu 
rechnen. 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1897  Nr.  5  S.  343, 
Nr.  11  S.  439,  Nr.  2*2  S.  948;  1898  Nr.  6  S.  273, 
Nr.  18  S.  857:  18!»  Nr.  12  S.  599;  1902  Nr.  6  S.  301, 
Nr.  22  S.  1245. 

Vergl.  die  Roheisen-Statistik  für  das  erste  Halb- 
jähr  1903  in  dieser  Nummer. 


Die  Ergebnisse  des  Jahres  1902  würden 
!  noch  bei  weitem  günstiger  gewesen  sein,  wenn 
der  Gang  der  Geschäfte  nicht  durch  zwei  Um- 
stände stark  hintangehalten  worden  wäre,  näm- 
lich erstens  durch  den  Streik  der  Anthrazitberg- 
leute* nnd  zweitens  durch  den  Wagenmangel  auf 
I  den  amerikanischen  Eisenbahnen,  welch  letztere 
nicht  imstande  gewesen  sind,  mit  ihren  Be- 
triebseinrichtungen den  Bedürfnissen  des  stark 
gesteigerten  Verkehrs  zu  folgen.** 

Der  Streik  der  Antbrazitbergleute,  welcher 
tatsächlich  die  gesamten  Anthrazitgruben  Peun- 
sylvaniens  zum  Stillstand  brachte  und  140  000 
Arbeiter  feiern  ließ,  hat  einen  Ausfall  von  25 
Millionen  Dollars  an  Löhnen ,  46  Millionen 
Dollars  an  Verkäufen  und  28  Millionen  Dollars 
an  Frachten  verursacht.  Der  Wagenmangel 
machte  sich  bereits  hei  Beginn  der  Hochkonjunk- 
tur im  Jahre  1899  geltend  und  wurde  trotz 
aller  Anstrengungen  der  Eisenhahnverwaltungen 
immer  fühlbarer,  und  als  endlich  Tausende  von 
Wagen  und  Lokomotiven  beschafft  waren,  zeigte 

•  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  21  S.  1216. 
•*  Nach  der  Pittsburg  Post  vom  19.  Juli  hat  sich 
der  Verkehr  auf  den  Eisenbahnen  der  Ver.  Staaten 
wie  folgt  entwickelt: 

Frachtverkehr  in  Millionen  von  ton-Miles: 

1894  .  .  .  80335  189b  .  .  .  114078 

1895  ...  85  228  1899  .   .  .  123  667 

1896  ..  .  95828  1900  ..  .  141  599 

1897  .  .   .  95139  1901  .  .  .  147  077 

Personenverkehr  in  Millionen  von  Passagier-Meilen: 

|H!i;  18»«  IS»»  1900  1901 

12  257      13  380      14  591      16  039      17  354 


Digitized  by  Google 


918   Stahl  und  Eisen. 


Die  amerikanisch»  Eisenindustrie  im  Jahre  1902. 


23.  Jahrg.  Nr.  16. 


es  sich,  daß  die  Geleise-  und  Bahnhofsanlagen 
für  diesen  starken  Zuwachs  an  rollendem 
Material  nicht  ausreichten.  Den  größten  Teil 
des  Jahres  1902  hindurch  und  bis  zum  März 
des  laufenden  Jahres  kamen  Verkehrsstockungen 
auf  den  Linien  nach  und  von  Pittsburg  sowie 
im  ConnelLsvillegebiet  täglich  vor,  und  hierdurch 
kam  es,  daß  viele  Aufträge  nach  dem  Ausland  ver- 
geben werden  mußteu,  welche  sonst  im  Inlande 
geblieben  wären  und  daß  die  Erzeugung  kleiner 
ausfiel,  als  sie  sonst  gewesen  wäre.  Gegenwärtig 
haben  diese  Verkehrsstockungen  ihr  Ende  erreicht. 

Die  Preise  sind  im  Berichtsjahre  mit  Aus- 
nahme einiger  Fälle,  in  donen  wahrhaft  fabel- 
hafte Freise  gezahlt  wurden,  nur  wenig  gestiegen. 
Der  gegenwärtige  Freis  für  Koks  ist  3  #  für 
die  Nettotonne  (907,18  kg),  demnach  etwas  höher 
als  im  Vorjahr;  die  Preise  für  Erz  sind  um  etwa 
15  Cents  bis  zu  1  Dollar  für  die  Tonne  gestiegen. 
Indessen  macht  sich  seit  Schluß  des  Jahres  1902 
eine  Abwärtsbewegung  der  Freise  für  Eisen-  und 
Suhlerzeugnisse,  besonder»  für  Hoheisen,  bemerk- 
bar, da  infolge  der  geschaffenen  Verkehrserleich- 
terungen und  der  beständig  wachsenden  Leistungs- 
fähigkeit der  Werke  die  Aufträge  besser  als  vor 
einigen  Monaten  erfüllt  werden  können. 

Die  oben  geschilderten  ungünstigen  Umstände 
haben  naturgemäß  im  Berichtsjahr  eine  Steige- 
rung der  Einfuhr  und  eine  Abnahme  der  Aus- 
fuhr bewirkt.  Die  Einfuhr,  welche  die  aller 
früheren  Jahre  seit  1891  übertraf,  stellte  sich 
auf  035  3KJ»  t  Roheisen,  Spiegeleisen  und  Ferro- 
mangan,  111202  t  Eisen-  und  Stahlschrott, 
0153Kt  Schienen  und  293  947  t  Stahlknüppel, 
Stabeisen,  Baueisen  usw.  Für  das  Jahr  1903 
ist  eine  starke  Verminderung  der  Einfuhr  zu  er- 
warten, währeud  auf  eine  Hebung  der  Ausfuhr 
nicht  zu  rechnen  ist,  da  der  heimische  Bedarf 
die  Leistungsfähigkeit  der  Stahlwerke  noch  voll 
in  Anspruch  nimmt. 

Erzförderungen  am  Oberen  See.  Im 
Berichtsjahr  waren  im  Gebiete  des  Oberen  Sees 
123  Erzgruben  im  Betrieb  (i.  V.  104), •  die 
sich  auf  die  verschiedenen  Reviere  wie  folgt  ver- 
teilen :  Marquette  19,  Menominee  34,  Gogebic  27, 
Vennilion  5,  Mesabi  48.  Die  größte  Zunahme 
haben  die  Mesabifelder  aufzuweisen,  woselbst  17 
neue  Gruben  in  Betrieb  gesetzt  sind.  Die  fol- 
gende Tabelle  zeigt  die  Verteilung  der  Erzver- 
sehift'ungen  auf  die  verschiedenen  Grubenfelder 
in  den  letzten  4  Jahren: 


1H»9 


1<HK>  1901 
□irtrix  ho  Tonnen 


1905! 


Mar.|iie1te  .     3817122  3512*42  3292550  3911058 

Mmomm,-,-  3313401  30H17I0  4701504 

•       !.!<•  .  .     2--it«>r»00  20213<h>  'j'.>H5105  3722100 

V.-nni!i..n.     lV'.'!»s40  lt;.M2313  1M404O  2117011 

Mvabi    ..     0732  Ii >0  70.1HHS  !»14h'.»08  13550325 

1B543H33  19304344  20<»23o:i3"  2*012258 

"  ltii>  Ziilili-n    d.-s  Vorjahrs  sind  in  Klammern 

l»i*igffikgt 


Die  Verladungen  aus  den  Graben  der  United 
States  Steel  Corporation  stellten  sich  auf 
10  433  205  t  oder  58,6  n/°  der  gesamten  Förde- 
rung. DieBe  Zahl  schließt  330  047  t  nicht  ein, 
welche  von  der  Corporation  aus  der  der  Carnegie 
Co.  gehörigen  Grube  Pewabic  gefördert  sind, 
enthält  aber  die  Förderung  der  Iron  Ridge  Grube 
der  JllinoiB  Steel  Company  in  Wisconsin  im  Be- 
trage von  6992  t. 

Manganerze.  Da  die  Vereinigten  Staaten 
jährlich  nnr  einige  wenige  Tausend  Tonnen 
Manganerz  liefern,  —  10094  t  im  Jahre  1899, 
11959  t  im  Jahre  1900  und  12  187  t  im  Jahre 
1901  — ,  muß  dasselbe  aus  dem  Ausland  be- 
zogen werden.  Die  Einfuhr  von  Manganerz  hat 
daher  in  den  letzten  Jahren  stark  zugenommen. 
Im  Jahre  1897  wurden  eingeführt  121  880,  189H 
116  72o,  1899  191  363,  1900  260  352,  1901 
108  374,  1902  239  345  t.  Indessen  enthalten 
einige  Eisenerze  der  Vereinigten  Staaten  noch 
wechselnde  Mengen  Mangan,  die  in  die  inlän- 
dische Spiegeleisenerzeugung  eingehen.  So  lieferte 
Colorado  63  383  t  manganhaltiges  Erz  mit  16 
bis  30  °/o  Mangan,  der  Lake  Superior- Distrikt 
520  277  t  Eisenerz  mit  1  bis  10°/o  Mangan, 
ferner  wurden  im  Jahre  1901  53  148  t  Rück- 
stände der  Zinkextraktion  aus  Franklinit  zur 
Spiegeleisenerzeugnng  verwendet. 

Der  Grundpreis  für  Bessemererz  aus  den 
alten  Grubenfeldern  beträgt  gegenwärtig  1 8,90  Jt, 
was  1,05  M  höher  ist  als  in  den  Jahren  1901 
und  1902.  Als  Basis  ist  hierbei  ein  Erz  an- 
genommen, welches  63%  metallisches  Eisen, 
0,045  °/'°  Phosphor  und  10  °/o  Feuchtigkeit  ent- 
hält. Für  ein  phosphorhaltiges  Erz  von  nor- 
maler Zusammensetzung  —  60  °/o  metallisches 
Eisen  nnd  12  °/o  Feuchtigkeit  —  zahlt  man 
15,12  -M  f.  d.  Tonne.  Die  entsprechenden  Preise 
für  Mesabi-Erz  sind  16,80  Jt  bezw.  13,44  vM. 

Roheisenerzeugung.  Über  die  Roheisen- 
erzeugung des  Jahres  1902,  die  Erzeugung  von 
Bessemerstahl-Blöcken  und  -Schienen  sowie  auch 
von  basischem  Martinstahl  haben  wir  bereits 
Mitteilungen*  gebracht,  denen  wir  zur  Ergän- 
zung folgende  Angaben  beifügen.  Den  Anteil 
der  verschiedenen  Roheisensorten  an  der  Gesauit- 
erzeugung  zeigt  die  folgende  Tabelle: 

1901  1904 

Bessenier-  und  phosphorarmeg  »mliiiln  Tonnen 

Roheisen   9  760  342  10  659  459 

Thomasroheisen   1472  032  2  071207 

Puddelroheisen   649  686  846  422 

(iierserciroheisen   3  605  497  3  912896 

Roheisen     für  schmiedbaren 

Uufs   200  037  316  441 

Wcifses, halbiert. Roheisen  u.a.  89  871  174  838 

Spiegeleisen   236  531  171  103 

Fcrromaugan   60  593  45  286 

Uochofengufs  ._         8H9  8  776 

16  132  407    18  100  428 

•  „Stahl  und  Eisen«  1903  Heft  4  S.  290,  Heft  7 
S.  479,  Heft  10  S.  648. 
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Wie  ans  der  Tabelle  hervorgeht,  entfallen 
vun  der  Jahreserzeugung  1902  auf  Bessemer- 
nd pho8phoraruie8  Roheisen  über  58  °/o  <00"/o)t 
auf  Gießereiroheisen  21,0  >  (22,:*  »,  auf 
Thoinasroheisen  über  11  7»  (9  °/c),  auf' Paddel- 
roheisen 4,0  ü/o  (4  °/o),  auf  Spiegeleisen  und 
Ferromangan  1,19  °/o  (1,8  "/«)  und  auf  Roheisen 
für  schmiedbaren  Guß  1,7  °/0  (1,0  ».  Die  Er- 
zeugung von  weißem,  halbiertem  und  anderem 
Roheisen  machte  weuiger  als  1  °/°  »n  beiden 
Jahren  ans,  während  die  Erzeugung  von  Hoch- 


ofengas noch  nicht 


/o  erreichte. 


Hochöfen.  Die  Gesamtzahl  der  im  Betrieb 
befindlichen  Hochöfen  stellte  sich  gegen  Ende 
des  Jahres  1902  anf  307  gegen  200  am  Ende 
des  Jahres  1901  and  232  am  Ende  des  Jahres 
1900.  Die  nachstehende,  nach  dem  verwendeten 
Brennmaterial  geordnete  Tabelle  gibt  die  Anzahl 
der  am  Schiasse  jedes  Jahres  im  Betrieb  befind- 
lichen Hochöfen  seit  1897. 


RreBDin«t«r1*l 

Bituminöse  Kohle  i«»" 
und  Koks  ....  14« 

Anthrazit  und  An- 
thrazit und  Koks .     29  30 

Holzkohle  u.  Holz- 
kohle und  Koks 


Hochöfrn  Im  Hetrlrb 

ISH*       IHM,       |.MK»       1<N>1  ISMI-.' 

152    191    155  18.S 


08 


45 


54 
21 


52 


10  20 

Insgesamt  ...    191    202    289    232    200  307 

Außer  Betrieb  standen  am  Ende  des  Jahres 
1902  105  Hochofen,  von  denen  indessen  viele 
nur  zeitweilig  stillgestellt  waren,  da  die  Eigen- 
tümer ihren  Bedarf  an  Brennstoff  nicht  hatten 
decken  können.  Am  Schlüsse  des  Jahres  1901 
feierten  140  Öfen. 

Bessemerstahl.  Die  Gesamterzeugung  an 
Stahlblöcken  und  Formguß  belief  sich  auf 
9  284  577  t  gegen  8  852715  t  im  Vorjahr,  was 
einem  Zuwachs  von  431802  t  oder  4,8  u/o  ent- 
spricht, während  der  Zuwachs  des  Jahres  1901 
über  das  Jahr  1900  2  000  989  t  oder  über  30  °/0 
betragen  hatte.  Im  Berichtsjahr  standen  keine 
Clapp-Griffiths-Konverter  und  nur  zwei  Robert- 
Konverteranlagen  im  Betrieb;  außerdem  arbeite- 
ten noch  fünf  Tropenas -Werke  (7  i.  V.)  nnd  ein 
Bookwalter  -  Konverter.  Sämtliche  genannten 
Kleinbessemerbetriebe  beschäftigen  sich  mit  der 
Herstellung  von  Formguß.  Weder  die  Erzeugung 
von  Bessemerstahlblöcken  noch  die  von  BesBemer- 
schienen  hat  im  Jahre  1902  mit  dem  sonstigen 

Staaten 


Wachstum  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  Schritt 
gehalten,  was  dem  Unistande  zuzuschreiben  ist, 
dali  die  Lackawanna  hon  and  Sleel  Company 
ihr  Bessemerwerk,  ihr  Schienenwalzwerk  und 
ihren  noch  übriggebliebenen  Hochofen  zu  Scranton 
stillegte,  während  neue,  ausgedehnte  Werke 
für  die  Lackawanna  Steel  Company  in  Butfalo 
errichtet  wurden,  die  zur  Zeit  noch  nicht  vollendet 
sind.  Dieneue  Konverteranlage  dieser Gesellschaft, 
wird  4  Birnen  von  10  t  Fassung  enthalten. 

Martin  stahl.  Die  Gesamterzeugung  an 
Blöcken  und  Formguß  betrug  im  Berichtsjahr 
5  778  733  t  gegen  4  73t»  8 10  t  im  Vorjahr;  sie 
weist  demnach  einen  Zuwachs  von  1  047  923  t 
oder  über  22  "  o  auf.  Verglichen  mit  dem  Jahr 
1898  zeigt  sich  ein  Zuwachs  von  3  512  750  t 
oder  über  155  °/o.  Im  Betriebe  standen  98 
Werke  gegen  90  im  Vorjahr.  Von  der  Erzeu- 
gung des  Jahres  1901  wurden  3  070  «97  t  nach 
dem  basischen  und  1  053  913  t  nach  dem  sauren 
Verfahren  hergestellt.  Die  entsprechenden  Ziffern 
für  das  Jahr  1902  sind  4  508  478  t  und 
1  210  255  t.  Der  Zuwachs  an  sauicm  Martin- 
stahl im  Jahre  1902  betrug  daher  150  342  t 
oder  fast  15  °jo,  während  sich  die  Erzeugung 
von  basischem  Stahl  um  891  581  t  oder  21  ",<< 
vermehrte.  Die  gesamte  Stahlformguß  -  Er- 
zeugung, welche  in  den  obigen  Zahlen  ein- 
begriffen ist,  betrug  373  705  t,  wovon  1  14  202  t 
auf  basischem  und  259  503  t  auf  saurem  Futter 
erzeugt  wurden.  Die  Stahlformguß- Erzeugung 
des  Jahres  1901  hatte  300  448  t  betragen,  davon 
209  988  sauren  und  90  100  t  basischen  Ursprungs. 

Tiegelstahl.  Die  Erzeugung  des  Jahres 
1902  stellte  sich  auf  114  570  t  (gegen  100089  t 
im  Vorjahr),  wovon  5034  t  auf  Stahltbrmguß 
entfielen.  Etwas  über  drei  Viertel  der  gesamten 
Tiegelstahl-Erzeugung  wurde  in  Pennsylvanien 
hergestellt. 

Nach  verschiedenen  Verfahren  wurden  im  Be- 
richtsjahr ferner  hergestellt  8520  t,  wovon  fast 
zwei  Drittel  durch  direkten  Guß.  Im  Vorjahr 
stellte  sich  die  Erzeugung  auf  5559  t,  während 
im  Jahre  1895  nur  872  t  gewonnen  wurden. 

Gesamte  Stahlerzeugung.  Der  Zuwachs 
der  gesamten  Stahlerzeugung  in  den  Vereinigten 
Staaten  betrug  im  Jahre  19o2  1  497  233  t  oder 
10,9  u/o.  Auf  die  einzelnen  Staaten  verteilte 
sich  die  Erzeugung  wie  folgt: 


•Ubl 


».hi 


Tir-rl-  u.  ». 
M»hl 

2  l:i'> 

25  s;(7 
90  2 HM 


Massachusetts,  Rhode-Island  und  Connecticut  ....  —  1K2N02 

New  York  und  New  Jersey   2  115  91247 

Pennsylvanien   4  270  675  4  445  370 

Delaware,  Maryland,  West- Virginia,  Kentucky,  Tennes- 
see und  Alabama   754  931  250  074  20 

Ohio   2  509  203  283  310  127 

Indiana  und  JUinois   1400  712  481  13«       2  911 

Michigan,  Wisconsin,  Minnesota,  Missouri,  Colorado 

und  Kalifornien   214  881  32  780       1  775 

9  284  577  5  778  7Ü3    123  097 


ln«c  <«»mt 
Hlh<  k,'  un-l 
Kormjrui» 

IM  'Ml 

122  Ii«' 

8  812  33:i 

1011  025 

2  H52  7O0 
1  !>.').  {  701 

2 19  442 
15  1  HO  407 
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Von  der  Erzeugung  des  Jahres  1902  entfielen 
auf  Stahlformguß  397  100  t  gegen  322  651  t  im 
Vorjahr.  Der  Zuwachs  betrug  demnach  74  539  t 
oder  über  23  °/<>;  gegenüber  1899  hat  aber 
eine  Zunahme  von  213  180  t  oder  über  115  M/o 
stattgefunden.  An  der  Stablformguß  -  Erzeu- 
gung waren  Pennsylvanien  mit  39  °/o  (35  °/o). 
Jllinois  mit  über  25  °/o  (32  °/ol,  Ohio  mit 
über  8  %  (8*7,,)  und  Indiana  mit  6  >  (4  "■„) 
beteiligt. 

.Schienen.  Die  Erzeugung  vou  in  Bessemer- 
werken hergestellten  Schienen  aller  Art  belief 
sich  auf  2922313  t  gegen  2  881  653  t  im  Vor- 
jahr. Obgloich  hiermit  die  größte  je  dagewesene 
Schienenerzeugung  erreicht  wurde,  stellte  sich 
der  Zuwachs  über  das  Jahr  1901  nur  auf 
40  661  t  oder  1,4%.  Gegenüber  dem  Jahr 
IH87,  also  in  einem  Zeitraum  von  15  Jahren, 
hat  sich  die  Schienenerzeugung  nur  um  844  778  t 
oder  40  0l0  vermehrt,  während  sich  die  Erzeu- 
gung von  Bessemerstahlblöcken  in  derselben  Zeit 
am  6  301  567  t  oder  211  °,o  gehoben  hat.  Mit 
Ausnahme  der  Lackawannawerke  in  Scranton 
waren  alle  Schienenwalzwerke  bis  zur  vollen  Aus-  | 
nutzung  ihrer  Leistungsfähigkeit  beschäftigt, 
trotzdem  blieb  das  ganze  Jabr  hindurch  das 
Angebot  hinter  der  Nachfrage  zurück.  Der  oben 
erwähnten  Jahreserzeugung  für  1902  sind  noch  [ 
60  045  t  Hesseinerschienen  zuzurechnen,  welche 
aus  gekauften  Blöcken  oder  durch  Neuwalzen 
alter  Schienen  hergestellt  wurden.  Hierdurch 
wird  die  Gesamterzeugnng  von  Hessemerstahl- 
schienen  auf  2  982  358 1  gebracht.  Diese  Schienen 
—  einschließlich  der  neugewalzten  —  wurden 
in  20  Anlagen  hergestellt,  von  denen  6  in  Penn- 
sylvanien,  3  in  Maryland,  5  in  Ohio,  2  in 
Jllinois  und  je  eine  in  den  Staaten  New  York, 
Wisconsin,  Colorado  und  Wyoming  liegen. 

Die  Erzeugung  von  Martinstahlschienen  stellte 
sich  im  Jahre  1902  auf  6125  t  gegen  2126  t 
im  Vorjahr,  bleibt  indessen  weit  hinter  der 
grüßten  Erzeugung  zurück,  welche  auf  das  Jahr 
1881  fiel  und  den  Betrag  von  22  875  t  erreichte. 
Die  Fabrikation  von  Martinstahlschienen  wird  in 
Pennsylvanien  und  Alabama  betrieben,  welcher 
letztere  Staat  fünf  Sechstel  der  Gesamterzeugung 
lieferte.  An  Schweißeisen-Schienen  wurden  66 1 6  t 
gegen  1  75H  t  im  Vorjahr  erzeugt.  Rechnet  man  die 
genannte  Produktion  von  Martin-  und  Schweili- 
eisen-Schienen der  Erzeugung  von  Bessemerstahl- 
schienen hinzu,  so  ergibt  sich  eine  Gesamt- 
erzeugung von  2  9H5  100t  (2  920  633  t).  Zu 
dieser  großen  einheimischen  Erzeugung  trat  noch 
eine  Einfuhr  von  64  538  t,  welche  indessen  durch 
eine  Ausfuhr  im  Betragt'  von  6H  749  t  aus- 
geglichen wurde.  Im  Gegensatz  hierzu  wurden 
im  Jahre  l'ioi  32  1059  t  ausgeführt,  während 
sich  die  Hinfuhr  auf  nur  1935  t  stellte.  Das 
Gewicht  der  erzeugten  Schienen  ersieht  man  aus 
der  folgenden  Tabelle: 


Art  der  Schienen     Unter        Zwltchen         Über  In»- 

Bessemerstahl-  s*,s  k(  m  n.Su.itkg  m  «sk».»  e*»mt 

schienen  .  .  257218    2  069656    655485  2962369 
Martinstahl 

schienen   .  .      2243        3882       -  6125 
Schweifseiserne 

Schienen  .  .      6616        —  6616 

Baneisen.  In  den  Zahlen  für  die  Bau- 
eiseuerzeugung  sind  die  Mengen  der  hergestellten 
Träger,  Z-Eisen,  T-Eisen,  U-Eisen,  Winkel  u.  a. 
eingeschlossen,  dagegen  keine  Bleche  oder  Blech- 
träger,  welche  besonders  angeführt  sind.  Die 
Erzeugung  betrug  im  Jahre  1902  1  321  131  t 
gegen  1  029  360  t  i.  V.,  es  hat  demnach  eine 
Vermehrung  um  291  771  t  oder  28  °/o  statt- 
gefunden. Von  den  verschiedenen  Staaten  siud 
Pennsylvanien  mit  über  90  °/o»  (,hio  mit  uoer 
3,7  7»  und  New  Jersey  mit  fast  3°/»  an  der 
Erzeugung  beteiligt. 

Walzdraht.  Die  Walzdrahterzeugnng  belief 
sich  auf  1  599  482  t  gogen  1  387  789  t  im  Vor- 
jahr, entsprechend  einem  Zuwachs  von  211  693  t. 
Nnr  209  t  Walzdraht  wurden  aus  Schweißeisen 
horgestellt  gegenüber  1  599  273  t  aus  Flnßeisen. 
Den  grüßten  Auteil  an  der  Walzdrahtproduklion 
hat  Pennsylvanien,  welches  aHein  517  959  t 
lieferte. 

Drahtnägel.  An  Drahtnägeln  wurden  im 
Berichtsjahre  erzeugt  498  123  t  gegen  444  673  t 
im  Vorjahr;  es  hat  demnach  eine  Zunahme  von 
53  450  t  oder  Über  12%  stattgefunden.  Zur 
Herstellung  der  Drahtnägel  wurde  fast  nur  Fluli- 
eisen  verwendet,  dieselbe  erfolgte  in  62  Werken 
gegen  61  im  Jahre  1901. 

Geschnittene  Nägel.  Die  Erzeugung  von 
geschnittenen  Nägeln  betrug  74  103  t  gegen 
69  952  t  im  Vorjahr,  was  einem  Zuwachs  von 
4151t  oder  fast  6  °/o  entspricht.  An  der  Fabri- 
kation von  geschnittenen  Nägeln  waren  1 1  Staaten 
beteiligt. 

Grob-  und  Feinbleche.    In  den  nach- 
i  stehenden  Zahlen  sind  die  znr  Fabrikation  von 
geschnittenen  Nägeln  verwendeten  Bleche  nicht 
j  einbegriffen,  ferner  nicht  die  Rohrstreifen ;  letztere 
sind  in  den  Zahlen  für  Stab-  und  Baudeisen  ent- 
halten.    Die  Erzeugung  von  Grob-  und  Fein- 
I  blechen  stellte  sich  im  Jahre  1902  auf  2  70«056  t 
;  (i.  V.  2  290  496  t),  die.  Zunahme  betrug  daher 
,  417  560  t  oder  über  18  °/o.   Die  Erzeugung  von 
\  Schwarzblech  zum  Verzinnen  ist  von  404394  t 
im  Jahre  1901   auf  371  595  t  im  Jahre  1902 
!  zurückgegangen  und  hat  daher  eine  Verminderung 
von  32  79!»  t  oder  8  °/0  erlitten.    Von  dieser 
Erzeugung  entfielen   48  °/°  auf  Pennsylvanien 
(49  °/o  i.  V.). 

Glanz-  und  Mattbleche.  Der  im  Jahre 
1890  auf  die  Einfuhr  von  Glanz-  und  Matt- 
blechen gelegte  Zoll  trat  am  1.  Juli  1891  in 
Kraft  und  rief  die  amerikanische  Woißblech- 
fabrikation  ins  Leben,  deren  Entwicklung  durch 
die  folgenden  Zahlen  gekennzeichnet  ist: 
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Jahr 

1891  . 

1892  . 

1893  . 

1894  . 

1895  . 
18%  . 


1015 
19104 
56065 
75418 
115485 
102928 


J»hr 

1897  . 

1898  . 


inctr.  Tooneo 

2(50704 
.  332140 


1901»  .   .   .  307508 

1901  .      .  405080 

1902  .   .  .  371850 


Gesamte  Walzeisenerzeugung.  Pnter 
dieser  Bezeichnung  Bind  verstanden:  Schienen, 
Bleche  (einschließlich  solcher  znr  Herstellung 
geschnittener  Nägel),  Walzdraht,  Haueisen,  Stab- 
nnd  Bandeisen,  Rohrstreifen,  gewalzte  Achsen, 
Laschen,  gewalzte  Panzerplatten  und  andere 
Walzwerkserzeugnisse.  Geschmiedete  Panzer- 
platten sind  nicht  eingerechnet,  ebensowenig 
geschmiedete  Achsen  und  andere  Schmiedestücke 
sowie  Halbfabrikate,  wie  Knüppel,  Platinen 
usw.  An  Fertigfabrikaten  wurden  dargestellt 
14167222  t  gegen  12540916  t  im  Vorjahr, 
was  einen  Zuwachs  von  1  020  300  t  oder  fast 
13°/o  ergibt.  An  der  Fabrikation  waren  in 
beiden  Jahren  20  Staaten  beteiligt,  an  deren 
Spitze  Pennsylvanien  mit  etwa  55  ",o  (i.  V.  50) 
steht;  dann  folgen  Ohio  mit  über  14  "  0  (i.  V. 
12u/o),  Illinois  mit  über  11  »/,  |i.  V.  11  °/o) 
und  Indiana  mit  3  °/o  (über  3  °/o), 

Direkte  Eisenerzeugung,  im  Jahre  !902 
wurde  kein  Bisen  mehr  direkt  aus  den  Erzen 
erzeugt,  während  im  Jahre  1901  noch  2347  t 
Luppen  und  Rohschidnen  auf  diese  Weise  dar- 
gestellt worden  waren.  Im  Jahre  1900  hatte  die 
Erzeugung  noch  4301  t  betragen.  Alle  Erzluppen 
seit  dem  Jahre  1K97  sind  von  der  Chateangay  Gre 
and  Iroa  Company  Plattsbnrgh,  New  York,  in  ihren 
Standish  Iron  Werken  hergestellt  worden,  welche 
indessen  im  Jahre  1902  den  Betrieb  einstellten. 

Stahl-  und  schweißeiserne  Schienen 
im  Eisenbahnbetrieb.  Die  wachsende  Ver- 
wendung der  Stahlschienen  im  Eisenbahnbetrieb 
ist  durch  die  folgenden  Zahlen  gekennzeichnet, 
welche  die  Anzahl  von  Kilometern  Geleiselänge 
angeben,  die  seit  1880  mit  Stahl-  bezw.  schweiß- 
Schienen  belegt  worden  sind. 


An  neuen  Geleisen  wurden  gelegt  im  Berichts- 
jahr 9000  km  gegen  7850  km  im  Jahre  1901. 

Eisen-  und  Stahlschiffbau.  In  dem  am 
30.  Juni  1900  endenden  fiskalischen  Jahre  wur- 
den in  den  Vereinigten  Staaten  90  Stahlschiffe, 
im  Jahre  1901  119  Stahlschiffe  und  ein  Schiff 
aus  Schweißeisen  gebaut.  Der  gesamte  Brutto- 
Registertonnengehalt  betrug  196  851  t  im  Jahre 
1900  und  202  699  t  im  Jahre  1901.  In  dem 
fiskalischen  Jahr  1902  wurden  106  Stahlschiffe 


Suhl- 

Sch*<tlOoU. 

IlM- 

Anteil  drr 

J.hr 

S^hl.nrn 

graatnt  Sunlicblen.  1 

km 

km 

km 

1880  .  .  . 

53888 

131147 

185035 

29,1 

1885  .   ,  . 

156821 

99989 

256810 

01.0 

1890  .   .  . 

2H7933 

05110 

333043 

80.4 

1895  .   .  . 

330210 

45840 

370050 

87,8 

1  ^CH )  m 

381542 

31022 

412564 

92,1  ■ 
92,7 

1901  ..  . 

394898 

30090 

425588 

und  ein  Eisenschiff  erbaut,  welche  zusammen 
einen  Brutto-Tonnengehalt  von  28<>  302  t  be- 
saßen. Die  für  die  Kriegsmarine  der  Vereinigten 
Staaten  erbauten  Schiffe  sind  hierbei  nicht  ein- 
geschlossen. Von  den  107  im  Jahre  1902  er- 
bauten Schiffen  liefen  49  in  den  Hilfen  der 
grollen  Seen  von  Stapel,  ihr  Rauminhalt  stellte 
sich  auf  101  930  t.  In  den  ersten  9  Monaten  des 
fiskalischen  Jahres  1903  wurden  3  Segelschiffe 
von  7731  t,  02  Dampfer  von  140  319  t,  im  gan- 
zen also  05  Schiffe  von  148  050  t  Rauminhalt 
fertiggestellt.  Die  Anzahl  der  für  den  Bau  von 
Eisen-  und  Stiihlschiffen  ausgerüsteten  Werften 
stellte  sich  am  1.  Januar  1903  auf  72,  wäh- 
rend 4  weitere  Werften  im  Bau  begriffen  waren. 

Einwanderung.  Da  der  Umfang  der  Ein- 
wanderung für  das  Eisenhüttenwesen  der  Ver- 
einigten Staaten  eine  große  Bedeutung  hat,  so 
seien  auch  die  diesbezüglichen  Zahlen  mitgeteilt. 
Die  Zahl  der  Einwanderer  ist  im  Jahre  1902 
um  21071»i  -  nämlich  von  522  573  bis  auf 
739  289  —  gestiegen.  Besonders  ist  die  Ein- 
wanderung aus  Italien  und  Österreich-Ungarn 
gewachsen,  welche  beide  Länder  380  928  Köpfe, 
demnach  mehr  als  die  Hälfte  der  ganzen  Ein- 
wanderung, lieferten.  An  dritter  Stelle  steht 
Rußland  mit  123  882  Köpfen. 

Im  folgenden  seien  noch  einmal  die  Hanpt- 
zahlen  des  amerikanischen  Eisenhandels  zusammen- 
gestellt: Kr>m(un(  In  Tonn.-n 

1001  iwt 

Koheisen   10  132  408      18  106  448 

Davon     S|>iegcleiscn  uud 

Ferromangan   296  124         216  389 

Baneisen   1029  300       1  321  131 

Walzdraht   1  387  789       1  699  482 

(irob-  und  Feinbleche,  aus- 
schliefslich  der  zur  Fabri- 
kation von  geschnittenen 

Nägeln  verwendeten  .  .  2  290  496  2  708  05*1 
Geschnittene  Nägel    ...  69  952  74  103 

Drahtstifte   444  673         498  123 

Stab-  und  Bandeisen,  Kohr- 
streifen, gewalzte  Achsen, 

Panzerplatten  usw.  ...       4848  68*!  5469351 
Walzeisen,  einschl.  der  ge- 
schnittenen   Nägel  und 

aui-s.  hl.  der  Schieuen  .  .       9  020  283      11  172  122 
Walzeisen   insgesamt,  ein- 
schliefslieh  der  Schienen 

und  geschnittenen  Nagel  12  546  916  14  167  222 
Bessemerstahlschienen  .  .  2  916  749  2  982  358 
Martinstuhlschienen    ...  2  126  0  125 

Schienen  ans  Schweifseisen  1  758  6  016 

Schienen  insgesamt    ...       2  920  «533       2  995  100 

Bessemerstahl   8  852  715       9  284  577 

Martinstahl   4  730  810       5  778  733 

Tiegelstahl   100  089  114  576 

Zementstahl   5  559  8  520 

Stahl  insgesamt   13  689  173      15  180  406 

MartinsUhlformgufs    .  .  .  306  448         373  765 

Stahlformgufs  insgesamt    .         322  651  397  190 

Glanz-  und  Matthleche  .  .  405  680         371  850 

Eisenerz  insgesamt  ....      29349079  — 

Kohle  insgesamt   200  063  654 

Koks   19  772  789  — 

I'ennsi,  Ivanischer  Anthrazit     01  200  441  - 
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Wert  der  Einfuhr  an  Eisen 

und  Stahl  H 

Wert  der  Ausfuhr  an  Eisen 

und  Stahl  Jf- 

Einfuhr  von  Eisenerz  .  .  t 
Einfuhr  von  Kohle  .  .  .  t 
Ausfuhr  von  Kohle .  .  .  t 
Neue  Geleislange  .  .  km 
Einwanderer  


85  659  063    174  1G9  069 


430  645  215 
982  421 
1  950  972 
7  501527 
7  850 
522  573 


411  146  551 

1  184  118 

2  592  203 
6  '224  977 

9  600 
739  289 


United  States  Steel  Corporation. 

Zum  Schluß  dürfte  noch  die  folgende  Tabelle 
von  Interesse  »ein,  die  den  Anteil  der  United 
State«  Steel  Corporation*  an  der  Eisen-  and 
Stahlerzeugung  der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre 
1901  darstellt: 


U.  S.  8.  C. 


Verladung  von  Eisenerz  am  Oberen  See   12  895  288 

Gesamte  Erzförderung   12  895  288 

Bessemer-  und  Thomasiolie i«ieu   6  564  221 

Spiegeleisen  und  Ferromangan   193  533 

Puddel-,  Giefserei-  und  anderes  Roheisen   155  098 

Gesamte  Roheisenerzeugung,  einschliefslieh  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan   6  912  852 

ItlöVke  und  Formgufs  aus  Besseiuemtuhl   6  211405 

Blöcke  und  Formgufs  aus  Martinstahl   2  790  948 

Gesamterzeugung  von  Bessemer-  und  MmtiusUhl  .  .  9  002  353 

Bessemerstahlschienen   1  746  581 

Baueisen   639  809 

Grob-  und  Feinbleche,  einschließlich  der  Schwarz- 
bleche zum  Verzinnen   ....    1  480  207 

Walzdraht   1  076  817 

Alle  anderen  i^i  Zeugnisse,  einschließlich  Stabeisen, 
Rohrstreifen,  geschnittene  Nägel,  Martinstahl- 
schienen und  Schweifseisenschienen   1346  583 

Gesamtmenge  der  Walzwerkserzeugnisse   6  288  997 

Drahtnägel   292415 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  18  S.  1C20. 
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8  023  376 
16  454  890 

4  658  153 
102  592 
4  458  812 

9  219  556 
2641  309 
1  939  862 
4581  171 
1  170  168 

389  552 

810  288 
310  972 
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6  257  919 
152  259 
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gai&mt 

20  918  664 
29  349  678 
11222  374 
296  125 
4  613  910 
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8  852  7 14 
4  730  810 

13  583  524 
2  916  749 

1  029  361 

2  290  495 
1  387  789 
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12  546  916 
444  674 
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Uber  die  durch  das  Hängen  der  (lichten  veranlagten 

Hochofenexplosionen.  * 


L 

Auf  dem  Eisenhüttentage  vom  10.  Mai  d.  J. 
erklärte  Direktor  Schilling  die  beim  Hängen 
der  Hochofen  entstehenden  Explosionen  als  Wir- 
kung der  Reaktion  CO,  C  =  2 CO,  indem 
durch  das  Sichsetzen  des  Ofens  aus  den  Ofen- 
gasen ausgeschiedener  Kohlenstoff  in  tiefere  Ofen- 
regionen fällt,  wo  eine  solche  Temperat  ur  herrscht, 
dali  der  feine  Kohlenstoff  nach  inniger  Mischung 
mit  den  dortigen  heißen  Oasen  Kohlensäure  zer- 
legt unter  Bildung  von  2  Vol.  CO  aus  einem 
Vol.  CO,.  Hiernach  sollte  man  annehmen,  daß  die 
Reaktion  CO,  -f  C  =  2  CO  bei  regelrechtem  Ofen- 
gange nicht  stattfände;  dein  ist  aber  nicht  so. 
Wie  die  plötzliche  Abnahme  dos  Kohlensäure- 
gehalts und  Anreicherung  des  Kohlenstoffgebalts 
der  Hochofengase  in  und  oberhalb  der  Reduk- 
tionszone h;iu)ig  anzeigt,  vermag  der  Kohlenstoff 
der  Koks,  welche  beim  Niederrücken  mehr  oder 
minder  der  Einwirkung  des  aufsteigenden  heißen 

*  Die  nachstehenden  Ausführungen  waren  schon 
(.'•schrieben,  bevor  die  Osannscbe  Arbeit  in  Heft  13 
vou  „Suhl  und  Eisen"  veröffentlicht  wurde,    lt.  V. 


Gasstromes  ausgesetzt  sind,  einen  Teil  der  Kohlen- 
säure, die  sich  bei  der  Reduktion  der  Erze  durch 
Kohlenoxyd  bereits  gebildet  hat,  wieder  zu  Kohlen- 
oxyd zu  reduzieren.*  Je  heißer  der  Gasstrom 
ist,  desto  schneller  und  kräftiger  tritt  diese  Re- 
duktion der  Kohlensäure  durch  Kohlenstoff  zu 
Kohlenoxyd  oder,  wie  man  den  Vorgang  auch 
sonst  bezeichnet,  diese  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs durch  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  in  die 
Erscheinung,  —  aber  stets  ohne  Explosionen. 
Innerhalb  der  Rast  nnd  des  Kohlensacks,  wo 
das  Hängen  der  Gichten  geschieht,  geht  die 
Reaktion  CO,  +  C  =  2 CO  nicht  so  direkt  vor 
sich,  wie  Direktor  Schilling  annimmt.  Bei  einer 
Temperatur  von  über  1000°  C.  beginnt  die  Dis- 
sociation  der  Kohlensaure,  d.  b.  sie  zerfällt  in 
Kohlenoxyd  und  Sauerstoff;  schon  nahe  bei 
1000°  C.  hört  die  Kohlensäurebildnng  auf,  wie 
Versuche  von  Ledebur  und  Ernst  überzeugend 
nachgewiesen  haben.  Dieses  Zerfallen  der  Kohlen- 


•  Vergl.  Ledebur,  Eisenhüttenkunde  III.  Auflage, 
S.  530,  534,  ~ 
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saure  wird  nicht  zum  wenigsten  gefördert,  weun 
das  frei  werdende  Atom  Sauerstoff  Gelegenheit 
findet,  ein  zweites  Atom  .Kohlenstoff  zu  ver- 
brennen. * 

Die  nachstehende  Skizze  möge  dieTemperatur- 
verhaltnisse  und  kennzeichnenden  chemischen 
Vorgange  in  den  einzelnen  Höhenlagen  des  Hoch- 
ofens zur  Erleichterung  der  Übersicht  naher 
veranschaulichen. 

Den  besten  Beweis  für  die  Unmöglichkeit 
der  Schillingschen  Theorie  bietet  der  Anthrazit- 
hochofenbetrieb. Infolge  des  Zerspringens  dor 
Anthrazite  in  der  Hitze  im  Hochofen  selbst  ist 
der  ganze  Ofen  von  der  Gicht  biB  zum  Gestell 


mit  feinem  Anthrazitpulver  ganz  durchsetzt,  selbst 
vor  den  Formen  zeigt  sich  beim  Windabstellen 
der  feine  Kohlenstoff.  Nach  Schilling  wäre  hier 
also  der  beste  Nährboden  für  Explosionen,  man 
müßte  aus  den  Explosionen  gar  nicht  heraus- 
kommen, aber  Explosionen  treten  trotz  des  vielen 
feinen  Kohlenstoffs  verhältnismäßig  nicht  mehr 
wie  beim  Kokehochofenbetriebe  ein ;  das  Anthra- 
zitpnlver  gibt  nur  mehr  Anlaß  zu  Versetzungen 
sowie  zum  Ersticken  des  Hochofens. 

Was  nun  die  zweite  Erklärung  von  Direktor 
Osann  anbelangt,  daß,  wie  beim  Niedergehen 
der  Firsten  in  den  Abbauen  des  Kohlenbergbaues, 
so  auch  in  ähnlicher  Weise  beim  Hängen  der 
Gichten  durch  das  Einstürzen  des  Gewölbes  und 
das  plötzliche  Niederfallen  der  Beschickung  eino 


•  Vergl.  Ledebur,  Eisenhüttenkunde  Iii.  Aufl.  S.  45. 


j  derartige  Erschütterung  des  ganzen  Ofens  ent- 
steht, daß  Koks  und  Erz  aus  der  Gicht  ge- 
schlendert werden  können ,  so  halte  ich  diesen 
Weg  für  richtiger  zur  Lösung  der  Explosionsfrage. 

Allerdings  genügt  meines  Krachten*  der 
alleinige  Hinweis  auf  die  starke  Erschütterung 
und  Kompression  usw.  nicht  zur  Erklärung  aller 
Hochofenexplosionen,  sonst  müßte  z.  B.  der  Satz 
Geltung  haben:  Je  höher  der  Ansatz  unter 
;  sonst  gleichen  Verhältnissen  liegt,  d.  h.  je  mehr 
i  der  Ofen  fallt,  desto  grölicr  ist  die  Eruption. 
Aber  nicht  immer  trifft  dies  zu.  Manchmal  setzt 
sich  ein  und  derselbe  Ofen  auf  fünf  und  mehr 
Chargen  tief,  ohne  zu  „spucken",  wohingegen 
ein  andermal  schon  bei  einem  geringeren  Satz 
ein  ungemein  starkor  Koks-  und  Erzregen  aus 
der  Gicht  erfolgt.  Es  muß  also  die  durch  das 
Niederfallen  der  Beschickung  hervorgerufene 
Kompression  allein  nicht  maßgebend  sein,  son- 
dern noch  ein  zweites  Moment  hinzukommen. 

Ich  denke  mir  diese  Erscheinung  in  der  Weise, 
daß  die  Gase,  wenn  sie  nach  dem  Sichsetzen 
des  Ofens  sofort  freien  und  leichten  Abzug  durch 
die  Beschickungssäule  in  ihrer  ganzen  Breite 
ßnden,  zugleich  sofort  Gelegenheit  erhalten,  sich 
schon  auf  diesem  Durchgangswege  mehr  oder 
minder  auszudehnen,  so  daß  ihre  Kompression  sich 
verringert  und  unter  der  Gicht  nur  noch  eine 
kleinere  Ausdehnungswirkung  eintritt,  die  sich 
dann  z.  B.  etwa  bei  den  Gasreinigern  durch 
Heben  der  Explosionsklappen  bezw.  Herauswerfen 
des  Wassers  aus  dor  Tasse  usw.  bemerkbar 
macht.  Wenn  aber  die  durch  Einstürzen  des 
Gewölbes  und  Niedergehen  der  Beschickung 
zusammengepreßten  Gase  einen  schmalen  Weg 
durch  die  dichte  Beschickungssäule  vorfinden, 
bo  behalten  sie  nicht  nur  die  erhaltene  Kom- 
pression bei,  sondern  diese  kann  sogar  noch  erhöht 
werden.  Sobald  sie  nun  mehr  nach  oben  durch- 
gepreßt und  die  noch  anstehenden  Beschickungs- 
massen kleiper  geworden  sind  und  weniger 
Druck  ausüben  und  zwar  derart,  daß  sie  sich 
der  Pressung  des  Gases  nicht  mehr  widersetzen 
können,  dann  nutzt  das  bisher  zusammengepreßte 
Gas  die  Gelegenheit  selbstredend  ans  und  bricht 
sich  mit  Gewalt  Bahn  durch  die  noch  vorhandene 
Beschickung,  —  die  oberen  Chargen  werden  dabei 
gehoben,  und  indem  nun  das  zusammengepreßte 
Gas  auf  den  Hohlraum  unter  der  Gicht  stößt, 
dehnt  es  sich  dort  plötzlich  und  mit  ganzer 
Kraft  aus,  den  geringen  Widerstand  des  Gicht- 
verschlusses mit  Leichtigkeit  überwindend,  das 
Gas  entströmt  aus  der  gewaltsam  geöffneten 
Gicht,  die  gehobenen  Koks-  und  Erzbrocken 
werden  herausgeschleudert;  sofort  beim  Austritt 
aus  der  Gicht  entzünden  sich  die  heißen  Gase, 
und  wenn  schon  bei  gewöhnlicher  Pressung 
heißes  Gas  aus  der  geöffneten  Gicht  mit  meter- 
hoher Flamme  —  je  höher  der  Druck,  desto 
größer  die  Flamme  —  und  unter  lautem  Gebrüll 
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brennt,  so  wird  bei  einem  solch  gewaltsamen 
Gasaustritt  das  Geräusch  um  so  knatterartiger 
und  explosionsähnlichcr,  als  das  Entweichen  der 
zusammengepreßten  Gase  aus  der  Beschickung 
nicht  gleichmäßig,  sondern  mehr  oder  weniger 
stoßartig  erfolgt. 

Hier  haben  wir  ancb  die  Erklärung  dafür, 
daß  in  neuerer  Zeit  so  viele  schwere  Hochofen- 
unfälle durch  Hängen  der  Gichten  hervorgerufen 
worden  sind  —  Unfälle,  die  in  früheren  Jahren 
gar  nicht  möglich  waren,  weil  damals  vorwiegend 
stückige  Erze,  welche  die  beim  Einstürzen  eines 
Hängegewölbes  zusammengepreßten  Gase  leicht 
über  den  ganzen  Ofeuquerschnitt  hindurchließen, 
verwendet  wurden ,  wahrend  heute  die  feinen 
Erze  wie  l'urpleore,  Spate,  Brauneisenstein  und 
selbst  Magnote  den  Hauptbestandteil  manchen 
Möllers  bilden. 

Die  Einwände  Schillings  gegen  die  Osann- 
schen  Ausführungen  halte  ich  weiterhin  nicht 
für  stichhaltig.  Zwar  bleibt  es  richtig,  daß  in 
der  Zeiteinheit  beim  gewöhnlichen  Betriebe  oft 
mehr  Gase  durch  die  Beschickung  gehen,  als  in 
dem  Hohlraum  unter  dem  Gewölbe  sich  befinden, 
aber  auf  die  Gasmenge  kommt  es  eben  weniger 
an.  Der  Schwerpunkt  liegt  darin,  daß  bei 
gewöhnlichem  Ofengange  alle  Gase  stets  unter 
gleichmäßigem  Druck  sich  befinden,  während 
nach  dem  plötzlichen  Niedergehen  des  Ofens  die 
Hohlraumgase  unter  starkem  Druck  durch  die 
Beschickung  gepreßt  weiden,  bis  sie  unterhalb 
der  Gicht  auf  einen  Raum  mit  Gasen  von  ge- 
ringerem Druck  stoßen  und  dort  sich  plötzlich 
und  mehr  oder  minder  gewaltsam  ausdehnen. 

Der  andere  Einwurf,  daß  bei  der  Annahme, 
daß  die  Beschickung  wie  ein  Kolben  niedergeht 
und  die  Gase  weder  nach  unten  noch  nach  oben 
entweichen  können,  der  obere  Schachtteil  sich 
mit  dem  Inhalt  auf  den  unteren  setzen  würde 

dieser  setzt  doch  voraus,  daß  die  Ansätze 
1 .  gleichmäßig  an  der  Peripherie  des  Ofens  ver- 
teilt sind,  2.  daß  sie  in  derselben  Höhe  liegen, 
3.  daß  sie  gleich  groß  sind,  4.  daß  sie  zu  gleicher 
Zeit  und  gleichmäßig  gelöst  werden  und  5.  daß 
das  Ofenmauerwerk  gleichmäßig  schwach  ist. 
Nur  weun  alles  dies  zusammentrifft,  würde  sich 
der  obere  Schachtteil  auf  den  unteren  setzen. 

Hierin  liegt  der  Grund,  weshalb  dies  gleich- 
sam unmöglich  ist.  weshalb  in  den  meisten  Fällen 
die  Gase  nach  dem  Heruntergehen  des  Ofens 
einen  Weg  nach  oben  durch  die  Beschickung 
frei  zum  Durchzug  vorfinden  müssen,  und  wes- 
halb nur  in  seltenen  Fällen  wenn  nämlich  die 
Gase  mehr  einen  Weg  au  der  Ofenwand  be- 
nutzen, und  zugleich  das  Mauerwerk  an  einem 
Punkte  zu  schwach  ist,  um  den  Gasdruck  aus- 
zuhaken -  solche  Zerstörungen  des  ( »enschachtes  i 
erfolgen  können,  wie  sie  einzelne  llochofenunfälle 
der  letzten  Zeit  aufweisen. 

II  a  in  m  i.  W.  <>*kar  Simmersbach. 


II. 

Der   Niedergang   der   Beschickung  infolge 
Hängens  vollzieht  sich,  wie  bekannt,  nicht  selten 
mit  großer  Heftigkeit,  vorzugsweise  aber  bei 
sehr  dichter  Lagerung  der  Materialien,  wie  solche 
bei  Verwendung  feinen  Erzes  und  mürben ,  ge- 
stübbereicheu   Brennstoffs   vorhanden    zu  sein 
pflegt.    Dabei  wird  der  etwa  aufsteigende  Gas- 
strom momentan  unterbrochen;  die  in  die  Tiefe 
stürzende  Schmelzsäule  preßt  ihn  ins  Ofeninnere 
zurück  und  läßt  über  sich  einen  gasverdünnteu 
Raum  entstehen,  in  welchen  unter  Umständen 
atmosphärische  Luft  gesogen  werden  kann.  Denn 
einerseits  vermag  bei  großen  Widerständen  iu 
den  Ableitungen  das  darin  befindliche  Gas  nicht 
rasch  genug  in  den  Ofen  zurückzutreten,  um  die 
im  Innern   desselben  hervorgerufene  Leere  zn 
erfüllen,  anderseits  setzt  die  plötzliche  Zurtick- 
strömung  einer  größeren  Menge  Gases  wegen 
der  dabei  eintretenden  Verdünnung  in  den  Lei- 
tungen derartig  dichte  Gicht-  und  Gaaleitungs- 
verschlüsse    voraus,    wie    sie   in   der  1'raxU 
nicht  anzutreffen  sind.     Es  wird  sich  also  ein 
explosives  Gemisch  bilden  können ,  das  je  nach 
der  Größe  des  leeren  Ofeuraums  und  je  nach 
dem  Grade  des  erreichten  Mischungsverhältnisses 
zwischen  Gas  und  Luft  mit  mehr  oder  minder 
großer  Gewalt  zur  Entladung  kommt,  sei  es  durch 
die  strahlende  Hitze  der  bloßgelegten  glühenden 
Ofenwand,  sei  es  durch  emporgeschlenderte,  hoch- 
erhitzte Beschicknngsteilchen  aus  dem  Üfeninnern. 
Da  durch  die  Erschütterung  beim  Absturz  der  Be- 
schickung oft  auch  eine  große  Menge  des  feinen 
pyrophorischen  Kohlenstaubes  aufgewirbelt  wird, 
ist  es  nicht  ausgeschlossen,  daß  er  dank  der 
ihm  eigentümlichen  Leichtentztindlichkeit  explosiv 
mit  verbrennt  und  die  Wirkung  verstärken  hilft, 
ja  in  Fällen,  wo  ein  Gaszutritt  nicht  denkbar 
ist ,  einzig  und  allein  in  Berührung  mit  Luft 
eine   heftige   Reaktion    verursachen   kann.  — 
Während  eines  längeren  Hängens  der  Beschickung 
wird  freilich  auch  schon  vor  dem  Niedergeheu 
der  Maasen  sich  unter  der  Glocke  ein  explosives 
Gemisch  sammeln  können,  und  zwar  insofern,  als 
mit  dem  Nachlassen  des  Gasstroms  auf  der  Gicht 
der  Druck  unter  der  Glocke  ein  geringerer  wird. 
Es  wird  also  unter  Umständen  durch  die  stets 
vorhandenen  Undichtigkeiten  Luft  in  deu  Ofen 
dringen  und  sich  mit   den  noch  spärlich  auf- 
steigenden Gasen  nach  und  uach  auf  dem  Wege 
der  Diffusion  innig  vermischen.    Daß  sich  dabei 
ein  solches  Gemisch  bisweilen  auch  bis  zn  einer 
Tiefe  iu  die  Beschickung  selbst  hinein  erstrecken 
kann,  wird  nicht  ganz  von  der  Hand  zu  weisen 
sein,  berücksichtigt  man,  daß  die  Entzündungs- 
temperatur von  Kohlenoxyd  mit  Luft  über  tJOU "  l  - 
liegt.     Das  Auswerfen  von  Beschickungsteilen 
wird  daher  in  solchem  Fall,  sobald  es  zur  Kx- 
plosion  kommt,  nicht  fehlen  können.    Aber  anch 
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für  den  Fall,  daß  das  explosive  Gemisch  sich 
erst  im  Moment  des  Ntedergehcns  bildet,  erklart 
sich  das  Herausschleadern  von  Materialien  in 
ungezwungener  Weise.  Durch  die  plötzliche 
grolle  Expansion  der  Gase  wird  im  Moment  der 
Explosion  notwendigerweise  auch  ein  momentaner 
kräftiger  Druck  auf  die  Beschickung  und  das 
in  ihr  eingeschlossene  Gas  ansgeübt.  Es  wird 
also  innerhalb  der  obersten  Schichten  der  Ofen- 
fnllung  zu  einer  Gaskompression  kommen,  deren 
Starke  im  direkten  Verhältnis  zur  Gewalt  der 
Explosion  stehen  dürfte.  Die  Wiederausdehnung 
wird  mit  nicht  viel  geringerer  Heftigkeit  ihren 
Verlauf  nehmen.  Daß  dabei  größere  Mengen 
ßeschickungsmaterial  aus  dem  Ofen  herausgerissen 
werden  können,  will  wohl  einleuchten.  Nach 
dieser  Auseinandersetzung  wäre  somit  der  Zutritt 
von  Luft  in  das  Ofeninnere  beim  Hängen  oder 
Niedergehen  der  Gichten  im  wesentlichen  schuld 
an  der  Entstehung  der  Explosionen.  Diese  Auf- 
fassung dürfte  insofern  etwas  für  sich  haben, 
als  damit  die  oft  außerordentliche  Gewalt  der- 
selben verstandlicher  würde. 

Entspricht  diese  Darlegung  den  wirklichen 
Vorgängen  mehr,  so  dürfte  sich  auch  die  Explo- 
sionsgefahr bis  zu  einem  Grade  mindern  lassen. 
Daß  dieselbe  durch  rechtzeitiges  Schließen  der 
Gasventile  und  Offnen  der  Gicht  schon  erheblich 
eingeschränkt  wird,  ist  bekannt.  Weil  nun  aber 
die  Ventile  im  allgemeinen  doch  wohl  schlecht 
schließen,  auch  mitunter,  wie  z.  B.  in  Amerika, 
ganz  fehlen,  endlich  obige  Manipulation  häufig 
versäumt  werden  kann,  käme  es  darauf  an,  dafür 
zu  sorgen,  daß  während  des  Hängens  der  Be- 
schickung Gas  unter  der  Glocke  sich  befindet 
und  beim  Niedergehen  der  Gichten  in  der  er- 
forderlichen Menge  schnell  genug  zuströmt.  Bei 
einem  alleinstehenden  Ofen  würde  dies  natürlich 


seine  Schwierigkeiten  haben  und  einen  immer 
betriebsfähigen  Generator  notweudig  machen. 
Bei  zwei  oder  mehreren  miteinander  verbundenen 
Ofen  könnte  jedoch  der  Zweck  leicht  erreicht 
werden  und  zwar  in  folgender  Weise: 

In  möglichster  Nähe  jedes  Ofens  werden 
ein  oder  mehrere  Behälter  von  entsprechendem 


•  —  (iaarwerrolr.    b  -.  Yrrblndaog  n»ch  den  GbriKcn 


Fassungsvermögen  nach  Art  der  Gasometer  an 
die  Gasableitung  angeschlossen  (s.  die  Abbildung). 
Sämtliche  Behälter  kommunizieren  miteinander. 
Tritt  also  in  einem  der  Ofen  ein  Hängen  der 
Gichten,  ein,  so  wird  der  Gasdruck  unter  der 
(Hocke  normal  erhalten  und  beim  Fallen  der 
Beschickung  die  erforderliche  Gasmenge  dem  Ofen 
zugeführt.  Adalbert  A'o/n-Berlin. 


Herstellung  von  poren-  und  lunkerfreiem  Graugufs,  StahlguTs 
und  Schmiedestücken  durch  Anwendung  von  Thermit.* 


M.  H.!  Vor  einer  Reihe  von  Jahren  hielt 
Hr.  Dr.  Hans  Goldschmidt  in  der  Haupt- 
versammlung des  Vereins  dentscher  Eisenhütten- 
leute  einen  gröfseren  Experimental Vortrag  «her 
Thermit  nnd  seine  Eigenschaften.  Ich  darf 
daher  voraussetzen,  dafs  die  Mehrzahl  der  An- 
wesenden über  dieses  Thema  orientiert  ist, 
und    kann    mich    darauf    beschränken,  heute 

•  Vortrag  des  Oheringenieurs  W.  MatheBiuB  von 
der  Firma  Th.  Goldschmidt,  Chemische  Fabrik  und 
Zinnhiitte,  Essen- Ruhr,  galten  in  der  Eisenhütte 
Düsseldorf  am  25.  April  1908. 


nur  in  ganz  knrzen  Zügen  dasjenige  nochmals 
zusammenzufassen,  dessen  Erwähnung  unbedingt 
notwendig  erscheinen  inufs,  um  auch  dem  nicht 
Eingeweihten  das  Verständnis  für  den  Gegen- 
stand des  heutigen  Vortrages   zu  ermöglichen. 

Wir  verdanken  Hrn.  Dr.  Hans  Goldschmidt 
die  Entdeckung,  dafs  Thermit  —  eine  Mischung,  im 
wesentlichen  bestehend  aus  fein  verteiltem  Alu- 
minium und  Eisenoxyd  —  in  sich  selbst  weiter 
brennt,  wenn  es  an  einem  Punkte  angezündet 
worden  ist.  Hieran  anschliefsend  ist  dann, 
hauptsächlich  durch  Hrn.  Dr.  Hans  Goldschmidt, 
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in  einer  grofsen  Keine  von  ferneren  Entdeckun- 
gen uud  Erfindungen  das  Anwendungsgebiet  des 
Thermits  in  dem  hohen  Mafse  ausgestaltet  wor- 
den, dafs  ein  besonderer  Zweig  der  chemischen 
Wissenschaft  entstanden  ist,  der  den  allgemein  an- 
erkannten Namen  „  Aluminothermie1*  erhalten  hat. 

Thermit  besitzt  folgende  Eigenschaften :  Es 
entwickelt  erstens  boi  seiner  Vorbronnnng  eine 
hohe  Reaktionstemperatur;  es  findet  zweitens 
bei  der  Reaktion  die  Ausscheidung  desjenigen 
Metalles  statt,  dessen  Metall-Sauerstoffverbindung 
mit  Aluminium  gemischt  wordon  ist.  Drittens 
verbrennt  das  Aluminium  zu  Aluminium-Oxyd 
und  dieses  wird  in  geschmolzenem  Zustande  als 
Corund  abgeschieden. 

Die  für  uns  heute  wichtigste  Eigenschaft  des 
Thermits  ist  aber  die,  dal's  dasselbe  brennt,  ohne 
dafs  eine  Zuführung  voir  Gasen  erforderlich  ist 
und  ohne  dafs  eine  Bildung  von  gasförmigen 
Produkten  bei  der  Reaktion  eintritt.  Diese 
Eigenschaft  erst  ermöglicht  diejenigen  Anwen- 
dungen, mit  welchen  sich  der  heutige  Vortrag 
zu  beschuftigen  hat. 

Als  ich  im  Oktober  1901  an  die  Firma  Th. 
Goldschmidt,  deren  Oberingenieur  ich  gegen- 
wartig zu  sein  die  Ehre  habe,  mit  der  Anregung 
herantrat,  Versuche  in  der  Richtung  zu  machon, 
welche  unter  steter  Mitwirkung  von  Hrn.  Dr. 
Hans  Goldsehmidt  zu  dem  heute  erreichten  Ziele 
geführt  haben,  erklärton  die  Inhaber  der  Firma, 
dafs  der  Gedanke,  Thermit  in  dieser  Weise  an- 
zuwenden, ihnen  vollkommen  neu  sei.  Wir  sind 
zu  unserer  grofsen  Überraschung  gestern  darüber 
belehrt  worden,  dafs  dies  ein  Irrtum  war,  denn 
tatsächlich  ist  etwa  ein  Jahr  früher  Herr 
Direktor  Jakobi  von  der  Gutehoffnnngshfltte 
einer  besonderen  Fora  der  nachher  zu  behan- 
delnden Anwendungsarten,  nämlich  der  Anwendung 
von  Thermit  in  Büchsen  zur  Beseitigung  der 
Lunker  in  Stahlformgufsstücken,  versuchsweise 
näher  getreten;  er  hat  hiervon  einem  Beamten 
unseres  Werkes  Mitteilung  gemacht,  der  das- 
selbe kurz  darauf  verlassen  hat  und  verab- 
säumte, unserer  Firma  von  dieser  Anregung 
Kenntnis  zu  geben.  Hr.  Direktor  Jakobi  hat  mit 
seinem  Versuche  keinen  Erfolg  gehabt,  wahr- 
scheinlich wohl,  weil  damals  nicht  Thermit  von 
geeigneter  Qualität  für  denselben  verwendet 
wurde.  Auch  er  hat  deshalb  diese  Sache  nicht 
weiter  verfolgt.  Wenn  wir  nun  in  der  Ent- 
wicklung dieses  Gedankens  glücklicher  gewesen 
sind,  so  hat  dazu  nicht  wenig  beigetragen,  dafs 
wir  von  hervorragenden  rheiuisch-westfälischen 
Eisenwerken  in  entgegenkommendster  Weise  in 
unseren  Bemnhnngon  unterstützt  worden  sind. 
Wir  haben  in  dieser  Beziehung  besonderen  Dank 
abzustatten  der  Direktion  des  Horder  Bergwerks- 
und Hütt en Vereins  und  deren  Betriebsleitern,  den 
HH.  Dr.  Lange,  Stöckmann  rtind  Jäger; 
ferner  der  Direktion  der  Maschinenbau-Aktien- 
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gesellschaft  Union,  Essen  a.  d.  Ruhr,  und  deren 
Betriebsleiter  der  Giefscrei,  Hrn.  Ingenieur 
Schömann. 

Nach  dieser  Abschweifung  auf  das  persön- 
liche Gebiet  gestatten  Sie  mir  wieder  zum  Thema 
zurückzukehren.  Thermit  wirkt  auf  Metallbäder 
in  dreierlei  Art:  1.  Es  werden  die  durch  die 
Reaktion  erzeugten  Metalle  in  statu  nascendi 
dem  Bade  zulegiert,  2.  die  Reaktionswärme  des 
Thermits  wird  auf  das  Bad  tibertragen,  3.  es 
findet  bei  geeigneter  Anwendung  eine  kräftige 
Durchmischung  des  Metallbades  statt. 

Diese  Anwendnngsarten  des  Thermits  besitzen 
in  allen  Fällen  das  Gemeinsame,  dafB  Thermit  in 
eine  Blechbüchse  eingeschlossen  innerhalb  des 
Metallbades,  also  unter  der  Oberfläche  desselben, 
zur  Reaktion  gebracht  wird.  Die  Büchsen  wer- 
den je  nach  dem  Verwendungszweck  in  ver- 
schiedener Form  und 
Gröfse  angewendet. 
Ich  habe  hier  eine 
Kollektion  derselben 
zur  Anschauung  aus- 
gestellt und  gehe 
nunmehr  zur  Be- 
schreibung der  An- 
wendung des  Ther- 
mits in  den  drei 
hauptsächlichsten 
Anwendungsformen, 
nämlich  für  Gufs- 
eisen,  für  Stahlform- 
gufs  und  für  Schmie- 
deblöcke, über. 

Für  Gufs eisen 
verwenden  wirTitan- 
thermit,  d.  h.  ein 
Thermit ,  welches 
aufser  Aluminium  und  Eisenoxyd  auch  Titan- 
oxyd enthält,  zu  dem  Zwecke,  dem  Metallbade 
eine  gewisse  Menge  Titan  zuzuführen.  Es  treten 
bei  dieser  Anwendungsart  alle  drei  obengenann- 
ten Wirkungen  ein.  Die  Arbeitsweise  ist  auf 
einer  der  ausgehängten  Zeichnungen  (Abbil- 
dung 1)  veranschaulicht.  Sie  besteht  darin, 
dafs  man  eine  Büchse  der  Art,  wie  Sie  sie 
hier  sehen,  mittels  Draht  sicher  an  einem 
eisernen  Stab  befestigt,  der  durch  das  zentrale 
Loch  der  Büchse,  dasselbe  gut  ausfüllend,  hin- 
durchgeführt worden  ist.  Der  Stab  mufs  ziem- 
lich rostfrei  und  trocken  sein.  Buchse  und  Stab 
werden  gut  handwarm  vorgewärmt  und  dann  von 
einem  Arbeiter,  dessen  Hände  zum  Schutz  gegen 
die  strahlende  Wärme  der  Metallbadoberfläche  mit 
Handschuhen  bekleidet  sind,  in  das  Metallbad 
hineingestolsen  und  während  der  Dauer  der  Re- 
aktion möglichst  bewegungslos  und  ruhig  darin 
festgehalten.  Die  Reaktion  beginnt  nach  dem  Ein- 
tauchen sofort  und  dauert  bei  ordnungsmäßigem 
Verlauf  ungefähr  1  bis  1 V»  Minuten.  Wahrend 


Abbildung  1. 
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derselben  tritt  ein  äufserst  kräftiges  Aufwallen 
des  Bades  ein,  so  dafs  dasselbe  durch  die  Re- 
aktion so  innig  vermischt  wird,  wie  dies  durch 
andere  Mittel  nicht  erreicht  werden  kann.  Durch 
diese  Durchniischung  bewirkt  das  Verfahren  be- 
reits eine  wesentliche  Verbesserung  des  Gufs- 
eiBens.  Es  ist  dies  ohne  weiteres  verständlich, 
wenn  man  sich  erinnert,  dafs  Gußeisen  im  Kupol- 
ofen wenige  Minuten  früher,  als  es  vergossen 
wird,  ans  drei  bis  vier  verschiedenen  Sorten 
Eisen  erschmolzen  wird.  Diese  verschiedenen 
Eisen  baben  weder  Zeit  noch  eine  besondere 
Veranlassung,  sieb  innig  miteinander  zn  ver- 
mischen. Die  einzigen  Mischnperationen,  welchen 
dieselben  unterworfen  werden,  bestehen  darin, 
dafs  das  Eisen  aus  dem  Kupolofen  in  einem 
Strahl  in  die  Giefspfanne  läuft  und  dafs  es 
ebenfalls  im  Strahl  aus  der  Gießpfanne  in  die 
Form  gegossen  wird.  Diese  beiden,  ohne  be- 
sondere Energieanwendung  stattfindenden  Durch- 
mischungen  genügen  indessen  bei  weitem  nicht, 
um  eine  naturgemäfs  schwer  bewegliche  Flüssig- 
keit von  dem  hohen  spezifischen  Gewicht  7  bis 
7,5  bis  zu  einer  grofseu  Gleichförmigkeit  zu 
durchmischen.  Die  Wirkung  der  Durchniischung 
mittels  Thermit  zeigt  sich  dein  sachverständigen 
Auge  sofort  nach  der  Reaktion.  Hei  Gufseisen 
der  gewöhnlichen  normalen  Beschaffenheit  ist  der 
aus  der  Pfanne  fliefsende  Strahl  undurchsichtig, 
während  derselbe  bei  einem  Kisen,  welches  der 
Thermitreaktion  unterworfen  worden  ist,  eine 
klare  durchsichtige  Beschaffenheit  erlangt  hat, 
etwa  wie  gnter  Tiegelgufsstahl.  Diese  Wirkung 
zeigt  sich  auch  in  dem  Bruch ;  derselbe  wird 
feinkörniger,  das  Eisen  ist  vollkommen  dicht  und 
es  besitzt  eine  hervorragende  Politurfähigkeit, 
weil  die  sonst  häufig  störend  in  Erscheinung 
tretenden  Grapbitblättchen  bo  klein  geworden 
sind,  dafs  sie  eine  merkliche  Einwirkung  auf  das 
Auge  nicht  mehr  ausüben  können.  Wenn  bei 
der  Ausführung  der  Operation  mit  nicht  zu  kleinen 
Quantitäten  gearbeitet  wird,  so  ist  der  durch  die 
Reaktion  eintretende  Temperaturgewinn  wesent- 
lich gröfser  als  der  gleichzeitig  eintretende  un- 
vermeidliche Verlust  durch  Wärmeausstrahlung. 
Die  Temperaturerhöhung  ist  unverkennbar  er- 
heblich, sobald  die  Reaktion  in  Pfannen  von 
mindestens  1000  kg  Inhalt  ausgeführt  wird. 
Durch  dieselbe,  sowie  durch  Reduktion  der  im 
Bade  gelösten  Oxydule  wird  eine  wesentliche  Er- 
höhung der  Dünnflüssigkeit  des  Bades  bewirkt. 
Durch  die  Reaktion  wird  endlich  dem  Gufseisen 
eine  gewisse  Menge  Titan  hinzugefügt.  Es  ist 
bekannt,  dafs  Titan  die  Eigentümlichkeit  besitzt, 
bei  der  Temperatur  flüssigen  Gufseisens  Stick- 
stoff binden  zu  können;  es  bilden  sich  die  be- 
kannten kleinen  roten  Kristalle,  die  aus  Cyanstick- 
stofftitan  bestehen  und  jedem  Hochofenmann  be- 
kannt sind,  weil  sie  in  Hochofensauen  besonders 
reichlich  und  schon  dem  blofsen  Auge  erkenntlich 


auftreten.  Ob  das  Gufseisen  durch  die  Hinzu- 
fügung von  Titan  oder  die  mechanische  Ein- 
wirkung der  Reaktion  von  den  in  ihm  gelösten 
Gasen  befreit  wird,  lasse  ich  dahingestellt.  Tat- 
sache ist,  dafs  dasselbe  durch  die  Reaktion  voll- 
ständig gasfrei  gemacht  wird.  Eine  vorher  un- 
ruhige „spratzende"  Badoberfläche  erscheint  nach 
der  Reaktion  in  der  Pfanne  vollkommen  ruhig. 
Man  kann  sich  leicht  von  der  vollkommenen  Gas- 
freiheit des  Metalls  überzeugen,  wenn  man  zum 
Vergleich  vor  und  nach  der  Reaktion  ans  der- 
selben Pfanne  Herdgufsplatten  giefst  und  diese 
nachher  hobeln  läfst;  die  vor  der  Reaktion  ge- 
gossenen Platten  werden  stets  eine  mehr  oder 
minder  poröse  Oberfläche  haben,  während  die 
nach  der  Reaktion  gegossenen  bei  richtiger  Aus- 
führung derselben  vollkommen  dicht  sind.  Es 
ist  selbstverständlich,  dafs  man  derartige  Probe- 
versucho  nicht  mit  Herdplatten  ausführen  darf, 
die  in  gewöhnlicher  Weise  in  nassem  Sande  ge- 
gossen sind,  weil  die  durch  den  Eintritt  von 
Wasserdämpfen  in  das  Gufseisen  hervorgerufenen 
Blasen  durch  das  Verfahren  nicht  beseitigt  wer- 
den können.  Es  ist  vielmehr  für  die  Erzielnng 
beweiskräftiger  Vergleichsresultate  erforderlich, 
dafs  man  die  hierzu  bestimmten  Herdplatten- 
formen am  Tage  vorher  in  dafür  passenden  Form- 
kasten herrichten  läfst,  dieselben  schwärzt  und 
dann  über  Nacht  im  Trockenofen  vollständig 
trocknen  läfst.  Auch  bei  dieser  sorgfältigen 
Vorbereitung  der  Form  wird  normales  Gufseisen 
stets  noch  eine  blasige  Oberfläche  zeigen,  wäh- 
rend das  durch  die  Reaktion  von  Gasen  befreite 
Gufseisen  dicht  ist. 

Die  Hinzufügung  von  Titan  gibt  nun  aber 
dem  Eisen  die  Fähigkeit,  Stickstoff  zu  binden, 
mit  welchem  dasselbe  während  der  Formgebung 
in  Berührung  kommt.  Auch  hiervon  kann  man 
sich  leicht  durch  einen  einfachen  Versnch  über- 
zeugen. Es  ist  bekannt,  dafs  es  fast  unmöglich 
ist,  Kasten  gufsplatten  mit  ebener  Oberfläche  her- 
zustellen, welche  vollkommen  frei  von  Blasen 
ist,  selbst  wenn  man  sehr  viele  Steigetrichter 
im  Oberkasten  der  Form  anbringt.  Die  Er- 
klärung für  diese  bekannte  Tatsache  kennt 
jeder  Giefsereifachmann.  Sie  ist  darin  zu  suchen, 
dafs  das  die  Formen  füllende  flüssige  Gufseisen 
nicht  imstande  ist,  alle  Luftblasen,  welche  sich 
an  der  Unterfläche  des  Oberkastens  verhalten, 
vollkommen  zu  verdrängen.  Besitzt  nun  das 
Gufseisen  einen  geringen  Titangehalt,  so  ist 
dasselbe  imstande,  den  Stickstoff  aus  diesen  Luft- 
blasen in  Form  von  Cyantitan  zu  binden. 

Der  Sauerstoff  bildet  Eisenoxydul,  welches 
vom  flüssigen  Gufseisen  gelöst  wird,  ohne  dafs  in 
der  jetzt  schon  niedrigeren  Temperatur  zwischen 
dem  Eisenoxydul  und  dem  im  Gufseisen  gelösten 
Kohlenstoff  eine  nochmalige  Reaktion  eintritt. 
WTir  rhaben  durch  [sehr  zahlreiche  Betriebs- 
beobachtungen tatsächlich  festgestellt,  dafs  Gufs- 
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stricke  der  geschilderten  Art  auf  diesem  einfachen  [ 
Wege  vollkommen   porenfrei  gegossen  werden 
können. 

Durch  dio  Reaktion  werden  die  Kestigkeits- 
eigenschaften  des  Gufseisens  an  tind  für  sich  nur 
wenig  erhöht,  man  ist  aber  mit  Hilfe  derselben 
leicht  imstande,  härteres  oder  woicheres  Gufs- 
eisen  zu  erzielen,  wenn  man  vor  dem  Einlaufen 
des  Kisens  in  die  Pfanne  eine  gewisse  Menge 
Ferromangau  oder  Ferrosilicium  in  klein  ge- 
schlagenem Zustande  hineinlegt;  diese  Zusätze 
werden  durch  das  aus  dem  Kupolofen  einströmende 
Gufseiseu  leicht  gelöst  und  sie  werden  dann  durch 
die  nachfolgend«  Titanthermit -Reaktion  gleich- 
müfsig  im  ganzen  Rade  verteilt,  Man  kann  in 
derselben  Weise  auch  andere  Metalle,  z.  B. 
Nickel,  dem  Gufseisen  hinzufügen.  Rei  gröfseren 
Quantitäten  verfahren  wir  allerdings  lieber  so, 
das  Nickelmetall  in  einem  besonderen  Gefafs 
auf  dem  Wege  der  Thermitreaktion  darzustellen, 
dann  die  gesamte  flüssige  Schmelze  in  die  be- 
reits mit  Gufseisen  gefüllte  Pfanne  zu  giefsen 
und  den  Inhalt  derselben  durch  eine  Titanthermit- 
Reaktion  innig  zu  mischen. 

Die  Menge  des  anzuwendenden  Titanthermits 
haben  wir  durch  Versuche  festgestellt  auf  'i4 
bis  1 V  °/°  vom  Gnfseisen.  Man  verwendet  den 
höheren  Prozentsatz  bei  wertvolleren  Gufs- 
stücken  und  bei  der  Ausführung  der  Reaktion 
mit  kleineren  Mengen.  Der  Preis  des  Gufs- 
eisens  erhöht  sich  durch  die  Anwendung  um  .'< 
bis  6  M  für  1000  kg.  Den  ({egenwert  für 
diese  Preiserhöhung  erblicken  wir  erstens  in  der 
Qualitätserhöhung  des  Gufseisens  (Gleiehförmig- 
keit  und  grofse  Diinnflüssigkoit),  zweitens  in 
der  wesentlich  gröfseren  Sicherheit  in  der  Ver-  ; 
meidung  von  Fehlgnfsstellen.  Ich  kann  aus 
unserer  Praxis  Beispiele  anführen,  in  denen 
Gufsstncke,  die  bereits  sehr  oft  und  zur  grofsen 
Betrübnis  der  betreffenden  Giefserei  immer  fehler- 
haft gegossen  worden  waren,  nach  Anwendung 
der  Titanthermit-Reaktion  tadellos  ausfielen. 

Ich  gehe  jetzt  über  zur  Besprechung  der 
Anwendung  von  Thermit  in  der  Stahlform- 
giefserei. 

Es  ist  bekannt,  data  bei  der  Herstellung  von 
Stahlformgufs  die  Vermeidung  von  Lunkerbildun-  \ 
gen  unterhalb  der  Steigetrichter  eine  sehr  grofse  , 
Schwierigkeit  bildet.    Der  aus  dem  Innern  des 
Stahlformgnfsstückes  in  die  Steigetrichter  auf- 
steigende Stahl  war  gezwungen,  die  ganze  Form 
zu  durchlaufen,  er  hat  auf  diesem  Wege  natur- 
gemilfs  an  die  kälteren  Formwandnngen  einen 
grofsen  Teil  der  ihm  innewohnenden  Wärme  ab- 
gegeben;  selbst   wenn   man    die  Trichtorquer- 
sclmitte  sehr  grofs  wühlt,  erstarrt  deshalb  der  ! 
dieselbe  ausfüllende  Stahl  in  sehr  vielen  Fallen 
rascher  als  der  Stahl  im  Innern  des  Gufsstückes 
und  es  kann  aus  dem  Trichter  Stuhl  nicht  mehr 
nnch  dem  Innern  des  Gufsstückes  zurücktreten, 


lunkerfreiem  Grauguß  uxu:  28.  Jahrg.  Nr.  16. 


um  die  beim  Erstarren  sich  bildenden  Hohlräume 
auszufüllen.  Die  Folge  ist,  dafs  meistens  dicht 
unterhalb  der  Steigetrichter  sich  Lunker  in  den 
Gufsstücken  befinden.  Zur  Ausfüllung  dieser 
Lunker  wird  jetzt  schon  von  vielen  Stahlgufs- 
werken  das  Thermit-Schweifsverfahren  benutzt. 
Es  dürfte  aber  bedeutend  rationeller  erscheinen, 
mit  Hilfe  von  Thermit  den  Erstarrungsvorgang 
bei  den  Stahlgufsstncken  so  zu  leiten,  da  Ts  die 
Bildung  dieser  Lunker  vermieden  wird.  In  wel- 
cher einfachen  Weise  dies  geschehen  kann,  seheu 
Sie  auf  Abbildung  2,  auf  welcher  links  ein  Teil 
einer  Stahlgufsform  dargestellt  ist,  in  deren 
Steigetrichter  vor  dem  Güls  eine  Büchse  mit 
Thermit  eingebaut  ist.  Der  aus  der  Form  in 
den  Trichter  steigende  Stahl  passiert  das  zentrale 
Loch  der  Thermitböchse  und  entzündet  hierbei 
ihren  Inhalt.  Wie  Sie  auf  dem  mittleren  Bilde 
sehen,  verbrennt  das  Thermit,  wahrend  der  Stahl 


Vor  Bei  N«eb 

dem  Uuß. 

Abbildung  2.    Anwendung  von  Lunkerthermit 
für  Stahlforiugulistücke. 

den  Trichter  füllt,  also  wiederum  unterhalb  der 
Badobertlache,  und  erhitzt  dadurch  den  ganzen 
Trichterinhalt  auf  eine  sehr  hohe  Temperatur. 
Der  Stahl  im  Trichter  bleibt  deshalb  nun  langer 
flüssig  als  der  im  Innern  des  Gufsstückes  nnd 
ist  befähigt,  während  der  Erstarrungsperiode  ans 
dem  Trichter  nach  dem  Innern  de»  Gufsstückes 
zurückzufliefsen,  um  die  dort  durch  Volnmcn-Ver- 
mindernng  entstehenden  Hohlräume  automatisch 
wieder  auszufüllen.  Die  Lunker  bilden  sich  jetzt, 
wie  Sie  auf  dem  dritten  Bilde  der  Zeichnung 
sehen,  dort  wo  sie  hingehören,  im  Innern  des 
Steigetrichters. 

Als  anfserordentlich  wertvoll  erweist  sich 
ferner  diese  Anwendnng  des  Thermits  bei  der 
Herstellung  langgestreckter,  dünnwandiger  Gufs- 
stücke,  z.  B.  von  Schifl'ssteven.  Bei  diesen  wird 
der  die  enget)  Querschnitte  der  Form  durch- 
strömende Stahl  rasch  so  gekühlt,  dafs  der  hydro- 
statische Drnck  vom  Eingufstrichter  aus  nicht 
mehr  genügt,  nin  den  Stahl  in  die  Steigetrichter 
hinaufzutreiben.  Die  Trichter  siud  dann  um  so 
weniger  imstande,  ihrem  Zwecke  zu  entsprechen. 
Bringt  man  in  jedem  derselben  eine  kleine  Büchse 
mit  Thermit  an,  so  wird  der  aus  der  Form  in 
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den  Trichter  steigende  Stahl  jedesmal  von  neuem 
geheizt,  er  wird  ganz  dünnflüssig,  füllt  die  Trich- 
ter rasch  and  bewirkt  dadurch  auch  ein  um  so 
viel  raschereB  Strömen  des  Stahles  in  dem  engen 
Querschnitte  der  Form.  Der 
Stahl  kommt  deshalb  warm 
und  dünnflüssig  bis  an  die 
andersten  Stellen  des  Gufs- 
stflckes,  ist  imstande,  das- 
selbe vollständig  auszufüllen, 
und  liefert  so  ein  tadelloses 
Werkstück. 

Eine  Angabe  über  die  zu 
verbrauchenden  Mengen  Ther- 
mit läfst  sich  hier  nicht 
machen,  dieselben  sind  aber 
den  zu  erreichenden  Vorteilen 
gegenüber  so  gering,  dafs  die 
Kosten  hierfür  gar  nicht  in 
Betracht  kommen.  Wir  ver- 
wenden für  diese  Zwecke 
einen  Thermit  besonderer  Zu- 
sammensetzung, den  wir  Lun- 
kerthermit genannt  haben. 
Eine  andere  Form  der  Anwendung  desselben 
Thermits  in  Büchsen  zeigen  Ihnen  die  Abbil- 
dungen 3,  4  und  5.  Es  ist  die  Anwendung  für 
die  Herstellung  lunkerfreier  Schmiedeblöcke. 
Abbildung  3  zeigt  einen  Durchschnitt  durch  einen 


Abbildung  8. 
10  t  -  IStahlblock 
ohne  Anwendung 
von  Lunkerthermit. 
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Abbildung  4. 

10  t- SUhlblock 
mit  eingetauchtem 
Lunkerthermit 


Abbildung  5. 

10  t- Stahlblock 
mit  Anwendung  von 
Lunkerthermit. 


so  lange  wie  möglich  offen  halt  und  dann  iu 
denselben  frischen  Stahl  nachgiefst.  Dafs  der 
Erfolg  dieser  Bemühungen  im  allgemeinen  nicht 
im  wünschenswerten  Mafse  eintritt,  ergibt  sich 
ans  der  Gewohnheit  der  meisten  Stahlwerke,  von 
solchen  grofsen  Blöckeu  das  ganze  obere  Drittel 
als  verlorenen  Kopf  abzuschneiden,  welche  Ge- 
wohnheit einen  recht  betrachtlichen  Verlust  ein- 
schliefst. Führt  man  in  einen  Bolchen  Block, 
wie  dies  die  Abbildung  4  zeigt,  eine  Büchse 
mit  Thermit  ao  spat  ein ,  dafs  der  Stahl  im 
Innern  des  Blockes  bereits  aus  dem  flüssigeu  In 
einen  teigförmigen  Zustand  übergegangen  ist 
und  dafs  es  eben  noch  möglich  Urt,  die  Er* 
starrungshaut  des  Kopfes  zu  durchbrechen, 
zu  welchem  Zweck  man  eventuell  auch  zu 
ganz  grofsen  Blöcken  eine  kleinere  Thermit- 
büchse verwendet,  die  man  oben  auf  dem  Kopfe 
verbrennen  läfst,  und  stöfst  man  dann  eine  Büchse 


Schmiedeblock ,  den  wir  einem  wohlbekannten 
wissenschaftlichen  Werk  entnommen  haben.  Der 
Lunker  ist  bei  demselben  in  beträchtlicher  Gröfse 
ausgebildet  und  erreicht  die  Tiefe  von  42  %  der 
gesamten  Höhe  des  Stahlblock. ^.  Man  versucht 
diese  Lunkerbildungen  in  der  Praxis  dadurch 
möglichst  zu  vermeiden,  dafs  man  den  Kopf  des 
Blockes  unter  Anwendung  mannigfacher  Mittel 

XVI.« 


Abbildung  Ii. 

Reparatur  einer 
Knrbelachse  einer 
Schiffsmaschine 
mittels  Thermit 


entsprechender  Gröfße  bis  fast  in  die  Mitte  des 
Blockes  hinunter,  so  tritt  die  Thermitreaktion 
augenblicklich  ein,  das  Innere  des  Blockes  wird 
wieder  verflüssigt,  der  Stahl  füllt  die  bereits  ge- 
bildeten Lunker  vollständig  aus  und  es  bildet  sich 
ein  mehr  oder  minder  grol'ser,  nach  oben  offener 
Trichter.  Dieser  ist  nun  sofort  mit  bereitgehal- 
tcnem  flüssigem  Suhl  auszufüllen,  die  Thermit- 
schlacke schwimmt  nach  oben  und  es  entsteht  ein 
fast  vollkommen  dichter  Block,  der  höchstens  oben 
am  Rande  eine  kleine  Lunkerstelle  zeigt,  wie 
dies  auf  Abbildung  5  angedeutet  ist.  Es  sind 
auf  diese  Weise  bereits  eine  ziemlich  grofse 
Zahl  von  Stahlblöckeu  von  45  000  kg  Stück- 
gewicht lunkerfrei  hergestellt  worden.  Wir  ver- 
wenden bei  Blöcken  von  10000  kg  höchstens 
5  kg  Thermit,  bei  solchen  von  45  000  kg  etwa 
12  bis  14  kg  Thermit,  die  bei  diesen  grofsen 
Blöcken  in  zwei  Büchsen  an  einem  Stabe  be- 
festigt werden;  die  untere  Büchse  besteht  aus 
stärkerem,  die  obere  aus  dünnerem  Blech,  um 
die  Entzündung  der  letzteren  früher  als  die 
der  andern  Büchse  eintreten  zu  lassen.    Da  wir 
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das  Kilogramm  dieses  Lunkerthermits  in  Büchsen 
mit  nur  2  tÄ  berechnen  und  durch  dieses  einfache 
Verfahren  bedeutende  Mengen  Stahl,  an  grofsen 
Blöcken  sitzend,  nutzbar  gemacht  werden,  so  liegt 
in  der  Anwendung  dieses  Verfahrens  für  die  Stahl- 
werke ein  recht  erheblicher  finanzieller  Vorteil. 

Ich  habe  nun  hier  noch  einige  Zeichnungen 
und  Probestücke  ausgestellt  von  gröfseren 
Schweifsungen,  die  wir  nach  dem  Therm itschweifs- 
verfahren  in  der  letzten  Zeit  ausgeführt  haben. 
Abbildung  6  stellt  die  Form  dar,  welche  zur 


Verwendung  gelangte  bei  der  Schweifsung  einer 
halb  durchgebrochenen  Kurbelwelle  eines  Rad- 
dampfers. Die  Welle  blieb  in  den  Lagern  liegen 
und  wurde  aufserdem  gut  unterstützt,  um  ein 
Verziehen  zu  vermeiden.  Die  Form  war  nach 
einer  Handskizze  hergestellt  worden.  Der 
Dampfer  kam  am  Sonntag  Abend  im  Hafen  an, 
die  Schweifsung  wurde  am  Montag  vorgenommen 
und  der  Dampfer  setzte  am  Dienstag  früh  seine 
Reise  fort,  ohne  dafs  irgend  ein  Lager  an  der 
Welle  warm  geworden  wäre.  Die  Schweifsung 
wurde  Ende  Oktober  1902  ausgeführt  und  der 
Dampfer  macht  heute  noch  seine  regelmäfsigen 
taglichen  Fahrten  mit  derselben  unveränderten 
Welle.    Die  Welle  hatte  an  der  Bruchstelle  einen 


Durchmesser  von  etwa  350  mm.  Abbild.  7  zeigt 
eine  Form  zur  Verbindung  zweier  Doppel-T-  Trager, 
Normalprofil  18.  Die  Schweifsstelle  hat  sich  bei 
zahlreichen  Probeversuchen  mindestens  ebenso 
fest  erwiesen,  wie  der  nngeschweifste  Träger. 
Abbildung  8  zeigt  eine  Form  für  die  Schweifsung 
eines  gebrochenen  Hinterstevens  eines  9000  tons- 
Dampfers.  Die  Bruchfläche  des  durch  Kollision 
gebrochenen  Stevens  betrug  200  mal  500  mm. 
Die  Reparatur  wurde  im  Schwimmdock  ohne 
Ausbau  des  StevenB   vorgenommen ,  erforderte 


• '  wenige  Tage  und  einen  Verbrauch  von  nur 
300  kg  Thermit.  Die  Arbeit  wurde  Anfang 
November  1902  ausgeführt.  Der  Dampfer  hat 
seitdem  wieder  mehrere  grofse  Reisen  gemacht. 
Die  Scbweifs8telle  ist  noch  vor  wenigen  Tagen 
im  Dock  genau  untersucht  und  vollkommen  un- 
verändert gefunden  worden. 

M.  H.!   Ich  werde  mir  jetzt  erlauben,  Ihnen 

j  noch  eine  Reihe  von  Lichtbildern  vorzuführen, 
welche  die  wirkliche  Ausführung  derartiger  Ar- 

|  beiten  Ihnen  vor  Augen  zu  führen  bestimmt  sind; 
ich  gebe  der  Hoffnung  Ausdruck,  dafs  recht  viele 
von  Ihnen  aus  der  Anwendung  der  Ihnen  hier 
erläuterten  Thermit  -  Verfahren  Vorteil  ziehen 
mögen. 


Universal  -  Trio  -  Walzwerk 

ausgeführt  von  der  Maschinenfabrik  Sack,  G.  m.  b.  H.  in  Rath  bei  Düsseldorf. 

(Hierzu  Tafel  XVI.) 


Die  konischen  Räder,  welche  zum  Antrieb 
der  Vertikalwalzen  bei  Universal  -  Walzwerken 
dienen,  Bind  eine  (Quelle  häufiger  Betriebs- 
störungen. Bei  der  Bestellung  von  Universal- 
Walzwerken  macht  man  gewöhnlich  den  Fehler, 


die  Minimalbreite  der  zu  walzenden  Streifen  zu 
klein  vorzuschreiben.  Dadurch  werden  die  koni- 
schen Räder  in  ihren  Durchmessern  beschränkt 
und  es  entstehen  um  so  gröfsere  Zahndrücke. 
Es  müssen  daher  die  konischen  Räder  bei  üni- 
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versal-Walzwerken  sehr  sorgfältig  gelagert  wer-  Nute,  in  die  zumeist  ein  schwacher  schmied- 
den,  damit  ihr  richtiger  Eingriff  dnrch  die  enor-  eiserner  Bügel  eingreift ,  an  achsialen  Ver- 
men  Zahndrücke  nicht  beeinträchtigt  wird.  Be-  Schiebungen  verhindert.  Fast  ausschliefslich  sind 
trachten  wir  nns  nun  in  dieser  Beziehung  ein  die  konischen  Räder  aus  Stahlgufs.  Schmied- 
älteres  Uni  versal- Walz  werk,  so  springt  die  Un-  eisen  mnfs  daher  als  Material  zur  Aufnahme 
zulänglichkeit  der  Vorkehrungen ,  die  einen  von  Lagerdrücken  an  sich  schon  verworfen  wer- 
dauernd  richtigen  Eingriff  der  konischen  Räder  den.  Außerdem  aber  hatte  die  Konstruktion 
gewährleisten  sollen,  in  die  Augen.  Das  auf  noch  den  Nachteil,  dafs  die  Vierkantachse,  auf 
den  Achsen  der  Vertikalwalzen  sitzende,  konische  welcher  sich  die  Vertikalwalzen  verschieben, 
Rad  überträgt  einen  bedeutenden  axialen  Druck  durch  die  Lagerkonstraktion  nicht  an  Durch- 
auf die  Walzen  selbst.  Hierzu  kommt  noch  das  biegungen  verhindert  wurde.  Durchbiegen  konnten 
Gewicht    dieser  Walzen.     Diese  bedeutenden  sich  auch  die  beiden  sihmiedeisernen  Balken, 

auf  welche  sich  das  untere 


Lager  der  Vertikalwalzen 
stützt.  Rechnet  man  nun 
zu  diesen  Durchbiegungen 
die  unvermeidliche  starke 
Abnutzung,  so  erklären  sich 
der  schlechte  Eingriff  der 
konischen  Räder  und  die 
dadurch  verursachten  Un- 
zuträglichkeiten von  selbst. 
Zu  bemerken  ist  noch,  dafs 
für  den  Bügel  in  der  Nute 
am  Halse  der  konischen 
Räder  auf  der  horizontalen 
Antriebswelle  gar  keine 
Nachstellvorricbtung  vor- 
handen ist,  um  eingetretene 
Abnutzung  auszugleichen. 

Vorgenannte  Übelstände 
vermeidet  die  in  Abbildung  1 
dargestellte  Lagerung  der 
konischen  Räder  der  Ver- 
tikalwalzen der  Maschi- 
nenfabrik Sack,  eine 
Konstruktion ,  auf  welche 
die  genannte  Finna  unter 
Nr.  154  0i»2  Gebrauchs- 
musterschutz hat.  Bei  ihr 
werden  die  Vertikalwalzen 
.mittels  eines  direkt  unter 
dem  konischen  Rad  ange- 


brachten Kammlagers  auf- 

Drücke  werden  durch  einen  Sparzapfen  aufge-  t  gehängt.  Eingetretene  Abnutzung  kann  durch 
nommen.  Der  Spurzapfen  liegt  in  dem  unteren  das  kräftige,  hufeisenförmige  Druckstück  a  be- 
Lagerkasten  und  nahe  an  der  Walzstelle.  Er-  seitigt  werden.  Im  Zusammenhang  mit  dem 
wärmnngen  werden  infolgedessen  ohnehin  be-  unteren  Kammlager  steht  auch  die  Lagerung 
Künstigt.  Auch  sammelt  sich  leicht  Schmutz  des  konischen  Rades  auf  der  hori  ontalen  An- 
unten  in  dem  Lagerkasten  an,  so  dafs  dieser  trlebsachse  ©.  Eine  Durchbiegung  dieser  Achse  b 
Spurzapfen  sehr  schnell  verschleifst  und  oft  ist  nicht  mehr  möglich,  weil  die  Kräfte,  welche 
frifst  und  sich  dermafsen  warm  läuft,  dafs  er  diese  Durchbiegung  herbeiführen  wollen,  nur 
festschweifst.  Jeder  Fachmann  kennt  die  Un-  eine  Spannung  in  dem  Gabellager  c  hervorrufen 
zuträglichkeiten,  welche  das  Auswechseln  eines  können,  welcher  Beanspruchung  dieses  kräftige 
solchen  Spurzapßens  mit  sich  bringt.  Tatsache  Stahlgufsstück  aber  hinreichend  gewachsen  ist, 
ist,  dafs  die  dnrch  die  Vertikalwalzen  ver-  während  früher  die  Achse  b  nnd  das  untere 
ursachten  Betriebsstörungen  die  Universal-  Balkenpaar  jedes  für  sich  auf  Durchbiegung  be- 
Walzwerke sehr  in  Mifskredit  gebracht  haben,  anspracht  wurde  und  sich  das  Mafs  der  Dnrch- 
Das  obere,  horizontal  liegende  Zahnrad  war  biegungen  in  für  den  Eingriff  der  konischen 
durch  eine  in  den  Hals  desselben  eingedrehte  Rüder  sehr  schädlicher  Weise  addierte.  Die 
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Hälse  der  konischen  Räder  auf  der  horizontalen 
Antriebswelle  6  erhalten  drei  oder  mehrere 
Nuten,  in  welche  ein  gut  geschmiertes  Bronze- 
lager eingreift.  Auch  hier  kann  die  Abnutzung 
an  den  Seitenflächen  durch  Stellschrauben  f,  wie 
bei  einem  Einbaustnck  an  einem  Walzcnständer, 
ausgeglichen  werden.  Das  obere  Lager  ist  vor 
Verschmutzung  und  Erwärmung  besser  geschützt 
als  das  untere  Lager  der  Vertikalwalzen.  Es 
kann  ihm  daher  die  Aufnahme  der  axialen  Drücke, 
veranlafst  durch  das  Eigengewicht  der  Walzen 
und  die  Reaktion  des  Zahn- 
drnckes  der  konischen  Räder, 
viel  eher  zugemutet  werden 
als  dem  unteren,  noch  dazu 
Bchwer  zugänglichen  Lager. 
Die  Kammringe  werden  mit 
Öl  geschmiert ,  zu  welchem 
Zwecke  der  obere  Teil  der 
Lagerschalen  so  ausgebildet 
ist,  dafs  eine  grol'se  Menge 
Öl  aufgespeichert  und  jeder 
Ring  durch  zwei  besondere 
Dochte  geschmiert  wird. 

Diese  wichtige  Verbesse- 
rung ist  an  dem  Universal- 
Trio-Walzwerk  (Abbildung  2 
und  3)  angebracht,  welches 
im  vorigen  Jahre  in  Düssel- 
dorf ausgestellt  war.  Dieses 
Universal- Walzwerk  zeichnet 
sich  durch  seine  einfache, 
aber  aufserordentlich  kräftige 
Konstruktion  aus.  Die  Wal- 
zenständer und  Stahlgufsteile 
sind  von  dem  Gufsstahlwerk 
Witten  geliefert.  Die  Stahl- 
gufsständer  haben  42,8  kg 
Festigkeit  und  24,«  %  'Ah- 
nung. Die  obere  und  untere 
Horizontalwalze  hat  750  mm 
Durchmesser,  die  Mittelwalze 
575  mm  und  die  Vertikal- 
walzen 615  mm  Durch- 
messer. Die  gröfste  Entfer- 
nung der  Vertikal  walzen  be- 
trägt 1100  mm,  die  gröfste  Maulweite  der  Hori- 
zontalwalzen 400  mm. 

An  dem  Walzwerk  ist  noch  besonders  be- 
merkenswert der  Antrieb  der  Druckschrauben 
mittels  direkt  gekuppelter  Elektromotore.  Die 
Druckschrauben  für  die  Horizontal  walzen  werden 
durch  Schneckengetriebe  angetrieben.  Schnecke 
und  Schneckenrad  sitzen  staabdicht  in  einem 
kräftigen  Gehäuse  und  laufen  ständig  in  Öl. 
Durch  die  Deckel  der  Gehäuse  gehen  die  Druck- 
schrauben mit  ihrem  vierkantigen  Hude  hindurch 
und  tragen  oben  die  Zeigertrommel.  Der 
Motor  für  die  Horizontalwalzen  sitzt  direkt  auf 


einer  an  dein  Ständer  angeschraubten  Konsole, 
der  für  die  Vertikalwalzen  wird  an  einer  passen- 
den Stelle  unten  auf  das  Fundament  geschraubt. 
Die  Motore  sind  als  Hauptstrommotore  gewickelt 
für  eine  Spannung  von  220  Volt.  Durch  viel- 
seitige, speziell  für  den  Zweck  gebaute  Kon- 
troller mit  grofser  Fingerzahl  ist  es  ermög- 
licht, die  Walzen  bis  auf  weniger  als  '/io  mm 
genau  anzustellen,  indem  man  die  Motore  so 
anlaufen  läfst,  dafs  dieselben  bei  sofortiger 
Wiederausschaltung   weniger   als    '/io  Unidre- 


Abbiblang  2.    Universal  -  Trio  -  Walzwerk. 


hungen  machen,  anderseits  aber  ohne  Einschal- 
tung einer  rascheren  Räderübersetzung  gröbere 
Verstellungen  der  Walzen,  insbesondere  nach 
Vollendung  des  letzten  Stiches,  sehr  schnell  aus- 
führen zu  können.  Motore  und  Anlasser  sind 
von  der  Elektrizitäts- Aktiengesellschaft  vorm. 
W.  Lahmeyer  &  Ko.  in  Frankfurt  a.  M.  geliefert. 

Die  gesamte  Anordnung  eines  Universal- 
Walzwerks  mit  Hebetischen,  Richtbank  und  zu- 
gehörigen Scheren  ist  auf  Tafel  XVI  dargestellt. 
Bei  dem  letzten  Stich  wird  die  Wippe  g  durch  die 
nach  links  umgelegte  Pendelstütze  h  abgestützt 
(Figur  1).  Die  Pendelstntze  h  bildet,  nach  rechts 
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umgelegt,  wie  in  Figur  1  der  Tafel,  eine  Auf- 
lage für  die  Hebetiscbe  i  und  g,  zu  welchem 
Zweck  die  Stütze  sehr  kräftig  ausgeführt  wird 
und  zur  Aufnahme  der  Stöfse  mit  einer  Feder 
versehen  ist.  An  die  Wippe  i  schliefst  sich  die 
Rollbahn  k  mit  nicht  angetriebenen  Rollen  an. 


Abbildung  3.    Universal  -  Trio  -  Walzwerk. 

Der  Stab  wird  beim  letzten  Stich  über  i  nnd  k 
dnrch  den  Streifenzug  /  der  Schere  m  zugeschoben. 
Der  Streifenzug  /  besteht  aus  einem  von  der  Schere 
angetriebenen  Rollenpaar,  dessen  obere  Rolle 
nach  Bedarf  dnrch  einen  hydraulischen  Zylinder 
angedrückt  werden  kann  (Abbildung:  4).  In  diesem 
Znstande  kann  der  gewalzte  Streifen  voran- 
geschoben und  auf  die  Richtbank  gebracht  werden. 
Sind  die  Stäbe  länger  als  das  Warmbett,  so 
wird  das  letzte  Ende  abgeschnitten  nnd  übt-r 
das  bereits  auf  der  Richtbank  befindliche  erste 
Stück  herübergeschoben  und  gleichzeitig  mit  dem 
ersten  Teil  gerichtet.    Zum  Richten  dienen  die 


hydraulischen  Zylinder  n,  welche  von  einer  er- 
höhten Steuerbühne  aus  bedient  werden.  Die 
Richtzylinder  können  mit  verschiedenen  Kraft- 
stufen arbeiten,  damit  insbesondere  dünne  Streifen 
nicht  zerdriiekt  werden,  bei  dicken  Streifen  aber 
noch  genügend  Druck  vorhanden  ist.  Nach  dem 
Richten  werden  die  Streifen 
ans  der  Richtbank  durch  hy- 
draulische Zylinder  o  und  das 
Hebewerk  p  ausgehoben  nnd 
auf  das  Warmbett  geschatTt. 
Das  Hebewerk  p  ist  in  Figur  4 
in  seiner  tiefsten  Stellung 
und  in  Figur  5  in  der  Stel- 
lung gezeichnet,  in  welcher 
es  den  Stab  über  die  Kante 
der  Richtbank  ungehoben  hat. 
Uni  versaleisen  sollen  auf  dem 
Richtbett  so  liegen,  dafs  zwi- 
schen jedem  Streifen  ein 
Spielraum  verbleibt,  durch 
welchen  die  Lnft  behufs 
schnellerer  Abkühlung  zirku- 
lieren kann.  Mit  gewöhn- 
lichen Kettenschleppern  ist 
dies  sehr  umständlich.  Es 
wird  daher  von  der  Maschi- 
nenfabrik Sack  als  Warmbett- 
schlepper für  Universaleisen 
eine  besondere,  patentierte 
Einrichtung  benutzt,  welche 
darin  besteht,  dafs  man  lange, 
schmale  Wagen  7 ,  welche 
mit  einer  grofsen  Anzahl 
Schlepperdaumen  versehen 
sind,  um  die  Länge  der  Tei- 
lung dieser  Schleppernasen 
hin  nnd  her  gehen  läfst.  Die 
Nasen  schieben  dann  den 
ganzen  auf  dem  Warmbett 
befindlichen  Helag  um  eine 
Teilung  voran,  knicken  beim 
Zurückgehen  der  Wagen  un- 
ter die  Streifen,  um  bei  dem 
nächsten  Vorwärtsgang  die- 
selben wieder  um  eine  Tei- 
lung voranzuschieben.  Das  Hin-  und  Herschieben 
der  Schleppwagen  erfolgt  durch  hydraulische 
Zylinder  h  und  t.  Schliefslich  kommen  die  Stäbe 
an  das  Ende  des  Warmbettes  und  können,  da 
dieses  Ende  höher  liegt,  entweder  umgewendet 
werden  oder  durch  schräge  Schienen  direkt 
auf  die  hinter  dem  Warmbett  angeordnete 
Rollbahn  ><  rutschen,  um  daselbst  angezeichnet 
und  auf  der  Schere  r,  welche  ebenfalls  einen 
Streifenzug  /  hat,  abgeschnitten  zu  werden.  Die 
Rollbahn  u  ist  etwas  erhöht  angeordnet,  damit 
das  Anzeichnen  möglichst  bequem  ist.  -  Die 
Maschinenfabrik  Sack   führt  gegenwärtig  eine 
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hydraulische  Richtbank  mit  Warmbettschlcp- 
pern  und  Zubehör  für  Universaleisenstreifen  bis 
1 250  mm  Breite  aus.    Für  so  grolse  Breiten  ge- 


kriiftig  andrücken,  sehr  leicht  aufbeulen.  Zur 
Vermeidung:  dieser  Übelstande  verwendet  die 
Maschinenfabrik  Sack  eine  hydraulische  Richt- 


Ahhildung  4.  Schere. 


nflgen  die  bisherigen  Einrichtungen  zum  Richten 
nicht  mehr,  weil  das  Niederhamtuern  der  Streifen 
auf  die  Richtplatten  zu  schwierig  ist  und  sich 
breite,  dünne  Streifen,  wenn  die  Richtbacken  zu 


bank,  welche  die  Stäbe  gleichzeitig  von  der  Seite 
und  von  oben  gegen  die  gehobelten  Platten 
der  Richtbank  anprefst.  Wir  werden  auf  diese 
Anlage  später  zurückkommen. 


Mitteilungen  auN  dem  tiiftenhtttteulaboratoriuiii. 


Der  elektrische  Leitungswiderstand  des  Stahls 
und  des  reinen  Eisens. 


Carl  Beiiedicks*  bat  itn  Eloktrostahl  von 
Gysinge  Bestimmungen  dos  elektrischen  Leitung* 
Widerstandes   ausgeführt,  welch«  SU  sehr  intcr- 

•  „Z.  f.  phyt  Chemie"  1902,  40,  545. 


essanten  allgemeinen  Ergebnissen  gefübrt  haben. 
Auf  die  Harte  eineB  Metalls  wirken  haupt- 
sächlich die  Stoffe,  welche  in  dem  Metall  ge- 
löst sind,  und  zwar  bewirken  äquivalente  Men- 
gen, f..  B.  Wasserstoff,  Kohlenstoff,  Chrom,  Wolf- 
ram u.  s  w.,  ungefähr  den  gleichen  Härtezuwachs. 
Der  elektrische  Leitungswiderstand  steht  in  sehr 
naher  Beziehung  zur  Harte.    Verfasser  gibt  den 
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Leitungswiderstand  O  in  Mikrohm  f.  d.  Kubik- 
centimeter    bei    16°  an.    Silicium  und  Mangan 
finden   sich  gelöst   im    Eisen,  ebenso  ist  der 
Kohlenstoff  im  geharteten  Stahle  in  gelöstem  Zu- 
stande (Härtungskohle).    Es  wurden  bei  den  ge- 
härteten Proben  die  8i-  und  Mn-Gehalt«  auf 
diu  äquivalenten  „Kohlenstoffwerte"  umgerechnet 
(Analysenzahl  durch  Atomgewicht  dividiert  und 
mit  12  [C]   multipliziert).     Hechnet    man  diese 
Knhlenotoffwerte  von  Si  und  Mn  zu  dem  Kohlen- 
stoffgehalt, trägt  die  Summe  als  Ordinalen,  den 
Ltitungs  widerstand   als  Abscissen  auf,  so  liegen 
die  Punkte   auf  einer  geraden  Linie.  Demnach 
Oben  also  tatsächlich  äquivalente  Mengen  getönter 
Bestandteile   gleiche   Wirkung  aus.     Die  Unter- 
suchung der  ungehärteten  Proben  ergab,  dafs 
die  Punkte  in  konstantem  Abstand  von  der  vori- 
gen Linie  lagen.    Dies  ist  nur  so  zu  erklären, 
dafs   Eisen   im   ausgeglühten  Zustande,  sobald 
Carbidkohle  im  Überschuh  vorhanden  ist,  kon- 
stant 0,27  %  Kohlenstoff  als  Härtungskohle  auf- 
nimmt  und  dafs  die  übrige  Carbidkohle  keinen 
nennenswerten  Einflufs  auf  den  Leitungswider- 
stand ausübt.    Diese  0,27  %  Härtungskohle  ent- 
sprechen der  Lösliohkoit  des  Kohlenstoffs  im  Eisen 
bei  gewöhnlicher  Temperatur.   Der  Leitungswider- 
stand des  8tahls   Iäftt  sieh  durch  eine  lineare 
Funktion  der  Summe  {SC)  der  Kohlenstoffwerte 
gelöster  Stoffe  (in  %)  nach  folgender  Formel  dar- 
stellen:   0  =  7,6  +  26,8         Mikrohm/ccm.  Wird 
bei  absolut  reinem  Eisen  JC  —  o  gesetzt,  so  er- 
hält man    den   Leitungswiderstand    des  absolut 
reinen  Eisens:  0=7,6.    Die  Existenz  der  0,27  % 
gelöster  Kohle,  die  als  Härtungskohle  vorhanden 
ist,  bestätigen  eine  Reihe  anderer  Autoren;  die 
Lösung  ist  aber  nicht  beständig,  wenn  nicht  ein 
Cberschufs  von  Carbidkohle  anwesend   ist.  Sie 
ist    wahrscheinlich    identisch    mit  Osmunds 
„Sorbit".    Dafs  äquivalente  Mengen  verschiedener 
im  Eisen  gelöster  Stoffe  den  Leitungswiderstand 
um  den  gleichen  Betrag  vermehren,  hat  Benedicks 
für  Kohlenstoff,  Silicium   und  Mangan  gezeigt; 
dasselbe  ergibt  sich  für  Phosphor  aus  Bestimmungen 
Weddings,  für  Wolfram  durch  Le  Chatelier, 
für  Aluminium  durch  Untersuchungen  von  Bar- 
rett, Brown  und  Hadfield.    Ein  gelöstes  Atom» 
auf  100  Atome  der  Lösung  vermehrt  den  Wider- 
stand um  5,9  Mikrohm  cum.  ff. 

Über  die  Verwendung 
von  Oxalsäuren  Salzen  als  Titersubstanzen 
für  Kaliumpermanganatlösungen. 

Zur  Titerstellung  von  Permanganat  sind  in 
Vorschlag  gekommen:  Oxalsäure,  Kaliumtetra- 
oxalat,  Natriumoxalat,  Eisenoxyduloxalat,  Blei- 
oxalat  und  Manganoxalat.  Düpre"  und  E.  Müller* 
haben  diese  Substanzen  und  einige  neue  Oxalate 
einer  vergleichenden  Prüfung  unterzogen.  Nach 

•  nZ.  f.  angew.  Chem."  1902,  15,  1244. 


ihren  Feststellungen  stört  bei  Eisenoxyduloxalat 
das  kleine  Molekulargewicht.  Besser  verhielt  sich 
Bleioxalat.  Die  hiermit  erhaltenen  Ungenauig- 
keiten  führen  die  Verfasser  auf  Zersetzung  beim 
Trocknen  und  nicht  absolute  chemische  Keinheit 
zurück.  Versuche  mit  Baryum-  und  Calciumoxa- 
I  laten  scheiterten,  da  die  Zersetzung  dieser  Salze 
mit  Schwefelsäure  unvollständig  ist  Zinkoxalat 
gab  schlechte  Resultate.  Doppelsalze  der  Oxal- 
säure: Ferri  -  Kaliumoxalat,  das  Natrium-  und 
Ammonsalz,  waren  schwer  chemisch  rein  her- 
zustellen und  verwittern  zu  leicht.  Am  besten 
bewährten  sich  noch  Blei-  und  Natriumoxalat 
unter  den  geprüften  Substanzen. 


Phosphorsaure  -  Bestimmung  in  Thomasmehl. 

Nachdem  nach  Abschaffung  der  Zitratmethode 
die  Bewertung  der  Thoraasmehle  nach  zitronen- 
säurelöslicher Phoaphorsäure  eingeführt  und  aus 
der  grofsen  Menge  von  Vorschlägen  eine  als  Ver- 
bandsmethode  sanktioniert  wurde,  treten  jetzt 
wieder  Stimmen  auf,  dafs  die  noch  offizielle 
Böttoh  ersehe  Muthodo  nicht  immer  zuverlässig 
sei,  und  es  häufen  sich  die  Vorschlage  für  bessere 
|  Methoden.  Kellner  und  Böttcher*  machen 
'  zunächst  darauf  aufmerksam,  dafs  sich  gegenwärtig 
|  im  Handel  Thomasmehle  finden,  welche  infolge 
ihres  hohen  Gehaltes  an  löslicher  Kieselsäure 
Schwierigkeiten  bei  der  direkten  Fällung  bieten, 
da  Kieselsäure  mitfällt.  Richtige  Zahlen  erhält 
man  nur  dann,  wenn  man  die  Kieselsäure  aus  den 
Zitronensäurelösungen  vorher  abscheidet.  Die  bei- 
den Verfasser  empfehlen  zur  Erkennung  solcher 
Schlacken  folgende  Vorprobe:  Man  kocht  50  cc 
des  zitronensauren  Auszuges  mit  50  cc  der  ammo- 
|  niakalischen  Zitratlösung  (110  g  Zitronensäure, 
400  g  24  %  NHi  im  Liter)  kurze  Zeit  (1  Min.)  auf, 
stellt  5  bis  10  Min.  beiseite  und  beobachtet,  ob 
sich  ein  in  Salzsäure  nicht  vollständig  löslicher 
Niederschlag  absetzt.  In  diesem  Falle  muls  der 
Phosphorsäurefällung  die  Kieselsäureabscheidung 
vorangehen.  M.  Passon**  hält  diese  Methodo  für 
zu  unbequem  und  empfiehlt  die  Methode  Fasson- 
Mach:  100  cc  Zitronensäure  -  Auszug  werden 
mit  20  cc  konzentrierter  Salpetersäure  und  10  bis 
15  cc  konzentrierter  Schwofelsäure  versetzt  und 
nach  Zugabe  von  einem  Tropfen  Quecksilber  im 
Kjeldahlkolben  hell  gekocht,  dann  etwas  Wasser 
und  Kochsalz  zugesetzt,  auf  '200  cc  aufgefüllt, 
filtriert  und  100  cc  hiervon  mit  5u  cc  Amnion- 
zitratlösung  und  20  cc  Ammoniak  versetzt.  Nach 
dem  Erkalten  fällt  man  mit  25  cc  Magnesia- 
mixtur, rührt  5  Minuten  und  filtriert  durch  einen 
Goochtiegel.  Eine  ;anz  ähnliche  Methode  bringt 
Wilhelm  Naumann***  wieder  in  Vorschlag: 

*  „Chem.-Ztg."  1902,  26,  1151. 
**  .Chem.-Ztg."  1903.  27.  33 
"•  „Chem.-Ztg.-  1903,  27,  120 
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100 co  Zitroninsäurelösung  werden  mit  See  konzen- 
trierter Salpetersäure  auf  25  <:c  eingekocht,  man 
läfst  etwas  abkühlen  und  setzt  25  cc  konzentrierter 
Schwefelsäuro  und  5  cc  Salpetersäure  zu.  Dann 
kocht  man  10  Minuten,  füllt  auf  250  ee  auf,  setzt  zu 
125  cc  Filtrat  35  ce  Ammoniak,  50  cc  Ammonzitrat- 
lösung  und  25  cc  Magnosiamixtur.  Hierauf  er- 
örtert O.  Böttcher*  nochmals  die  Überein- 
stimmung seiner  Methode  mit  der  Molybdän- 
methode; er  hält  die  direkte  Fällungsmethode 
mit  Vorprüfung  für  einfacher  und  schneller  aus- 
führbar als  die  Naumann  sehe  Methode.  Auch 
ein  Zusatz  von  Eisenchlorid  nach  dem  Vorschlage 
W  ei  bull  s'*  genügt  bei  der  direkten  Fällung 
nicht  immer,  um  kieselsäurefreie  Niederschläge  zu 
erhalten.  Auch  R.  Woy***  bringt  sein«  von 
mehreren  Autoren  nachgeprüfte  Methodo  in  Vor- 
sehlag. 50  oc  Zitronensäure-Auszug  werden  mit 
30  cc  Salpetersäure  (1,158)  und  45  cc  Ammonnitrat- 
lösung  (840  g  im  Liter)  zum  Sieden  erhitzt,  hierzu 
100  ce  einer  6  %  siedenden  wässrigen  Amnion- 
molybdatlösung  gegeben.  Nach  15  Minuten  de- 
kantiert man  die  Flüssigkeit  durch  einen  Goooh- 
tiegel,  rührt  mit  50  cc  Wasehflüssigkoit  (50  g 
NÜ4  NO»  und  40 cc  HNOi  im  Liter)  den  Rüek- 


*  »Chem.-Ztg 
"  „Chem.-Ztg 


*  1903,  27,  247. 
"  1908.  26,  297. 
Chem.-Ztg."  1903,  27,  279. 


stand  auf  und  dekantiert  nach  10  Minuten  wieder. 
Den  gelben  Niederschlag  lost  man  in  10  cc  Am- 
moniak, setzt  20  cc  Ammonnitrat,  80cc  Wasser 
und  1  cc  Molybdänlösung  zu,  kocht  und  fällt  durch 
20  cc  Salpetersäure  und  filtriert  durch  denselben 
Oooehtiegel.  Dann  verdrängt  man  Wasser  durch 
Alkohol  und  Äther,  saugt  ab  und  glüht  den 
Tiegel  durch  Einstellen  in  einen  Nickeltiegel  Ober 
der  Flamrae  '/«  Stunde  lang.  Der  Niederschlag 
ist  24MoO»,  PaO»  mit  3,946  9«  PiOs.  Das  Ge- 
wicht X  7,8934  =  %  Pi  Os. 

Das  Lösungsvermögen  der  Ammonzitratlösun- 
gen  auf  die  unlöslichen  Kalkphosphate  haben 
Karl  Zulkowski  und  Franz  Cedivoda*  ein- 
gehend studiert,  es  entstehen  dabei  neutrale  und 
saure  Kalkammonzitrate,  von  denen  nur  die  sauren 
beständig  sind.  Die  umfangreiche  Arbeit  eignet 
sich  nicht  zur  auszugsweisen  Wiedergabo. 

Ad.  Mercier**  hat  die  verschiedenen  Vor- 
schriften für  die  Herstellung  der  zur  Bestimmung 
der  Phosphorsäure  gebrauchten  Ammonnitrat- 
Molybdänlösungen  studiert  und  ausprobiert;  er 
empfiehlt  als  beste:  100g  Mo Oi  in  lUcclOS 
Ammoniak  (0,9593)  zu  lösen,  auf  500  cc  mit  Wasser 
aufzufüllen  und  diese  Lösung  in  1  Liter  Salpeter- 
I  säure  (1,2)  einzugiefsen. 

*  „Chem.  Industrie"  1903,  26,  1  und  27. 
„Bull.  Acad.  Royal  Beige"  1903,  16,  389. 
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Das  höhere  eisenhUttenmännische  Unterrichtswesen  in  Preufsen. 


In  Heft  15  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  eine 
Eingabe  des  Vorstandes  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute  an  den  Herrn  Kultusminister 
veröffentlicht,  in  welcher  die  Errichtung  einer 
hüttenmännischen  Fakultät,  zunächst  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  Aachen,  im  Interesse  der  Aus- 
bildung für  Hüttenleute  für  dringend  notwendig 
erklärt  wird.  Diese  Eingabe  hat  Hrn.  Geheimen 
Bergrat  Prof.  Dr  Wedding  Veranlassung  gegeben, 
im  Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißos 
einen  Vortrag  über  das  Studium  der  Eisenhütten- 
kunde an  den  Bergakademien  und  technischen 
Hochschulen  Preußens  zu  halten,  der  in  derselben 
Nummer  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen*  wieder- 
gegeben ist.  Der  hochgeschätzte  Hr.  Vortragende 
hat  nun,  von  dem  Bestreben  geleitet,  die  Aus- 
bildung an  der  Bergakademie  in  helles  Licht  zu 
stellen  und  letztere  in  erster  Linie  als  geeignet 
zum  Weiteraushau  des  cisenhütteiimännischen 
Unterrichts  zu  empfehlen,  manche  Behauptung 
aufgestellt,  welche  die  Unterzeichneten  nicht  un- 
widersprochen lassen  können. 


Die  Eingabe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute weist  darauf  hin,  daß  nirgends  in 
Preußen  besondere  Fakultäten  für  die  Ausbildung 
der  Hilttenleuto  bestehen;  sie  führt  mit  vollem 
Recht  die  Tatsache  an,  daß  diese  Disziplin  anderen, 
an  sich  schon  umfangreichen  Lehrabteilungen 
angefügt  ist.  Mit  dieser  Forderung  hat  der  Vor- 
stand des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  den 
richtigen  Weg  zur  Abhilfe  der  Mißstände,  welche 
den  unverkennbaren  Stillstand  im  hüttenmänni- 
schen Unterrichtswesen  verursachtun,  beschritten. 
In  richtiger  Erkenntnis  der  Eigentümlichkeiten 
der  Hochschule  verlangt  er  eine  eigene  Fakultät 
für  Hüttenwesen,  also  die  Errichtung  eines  Kol- 
legiums stimmberechtigter  Professoren,  die  au* 
ihrer  Mitte  alljährlich  ein  geschäftsführendes  Mit- 
glied (Abteilungsvorsteher,  Dekan)  wählen,  der  die 
Verhandlungen  leitet  und  die  Interessen  der  Fakul- 
tät im  Senate  vertritt,  ferner  darauf  sieht,  dali 
den  Stildienplänen  entsprechend  der  Unterricht 
seinen  Fortgang  nimmt.  Das  Kollegium  selbst 
hat  die  ordnungsmäßigen  Prüfungsgeschäfte  event. 
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durch  Unterausschüsse  zu  erledigen,  Studienpläne 
zu  beraten,  Vorschläge  fflr  die  Aufnahme  nouer 
Lehrgegenstände  und  für  die  Berufung  neuer 
Professoren  und  Dozenten  zu  machen,  sowie  noch 
eine  Fülle  Verwaltungsgeschäfte  zu  erledigen. 

Demgegenüber  stellt  nun  Hr.  Goheimrat  Wed- 
ding die  Behauptung  auf.  daß  in  Berlin  auf  der 
Bergakademie  die  gewünschte  Fakultät  schon 
langst  vorhanden  sei,  da  dort  drei  vollständig 
getrennte  Fakultäten  bestehen,  für  doren  jede  ein 
Diplomexamen  vorgesehen  ist,  und  zwar  eine 
Abteilung  für  Bergleute,  eine  Abteilung  für  Metall- 
hüttenleute und  eine  Abteilung  für  Eisenhütten- 
leute. Hr.  Geheimrat  Wedding  nimmt  also  für 
seine  Bergakademie  das  Vorhandensein  dreier 
Fakultäten  an,  weil  drei  verschiedene  Fachprü- 
fungen an  derselben  abgelegt  werden  können. 
Nach  Hrn.  Weddings  Auffassung  würden  an  der 
Technischen  Hochschule  Aachen,  an  welcher  neun 
verschiedene  Diplome  erworben  werden  können, 
ebensoviele  Fakultäten  bestehen,  obgleich  Aachen 
nur  in  fünf  Fachkollegien  zergliedert  ist.  Vor- 
gleiche mit  anderen  Hochschulen  würden  dieselben 
Ergebnisse  haben. 

Hr.  Geheimrat  Wedding  verkennt  den  Begriff 
Fakultät  vollständig,  trotzdem  er  demnächst  auf 
eine  SOsemestrige,  erfolgreiche  Lehrtätigkeit  zu- 
rückblicken kann.  Der  Schwerpunkt  einer  Fakul- 
tät liegt  in  dem  Vorhandensein  eines  aus  mehreren 
stimmberechtigten  Vertretern  desselben  odor  ver- 
wandter Fächer  bestehenden  Kollegiums,  das  für 
die  Entwicklung  und  organische  Weiterausbildung 
des  betreffenden  Faches,  wie  oben  ausgeführt, 
Sorge  trägt.  Kein  derartiges,  an  einer  technischen 
Hochschule  Preußens  bestehendes  Kollegium  hat 
weniger  als  fünf  Mitglieder.  Die  Bergakademie 
Berlin  hat  einen  etatmäßigen  Vertreter  der  Eisen- 
hüttonkunde und  einen  solchen  der  Metallhütten- 
kunde. Diese  beiden  Herren  bilden  dort  die  beiden 
Fakultäten  für  Eisenhüttenwesen  und  Metallhütten- 
wesen. Für  diese  beiden  hüttenmännischen,  nach 
Angabe  des  Hrn.  Geheimrats  vollständig  getrennten 
Fakultäten  ist  ein  gemeinsamer  Assistent  vor- 
handen. 

Wenn  Hr.  Geheimrat  Wedding  woiter  ausführt, 
daß  in  Aachen  zufällig  eine  solche  Fakultät  noch 
nicht  besteht,  so  ist  dies  vollständig  richtig.  Gegen 
die  Errichtung  solcher  Fakultäten  im  Sinne  des 
Hrn.  Goheimrat  Wedding,  die  nur  aus  einem  etats- 
mäßigen FachprofeBSor  und  einein  halben  Assi- 
stenten bestehen,  müßten  sich  die  Unterzeichneten 
mit  allen  zulässigen  Mitteln  wehren.  Aachen  hat 
dagegen  für  das  Hüttenwesen  drei  etatsmäßige 
Professuren,  und  zwar  je  eine  für  Hüttenmaschinen- 
wesen ,  eine  für  Metullhüttcnkunde  und  Elektro- 
metallurgie und  eine  für  Eisenhüttenkunde  und 
Eisenprobierkunde.  Hierzu  kommen  noch  zwei 
Assistenten  für  Metallhüttenkundo  und  Elektro- 
metallurgie und  zwei  Assistenten  für  Eisenhütten- 
kunde und  Eisenprobierkunde.    Also  sieben  Kräfte 


in  Aachen,  denen  Berlin  nur  drei  Kräfte  gegen- 
überstellen kann,  wobei  die  Privatdozenten  in 
Aachen  außer  Anschlag  blieben,  da  sie  vom  Staate 
nicht  besoldet  werden. 

Ob  nun  die  Bergakademie  Berlin  schon  jetzt 
darauf  zugeschnitten  ist,  die  geforderte  Erweite- 
rung und  Vertiefung  der  Eisenhüttenkunde  in 
erster  Linie  zur  Durchführung  zu  bringen,  dürfte 
nach  obiger  Gegenüberstellung  mehr  als  zweifel- 
haft sein.  Ob  sie  unter  den  gegenwärtigen  Ver- 
waltungsverhältnissen überhaupt  die  vollberech- 
tigten Wünsche  des  Vereins  deutscher  EisenhUtten- 
loute  zu  erfüllen  in  die  Lage  kommen  wird ,  ist 
aus  den  weiter  von  Hrn.  Goheimrat  Wedding  an- 
geführten Tatsachen  noch  viel  weniger  zu  folgern. 
Dieselben  lassen  vielmehr  den  Schluß  zu,  daß 
diejenige  Instanz,  welcher  die  Entscheidung  über 
das  Unterrichtswesen  an  den  Bergakademien  zu- 
steht, weit  entfernt  davon  ist,  die  Bedeutung  des 
Eisenhüttenwesons  und  seine  jetzigen  und  zu- 
künftigen Lebensbedingungen  bereits  erkannt  zu 
haben.  Nur  diese,  wenig  ermutigende  Aussicht 
eröffnen  die  dem  Vortrage  zu  entnehmenden 
Schilderungen. 

Hr.  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  Wedding,  ein  in 
hohem  Maße  um  das  Eisenhüttenwesen  verdienter, 
hervorragender  Lehrer,  erfreut  sich  nicht  der 
Unterstützung  eines  eigenen  Assistenten.  Wie 
häufig  wird  er  sich  schon  um  die  Bewilligung 
einer  solchen  unentbehrlichen  Hilfskraft  bemüht 
haben.  Ein  Zusammenarbeiten  mit  der  Praxis, 
eine  Unterstützung  dorsolben  mit  seinem  bewährten 
Rate  ist  ihm  und  den  anderen  Professoren  an  der 
Bergakademie  in  außerordentlichem  Maße  er- 
schwert. Hr.  Geheimrat  Wedding  bezog  nach 
seiner  Angabe  anfangs  2400  M ,  sodann  8000  Ji 
und  bis  zum  Jahre  1897,  also  bis  zu  seinem  vier- 
undsechzigsten Lebensjahre  nur  8450  ,H  Gehalt. 
Die  Gehaltsbezüge  des  Herrn  Vortragenden  während 
seiner  40jährigon  Tätigkeit  blieben  im  nämlichen 
Zeitraum  um  über  100000  %M  hinter  denen  eines 
Profossors  an  der  Technischen  Hochschule  in 
Charloltenburg  zurück. 

Die  Verhältnisse  in  Aachen  sind  dagegen  die 
denkbar  günstigsten.  Die  beiden  Unterzeichneten 
haben  noch  keinen  Antrag  dem  Herrn  Kultus- 
minister unterbn  itet,  der  nicht,  dank  des  ver- 
ständnisvollen Entgegenkommens  des  über  die 
Bedeutung  des  Hüttenwesens  wohl  unterrichteten 
Dezernenten,  die  Genehmigung  des  Herrn  Ministers 
gefunden  hätte.  Während  der  letzten  zwoi  Jahre 
wurde  für  Metnilhüttenwesen  und  Elektrometal- 
lurgie ein  eigenes  Gebäude  mit  einem  Koston- 
aufwande  von  200000  M  errichtet,  die  Zahl  der 
Assistenten  und  Diener  verdoppelt  und  der  Lehr- 
mitlelfonds  um  1800  erhöht.  Dem  Eisenhütten- 
wesen standen  in  diesem  Zeitraum  2Ö000  M  au 
außerordentlichen  Bewilligungen  zur  Verfügung, 
die  Anzahl  der  Assistenten  wurde  ebenfalls  auf 
zwei  erhöht,  ebenso  die  der  technischen  HiKs- 
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kräfte.  ferner  wurde  der  Lehrmittelfondt*  um 
600  M  vormehrt. 

Wenig  verständlich  ist  der  Optimismus  des 
Herrn  Vortragenden,  der  naeh  all  seinen  trüben 
Schilderungen  aus  den  Worten  spricht:  „Wenn 
das  Ziel  erst  einmal  auf  der  Bergakademie  in 
Berlin  erreicht  ist,  daun  werden  sich  die  Erfah- 
rungen leicht  auch  auf  andere  Anstalten  über- 
tragen lassen." 


Wir  glauben  es  aber  nicht  verantworten  zu 
können,  bis  zur  Erfüllung  dieses  Zielt*  an  der 
j  Bergakademie  die  Hände  in  den  Schoß  zu  legen, 
\  um  so  mehr,  als  wir  so  voreilig  waren,  die  Neu- 
i  Organisation    des  hüttenmännischen  Unterrichts 
schon  lange  vor  Erteilung  dieses  Ratschlages  in 
Angriff  zu  nehmen. 

Prof.  Dr.  F.  Wüst.       Prof.  Dr.  W.  Borchtrt, 

O.H.  tUf.-IUL 


Schnelldrehbank  und  Schnelldrehstahl. 


Hr.  Felix  Bischoff  beantwortet  in  Heft  12 
von  „Stahl  und  Einen"  1908  S.  742  ff.  meine  Ein- 
wendung, die  ich  in  Heft  9  gegen  die  in  Heft  2 
von  Felix  Bischoff  veröffentlichten  Drehresultate 
mit  Schnelldrehstahl  auf  der  Düsseldorfer  Aus- 
stellung gebracht  habe,  und  sagt  unter  anderem: 
„v.  Doderer  übergeht  es  vollständig,  daß  nur 
einig«  in  der  14tägigen  Versuchsperiode  erreichte 
Höchstleistungen,  abnorme  Arbeiten,  bei 
welchen  der  Motor  mohrfach  versagto,  ohnejeden 
Hinweis  auf  Zeit  verglichen  werden."  Herr 
Bischoff  sagt  also  damit  und  auch  sonst  in  seinen 
Ausführungen  in  keiner  Weise,  daß  die  von  ihm 
angeführten  Drehversuche  mit  einer  nennens- 


werten Drebdauer  durchgeführt  wurden,  welche 
Meinung  in  dem  Leser  des  ersten  Bischoffschen 
Artikels  meiner  Behauptung  nach  unbedingt  ge- 
weckt werden  mufste.  Da  ich  damals  behauptet 
habe,  es  liege  nur  die  Möglichkeit  vor,  daß  die 
angeführten  Drehvorsuche  vermutlich  nur  fürßruch- 
teile  einer  Minute  erzielbar  waren,  so  ist  mein« 
damalige  Behauptung  nicht  entkräftet. 

Das  war  das  Wesentliche  meiner  Ausführungen, 
und  da  ich  nichts  anderes  beabsichtigt  habe,  als 
diesen  Punkt  klarzustellen,  so  unterlasse  ich  es, 
auf  andere  Auslassungen,  die  zum  Teil  mit  dem 
Gegenstände  gar  nichts  zu  tun  haben,  zu  erwidern. 

von  Doderer,  Kladno. 


Fortschritte  in  der  Anwendung  des  Überhitzten  Dampfes. 

(Schlnfs  von  Seite  878.) 


Die  Regulierklappen  können  aus  Gufseisen 
hergestellt  werden,  sofern  die  gegebene  Kegel 
für  den  Einbau  der  Überhitzer  befolgt  wird,  nur 
mufs  auf  die  ungleiche  Erwärmung  und  Aus- 
dehnung an  den  verschiedenen  Stellen  gebührend 
Rücksicht  genommen  werden.  Mit  Schamotte 
gefütterte  Klappen  und  solche  aus  reiner  Scha- 
mottewerden bei  hohen  Uastemperaturen  angewen- 
det, haben  aber,  wenn  sie  nicht  sorgfältig  bebandelt 
werden,  keine  lange  Dauer  und  sind  recht  teuer. 

Zum  Ausblasen  des  Koudenswassers  aus  dem 
Überhitzer  nach  längeren  Betriebspausen  bezw. 
des  Dampfes  aus  demselben  darf  ein  Ablafshahn 
an  geeigneter  Stelle  nicht  fehlen,  auch  mufs  ein 
Sicherheitsventil  vorhanden  sein,  damit  bei  voll- 
ständig abgesperrtem  Überhitzer  und  nicht  ab- 
gestellter Beheizung  der  Druck  im  Überhitzer 
nicht  Ubermäfsig  steigen  kann.  Sehr  wichtig  ist 
es,  dafs  jeder  Überhitzer  ohne  Unterbrechung  des 
Dampfstroms  ein-  nnd  ausgeschaltet  werden  kann, 
was  durch  Anordnung  von  drei  Ventilen  ermöglicht 
wird,  wie  eine  Reihe  von  Ausführungen  (Abbil- 
dungen 3,  M),  17  nnd  in)  es  zeigt.  Einen  der  drei 
Ventile  dient  dann  zugleich  als  Mischventil  und 
leistet  sehr  gute  Dienste,  wenn  durch  Unvorsichtig- 


keit des  Heizers,  namentlich  bei  Überhitzern 
mit  eigener  Feuerung,  die  Überhitzung  so  hoch 
geworden  ist,  dafs  die  Dampfmaschine  gefährdet 
ist.  Durch  öffnen  des  Mischventils,  welches 
dem  Kesseldampf  einen  kürzeren  Weg  nach  der 


Abbildung  17.    CirkuUtions  •  WaBserröhrenkessel 
mit  eingebautem  Dampfüberhitzer. 


Maschine  ermöglicht,  wird  in  kürzester  Zeit, 
viel  schneller  als  mit  der  Regulierklappe  oder 
dem  Rauchschieber,  die  Überhitzung  auf  das  zu- 
lässige Mafs  gebracht.  Dafs  ein  zuverlässiges 
Thermometer  zur  Bestimmung   der  Dampftem- 
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peratur  nicht  fehlen  sollte,  ist  eigentlich  selbst- 
verständlich, leider  aber  sind  wirklich  zuverlässige 
Thermometer,  welche  längere  Zeit  richtig  zeigen, 
heute  anch  für  'teures  Geld  kanm  zu  haben  und 
es  wird  noch  vieler  Versnebe  und  eingehenden 
Stadiums  der  betreffenden  Thermometerfabrikanten 


Abbildung  18. 
Überhitzer,  eingebaut 
in  einen  Zwciflamm- 
rohrkessel. 


bedürfen,  ehe  diese  wichtige  Frage  für  den  Über- 
hitzerbetriob  befriedigend  gelöst  ist. 

Auch  die  Frage  der  selbsttätigen  Regulierung 
der  Überhitzung  ist  bis  heute  noch  eine  offene. 
Zwar  sind  von  verschiedenen  Seiten,  so  auch 
von  W.  Schmidt,  Konstruktionen  selbsttätiger 
Regulatoren  in  Vorschlag  ge- 
bracht worden,  sie  sind  aber 
meist  sehr  verwickelter  Natur 
and  bieten  wenig  Gewähr  für 
dauernd  zuverlässiges  Funk- 
tionieren. Schmidt  benutzt  die 
Ausdehnung  eines  im  Dampf- 
strom liegenden  Metallstabs, 
welcher  bei  hoher  Temperatur 
ein  Dampfventil  öffnet.  Der 
Dampf  strömt  nach  einem  Kol- 
ben, der  durch  seine  Verschie- 
bung mittels  Kettenzug  und 
Rollenführung  den  Rauchschie- 
ber des  separat  geheizten  oder 
die  Regnlierklappe  des  ein- 
gebauten Überhitzers  betätigt. 

Eine    mindestens  ebenso 
grofse   Sicherheit   gegen  die 
Gefahren  zu  hoher  Überhitzung  bietet  die  früher 
erwähnte  Anordnung  eines  Mischventils,  wenn 
zugleich    ein   Thermometer    mit  einstellbarem 
Maximnmzeiger,  elektrischem  Kontakt  und  Re-  \ 
gistervorrichtung  vorhanden  ist.  Ein  oder  mehrere 
Klingelwerke  un  geeigneter  Stelle  zeigen  dann  1 
rechtzeitig  durch  Warnsignal  an,  dafs  der  Heizer 
den    Rauchschieber    oder    die  Regulierklappe 
mäfsigend  einstellen  mufs,  und  das  Mischventil 


gibt  ihm  die  Möglichkeit,  sofort  gefährlich  hohe 
Temparaturen  des  Dampfes  zu  beseitigen. 

Während  wir,  wie  geschildert,  heute  in  der 
Lage  sind,  auf  einfache  und  sichere  Art  mit 
geringstem  Brennmaterialaufwand  uns  überhitzten 
Dampf  von  jeder  beliebigen  Temperatur  zu  ver- 
schaffen, gibt  die  moderne  Technik  auch  Mittel 
an  die  Hand,  diesen  überhitzten  Dampf  ohne 
Schwierigkeit  und  mit  unwesentlichem  Verlust 
der  Verwendungsstelle  zuzuführen.  Man  hat  bei 
der  Anlage  von  Kohrleitungen  für  Überhitzten 
Dampf  nur  folgende  Regeln  zu  beachten:  1.  Das 
Material  soll  durchaus  zähes  Schmiedeisen  sein. 
2.  Plantschen,  Bunde  oder  Stutzen  dürfen  nicht 
gelötet  werden.  3.  Für  reichliche  Kompensation 
unter  Vermeidung  Btarker  Reaktionsdrücke  ist 
Sorge  zu  tragen.  4.  Das  Dichtungsmaterial  der 
Flamschen  mufs  hohen  Temperaturen  widerstehen. 
5.  Die  Dampfgeschwindigkoit  soll  nicht  zu  klein 
genommen  werden.  6.  Die  Isolierung  der  Rohre 
und  der  Flamschen  mufs  auf  das  sorgfältigste 
mit  nicht  brennbarem  Isoliermaterial  bewirkt 
werden.  7.  Sämtliche  Absperrorgane,  nament- 
lich Schieber  und  Ventile,  müssen  für  hohe  Tem- 
peraturen konstruiert  sein. 

Gnfseisen  eignet  sich  für  Rohrleitungen  mit 
überhitztem  Dampf,  namentlich  bei  gleichzeitigen 
hohen  Dampfspannungen,  nicht,  es  ist  der  un- 
vermeidlichen Gufsspannungen  wegen  unzuver- 
lässig, Kupfer  aber  verliert  bei  den  heute  üblichen 
Temperaturen  des  überhitzten  Dampfes  an  Festig- 
keit, und  Lötung,  selbst  harte  Lötung,  verträgt 


Abbildung  19. 

Cirknlations  -  Sieder- 
kessel mit  eingebautem 
Sternrohr  -  Überhitier. 


auf  die  Dauer  keine  Temperaturen  von  250  und 
mehr  Grad.  Geplatzte  Lötnähte  sind  deshalb 
beim  Betriebe  mit  überhitztem  Dampf  eine  all- 
tägliche Erscheinung,  deren  Gefahr  man  aber  ja 
nicht  unterschätzen  sollte. 

Den  Anforderungen  der  Punkte  1  und  2  kann 
man  heute  leicht  Genfige  leisten,  wenn  es  sich 
um  Anlage  neuer  Rohrleitungen  handelt.  Soll 
dagegen  eine  alte,  vorhandene  Rohrleitung  für 
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überhitzten  Dampf  verwendet  werden,  so  sind 
oft  grofse  Schwierigkeiten  zu  überwinden.  Der 
Betriebssicherheit  wegen  mufs  aber  hierbei  unter 
allen  Umstunden  daran  festgehalten  werden,  dafs 
kupferne  oder  gelötete  Teile  durch  schmiedeiserne 
geschweifste  zu  ersetzen  sind.  Die  Technik 
der  Blechschweifserei  ist  so  weit  fortgeschritten, 
dafs  jedes  kupferne  Formstück,  möge  es  noch  so 
schwierig  gestaltet  sein,  durch  ein  schmiedeisernes 
geschweifstes  Formstück  ersetzt  werden  kann  und 
zwar  mit  einem  Geldaufwand,  der  nicht  grölser 
ist,  als  bei  Verwendung  von  Kupfer.  Namentlich 
die  kupfernen  Lyra-  und  Dlattfeder-Kompensa- 
toren  können,  wie  die  Abbildungen  20  und  21  ' 
beweisen,  durch  schmiedeiserne  Kompensatoren 
leicht  ersetzt  werden.  Degenrohrkompensatoren 
sind  wegen  des  überaus  hohen  Drucks,  der  auf 
die  Rohrleitung  ausgeübt  wird,  wenn  die  Stopf- 
büchsen festrosten  oder  verbrennen,  nicht  geeignet 
für  Leitungen  mit  überhitztem  Dampf,  dagegen 
haben  sich  Gelenkkompensatoren  aus  Stahlgnfs, 
wie  sie  die  Oberschlesischen  Kesselwerke,  Glei- 
witz,  in  grolser  Zahl  ausgeführt  haben,  sehr  gut 
bewährt.  Bei  der  Verpackung  der  Stopfbüchsen  | 
mufs  nur  darauf  geachtet  werden,  dafs  ein  Material  I 
dazu  verwendet  wird,  welchen  sich  für  über- 
hitzten Dampf  eignet. 

Zum  Abdichten  der  Flantschen  steht  in  neuester 
Zeit  eine  ganze  Reihe  von  Fabrikaten  zur  Ver- 
fügung, welche  hohen  Temperaturen  und  hohem 
Druck  auf  die  Dauer  widerstehen.  Unter  den 
vielen  mögen  folgende  Erwähnung  linden:  wellen- 
förmige Dichtungsringe  von  Fr.  Götze,  Bur- 
scheid bei  Köln,  in  den  verschiedensten  Metallen 
und  Ausführungsarten,  gerifftc  massive  Kupfer- 
rinjre,  kombinierte  Knpfer-Asbestringe  u.  a.  m. 
Die  Firma  Paul  Lechler,  Stuttgart,  fertigt 
Kupfer- Asbestringe  in  verschiedenen  Ausfüh- 
rungen, auch  galvanisch  ganz  mit  Kupfer  über- 
zogene Asbestringe.  Ein  sehr  widerstandsfähiges  | 
Asbestpräparat  ist  auch  das  sogenannte  Klingerit, 
nach  seinem  Erfinder  R.  Klinger  in  Gumpolds- 
kirchen  bei  Wien  benannt,  es  eignet  sich  nach 
vielseitigen  Erfahrungen  vorzüglich  für  über- 
hitzten Dampf. 

Da  die  Differenz  zwischen  Aufsentemperatur 
und  Dampftemperatur  bei  überhitztem  Dampf 
besonders  hoch  und  der  WärmeverluBt  ent- 
sprechend grofs  ist,  so  ist  eine  sehr  gute  Iso- 
lierung der  Dampf leitungsrohre  und  aller  über- 
hitzten Dampf  führenden  Teile,  also  namentlich 
auch  der  Dampfventile  und  der  Dampfcylinder, 
von  allergröfstcr  Wichtigkeit.  Wie  wir  früher 
schon  gesehen  haben,  sind  die  Ersparnisse  durch 
Überhitzung  nur  in  den  Fällen  erhebliche,  wo 
die  Temperaturverlnste  zwischen  Überhitzer  und 
Dampfmaschine  mitfsige  sind.  So  sehen  wir  z.  B. 
»■ei  der  Componndinaschine  Versuch  Nr.  !».  dafs 
der  Verlust  zwischen  Überhitzer  und  Dampf- 
maschine •'}!'"  betrug,   bei   dem   Versuch   Nr.  7 


gar  80",  auch  bei  dem  Versuch  Nr.  22  betrug 
der  Verlust  62°,  war  also  viel  zu  hoch,  dem- 
gemftfs  sind  die  Dampfersparnisse  auch  verhftlt- 
nismäfBig  gering.  Bei  allerbester  Isolierung 
mittels  Kieselgubr  von  50  mm  Stärke  und  mit 
Kieseiguhrschläuchen  umwickelten  Flantschen 
gingen  bei  Versuch  Nr.  8  bei  einer  Länge  der 
Rohrleitung  von  etwa  40  m  nur  7°  verloren,  bei 
einem  vorhergehenden  Versuch,  bei  welchem  die 
Flantschen  noch  nicht  isoliert  waren,  gingen  da- 
gegen über  20 u  verloren.  Bei  dem  Versuch 
Nr.  14  beträgt  bei  einer  Länge  der  Bohrleitung 
von  50  bis  HO  m  der  Temperatarverlust  32°, 
dabei  waren  die  Rohre  sehr  gut,  die  Flantschen 
dagegen  nicht  isoliert.  Bei  einer  von  den  Ober- 
schlesischen Kesaelwerken  ausgeführten  Zentral- 
Überhitzer-Anlage  in  einer  schlesischen  Zucker- 
fabrik ist  die  Rohrleitung  ungefähr  100  m  lang 
zwischen  Überhitzer  und  Dampfmaschine.  Die 
Weite  der  Rohrleitung  beträgt  auf  etwa  40  m 


i_J| 


Abbildung  20.  Eck-Kompensator. 


Länge  200  mm,  auf  die  weiteren  60  m  dagegen 
250  mm  und  es  gehen  stündlich  ungefähr  tiOOO  kg 
Dampf  von  5  Atm.  und  275 0  durch  diese  Lei- 
tung, welche  samt  den  Flantschen  mit  einer 
mindestens  5  cm  dicken  Kieselguhrumhflllung 
versehen  ist.  Der  Temperaturverlust  betragt 
nur  20°.  Die  Flantschen  sind,  nachdem  sie 
isoliert  wurden,  nicht  mehr  undicht  geworden, 
obwohl  sie  es  vor  der  Isolierung  öfters  waren; 
dasselbe  trifft  bei  der  Rohrleitung  zu,  welche 
unter  Versuch  Nr.  8  erwähnt  wurde  und  bei 
welcher  man  erst  auf  mein  Drängen  gelegentlich 
des  Garantieversuchs  Bich  zur  Isolierung  der 
Flantschen  entschlossen  hat;  auch  hier  blieben 
die  Flantschen  in  der  Folge  ständig  dicht.  Diese 
Erscheinung  erklärt  sich  daraus,  dafs  infolge  der 
mangelnden  Isolierung  eine  Kondensation  an  den 
Flantschen  stattfindet  und  das  unten  in  dem 
Flantschenspalt  sich  ansammelnde  Wasser  da» 
Dichtungsmaterial,  welches  zumeist  Asbest  ent- 
hält, teilweise  auflöst. 

Allgemeine  Angaben  über  die  Temperatur 
Verluste  in  Rohrleitungen  für  überhitzten  Dampf 
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lassen  sich  nicht  machen,  weil  viel  zu  viel  ver- 
schiedenartige Einflüsse  in  Betracht  kommen, 
jedoch  wird  es  fast  immer  möglich  sein,  durch 
richtige  Wahl  der  Dampfgeschwindigkeit  und 
gute  Isolierung  der  Rohrleitung  und  der  Flam- 
schen die  Verluste  auf  bis  1  A  Grad  für  das 
Meter  Rohrlänge  herabzudrücken. 

Als  Materialien  für  die  Isolierung  von  Rohr- 
leitungen, welche  überhitzten  Dampf  führen, 
kommen  in  der  Hauptsache  nur  solche  in  Be- 
tracht, welche  hohen  Temperaturen  widerstehen, 
namentlich  Asbest  und  Kieseiguhr.  Jedenfalls 
mufs  derjenige  Teil  der  Isoliermasse,  welcher 
unmittelbar  auf  dem  Rohre  liegt,  feuerbeständig 
sein,  und  erst  auf  eine  genügend  starke  Lage 
solchen  Materials  können  dann  weitere  Lagen 
weniger  feuerbeständigen  Materials  aufgetragen 


Abbildung  21.    Lyra  -  Kompensator. 


werden.  Fast  sämtliche  Firmen,  welche  sich 
mit  Isolierarbeiten  abgeben,  fertigen  heute  auch 
solche  für  überhitzten  Dampf  und  es  würde  hier 
zu  weit  führen,  auf  die  vielen  Ausffihrungsarten 
näher  einzugehen,  die  vorhin  genannten  Grund- 
sätze genügen  zur  Beurteilung  solcher  Isolierungen. 

Eine  Erscheinung,  welche  oft  sehr  die  Tem- 
peraturverluste in  den  Rohrleitungen  beeinflufst, 
möge  hier  noch  besprochen  werden.  Es  ist 
dies,  so  absurd  es  auch  klingen  mag,  die  Dampf- 
nässe, welche  man  oft  bei  überhitztem  Dampf 
feststellet!  kann.  Namentlich  bei  Überhitzern 
mit  grofsen  Querschnitten  für  den  Dampfstrom 
findet  eine  stärkere  Überhitzung  nur  am  äufsern 
Umfang  des  Dampfstroms  statt,  während  im 
Innern  der  Dampf  noch  feucht  sein  kann.  Es 
ist  dies  eine  Folge  der  schlechten  Wärmeleitung, 
welche  dem  Dampf  eigen  ist.  Mischt  sich  nun 
solcher  nicht  durch  und  durch  überhitzte  Dampf 
erst  in  der  Rohrleitung,  so  tritt  dort  naturgemäfs 
eine  Temperaturerniedrignng  ein.  ist  die  Mischung 
keine  vollkommene,   so  kann  sogar  im  Dampf 


suspendiertes  Wasser  im  Wasserabscheider  aus- 
geschieden werden.  Trotzdem  die  Menge  des 
im  überhitzten  Dampf  zuweilen  enthaltenen 
Wassers  meist  nicht  grofs  zu  sein  pflegt,  und 
eine  Abscheidung  deshalb  nicht  notwendig  wäre, 
darf  man  doch  nicht  vergessen,  einen  Wasser- 
abscheider vor  der  betreffenden  Dampfmaschine 
einzuschalten,  weil  derselbe  beim  Anlansen  der 
Maschine  das  durch  den  Stillstand  des  Dampfes 
in  der  Kohrleitung  abgeschiedene  Wasser  un- 
schädlich machen  und  auch  bei  einer  etwaigeu 
Aufserbetriebsetzung  des  Überhitzers  sofort  in 
Tätigkeit  treten  mufs.  Damit  dieser  Wasser- 
abscheider aber  auch  während  des  Betriebes  mit 
überhitztem  Dampf  nicht  nutzlos  ist,  kann  man 
ihm  bei  entsprechender  Ausbildung  eine  weitere 
Arbeit  übertragen:  das  Abscheiden  von  Schlamin- 
teilchen und  anderer  Verunreinigungen  auB  dem 
Dampf,  welche  zuweilen  bei  stark  forciertem 
Betrieb  der  Kessel  von  dem  Dampf  durch 
den  Überhitzer  hindurch  nach  der  Rohrleitung 
mitgerissen  werden.  Je  mehr  das  Speisewasser 
zur  Schaumbildung  Neigung  hat,  um  so  mehr 
wird  fein  verteilter  Schlamm  vom  Dampf 
mitgerissen,  namentlich  kann  man  dies  in  An- 
lagen beobachten,  wo  chemische  Wassereinigung 
in  Anwendung  ist  und  wo  die  Filteranlage  ent- 
weder nicht  richtig  funktioniert  oder  zu  klein 
ist.  Dieser  übelstand  kann  so  weit  gehen,  dafs, 
wenn  keine  Abscheidevorrichtung  vor  der  Maschine 
eingeschaltet  ist,  man  von  Zeit  zu  Zeit  die 
Dampfmaschine  zwecks  Reinigung  des  (Zylinders 
aufser  Betrieb  nehmen  mufs.  Aufser  Verbesse- 
rung der  Speisewasser-Reinigung  und  -Filtration 
und  Vergrößerung  der  Kesselheizfläche  hilft  hier 
namentlich  ein  entsprechend  eingerichteter,  sehr 
grofser  Wasserabscheider ,  in  welchem  durch 
Richtungsablenkung  und  Gesehwindigkeitsver- 
minderung  und  mittels  feiner  Siebe  der  Staub 
ausgeschieden  und  abgesetzt  wird. 

Der  überhitzte  Dampf,  welchen  wir  von  seiner 
Erzeugungsslättc  durch  die  Rohrleitung  hindurch 
verfolgt  haben,  tritt  nun  durch  das  Dampf- 
ventil in  die  Dampfmaschine,  um  Arbeit  zu 
leisten.  Jenes  Absperrorgan,  ein  sehr  wichtiger 
Teil  des.  ganzen  Systems,  mufs,  wie  alle  anderen 
Teile,  wiederum  den  besonderen  Eigenschaften 
des  überhitzten  Dampfes  angepafst  sein,  soll 
es  nicht  zu  Anständen  Veranlassung  geben.  Der 
Konstrukteur  hat  sich  auch  hier  zu  vergegen- 
wärtigen, dal's  sehr  hohe  Temperaturen  in  Be- 
tracht kommen  und  dafs  er  der  verschiedenen 
Ausdehnung  der  einzelnen  Konstruktions-Mate- 
rialien in  höherem  Mafse  als  bei  gesättigtem 
Dampf  Rechnung  zu  tragen  hat.  Die  letzten 
Jahre  haben  auf  diesem  Gebiete  wesentliche 
Fortschritte  gezeitigt  und  eine  ganze  Reihe  von 
Armatnrflrmen,  ich  nenne  u.  a.  nnr  die  Firmen 
Schäffer  &  Budenberg,  Magdeburg- Buckau, 
Dreyer,  Rosenkranz  &  Droop,  Hannover, 
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Gebr.  Renting,  Mannheim,  aber  auch  ver- 
schiedene oberschlesische  Armatnrfabriken  bauen 
heute  Spezialveutile  für  überhitzten  Dampf, 
nachdem  die  Firma  Sc  h  äff  er  &  Rudenberg 
mit  ihren  Nickelsitzventilen  bahnbrechend  vor- 
gegangen ist. 

Was  als  Bedingung  bei  der  Konstruktion 
der  Dampfventile  und  Dampfschieber  aufgestellt 
wurde,  gilt  natürlich  auch  für  alle  Organe  von 
Dampfmaschinen,  welche  mit  überhitztem  Dampf 
betrieben  werden  sollen,  sofern  sie  mit  solchem 
in  Berührung  kommen,  nur  kommt  auch  hier 
noch  die  Frage  der  Schmierung  hinzu.  Metalle 
mit  wesentlich  ungleichen  Ausdehnungskoeffi- 
zienten dürfen  nicht  in  Spannungs-  oder  in  Dich- 
tungsverbindung zueinander  gebracht  werden. 
Materialspannnngen,  welche  durch  hohe  Tempe- 


raturen zur  Auslösung  gebracht  werden  können, 
müssen  peinlich  vermieden  werden.  Die  Stopf- 
büchsen müssen  zwecks  Kühlhaltung  bei  neuen 
Maschinen  nach  au  Isen  gelegt  wenlen.  Für 
Packungen  kommen,  wie  bei  den  Flantschen- 
diebtungen,  nur  Materialien  in  Betracht,  welche 
hohen  Temperaturen  widerstehen ,  so  die  Ho- 
waldtsche,  die  Sieverssche  und  andere  Metall- 
liderungen, Packungen  aus  galvanischem  Metall- 
papier, aus  Asbestschnur  mit  Metall fadenumspin- 
nung  u.  a.  mehr.  Oben  auf  diese  Packungen 
legt  man  dann  immer  noch  Ringe  aus  elastischem, 
weniger  hitzebeständigeui  Material,  damit  die 
ganze  Packung  nachgiebig  bleibt.  Zum  Schmieren 
der  Dampfcylinder  und  Stopfbüchsen  können 
wegen  der  hohen  Temperaturen  des  überhitzten 
Dampfes  nur  solche  Mineralöle  Verwendung 
finden,  welche  neben  guten  Schmiereigenschaften 
und  absoluter  Reinheit  von  vegetabilischen  und 
tierischen  Fetten  hohe  Rntflammungstemperatur 
besitzen  und  zwar  mindestens  300  bis  350  •. 
Solche  Mineralöle  sind  heute  leicht  erhältlich 
und  meist  unterscheiden  sie  sich  mehr  durch 
ihre  Namen,  als  durch  ihre  Eigenschaften.  Solche 


öle  sind  das  Valvoline  von  Breymann  &  Hübner, 
da«  Hecla-Cylinderöl  von  der  Vacuum-Öl-Cie.,  da» 
Hyperthermoline  von  E.  Foltzer,  Meina,  und 
andere  mehr.    Die  PreiBe  bewegen  sich  zwischen 
60  und  110,.<Ä  für  100  kg.     Werden  solche 
guten  Öle  zum  Schmieren  der  Cylinder  ange- 
wendet, so  ist  der  Geldaufwand  für  das  Schmier- 
material  nach  vielfachen  Erfahrungen  durchaus 
nicht  höher  als  beim  Betrieb  mit  gesättigtem 
Dampf;  durch  Anwendung  von  reinem  Flocken- 
graphit in  Beimischung  zum  Öl  soll  nach  neueren 
Erfahrungen  der  Aufwand  für  Schuiiertnaterial 
sogar  wesentlich  herabgedrnckt  werden.  Wenn 
die  besprochenen  Vorsichtsmaßregeln  bei  der 
Verpackung  der  Stopfbüchsen  und  bei  der  Schmie- 
rung nicht  aus  dem  Auge  gelassen  werden  und 
man  sich  überzeugt  hat,  dafa  auch  sonst  gegen 
die  Fundamentregeln  nicht 
gesündigt  ist,  welche  für 
den  Bau  von  Dampfmaschi- 
nen zum  Betrieb  mit  über- 
hitztem Dampf  gelten,  so 
kann  man  fast  jede  Dampf- 
maschine, sofern  sie  intaki 
ist,  mit  mäfsig  überhitztem 
Dampf  betreiben,  nament- 
lich eignen  sich  dazu  alle 
Schiebertnaschineu  mit  Kol- 
ben-   und  Ridersteuerung, 
ferner  die  Maschinen  mit 
Ventilsteuerung.    Bei  Kol- 
benschiebern,  grofsen  ent- 
lasteten Flachschiebern  und 
bei    Hahnsteuerungen  ist 
etwaiger  Klemmnng  durch 
ungleiche  Ausdehnung  Auf- 
merksamkeit zu  schenken,  doch  ist  meist  eine 
Änderung  an  der  betreffenden  Steuerung  nicht 
notwendig. 

Wie  Sie  also  sehen,  m.  H.,  ist  das  Gebiet 
der  Anwendung  mäfsig  überhitzten  Dampfes, 
ja  selbst  hochüberhitzten  DampfeB,  fall» 
nur  die  Temperatur  auf  verschiedene  Cylinder 
verteilt  wird,  bei  unseren  bestehenden  Dampf- 
anlagen ungeheuer  grofs.  Unsere  sämtlichen 
Hüttenwerks-  und  Bergwerks  -  Dampfmaschinen 
eignen  sich  mit  geringen  Ausnahmen  zum  Be- 
trieb mit  mäfsig  überhitztem  Dampf,  und  dessen 
|  Anwendung  gewährt  bei  ihnen  einen  besonders 
hohen  Nutzen,  weil  diese  Maschinen  meist  einen 
verhältnismäßig  hohen  Dampfverbrauch  haben. 
Viele  dieser  Hütten-  und  Bergwerksmaschinen 
gehen  intermittierend  wie  die  Förder-  und  Re- 
versier-Walzenzugmaschinen,  die  Dampfhämmer, 
Dampfpressen,  Hebecylinder  und  dergl.,  die  Ver- 
luste dureb  Innenkondensation  sind  hier  bei  ge- 
sättigtem Dampf  besonders  grofs  nnd  die  Vor- 
teile durch  den  Betrieb  mit  überhitztem  Dampf 
dementsprechend  ganz  bedeutend.  Auf  diesem 
heute  so  gangbaren  Wege  lassen  sich  in  unseren 


Abbildung  22. 

Cirknlations  •  Sieder- 
kessel mit  eingebautem 
Überhitier. 
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Berg-  and  Hüttenwerken  jährlich  noch  Tausende 
nnd  Abertausende  von  Zentnern  Kohle  sparen. 
Welches  Werk  aber  mflfste  heute  nicht  sparen? 
jetzt,  wo  nur  mit  Aufbietung  aller  Hilfsmittel, 
welche  die  fortgeschrittene  Technik  uns  zur  Ver- 
fügung stellt,  die  heimische  Industrie  vor  dem 
durch  die  ausländische  Konkurrenz  drohenden 
Untergang  bewahrt  werden  wird.  Sorgen  wir 
also  durch  Verwendung  überhitzten  Dampfes 
für  Verbilligung  unserer  Betriebskraft,  damit 
die  Gestehungskosten  unserer  Fabrikate  sich 
vermindern  und  denselben  auch  künftig  der  Welt- 
markt erhalten  bleibe. 

*       .  * 

In  der  an  den  Vortrag  sich  anschliefsenden 
Diskussion  ergriffen  zu  den  nachfolgenden  Aus- 
führungen das  Wort: 

Civilingenieur  D.  Adorj  an -Budapest:  Ich 
möchte  die  Herren  hier  nur  darauf  aufmerksam 
machen,  dafs  gewisse  Eigenschaften  des  über- 
hitzten Dampfes  nicht  betont  worden  sind,  und 
zwar:  die  ganz  bedeutende  Elastizität,  die  viel 
gröfser  ist  als  bei  gesättigtem  Dampfe.  Diese 
Eigenschaft  erlaubt,  sowohl  bei  den  Rohrleitungen 
wie  bei  den  Eintrittsöffnnngen  der  Dampf- 
maschine viel  kleinere  Querschnitte  zn  nehmen. 
Hierdurch  können  entschiedene  Ersparnisse  in 
der  Konstruktion,  und  bei  den  Dampfmaschinen 
durch  Verminderung  der  Kühlfläche  auch  wirt- 
schaftliche Vorteile  durch  Kohlenersparnis  er- 
zielt werden. 

Was  speziell  die  Benutzung  der  Dampfüber- 
hitzung  in  gemischten  Betrieben  anlangt,  das 
ist  in  solchen  Betrieben,  wo  Dampf  für  Ma- 
schinen- und  Kochzwecke,  z.  B.  in  Spiritus- 
brennereien, Zuckerfabriken,  benutzt  wird,  so 
will  ich  Ihre  Aufmerksamkeit  auf  einen  Umstand 
lenken,  welcher  vielfach  der  Anwendung  der 
Dampiüberhitzung  entgegengehalten  wird.  Man 
hört  sehr  oft,  dafs  bei  solchen  Betrieben  die 
Überhitzung  keinen  Zweck  hat,  weil  aufser  dem 
Abdampf  der  Dampfmaschine  immer  noch  frischer 
Dampf  verbraucht  wird ,  es  bliebe  sich  also 
gleich,  wie  der  Dampf  in  der  Dampfmaschine 
ausgenutzt  wird.  Das  ist  ein  Irrtum.  Nehmen 
wir  an,  dafs  bei  einer  Dampfmaschine  im  Be- 
triebe mit  gesättigtem  Dampfe  etwa  1000  kg 
i.  d.  Stunde  verbraucht  werden,  so  werden  auch 
1000  kg  abgedampft.  Von  diesen  1000  kg  sind 
indessen  im  besten  Falle  nur  etwa  «00  kg  Dampf, 
der  übrige  Teil  ist  Wasser.  Bei  einem  Betriebe 
mit  überhitztem  Dampfe  wird  diese  Maschine 
etwa  800  kg  Dampf  verbrauchen  und  demzufolge 
auch  etwa  800  kg  abdampfen.  Hiervon  sind 
wiederum  600  kg  Dampf,  der  Rest  Wasser.  In 
beiden  Fällen  wird  also  die  gleiche  Dampfmenge 
etwa  vorhanden  sein.  Ich  schätze  sogar  die  Dampf- 
menge im  Falle  des  überhitzten  Dampfes,  wenn 
also  dieser  in  Anwendung  kommt,  noch  für  gröfser. 


Was  die  Überhitzer-Konstruktion  selbst  an- 
belangt, so  erlaube  ich  mir,  meiner  Meinung  dahin 
Ausdruck  zu  geben,  dafs  die  nämliche  Kon- 
struktion, die  Konstruktion,  wie  sie  allgemein 
üblich  ist,  nicht  für  alle  Verhältnisse  passen 
kann.  Cm  dies  zn  beweisen,  will  ich  ein 
krasses  Beispiel  anführen :  In  einem  Falle  soll 
der  Überhitzer  beim  kombinierten  Kessel  zwischen 
dem  ersten  und  zweiten  Zug  verwendet  werden, 
wo  bekanntlich  die  Heizgastemperatnr  eine 
Höhe  von  800  bis  1000°  C.  hat.  In  diesem  Falle 
ist  die  Wärmeübertragung  an  den  Überhitzer 
infolge  dieser  sehr  hohen  Temperatur  eine  sehr 
intensive.  Gesetzt  den  Fall,  die  Wärmeüber- 
tragung in  dem  Überhitzer  ist  ebenso  intensiv 
wie  die  Wärmeentnahme  durch  den  Dampf,  so 
wird  die  Temperatur  des  Überhitzers  natur- 
gemäfs  etwa  die  Mitte  der  Summe  der  beiden 
Temperaturen  sein,  etwa  «00  "  ('.,  was  für  Eisen- 
konstrnktionen  schon  unzulässig  ist.  In  diesem 
Falle  müssen  wir  also  dafür  Sorge  tragen,  dafs 
die  Wärmeentnahme  von  dem  Überhitzer  eine 
viel  intensivere  ist ,  als  die  Wärmezuführung. 
Geschieht  dies  nicht,  dann  geht  der  Überhitzer 
in  der  kürzesten  Zeit  zu  Grunde.  Es  gibt 
auch  sehr  viele  Konstruktionen,  die  diesen  Er- 
fordernissen entsprechen.  Wenn  wir  aber  einen 
Überhitzer  in  einem  solchen  Falle  verwenden,  wo 
derselbe  zwischen  Kessel  und  Fuchs  eingestellt 
werden  muls,  so  werden  wir  gar  keine  Wirkung 
erzielen,  denn  die  Wärmeaufnahme  des  Über- 
hitzers ist  dann  nicht  genug  intensiv.  Für 
solche  Verhältnisse  sind  ganz  andere  Konstruk- 
tionen notwendig  und  zwar  diese,  bei  denen  die 
Wärmezuführung  durch  Strahlung,  Gegenstroiu, 
genaue  Führung  der  Heizgase  u.  s.  w.  verstärkt 
wird.  Eine  derartige  Anlage  ist  zum  Beispiel 
in  Osterode  ausgeführt  worden  und  zwar  durch 
die  Firma  A.  Leinveber  &  Co.,  Gleiwitz, 
und  hierbei  hat  man  etwa  die  folgenden  Resul- 
tate erzielt:  Dampftemperatur  etwa  240  bis 
250,  ja  sogar  bis  280  0  C. ;  Temperatur  im  Fuchs 
etwa  180  bis  200°  C.  Es  wurde  also  bei  sehr 
guter  Ausnutzung  der  Heizgase  eine  brauchbare, 
i  mäfsige  Überhitzung  erzielt,  und  dies  eben  da- 
durch, dafs  man  den  Verhältnissen  angepafste 
Konstruktionen  verwendet  hatte. 

Direktor  B  u  r  k  h  a  r  d  t  -  Gleiwitz :    M.  H.! 
Der  Herr  Vorredner  hat,  wie  ich  hörte,  darauf 
i  hingewiesen ,   dafs   nach  meinen  Ausführungen 
;  in   den    wenigsten   Fällen    die   Überhitzer  im 
'  Fuchs  angeordnet  werden  sollen,  dafs  das  aber 
nicht  richtig  wäre.    Er  gibt  jedoch  selbst  zu, 
dafs  er  dies  nur  in  vereinzelten  Fällen  machen 
;  würde,  und  zwar  glaube  ich  ihn  dahin  zu  ver- 
stehen, dafs  er   einen   derartigen  Einbau  nur 
dann  vornehmen  würde,   wenn  die  Fuchsgase 
eine  sehr  hohe  Temperatur  haben.    Dafs  man 
in  diesen  Fällen  einen  Überhitzer  hinter  den 
Fuchs  einbauen  kann,  habe  ich  nicht  in  Abrede 
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gestellt.    Im  allgemeinen  ist  es  nicht  zweck- 
milfsig,  Überhitzer  im  Fachs  der  Kessel  einzu- 
bauen.    Selbstverständlich  gibt,   es  aber  auch 
Systeme,   bei   denen   eine   andere  Möglichkeit, 
Überhitzer  einzubauen ,   überhaupt  nicht  vor- 
handen ist,   z.  B.  bei  Lokomobilkesseln,  Loko- 
motivkesseln  und  anderen  mehr.    Hei  diesen 
Kesseln  werden  Überhitzer  hinter  dem  Röhren- 
system eingebaut.   Ein  Beispiel  für  einen  solchen 
Einbau    gibt    die   genannte   Wolffschc  Heifs- 
dampflokomobile.   Es  wird  aber  bei  diesen  hinter 
dem  Röhrensystem  eingebauten  Überhitzern  die 
Rostfläche   nicht  allein  mit  Rücksicht  auf  die 
wasserberührte  Heizfläche  des  Kessels  gewählt, 
sondern  es  wird  auch  die  Heizfläche  des  Über- 
hitzers berücksichtigt,  woraus  dann  folgt,  dafs  die 
Heizgase  hinter  dem  Kessel  eben  eine  höhere  Tem- 
peratur haben,  als  sie  sonst  bei  einem  gewöhn- 
lichen Kessel  ohne  Überhitzer  hätten.  Bei  gewöhn- 
lichen eingemauerten  Dampfkesseln  trifft  dies  aber 
nicht  zu.    Man  pflegt  im  allgemeinen  die  Rost- 
fläche nur  so  grofs  zu  geben  und  sie  nur  so  Btark 
zu  beanspruchen,  dafs  die  Heizgase  mit  etwa  220 
bis  250  0  C.  abgehen.    Diese  GaBtemperatur  im 
Fuchs   ist  natürlich  nicht  genügend,   um  eine 
wesentliche  Überhitzung  zu  erzeugen,  und  man 
müfste  also  auch  in  diesen  Fällen,  falls  man 
höhere  Überhitzung  haben  wollte,  den  Kessel 
forcieren,  was  nicht  als  rationell  zu  bezeichnen 
st.    Wo  aber  schon  forcierte  Kessel  vorliegen, 
ist.  es  besser,  die  abgehenden  Gase  mit  zu  hoher 
Temperatur  durch  einen  Econoniiscr  auszunutzen, 
als  durch  einen  Überhitzer,  weil  es  mit  jenem 
Apparat  leichter  ist,  die  verhältnismäfsig  niedrigen 
(iastemperaturen  nutzbar  zu  machen. 


Maschineninspektor  Zander-Beuthen,  O.-S.: 
M.  H.!   Zur  Sache  wollte  ich  nur  noch  erwähnen, 
dafs  es  sich  bei  den  von  dem  Herrn  Vortragen- 
den   erwähnten   Maschinen    um   solche  kleiner 
Dimensionen  handelt,  und  dafs  der  Herr  Vor- 
tragende  in   Aussicht   stellte,    dafs   man  mit 
überhitztem  Dampf  eventuell  bis  200 0  C,  das 
sind  1-1  Atmosphären,  Überdruck  erhalten  könnte. 
Dem   steht  indessen,    besonders   bei  gröfseren 
Maschinen,  der  Umstand  entgegen,  dafs  unsere 
Schmiermittel  dafür  zur  Zeit  noch  nicht  aus- 
reichen.   Unsere  Schmiermittel  haben  einen  Ent- 
flammungspunkt    von    ltiO    bis    170  0  C.  der 
schweren  Mineralöle,  entsprechend  7  Atmosphären 
Überdruck.    Es   ist  eine  bekannte  Sache,  dafs 
sich  stehende  Cylinder,  besonders  gröfscre,  leichter 
als  liegende  Cylinder  in  guter  Schmierung  er- 
halten lassen  können.    Es  mufs  daher  befürchtet 
werden,  dafs,  wenn  die  Überhitzuug  zu  weit 
getrieben  wird,  eine  Zersetzung  der  bis  jetzt 
von  uns  benutzten  Schmiermittel   erfolgt  und 
demzufolge  die  Schmierung,  die  gute  Schmie- 
rung,  die  bei  jeder  Maschine   unbedingt  not- 
wendig ist,  ausgeschlossen  wird.    Mir  ist  ein 
Fall  mitgeteilt  worden,  bei  dem  eine  Tandem- 
maschine,  die  mit  überhitztem  Dampfe  betrieben 
wurde,  schon  seit  Monaten  nicht  abgenommen 
worden   ist,  weil  die  Cylinderschmierung  sich 
nicht  ermöglichen  liefs. 

Vorsitzender  Generaldirektor  Niedt:  I>a 
niemand  mehr  das  Wort  wünscht,  schliefse  ich 
die  Diskussion  und  darf  wohl  zum  Schlafs  in 
Ihrer  aller  Namen  Hrn.  Direktor  Burkhardt 
für  seinen  interessanten  Vortrag  beBten  Dank 
aussprechen. 


Die  Neuordnung  der  Handelsbeziehungen. 


Als  die  wichtigste  politische  Aufgabe  der 
Gegenwart  mnli  die  Neugestaltung  der  Handels- 
beziehungen des  Deutschen  Reiches  zum  Aus- 
lände angesehen  werden.  Die  Handelsverträge, 
die  das  Deutsche  Reich  mit  anderen  Staaten  ab- 
geschlossen hat,  wenigstens  soweit  sie  Tarif- 
verträge sind,  sind  bekanntlich  jeden  Tag  künd- 
bar, d.  h.  ebenso  wie  das  Deutsche  Keich  können 
die  betreffenden  Anslandsstaaten  jeden  Tag  die 
Kündigung  aussprechen,  und  dann  würde  der 
Vertrag  nur  noch  1  Jahr  vom  Kiindigungstage 
an  laufen.  Dali  bei  einem  solchen  Verhältnis 
Stetigkeit  im  geschäftlichen  Leben  ausgeschlossen 
ist,  erscheint  selbstverständlich.  Mau  braucht  sich 
nur  zu  erinnern,  dali  die  letzten  Tarifverträge, 
die  Deutschland  mit  anderen  Staaten  vereinbart 
hatte,  eine   Daner   von  mindestens   12  Jahren 


hatten.  Für  langsichtige  Geschäfte  sind  zu- 
treffende Kalkulationen  auch  nur  dann  anzu- 
stellen, wenn  die  Konjunktur  sich  nicht  zn 
schnell  ändern  kann;  diese  Möglichkeit  liegt 
aber  unter  den  jetzigen  Verhältnissen  vor.  Sie 
ist  selbstverständlich  nicht  nur  in  Deutschland, 
sondern  auch  in  den  anderen  Staaten  vorhanden, 
und  somit  liegt  es  denn  im  Interesse  aller  der 
Staaten,  die  geregelte  Handelsbeziehungen  zu- 
einander haben,  dali  die  Handelsverträge  von 
neuem  auf  einen  längeren  Zeitraum  abgeschlossen 
werden. 

Darüber  herrscht  ja  denn  auch  nirgends  eine 
Meinungsverschiedenheit.  Für  das  deutsche  Ge- 
werbe wird  es  nur  darauf  ankommen,  dali  die 
neuen  Handelsverträge  möglichst  günstig  für 
seine  Entwicklung  abgeschlossen  werden.  Kinc 
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gute  Gestalt  werden  sie  aber  nur  erhalten,  wenn 
ihre  Vorbereitungen  möglichst  eingehend  und 
genan  vorgenommen  werden.  Es  ist  ja  durch 
die  politische  Presse  mehrfach  bekannt  gewor- 
den, daß  die  zuständigen  Stellen  in  der  Regie- 
rung, namentlich  die  in  Betracht  kommenden 
Reichsämter  sich  mit  der  Vorbereitung  für  die 
neuen  Handelsverträge  schon  seit  längerer  Zeit 
beschäftigen.  Bald  nach  dem  Zustandekommen 
des  neuen  deutschen  autonomen  Zolltarifs  ist  man 
in  diese  Arbeiten  eingetreten,  man  hat  sie  in 
der  Zwischenzeit  eifrig  gefördert.  Von  einigen 
Seiten  ist  gegenüber  der  Regierung  der  Vor- 
wurf erhoben,  daß  nicht  schnell  genug  die  Ver- 
handlungen über  die  neuen  Handelsverträge  mit 
allen  anderen  Staaten  angebahnt  würden.  Man 
wird  nichts  Unmögliches  verlangen  dürfen. 
Bekanntlich  ist  Österreich-Ungarn  immer  noch 
dabei,  einen  neuen  Zolltarif  aufzustellen.  Natür- 
lich kann  die  deutsche  Regierung  nicht  wissen, 
was  schließlich  in  Österreich -Ungarn  Gesetz 
werden  wird.  Sie  muß  hier  abwarten,  ehe  sie 
zu  bestimmten  Entschlüssen  über  die  Osterreich- 
Ungarn  gegenüber  geltend  zu  machenden  Wünsche 
gelangt,.  Solange  aber  nicht  einmal  sicher  ist, 
wie  sich  die  doutschon  Wünsche  gegenüber  einem 
so  bedeutenden  Staate  wie  Osterreich- Ungarn 
gestalten  müssen ,  wird  schwerlich  eine  end- 
gültige Entscheidung  über  die  neuen  Handels- 
vertrage im  allgemeinen  fallen;  denn  wenn 
irgend  möglich,  wird  man  doch  nun  alle  diese 
Arbeiten  im  Zusammenhang  zu  erledigen  suchen 
wollen.  Wo  solche  Hindernisse  wie  bei  Oster- 
reich- Ungarn  nicht  vorliegen,  sind  selbstverständ- 
lich die  Vorarbeiten  weiter  zu  fördern  und  die 
Verhandlungen  einzuleiten. 

Man  wird  aber  nicht  nur  die  Regierung  an- 
spornen dürfen,  eine  möglichst  umfassende  und 
eingebende  Tätigkeit  auf  dem  in  Rede  stehenden 
Gebiete  zu  entwickeln;  die  Arbeiten  können  nur 
zu  einem  guten  Abschlüsse  gedeihen,  wenn  auch 
die  einzelnen  deutschen  Interessentenkreise  sich 
mit  aller  Kraft  an  der  Lösung  der  Aufgabe  be- 
teiligen. Hier  wird  nicht  immer  zweckmäßig 
verfahren,  und  zwar  deshalb  nicht,  weil  die 
Regierang  nicht  das  geeignete  Material  oder  das 
Material  nicht  in  geeigneter  Form  zugestellt  er- 
hält. So  kommt  es  leider  immer  noch  vor,  daß 
Interessenten  -  Vereinigungen,  welche  die  Ver- 
tretungen einzelner  Berufszweige  darstellen,  den 
behördlichen  Stellen  nicht  die  Wünsche  dieser 
Bernfszweige,  sondern  Wünsche  der  einzelnen 
Unternehmer  in  planloser  Nebeneinanderstellung 
übermitteln.  Man  wird  sich  erinnern,  daß  der 
jetzige  preußische  Handelsminister  zu  der  Zeit, 
als  er  sein  Amt  antrat,  die  Handelskammern 
darauf  aufmerksam  machte,  daß  ein  solches 
Verfahren  weder  der  Rogiernng,  noch  den  Inter- 
essentenkreisen selbst  Nutzen  bringe.  Die  ein- 
zelnen  Berufszweige  müssen  wissen,  was  sie 
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schließlich  verlangen.  Wenn  aber  der  Regie- 
rung Wünsche  übermittelt  weiden,  die  einander 
widersprechen,  so  kann  selbstverständlich  keine 
Regierung  sich  über  die  in  Krage  kommenden 
Interessen  unterrichten,  geschweige  denn,  daß  sie 
sie  vertreten  und  fördern  könnte.  Haupterforder- 

i  nis  auch  bei  den  Vorbereitungen  für  die  Handels- 
vertragaverhandlungen  ist  die  Klarheit  über  die 
Interessen  der  einzelnen,  beim  Verkehr  nach  dem 
Auslande  in  Betracht  kommenden  Berufszwoige. 
Neben  der  materiellen  kommt  auch  die  formelle 

|  Behandlung  in  Frage.  Einzelne  auswärtige  Staaten 
haben  neue  Zolltarife  geschaffen,  die  ebenso  wie 
der  neue  deutsche  autonome  Zolltarif  den  künfti- 
gen Handelsvertragsverhnndlnngen  zugrnndc  ge- 
legt werden  sollen.  Es  ist  selbstverständlich, 
daß  sich  die  Wünsche  von  Landwirtschaft,  In- 
dustrie und  Handel  an  die  neuen  Positionen  an- 
lehnen müssen.  Allgemein  gehaltene  Gesuche 
oder  solche,  die  noch  die  veralteten  Bestimmnn- 
gr'n  des  Auslandes  im  Auge  haben,  können  auf 
völlige  Berücksichtigung  keinen  Anspruch  machen, 
(ierade  bei  den  Handelsverträgen  kommt  auf  die 
Formulierung  der  einzelnen  Bestimmun- 
gen außerordentlich  viel  an.  Darüber  liegt  doch 
eine  reiche  Erfahrung  vor.  Man  weiß  ja,  daß 
verschiedene  Au>landsstaatea  Handelsvertrags- 
vorschriften anders  ausgelegt  haben,  als  dem 
Sinne  entspricht,  den  die  deutschen  Unterhändler 
den  betreffenden  Vorschriften  gegeben  hatten. 
Von  den  verschiedensten  Staaten  ist  so  ver- 
fahren.   Jeder  Staat   will  eben  seinen  Vorteil 

!  wahren ;  es  sind  auch  dieserhalb  die  verschieden- 
sten diplomatischen  Vorstellungen  deutscherseits 

I  erfolgt.  Manchmal  haben  sie  geholfen,  öfters 
aber   auch   nicht,   und   es  wird  eben  eine  der 

i  wichtigsten  Aufgaben  der  neuen  Handels  vertrags- 
verhandlungen   sein,  möglichst  Formulierungen 

I  zu  finden,  die  andere  Auslegungen,  wie  die  be- 

|  absichtigten,  unmöglich  machen.  In  dieser  Be- 
ziehung kann  gar  nicht  genug  betont  werden, 
wie  wirkungsvoll  und  segensreich  exakte  Ab- 
fassung der  Wünsche  der  Interessentenkreise  ist. 
Die  Regierungsstellen  können  ja  die  speziell 
technischen  Kenntnisse  in  dem  Umfange  wie  die 
Männer  der  Praxis  gar  nicht  besitzen.  Hier 
soll  eben  gerade  die  Praxis  den  Beamten  zu 
Hilfe  kommen.  Auch  wird  man  seitens  der 
Interessenten  die  Scheu  ablegen  müssen,  interne 
Verhältnisse  der  Betriebe  mitzuteilen.  Wollen 
die  einzelnen  Betriebsinhaber  der  Behörde  aus 
irgend  einem  Grunde  davon  durchaus  nicht  Mit- 
teilung machen,  so  ist  ja  doch  immer  noch  ein 
Weg  gegeben,  der  trotzdem  zum  Ziele  führt. 
Eine  Vertrauensperson,  die  nicht  in  dem  be- 
treffenden Geschäftszweige  tätig  ist,  kann  die 
einzelnen  Mitteilungen  sammeln,  und  das  zu- 
sammengestellte Material  den  Behörden  unter- 
breiten. Dann  werden  die  internen  Verhältnisse 
der  einzelnen  Betriebe  auch  nicht  einmal  zur 
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Kenntnis  der  Beamten  gelangen;  sie  ruhen  bei 
der  Vertrauensstclle  und  bleiben  dort  geheim. 
So  viel  aber  ist  sicher,  dal),  wenn  nicht  die  tat- 
sächlichen Gesehäftsverhältiiisse  klar  dargelegt 
werden,  die  Vorarbeiten  für  die  Handelsverträge 
bedeutend  erschwert  werden.  Nnr  dann  kann 
hier  gut  gearbeitet  werden,  wenn  vollste  Klar- 
heit über  den  Umfang  des  Geschäfts  nach  einem 
Anslandsstaate,  über  die  Art  der  nach  dem  Aus- 
lande gehenden  Waren,  über  die  Prcisverhält- 
nisse  und  über  alles  andere  hier  einschlägige 
Material  geschaffen  wird.  Erst  wenn  diese  Klar- 
heit vorhanden  ist,  läßt  sich  die  Bedeutung  der 
einzelnen  Zweige  des  Warenaustausches  über- 
sehen, und  nur  dann  entscheiden,  ob  eine  Po- 
sition durchaus  behauptet  und  ob  eine  andere 
neue  erobert  werden  soll.  Schließlich  wird  man 
auch  schon  innerhalb  der  einzelnen  Interessenten- 
kreise die  Spreu  vom  Weizen  scheiden,  d.  h. 
das  Unwesentliche  zurückstellen,  das  Wesentliche 
betonen  müssen.  Die  behördlichen  Stellen 
werden  mitunter  für  Angelegenheiten  in  An- 
spruch genommen,  die  für  den  allgemeinen 
Warenaustausch  von  ganz  minimaler  und  ver- 
schwindender Bedeutung  sind.  Je  weniger  dies 
geschieht,  tun  so  mehr  Zeit  und  Sorgfalt  kann 
auf  wirklich  bedentende  Fragen  verwendet  wer- 
den, und  um  so  besser  werden  die  einzelnen 
Berufszweige  abschneiden.  Eine  richtige  Aus- 
wahl auf  diesem  Gebiete  kann  den  Interessenten- 
kreisen nur  dringend  angeraten  werden. 

Die  Vorbereitung  neuer  Handelsverträge  ist, 
wenn  man  nur  die  wenigen  hier  angeführten 
Gesichtspunkte  in  Betracht  zieht,  schon  eine 
höchst  mühselige  Arbeit.  Ks  soll  und  darf  keine 
irgendwie  wichtige  Einzelheit  übersehen  werden. 
Dazu  kommt,  daß,  was  heute  noch  in  der  Ent- 
wicklung begriffen  ist,  nach  einiger  Zeit  schon 
infolge  technischer  oder  kommerzieller  Änderun- 
gen eine  große  Bedeutung  erlangen,  und  was 
heute  wichtig  ist,  aus  der  gleichen  Ursache 
nach  kurzer  Zeit  schon  unwesentlich  werden 
kann.  Hierüber  zu  einer  klaren  Anschauung  zu 
gelangen,  ist  außerordentlich  schwer.  Noch 
wichtiger  aber  als  die  Vorbereitungen  sind  dann 
die  Handolsvertragsverhandlungen  selbst, 
in  die  doch  nun  über  kurz  oder  lang  tatsächlich 
eingetreten  werden  muß.  Bei  diesen  Verhand- 
lungen wird  die  Entscheidung  getroffen,  und  es 
ist  dringend  nötig,  daß  auch  der  Form  nach 
möglichst  wenig  Fehler  gemacht  werden.  Vom 
Rathause  kommt  man  ja  bekanntlich  immer  klü- 
ger heim,  als  man  hingegangen  ist,  und  nach- 
dem wir  Erfahrungen  beim  Abschluß  früherer 
Handelsverträge  gemacht  haben,  wird  deutscher- 
seits ja  mancher  Fehler  aufgrund  der  gemach- 
ten Lehren  vermieden  werden.  Klippen  erheben 
sich  jedoch  hier  immer  von  neuem.  Um  sie 
möglichst  zu  vermeiden,  muß  in  erster  Linie 
gefordert   werden,   daß  die   Unterhändler  auch 
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bei   den  Verhandlungen   selbst   mit  den  Inter- 
essentenkreisen stete  Fühlung  halten.  Anfangs 
der   90er  Jahre,    als    es    zum   Abschluß  der 
jetzt  noch  bestehenden  Tarifverträge  kam,  ist 
hierin  auf  deutscher  Seite   manche  Versäumnis 
begangen.    Es  sind  infolgedessen  auch  einzelnen 
Gewerbszweigen  Nuckenschläge  nicht  erspart  ge- 
blieben.   Andere  Staaten  haben  schon  damals 
diesen  Fehler  vermieden  und  dafür  entsprechende 
Vorteile  eingeheimst.     Man   hat  ja  auch  auf 
deutscher  Seite,  um  möglichst  vorzubeugen,  den 
Wirtschaftlichen  Ausschuß  eingesetzt.   Der  Wirt- 
schaftliche Ausschuß  allein  aber  wird  hier  nicht 
genügen.    In  ihm  sind,  da  er  ja  auch  nach  ganz 
anderen  Gesichtspunkten   zusammengesetzt  ist, 
nicht  viel  Berufszweige  vertreten.    Bei  der  ge- 
ringen Anzahl  seiner  Mitglieder  war  es  auch  un- 
möglich, vielen  Gewerbszweigen  eine  Vertretung 
in  ihm   zu  verschaffen.     Man   wird  daher  vor 
jedem  wichtigen  Entscheidungsfall  auf  die  Sach- 
verständigen der  einzelnen  Bernfszweige  zurück- 
greifen müssen,  wie  dies  ja  auch  bei  der  Aus- 
arbeitung des  neuen  Zolltarifs  der  Fall  gewesen 
ist.     Die  in   Betracht  kommenden  Persönlich- 
keiten sind  den   behördlichen  Stelleu  aus  den 
produktionsstatistischen  und  zolltarifarischen  Ar- 
beiten bekannt;  überdies  hat  das  Reichsamt  des 
Innern  ein  Verzeichnis  der  gewerblichen  freien 
Vereine  ausgearbeitet,  aus  dem  die  nötige  Kennt- 
nis  geschöpft    werden   kann.     Anderseits  muß 
natürlich  auch  seitens  der  dann  befragten  Sach- 
verständigen alle»  aufgeboten  werden,  um  ge- 
rade die  von  den  Unterhändlern  gestellten  Fra- 
gen genau  zu  beantworten.    Leider  kommt  es 
noch   vielfach  vor,  daß  Interessenten  glauben, 
sie  könnten  durch  längere  Auseinandersetzungen 
das  Thema  probandum  vollständig  umgestalten. 
Das  geht  schon  sonst  kaum  an.  Bei  den  Handels- 
vertragsverhandlungen    aber  würde   damit  nnr 
Zeit  vertrödelt  werden,  die  uneinbringbar  ist. 
i  Die  gewünschten  Auskünfte  müssen  vollständig 
exakt  und  möglichst  mit  Zahlenbelegen  gegeben 
werden.   Krst  dann  wird  das  Handinhandarbeiten 
von  Beamten  und  Interessenten  von  Segen  sein. 
Aber  damit  nicht  genug.    Man  uinß  auch  seiten* 
der  Regierung  nicht  wieder  in  einen  Fehler  ver- 
fallen, der  früher  leider  gemacht  ist.    Ks  soll 
in  dieser  Beziehung  nur  daran  erinnert  werden, 
daß  anfangs  der  90er  Jahre  zu  Unterhändlern 
über  einen  Vertrag  mit  einem  sehr  großen  Staate 
zwei  Beamte  erwählt  wurden,  von  denen  der 
eine  ganz  andere  Wirtschaft»-  und  handelspoli- 
tische Ansichten  als  Bein  Amtsgenosse  hegte.  Ks 
war  nun  natürlich,  daß  das  Zusammenarbeiten 
dieser   beiden  Männer   nicht  glatt  von  statten 
ging   und  deshalb  auch  nicht  für  Deutschland 
die  Vorteile  brachte,  die  das  Znsammenwirken 
zweier  kongruenter  Unterhändler  im  Gefolge  ge- 
habt hätte.    Solche  Vorgänge  müssen  unbedingt 
vermieden   werden.    Es   muß   vielmehr  seitens 
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der  Zentralstelle  eine  gewisse  Direktive  für 
die  Unterhändler  gegeben  werden,  die  maligebend 
für  die  Unterhandlungen  ist.  Es  müssen  die 
Grenzen  gezogen  werden,  innerhalb  derer  sich 
die  Unterhändler  unter  allen  Umstanden  zu 
halten  haben.  Innerhalb  dieser  Grenzen  würde 
ihnen  dann  Freiheit  des  Handelns  gestattet  sein, 
—  kurz,  die  Zentralisation  ist  hier  in  gewissem 
Malie  auch  am  Platze,  und  sie  sollte  diesmal 
nicht  wie  früher  übersehen  werden. 

Der  .Schwierigkeiten,  die  bei  den  Vorbereitun- 
gen und  den  Verhandlungen  über  die  Handels- 
verträge sieh  auftürmen,  ist  eine  ganze  Menge. 
Sie  müssen  aber  unter  allen  Umständen  auch 
deshalb  beseitigt  werden,  weil  es  außerordent- 
lich schwer,  wenn  nicht  unmöglich  sein  würde, 
im  Reichstage  die  einmal  zwischen  den  I»e- 
giernngen  vereinbarten  Vertrüge  umzugestalten. 
Gewiii  hat  der  Reichstag  ebenso  wie  der  Bundes- 
rat, der  andere  gesetzgebende  Faktor  des  Reiches, 
über  die  Handelsverträge  zu  bestimmen.  Er 
kann  die  Handelsvet träge  annehmen,  er  kann 
sie  ablehnen.  De  jure  ist  er  auch  imstande,  , 
Veränderungen  an  den  einmal  abgemachten  Ver-  j 
tragsent würfen  vorzunehmen.  De  facto  abei 
wird  er  schon,  wenn  er  nicht  auf  das  Xicht- 
zustandekommen  der  Verträge  hinarbeiten  will, 
solche  Änderungen  unterlassen  müssen.  Mit 
einer  einzigen  Änderung  wird  der  fremden  Re- 


gierung die  Möglichkeit  gegeben,  neue  Kon- 
zessionen in  unbegrenzter  Zahl  zu  fordern;  es 
wird  die  ganze  Frage  von  neuem  aufgerollt,  die 
überwundenen  Schwierigkeiten  werden  von  neuem 
in  den  Weg  gestellt:  kurz  es  miii'ite  wegen  einer 
einzigen  Veränderung  der  ganze  mühsam  dureh- 
selirittene  Weg  von  vorne  an  begangen  werden. 
Deshalb  hat  auch  der  Reichstag  Änderungen  an 
Handelsvertragsentwürfen  kaum  jemals  vorge- 
nommen. Er  würde  damit  nur  die  Situation, 
die  gerade  ans  der  Welt  geschafft  werden  soll, 
die  Unstetigkeit  im  Geschäft  verlängern.  Ist  dies 
aber  der  Fall,  dann  muh  um  so  mehr  Gewicht 
darauf  gelegt  werden,  dali  die  Vorbereitungen 
und  die  Verhandlungen  in  einer  Weise  vorge- 
nommen werden,  die  allen  berechtigten  Anforde- 
rungen der  einzelnen  Gewerhszwcige  Deutsch- 
lands entspricht.  Wie  wir  gezeigt  haben,  können 
dies  die  Heamten  allein  nicht  erreichen;  die 
Interessenten  müssen  dabei  Hilfe  und  zwar  in 
nicht  kleinem  Umfange  leisten.  Theorie  und  Praxis 
müssen  hier  Hand  in  Hand  gehen,  und  es  ist 
nur  zu  wünschen,  dali  man  in  den  Interessenten- 
kreisen ein  weitgehendes  Verständnis  hierfür  er- 
halt, dali  man  nicht  bloß  von  den  Heamten  das 
Heil  erwartet,  sondern  selbst  mittätig  ist,  und 
zwar  in  einer  Art,  die  für  die  Erlangung  günsti- 
ger Handelsverträge  durchaus  nötig  erscheint. 

H.  h'rauir. 
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Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Juli  1903.  Kl.  7a,  M  210!M.  Verfuhren  zum 
Strecken  von  Köhren  und  Hohlkörpern.  Max  Mannes- 
mann, Paris:  Vertr. :  f.  Fehlert.  G.  Louhier,  Fr.  Härm- 
ten, u.  A.  Büttner.  Fat. -Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7a,  Seh  in  4M.  Vorrichtung  zur  Ermöglichnng 
des  direkten  elektrischen  Antriebs  von  Fmkchrwalz- 
werken.    Ant.  Schöpf,  Duisburg  a.  Uh.,  Sonnenwnll  82. 

Kl.  18a,  .1  7102.  Hochofen  mit  Betörten  zum  Hin- 
bringen von  Kisenschwamm.  Henry  Anwyl  Junes, 
New  York  ;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Louhier,  Fr!  Harmsen 
u.  A.  Büttner,  Fat. -Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24c,  Sch  19237.  Gaserzeuger  für  kleinstiiekige, 
wasserhaltige  Brennstoffe.  E.  Schmatolla.  Berlin, 
Hallesche  Str.  22. 

Kl.  81  e,  A  9254.  Vorrichtung  zur  Verladung  von 
Massengütern.  Aachener  Hütten  -  Aktien  ■  Verein,  Ab- 
teilung Esch,  Esch,  Luxemburg;  Vertr.:  ('.  Groncrt 
n.  W.  Zimmermann.  Fat.- Anwälte.  Berlin  NW.  6. 

Kl.  81  e,  B  31816.  Rostartige  Förderkette  für 
bewässerbare  Kokslösehrinnen.  Berlin- Anbaltix  be  Ma- 
schinenbau-Akt.-*  tes.,  Berlin. 

Kl.  81  c,  M  21  360.  Antriebsvorrichtnng  für  Fönler 
rinnen:  Zus.  z.  Fat.  127  129.  Hermann  Marcus.  K<»ln 
a.  Hb.,  Karolingerring  32, 


Kl.  Hie,  M  22  612.  Kndb.se  Fördervorrichtung. 
Thomas  Kundolph  Mnrray,  Birmingham:  Vertr.:  Dr. 
A.  Lew.  Fat.- Anw..  Berlin  NW.  <".. 

Li  Juli  1903.  Kl.  la,  L  1KIHI9.  Vorrichtung  zum 
Entwässern  von  Erzen,  Kohlen,  Kies  und  d.-rgl.  Wil- 
helm Lange,  Immekeppel  b.  Bensberg. 

Kl.  2t.» a,  D  13«« »2.  Von  Laufrollen  getragenes, 
ausrückbares  Mirnehmerglied  für  Ketreni'orderungen. 
Donnersmarckhütte  Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlen- 
werke Akt.-Ges..  Zabrze  O.-S. 

K  1.24b,  G  17  206.  Verfuhren  zum  Verfeuern  von 
Staubkohle.  Kohlenklein  und  ähnlichem  Brennstoff. 
Hugo  Gahelniann.  Berlin.  Kochstr.  54a. 

Kl.  26c,  F  I37H5.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Prefsluftgns.  PreNgas  -  Ges.  „Merkur"  zu  Berlin. 
G.  in.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  31c,  A  S»577.  Verfahren  zum  Giefsen  von 
Stahlgufsgegenstunilen.  insbesondere  l'anzerplatten  mit 
verschieden  harten  Schiebten  innerhall»  des  Quer- 
schnitts; Zus./..  Fat.  134  5m>.  Bruno  Ascbheitn,  Berlin, 
Biilowstrafse  11. 

Kl.  31  c,  A  9578.  Verfahren  zum  Giefsen  von  Stultl- 
gufsgegenstanden.  insbesondere  l'anzerplatten  mit  ver- 
schieden harte«  Schichten  innerhalb  des  Querschnitts: 
Zus.z.  Fat.  131 5H0.  Bruno  Aschheim,  Berlin,  ltulowstr.il, 

16.  Juli  11*0:i.  Kl.  Ib.  S  15  799.  Magnetischer 
Erzscbeiiler  mit  beweglichen  Magneten;  Zus.  z.  Fat. 
141  041.  Anders  Eric  Sulwcn,  Gnuigcsberg.  Schweden; 
Vertr.:  (Mtomar  K.  Schulz..  Fat.- Anw.,  Berlin  W.  66, 
u.  Franz  Schwentcrlc  v,  Fat. -Anw.,  Berlin  SW.  4s. 
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Bericht  über  in-  und  autldmlische  Patente. 


23.  Jahrg.  Nr.  16. 


Kl.  7a,  P  11286.  Vorrichtung  /.um  Verstellen  der 
Walzen  beim  Walzen  von  endlosem  Walzgut.  Preis- 
und  Walzwerks-Akt.-Gcs.,  Düsseldorf-Rcisholz. 

Kl.  7b,  B  33820.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Knierohren.  Alex  Brenner,  Gvör,  Ungarn;  Vertr. : 
F.  H.  Haase,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  Gl. 

Kl.  7  b,  M  23  2H6.  Vorrichtung  zum  Pressen  von 
Siphonrohren.  Wilhelm  Moll,  Köln  ä.  Hb.,  Weichser- 
hof 48. 

Kl.  7b,  R  17H54.  Vorrichtung  zur  Verhinderung 
de»  Schleifens  des  Drahtes  auf  der  Ziehscheibe.  W. 
von  Romberg,  London;  Vertr.:  Carl  Kugel,  Eveking 
in  Westfalen. 

Kl.  19a,  C  9*511.  Schienenstofsverbindung  mit 
Ausbauchungen  der  Kanten  der  Laschenfufsplatten. 
Continuous  Kail  Joint  Company  of  America,  Newark, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Krnit  von  Nielsen  u.  Kurt  von  Niefsen, 
Pat.- An  walte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  20a,  B  »4067.  Zur  Seite  drehbare  Scilschutz- 
rolle  für  maschinelle  Streckenförderungen,  mit  schrau- 
benförmigen, zur  selbsttätigen  Rückdrebung  in  die  Be- 
reitsehuftsstellntig  dienenden  Flächen.  Wilhelm  Bremke, 
Hofstede  b.  Bochum. 

Kl.  24a,  H  28503.  Feuerung  mit  Treppenrost  und 
daran  anschliefscrdem  kurzen  Planrost.  iL  Herrmann, 
Magdeburg,  .lacobstr.  9. 

Kl.  24c,  .1  6KH4.  Kinrichtung  zur  Erzeugung 
von  teerannen  Generatorgasen  au»  teerhaltigen,  auch 
schlackenreichen  Brennstoffen;  Zu*,  z.  Anin.  J  65H5. 
Friedrich  Jah  ns,  Von  der  Hevdt  b.  Saarbrücken. 

Kl.  24 e,  P  13  238.  Sauggaserzeuger.  Carl  Peters. 
Breslau,  Tauentzienstr.  44. 

Kl.  24 f,  R  17  204.  Feuerungsrost,  dessen  Stabe 
gehoben  und  gesenkt  werden  können.  W.  Kailton, 
R.  Campbell  u.  J.  .1.  Crnwford,  Liverpool,  Engl.;  Vertr.: 
C.  Fehfert,  O.  Loubier.  Fr.  Harnisen  u.  A.  Büttner, 
Pat.- An  walte.  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24 f,  S  16900.  Schrägrost  mit  dureh  Flüssig- 
keit gekühlten  Roststäben.  Sächsische  Maschinenfabrik 
vorm.  Rieh.  Hartmann  A.-(i.,  Chemnitz. 

Kl.  81c,  S  16723.  Vorrichtung  zum  Entladen  von 
Schiffen  mittels  sich  selbsttätig  füllender  Fördergefafse. 
Paul  Wilhelm  Sicurin,  Rotenburg,  Schweden;  Vertr.: 
Pat.Anwälte  I>r.  B.  Alexander  Katz,  Görlitz,  u.  A. 
Ohnimus.  Berlin  NW.  7. 

20.  Juli  1903.  Kl.  18b,  C  10507.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  TiegeJstahl.  Eben  Bumstead  Clarke, 
Pittsburgh,  Harold  Binney,  New  York,  u.  Friedrich 
Meffert,  Berlin,  Dorotheenstr.  22:  Vertr.:  Fr.  Meffert 
u.  Dr.  L.  Seil,  Pat.Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  19a,  Seh  18771.  Querschwellenoherbau  mit 
dreiteiligen  Schienen.  Wilhelm  Schlesinger,  Hannover, 
Rumunnstr.  25. 

Kl.  24c,  H  27  967.  Kinrichtung  bei  Regenerativ- 
öfen,  um  die  Kanalwämie  an  der  Abgas-Ausströmungs- 
stelle  gegen  schnelle  Zerstörung  durch  zu  grofse  Hitze 
der  Aogase  zu  schützen.  Petrus  Härdt'n  u.  Jonas 
Jotisson.  Stockholm:  Vertr.:  Heinrich  Neubart,  Pat.- 
Anw.,  u.  Franz  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  31  c,  (i  17  650.  Gufsform  zur  Herstellung  von 
Forineisenfertinwalzen  WnlthcrGontermann, Siegen  i.W. 

Kl.  49g,  R  16  613.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Feilen.  Carl  Max  Ramm  u.  Friedrich  Paul  Eckhardt, 
Chemnitz,  Moltkestr.  14. 

Kl.  80b.  P  12071.  Verfahren  zur  Verbesserung 
des  aus  lnftgekörnter  und  gemahlener  Hochofenschlackf 
oder  zu  Schlacke  geschmolzenen  Zementbestandteilen 
bestehenden  Zements.  Dr.  Hermann  Passow,  Hamburg, 
HiHhi.rnerrohreridanim  '.V.l. 

23.  Juli  19i >i.  Kl.  7a,  D  1322H.  Vorrichtung  an 
Walzwerken  zum  Fü  reu  und  Wenden  der  Blöcke. 
Franz  Dahl,  Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  7b,  F  16210.  Zieheisenhalter  für  Drahtlieh- 
nu-i •Innen.  William  Edwards  Fultoti,  Waterburv,  V.  St. 
A.;  Vertr.:  E.  Dalchow,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW*.  6. 


Kl.  7  b,  H  29  446.  Bandeisenwickelmaschine.  Fer- 
nand Hendriek,  Jurjewski-Sawod,  Kkaterinoslaw,  Süd- 
rufsl.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  u. 
A.  Büttner,  Pat.  Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7 f ,  G  15  563.  Vorrichtung  zum  Auswalzen 
von  Dreikantfeilen  mittels  einer  Walze  und  eines  Form- 
stüekes,  dessen  Höbe  der  Krümmung  der  Fcilrnscite 
entsprechend  zunimmt.  Aug.  Walt.  Grofs,  Remscheid- 
Reinshagen. 

Kl.  24a,  P  14  208.  Feuerung  mit  einem  Absperr- 
glied  zur  selbttätigen  Regelung  der  Einführung  sekun- 
därer Vcrhrennungslnft  geinäfs  der  Stärke  des  Zuges. 
Dr.  Felix  Popper,  Dresden,  Marschallstr.  3. 

Kl.  24a,  R  17  347.  Vorrichtung  zur  Beschickung 
von  geschlossenen  Schachtöfen.  Arpsid  Ronav,  Budapest: 
Vertr.:  Albert  Elliot,  Pat.-Anw..  Berlin  N\V.  6. 

Kl.  31c,  K  23095.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Gufsformen.  Max  Küller,  Budapest;  Vertr.:  E.  W. 
Hopkins  u.  K.  Osius,  Pak-Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Hebntaehsmnstoreintra^anfen. 

13.  Juli  1903.  Kl.  21h.  Nr.  202951.  Kohlenelek 
trode  für  elektrisches  Sehweifsen,  mit  einer  das  Heraus- 
fallen des  Dochtes  verhindernden  Klemmfeder.  Gebr. 
Siemens  &  Co.,  Charlotteuburg. 

Kl.  21h,  Nr.  202952.  Kohlenelektrode  zum  elek- 
trischen  Sehweifsen,  mit  einem  aus  einem  Stück  be 
stehenden  Mantel  von  ovalem  Querschnitt  und  einem 
in  demselben  verschiebbaren  Docht.  Gebr.  Siemen« 
&  Co.,  Charlottenburg. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  IS«,  Mr.  1S79S7,  vom  12.  Juni  1901.  Georg 
Teichgräber  in  M  alaga  (Spanien).  Strinerner  Wind- 
erhitzer. 

Steinerne  Winderhitzer,  bei  denen  die  Gase  unter 
Fortfall  des  Verbrennungsschachtes  unter  der  Kuppel 

verbrannt  werden,  sind  bereits 
von  Lürmunn  vorgeschlagen 
worden ;  vergl.  die  Patent- 
schriften 42  05t  und  42  570. 

Um  bei  derartigen  Wind- 
erhitzern eine  innige  Mi- 
schung der  Gase  und  'ler 
Verbrennungsluft  zu  sichern 
und  eine  vollkommene  Ver- 
brennung derselben  zu  er 
zielen,  ist  die  Kuppel  a  über 
die  Ausmauerung  des  Wind- 
erhitzers erweitert  und  Gas 
und  Verbrennungsluft  werden 
durch  in  der  gleichen  Ebene 
liegende  Öffnungen  in  dir 
Kuppel  eingeführt.  Beispiels- 
weise ist  die  Kuppel  an  ihrem 
Umfange  mit  konzentrisch 
angeordneten  Röhren  f  und  <i 
versehen,  von  denen  durch  die  eine  Luft  und  durch 
die  andere  Gas  eingeleitet  wird. 

Die  Patentschrift  enthält  noch  verschiedene  andere 
Austührungsformen  der  Neuerung. 


Kl.  ISb,  Xr.  140  577,  vom  27.  November  1901. 
Lcs  petita  fils  de  Fois  de  Wendel  &  Cie.  in 
II  ay  in  gen  (Lothringen).  Verfahren  zur  Vtrhiude- 
rutig  des  Eindringent  von  Schlacke  in  Stahl-  und 
Flufieitenblöck-e. 

An  der  Oberfläche  der  Blöcke  bildet  sieh  beim 
Giehen  eine  vorw  iegend  aus  Mangan-  und  Eisenoxyden 
bestehende  Schlacke,  die  beim  Abkühlen  des  Blocke« 
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in  »ein  Inneres  gesaugt  wird.  Letzteres  soll  gemäß 
vorliegender  Erfindung  dudurch  verhindert  werden, 
daß  diu  Temperatur  und  der  Flüssigkeitsgrad  der 
Schlacke  gesteigert  wird.  Ks  wird  in  die  Form  vor 
ilrm  Gießen  ein  Gemenge  von  kohlenstoffhaltigen 
Stoffen  <  Hol is kohle,  Koks  usw.)  und  Flußmitteln  i  Kiesel- 
saure, Ton,  Ziegelmehl)  eingebracht  und  nach  dem  Gull 
auf  die  Oberfläche  der  Blöcke  geschüttet.  Es  wird  hier- 
durch die  Schlanke  teilweise  reduziert  hezw.  so  ver- 
verliüssigt,  daß  sie  stets  wieder  auf  die  Oberfläche  zu- 
rueksteigt.   

Kl.  50c,  Nr.  187  974,  vom  11.  September  1901. 
Aulerbecker  Uütto,  Brügmann,  Wey  I and  &  Co. 
iu  Aplerbeck.  Auseinandernehmbare  Brechwaise  für 
llartmaierialitH. 

Durch  Endringe  d  und  Spannschrauben  c  sind  auf 
einem  Walzenkörper  ,i  einzelne  Zuhnbogen  b  derart 
eingespannt,  dafs  sie  durch   Vertiefungen  und  Vor 
Sprunge  in  gegenseitiger  Lage  gehalten  werden,  Gegen 


Herausfallen  ist  jeder  Zahnbogen  durch  je  eine 
Spannschraube  c  gehalten,  die  durch  eine,  in  eine  der 
Längsnuten  des  Walzenkörpers  a  fassende  Knagge  d 
führt.  Die  gesamte  verdrehende  Kraft  wird  so  hei 
Entlastung  der  Endringe  v-jtn  Walzenkörper  aufge- 
nommen, und  schadhaft  gewordene  Zahnbogen  können 
nach  Lösen  der  Spannschraubenmuttern,  Beiseiteschieben 
der  brauchbaren  Zahnbogen  und  Zurückziehen  der  den 
schadhaften  Zahnbogen  nahenden  Spannschraube  ent- 
fernt werden.  

Kl.  50c,  Nr.  187970,  vom  7.  November  1901. 
Skodawerke,  Aktien-Gesellschaft  in  Filsen. 
Kollergang  mit  «ich  drehender  durchbrochener  Mahl- 
bahn und  mit  feststehenden,  zum  Teil  als  Schaber 
wirkenden  Läufern. 

Von  bekannten  Kollergängen  unterscheidet  sich 
der  vorliegende  dadurch,  dafs  neben  zwei  schweren 
Läufern  aa  zwei  leichtere,  weiter  von  der  Achsmitte 


and  rechtwinkelig  zu  ersteren  angeordnete  Läufer  b  h 
vorhanden  sind,  mit  deren  Achsen  Schleppwalzen  d  d 
verbunden  sind.  Durch  diese  Anordnung  wird  erreicht, 
dafs  das  durch  die  schweren  Läufer  zerkleinerte  und 
durch  die  Fliehkraft  der  sich  drehenden  Mahlbahn 
nach  aufsen  geschlenderte  Mahlgut  durch  die  leichten 
Läufer  zum  Teil  durch  die  durchbrochene  Bodenplatte  « 
der  Mahlbahn  gedruckt  wird,  während  der  auf  letzterer 


zurückbleibende  Teil  des  Mahlgutes  mittels  der 
Schleppwalzen  durchgedrückt  wird,  so  dafs  also  eine 
Weitelbewegung  des  Mahlgutes  nach  dem  Umfange 
der  Mahlbahn  verhindert  wird. 

Kl.  7a,  Nr.  137S79,  vom  29.  September  1901. 
Antoine  Godfrind  und  Jean  Fiedboenf  in  Ta- 
ganrog  (RufsÜ.  Fährungsrorrichtung  für  Walzwerke. 

Statt  der  auf  den  Wal- 
zentischeti  befestigten  Füh- 
rungsplatten sind  vor  und 
hinter  den  Walzen  auf 
Welle  a  und  c  leicht 
drehbare  Köllen  b  bezw. 
</  aufgeschoben ,  welche 
in  ihrer  Breite  dem  Wal- 
zenkaliber genau  angepafst 
sind.  Sic  drehen  sich  beim 
Ein-  und  Austritt  des 
Walzgutes  und  bewirken 
ein  leichtes  und  nach  den 
Seiten  nicht  mehr  ver- 
schiebbares Einstecken  und 
Austreten  des  Walzgutes,  was  insbesondere  bei  schweren 
Werkstücken  von  Wichtigkeit  ist 


Kl.  49  e,  Nr.  140  292,  vom  15.  September  1898- 
Robert  Abbott  Hadfield  in  Sheffield.  Ver- 
fahren zum  Härten  von  Geschossen. 

Das  Verfahren  dient  insbesondere  für  Geschosse 
aus  Chromniekelgußstahl  und  besteht  darin,  daß  die 
Spitze  und  der  sich  daran  anschließende  stärkere  Teil 
der  Geschosse  unter  Drehung  derselben  auf  eine  ge- 
eignete Hürtungstemperatur  erhitzt  und  das  Gcscholi 
alsdann  mittels  eines  Kühlmittels  zunächst  von  innen 
und  schließlich  von  außen  durch  völliges  Eintauchen 
in  die  Kühlflüssigkeit  abgekühlt  wird. 

Kl.  81c,  Nr.  140842,  vom  10.  Februar  1901.  Louis 
Rousseau  in  Paris.  Aus  mehreren  aufeinander- 
gesetzten  Kranzstücken  bestellender  Schmelztiegel. 

Die  einzelnen  Teile,  aus  denen  der  Tiegel  besteht, 
werden  dnreh  einen  feuerfesten  Kitt  miteinander  ver- 
bunden, der  aus  feuerfestem  Ton  und  kieselsaurem  Kali 
gebildet  wird. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  701219.  Paul  Naef  in  New  York,  N.Y. 
Kontinuierlicher  Koksofen. 

Die  Kohle  wird  bei  a  eingeführt  und  bei  b  durch 
heifses,  mittels  der  Düsen  c  zugeführtes  Gas  verkokt, 

wolches  in  einem  besonderen 
Gaserzeuger  d  mit  Doppel- 
verschlufs  «t,  Wasserzulei- 
tung z,  Windzuführungen  f, 
g  erzeugt  wird.  Der  lieifse 
Koks  wird  in  dem  sieh 
wieder  erweiternden  Teil  h 
mit  durch  /  zugeführtem 
Wasserdampf  behandelt,  da- 
bei vorgekühlt  und  ihm  ein 
grofser  Teil  des  Stickstoff- 
gehaltes  in  Gestalt  von  N  H. 
entzogen.  Durch  >  zutreten- 
des Wasser  kühlt  den  Koks 
völlig.  Er  wird  durch  den 
Schieber  k  entnommen,  doch 
kann  auch  ein  Wasserver- 
schlufs  angeordnet  sein.  Der 
Wärtneverhraueh.  ist  spar 
sam,  das  abgetriebene  Misch 
gas  sehr  ntnnuniiakreich. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Deutscher  Verein  von  Gas-  und  Wasser- 
fachmännern. 

M:i.  J«hrr.T.T.«mmlnnK  »m  24.,  ti.  und  i6  Juni  1903  In  Zürich.) 

Nach  den  Begrüßungsansprachen  nahm  iu  der  ersten 
Sitzung  am  24.  Juni  zunächst  Prof.  C.  Zschokke, 
Anrau,  das  Wort  zu  seinem  Vortrage,  über: 

Die  Ausnutzung  der  Wasserkräfte  der  Sehwelz, 

indem  er  etwa  folgendes  ausführte : 

Die  Schweiz,  in  der  weder  Kohle  noch  Erze  sieh 
finden,  ist  gezwungen,  Brennstoffe,  die  zum  Betrieb 
der  Industrie  und  Eisenbahnen  erforderlich  sind,  aus 
dein  Auslande  zn  beziehen.  Es  ist  dies  ein  schwerer 
Tribut,  den  die  Schweiz  den  Nachbarländern  zahlt, 
um  so  schwerer,  als  sie  gezwungen  ist,  ihre  Industrie 
hochzuhalten,  indem  der  Boden  niVht  hinreicht,  die 
Bevölkerung  zu  ernähren.  Mau  hat  sich  daher  von 
jeher  bemüht,  die  Ausbeutung  der  Wasserkräfte  zu 
verfolgen.  Die  Anlagen  waren  indessen  im  Verhältnis 
zu  den  grofsen  Wasserkräften  sehr  bescheiden  und 
wurden  zunächst  nieht  die  gröfsten  und  zweckmäßig- 
sten Wasserkräfte  ausgebeutet,  sondern  die  günstigst 
gelegenen,  d.  h.  diejenigen,  die  sich  in  Nahe  grofser 
Bevölkerangszentren  und  der  Bedarfsorte  befinden.  Ein 
eigentlicher  Fortschritt  wurde  erst  gemacht,  als  es 
möglich  wurde,  mit  den  Wasserkräften  elektrische 
Energie  zu  erzeugen  und  mittels  dieser  die  entferntesten 
Wasserläufe  auszunutzen  und  ihre  Kräfte  in  bevölkerte 
(iegeuden  zu  bringen.  Hierzu  fanden  sich  auch  bald 
die  u.itigen  Kapitalien.  Kurze  Zeit,  nachdem  die  elek- 
trische f'hertragung  eine  Lösung  gefunden  hatte,  ent- 
standen die  grofsen  Werke  bei  Rheinfelden  und  in 
f'hevre  bei  Genf.  Der  Vortragende  ging  darauf  auf 
die  Beschreibung  einiger  Werke  näher  ein,  erläuterte 
die  Vorzüge  und  Nachteile  der  verschiedenen  Aus- 
führungsurten  und  machte  ausführliche  Mitteilungen 
über  die  Anlagen  nnd  Betriebskosten.  Nach  den  von 
dem  Vortragenden  angestellten  Erhebungen,  an  welchen 
sieh  14  Kantone  beteiligt  haben,  sind  gegenwärtig 
•270 So  1  P.S.  bereits  verwertet. 

Hierauf  sprachen  Direktor  Weifs  über  das  (.tau- 
werk, Direktor  Beters  über  die  Wasserversorgung, 
Direktor  Wagner  über  das  Elektrizitätswerk  der  Stadt 
Zürich. 

Alsdann  referierte  Stadtrat  Wunder  über  den 
wirtschaftlichen  Wert  d  e  r  ( a  s  k  o  h  1  e  n  und 
stellte  den  x\ntrag:  die  Versammlung  wolle  beschließen, 
den  Vorstand  zu  ersuchen,  die  Ermittlung  des  wirt- 
schaftlichen Wertes  der  (iaskohle  zur  Vereinsarbeit 
zu  machen  und  die  nötigen  Schritte  zur  Erreichung 
dieses  Zweckes  zu  tun.  Auch  wolle  die  Versammlung 
zustimmen,  dufs  Vorstand  und  Ausschufs  die  zur  Lösung 
der  gestellten  Aufgabe  erforderlichen  Mittel  bereit- 
stelle, lieh.  Ilofrat  Prof.  Dr.  Bunte  schlofs  sieh  dem 
Antrage  Wunders  an.  Nach  seinen  Ausführungen  be- 
finden wir  uns  noch  nicht  in  der  Lage,  den  Wert  ciuer 
(iaskohle  vollständig  beurteilen  zu  konneu.  Der  Antrag 
wurde  von  der  \  ersammlung  einstimmig  angenommen. 

Am  zweiten  Sit/.uiiL:stage  machte  Ingenieur  Kör- 
ting, Mariendorf,  einige  Mitteilung- n  über  Anlage  und 
Betrieb  des  neuen  Gaswerk*  Mariendorf,  Berlin,  hinauf 
Direktor  Sulzen  berg  über  den  Ausbau  des  städtischen 
(i  iswerks  II  zu  Krefeld.  Alsdann  referierte  (ich.  Hofrat 
Bunte  über  den  M  az  za  -  S  e  pa  rat  o  r,  einen  aus  Italien 
summenden  Apparat  zur  Scheidung  der  (iuse  nach 


ihren  spezifischen  Gewichten  durch  eine  raschrotierende 
Trommel.  Die  bisher  vorliegenden  Mitteilungen  geniigen 
seiner  Meinung  nach  nicht,  um  über  die  Brauchbarkeit 
iles  Mazzaschen  Apparates  ein  Erteil  abzugeben,  zumal 
da  das  zur  Anwendung  kommende  Prinzip  unseren 
gegenwärtigen  Anschauungen  über  die  Natur  der  Gase 
zuwiderläuft.  Bei  Versuchen  mit  Luft  habe  sich  nach 
vorliegenden  Analysen  gezeigt,  dafs  der  Sauerstoff- 
gehalt derselben  um  etwa  1  bis  1'/«°/°  vergröfsert 
werden  kann.  Dr.  Gg.  Erlwein,  Berlin,  sprach  über 
die  Sterilisierung  des  Wassers  durch  Ozon  und  Ozon- 
wasserwerke. 

Hierauf  erhielt  Direktor  Meier,  Gerlafiugen.  das 
Wort  zu  seinem  Vortrag: 

Mitteilungen  Uber  ausgeführte  Hochdruckleitungen 
aus  gußeisernen  MutTenröhren  nnd  die  zugehörigen 
Apparate. 

Den  Anlafs  zur  Verwendung  dieser  Bohren  gab 
die  Ausnutzung  hoher  Gefälle  zu  motorischen  Zwecken, 
wozu  die  Entwicklung  und  Ausgestaltung  der  Hoch- 
druckturbinen durch  eine  ganze  Anzahl  schweizerischer 
Spezialisten  nicht  wenig  beigetragen  hat.  Von  der 
Anwendung  von  Flanschenröhren  für  solche  Leitungen 
mufste  abgesehen  werden,  da  diese  höher  im  Preise 
sind  als  Muft'enröhren ,  zu  wenig  Anpassungsfähigkeit 
an  das  Terrain  besitzen  und  auch  bei  Erdbewegungen 
zu  wenig  nachgiebig  sind.  So  kam  es,  dafs  man  sich 
bestrebte,  mit  Muffenröhreu  auszukommen,  und  es  ist 
•lies,  wie  an  einer  Reihe  vorgeführter  Beispiele  gezeigt 
wurde,  gelungen.  Dabei  waren  grofse  Schwierigkeiten 
zu  überw  inden,  weniger  in  Bezug  auf  die  Widerstands- 
fähigkeit der  Rohrw  ände ,  als  mit  Rücksicht  auf  die 

I  Zuverlässigkeit  der  Muffendichtung.  Ein  erstes  Mittel, 
dem  Leckwerden  der  Muffe  zu  begegnen,  ist  eine  Ver 

:  enguug  der  Bleifuge  auf  das  für  das  Vergiefsen  und 
VerstemmeH  noch  zulässige  Mindestmaß;  im  weiteren 
wird  eine  Verjüngung  der  Muffe  angewendet,  der  Blei- 
ring erhält  dadurch  trapezförmigen  Querschnitt  und 
setzt  dem  Austreiben  einen  ungleich  größeren  Wider- 
stand entgegen.  Aber  auch  dieser  ist  begrenzt  nnd 
zwar  durch  die  Natur  des  Bleies,  das  hier  wie  in 
einer  Bleirohrpresse  unter  genügendem  Druck  auch 
durch  enge  Öffnungen  einfach  durchgepreßt  wird. 
Fiir  noch  höhere  Drücke  legt  man  deshalb  vor  die 
Muffe  des  Rohres  einen  Ring,  welcher  mittels  Schrauben 
an   der  Muffe  angehängt    ist  und   ein   Austreten  des 

,  Bleiringes  verhindert.  Auf  diese  Weise  ist  man  all- 
mählich dazu  gelangt,  Leitungen  aus  gußeisernen 
Muffenröhren  für  einen  statischen  Druck  bis  zu  (jOO  m 
herzustellen.  Der  Vortragende  gab  alsdann  eine 
Tabelle  solcher  Leitungen  von  75  bis  450  mm  lichter 
Weite,  "240  bis  G00  m  Druck,  einzelne  bis  zu  10  km 
Länge,  die  in  den  Jahren  1K82  bis  heute  von  der  Ge- 
sellschaft der  Ludwig  von  Rollschen  Eisenwerke  her- 
gestellt sind.  Sowohl  was  die  Haltbarkeit  des  Kohr- 
materials als  diejenige  der  Muffendichtungeu  anbetrifft, 
haben  sich  diese  Leitungen  im  Dauerbetrieb  bewährt, 
einzelne  davon  während  voller  20  Jahre.  Bei  einer 
Wassergeschwindigkeit  von  1  in  weisen  diese  Anlagen 
theoretische  Leistungen  von  2  bis  42  Metertonnen 
sekundlich  auf,  und  da  die  Geschwindigkeit  bis  auf  2  ni 
und  höher  gesteigert  werden  darf,  kann  die.  effektive 
Leistung  einzelner  Stränge  zu  nahezu  800  P.S.  an- 
genommen werden,  so  bei  der  Leitung  des  Elektrizitäts- 
werkes Schwanden.  Es  ist  selbstverständlich ,  dafs 
dem  Verlegen  der  Röhren  eine  entsprechende  Sorgfalt 
gewidmet  werden  muß.  Zur  Vermeidung  des  achsialeu 
Auseinanderschiebens   der  Röhren   müssen  dieselben 
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möglichst  in  die  gerade  Linie  gelegt  werden,  und  liei 
Abweichungen  von  dieser  sind  sie  durch  Steinbettung 
oder  Mauerwerk  gut  abzustützen  oder  zu  venin  kern, 
was  in  steilem  Terrain  ohnehin  nicht  zu  umgehen  ist. 
Mehrfach  ist  dabei  mit  Erfolg  eine  Muffenverbiiidung, 
bei  welcher  das  Schwänzende  des  Rohres  eine  konische 
Verdickung  aufweist,  angewendet  worden.  Diese  setzt  ■■ 
'lern  Auseinandersehiehcii  der  Röhren  einen  wesentlich 
grosseren  Willerstand  entgegen.  —  Zum  Schlafs  beschrieb 
der  Vortragende  die  zum  Betriebe  der  Hochdruck- 
leitungen erforderlichen  Sicherheitsvorrichtungen  und 
Ahschliefsappurate. 

In  der  dritten  Sitzung  hielt  Dr.  A.  Steger  aus 
Amsterdam  einen  Vortrag  über  Wassergas,  besondere 
nach  dem  Verfahren  Dr.  Kramers  und  Aarts.  Kr 
führte  aus,  dafs  die  Bedeutung  der  Wassergasindustrie  1 
in  der  letzten  Zeit  stetig  zunehme.  Wahrend  sich 
früher  die  Anwendung  dieses  Gases  nur  auf  die  Ver- 
einigten Staaten  una  England  beschrankte,  hat  es 
wegen  seiner  vorzüglichen  Eigenschaften  jetzt  auch  \ 
die  Aufmerksamkeit  der  Gasfuhrikanten  und  der  Indu- 
striellen in  den  anderen  Ländern,  namentlich  in  Deutsch- 
land und  Österreich,  auf  sich  gezogen.  Vielfach  ist  an 
Stelle  des  karburierten  Wassergases  das  reine  oder 
blaue  Wassergas  in  den  Vordergrund  getreten,  das 
eine  sehr  hohe  Verbrennungstemperatur  hat,  da  ja  auch 
beim  Gase  seit  der  Erfindung  Auers  nicht  mehr  die 
Leuchtkraft,  sondern  die  Flammentemperatur  die  Haupt- 
rolle spielt.  Hierauf  sprachen  Direktor  Bürge  meister, 
Celle,  über  ein  vereinfachtes  Verfahren  der  Reinigung  j 
des  Gases;  Ingenieur  A.  Rothenbach,  Bern,  über  j 
das  Gaswerk  St,  Margreten  und  die  Gasversorgung 
der  umliegenden  Ortschaften  mittels  Gasfernleitungen 
unter  Druck;  Geh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  H.  Aron, 
Berlin,  über  GaRautomaten. 

Nach  Erledigung  dieser  Vorträge  wurden  die  noch 
übrigen  Vereinsangelegenheiten  verhandelt  Als  Ort  der 
Jahresversammlung  für  1904  wurde  Hannover  gewählt. 


British  Iron  Trade  Association. 


Im  April  dieses  Jahres  fand  unter  dem  Voreitz 
des  Präsidenten  der  Vereinigung  Hrn.  E.  Parkes  eine 
Konferenz  statt,  in  welcher 

Die  Lage  der  amerikanischen  Eisenindustrie  und 

die  Frage  des  amerikanischen  Wettbewerbs 

Jen  hauptsächlichen  Gegenstand  der  Beratung  bildeten 
and  die  Berichte  der  von  der  Iron  Trade  Association 
nach  Amerika  entsendeten  Kommission*  entgegen- 
genommen wurden. 

Der  Präsident  leitete  die  Sitzung,  die  außerdem  1 
noch  manches  von  Interesse  bot,  mit  "der  Einbringung  1 
des  folgenden  Antrags  ein:  „Die  Konferenz  begrüßt  i 
die  Ankündigung  der  Regierung,  dati  sie  eine  Unter-  \ 
«uchung   über  die  Zusammensetzung  und  Geschäfts-  ! 
führung  des  Board  of  Trade  anstellen  wolle,  mit  großem 
Beifall  und  glaubt,  daß  eine  solche  Untersuchung  für 
den  Handel  und  das  tiewerbe  Englands  von  Nutzen 
sein    wird."     Zur   Begründung   dieses   Antrags  wies 
Redner  daraufhin,  dali  die  Frage  der  Ernennung 
eines  eigenen  Handelsministers  schon  vor  einiger 
Zeit  verschiedene  Handelskammern  beschäftigt  habe. 
Man  sei   sich   vielleicht   über    die  Funktionen  eines 
solchen  Ministers  noch  nicht  ganz  einig,  aber  darüber 
könne  kein  Zweifel  bestehen,  dali  die  bisherige  Haltung 
der  Regierung  in  bezug  auf  Handelsangelegenheiten 
in  gewerblichen  Kreisen  Unzufriedenheit,  erregt  habe. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«   1902  Nr.  15  S.  85«. 
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Bei  der  gleichzeitigen  Tagung  der  Vereinigten  Handels- 
kammern und  der  Unterhausiommission  für  Handels- 
angelegenheiten sei  dieser  Punkt  zur  Sprache  gebracht 
worden,  was  die  Regierung  veranlagte,  die  oben  er- 
wähnte Untersuchung  in  Aussicht  zu  stellen. 

(iegenwärtig,  so  fuhr  der  Redner  fort,  seien  die 
gewerblichen  Angelegenheiten  über  verschiedene  Ressorts 
verteilt  und  befänden  sich  in  einem  Zustande  der  Ver- 
wirrung. Um  hierin  eine  Änderung  zu  erzielen,  sei 
es  notwendig,  dali  die  groben  gewerblichen  Vereine 
und  die  Handelskammern  mit  den  Mitgliedern  der 
Unterhauskommission  für  Handelsangelegenheiten  zu- 
>aiumenw  irkten,  weil  es  nur  so  möglich  sei,  die  in 
gewerblichen  Kreisen  herrschenden  Anschauungen  zum 
Ausdruck  zu  bringen  und  deren  Berücksichtigung  durch- 
zusetzen. Es  sei  auch  die  Ansicht  weiter  Kreise,  daß 
man  die  Tätigkeit  der  Konsuln  im  Interesse  des  Handels 
besser  ausnutzen  müsse;  wenn  hiergegen  auch  der 
Einwand  erhoben  würde,  daß  die  Konsuln  keine 
Handlungsreisenden  seien,  so  wisse  man  doch  ander- 
seits recht  gut,  daß  die  diplomatischen  Pflichten  dieser 
Beamten  gegen  früher  bedeutend  geringer  geworden 
seien.  Der  Konsulardienst  verlange  in  erster  Linie 
tüchtige  Geschäftaleute  und  er  hoffe,  daß  die  Ergeb- 
nisse der  eingeleiteten  Untersuchung  die  Regierung 
dazu  veranlassen  würden,  diese  wichtigen  Posten  nur 
mit  solchen  Leuten  zu  besetzen,  die  gründliche  Kennt- 
nisse in  bezug  auf  die  Bedürfnisse  der  heimischen 
Industrie  besäßen. 

Der  Redner  warf  hierauf  einen  Blick  auf  die  Lage 
der  englischen  Industrie,  die  sich  nach  seiner 
Ansicht  keineswegs  in  einem  blühenden  Zustande  be- 
findet. Besonders  bietet  die  jüngste  Geschichte  des 
englischen  Eisengewerbes  das  Bild  eines  lang  an- 
dauernden Niedergangs,  welcher  nur  gelegentlich  durch 
einen  mehr  Schaden  als  Nutzen  stiftenden  Aufschwung 
unterbrochen  wurde.  Man  hat  sich  neuerdings  viel- 
fach bemüht,  die  Ursachen  dieser  Erscheinung  zu 
ergründen,  und  viele  Fachleute  haben  geglaubt,  dafür 
in  erster  Linie  das  mangelhafte  englische  Erziehungs- 
system  verantwortlich  machen  zu  müssen.  Redner 
glaubt  indessen,  daß  dieser  Umstand,  dessen  Vor- 
handensein er  nicht  in  Abrede  stellt,  nicht  die  ihm 
zugeschriebene  Bedeutung  besitzt.  Zur  Unterstützung 
dieser  seiner  Ansicht  wies  Parkes  darauf  hin,  daß 
auch  Deutschland  unter  dem  schlechten  Gang  der  Ge- 
schäfte zu  leiden  habe,  wenn  man  anderseits  auch  die 
ungeheueren  Fortschritte  anerkennen  müsse,  die  Deutsch- 
land in  den  letzten  Jahren  gemacht  habe,  um  sich  für 
den  allgemeinen  Wettkampf  auf  dem  Weltmarkt  aus- 
zurüsten. Daß  die  mangelhafte  Ausbildung  der  eng- 
lischen Techniker  nicht  die  Hauptursache  der  gegen- 
wärtigen schlechten  Geschäftslage  sei,  ginge  auch 
daraus  hervor,  daß  die  im  Auftrage  der  Iron  Trade 
Association  nach  Amerika  gereiste  Kommission  in 
vielen  verantwortlichen  Stellungen  Engländer  ange- 
troffen habe. 

Bezüglich  der  Arbeiterfrage  meint  Parkes,  daß 
der  amerikanische  Arbeiter  im  ganzeu  genommen 
nüchterner,' sparsamer  und  häuslicher  sei  als  der  eng- 
lische und  seine  Zeit  besser  auszunutzen  verstehe,  daß 
aber  der  gute  englische  Arbeiter  dem  guten  ameri- 
kanischen gleichstehe;  die  Frage  sei  nur,  ob  der  erstere 
nicht  durch  die  Trade  Union  an  der  vollen  Ausnutzung 
seiner  Leistungsfähigkeit  verhindert  werde. 

Die  größten  Erfolge  habe  die  amerikanische Teehnik 
auf  dem  Gebiet  der  arbeitsparenden  Maschinen 
erzielt;  sie  sei  in  dieser  Beziehung  der  englischen 
Technik  weit  voraus,  da  in  England  für  diesen  Zweck 
ein  angemessenes  Kapital  fehle.  Die  Carnegie  Com- 
pany Bolle  in  dem  letzten  Jahrzehnt  ihre  Werke  in 
Hoinestcad  dreimal  umgebaut  haben,  eine  Leistung,  wie 
sie  kein  englisches  Werk  nur  im  entferntesten  auf- 
zuweisen habe.  Indessen  habe  man  neuerdings  auch 
in  England  angefangen,  der  Einführung  moderner  Ma- 
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schinen  ein  erhöhtes  Interesse  zuzuwenden,  un<l  manche 
prächtige  Anlage  sei  im  Bau  begriffen.  Er  hege  nur 
die  eine  Befürchtung,  dab  man  in  England  nieht  den 
Mut  linden  werde,  nach  amerikanischem  Muster  mit 
alten  und  abgenutzten  Anlagen  aufzuräumen.  1  lies  sei 
unbedingt  nötig  und  werde  auch  von  einigen  Groß- 
industriellen eingesehen,  die  sich  bei  der  Moderni- 
sierung ihrer  Werke  amerikanischer  Betriebsleiter  und 
Spezialisten  bedienten;  doch  sei  diese  Einsicht  nicht 
verbreitet  genug,  um  die  englische  Industrie  die  vollen 
Vorteile  moderner  BctrieliMMiirichtungen  ernten  zu 
lassen.  Es  unterliege  keinem  Zweifel,  dab  man  in 
erster  Linie  die  Verbilligung  der  Produktion  anstreben 
müsse  und  dali  diese  Frage  wichtiger  sei  als  die  der 
Nchutzzolltarife.  Die  Deutschen  hatten  diesem  Punkt 
ihre  volle  Aufmerksamkeit  zugewandt  und  es  gäbe 
kein  anderes  eisenerzeugendes  Land,  wo  mun  mehr 
Wert  auf  die  Wirtschaftlichkeit  «1er  Betriebe  legte. 
Die  deutschen  Fabrikanten  hegten  auch  kosmopolitische 
Anschauungen  in  betreff  der  Benutzung  von  Maschinen 
und  es  käme  ihnen  nicht  darauf  an,  dieselben  aus  dem  | 
Auslande  zu  beziehen,  wenn  sie  nur  brauchbar  wären. 

Redner  streift  hierauf  die  Frage  des  amerika- 
nischen Wettbewerbs  und  weist  im  Anschluß 
hieran  auf  die  Tatsache  hin,  dali  das  deutsche 
Material  seinen  Weg  nicht  nur  in  die  englischen 
Hüten,  sondern  sogar  bis  in  das  Herz  des  Landes  ge- 
funden hat  und  dort  trotz  der  bedeutenden  auf  ihm 
ruhenden  Spesen  für  See-  und  doppelte  Eisenbahnfracht 
billiger  verkauft  wird  als  das  englische  Material.  In 
den  letzten  12  Monaten  hätte  eine  gröbere  Einfuhr 
von  deutschen  Erzeugnissen  nach  England  stattgefunden 
als  je  zuvor.  Dies  müsse  entweder  daran  liegen,  dab 
der  deutsche  Industrielle  billiger  arbeite  oder  dab  er 
den  heimischen  Verbrauch  mit  einem  Zuschlag  belaste, 
um  nach  dem  Ausland  unter  dem  Selbstkostenpreis 
verkaufen  zu  können.  Vielleicht  sprächen  beide  Ur- 
sachen mit. 

Infolge  der  Politik  der  offenen  Türe  könnten  die 
fremden  Nationen  mit  ihren  Erzeugnissen  den  englischen 
Markt  überschwemmen .  ohne  dab  da«  durch  seine 
Freihandelsideen  gefesselte  England  imstande  wäre, 
Wiedervergeltung  zu  üben.  England  habe  daher  seine 
guten  Zeiten  nur.  wenn  die  Industrien  anderer  Länder 


vollauf  beschäftigt  wären.    Der  Grund, 
gegenwärtig  eine  leichte  Besserung  der  La 


warum  man 
,age  verspüre, 

sei,  dab  sich  in  Deutschland  die  Geschäftstätigkeit 
belebt  und  Amerika  genug  zu  tun  habe,  seinen  eige- 
nen Verbranch   zu   decken.    Die  Politik  der  offenen 
Türe  lege  dem  englischen  Volke  ungeheure  Opfer  auf. 
die  sich  in  der  Erhöhung  des  Steuerdrucks  bemerkbar 
machten,   während  die  Fremden  die  Vorteile  dieser 
Politik  ernteten.    Auch  in  bezug  auf  Schiffsfrachten. 
Eisenbahn  fruchten  und  Schiffahrtsprimien  sei  die  ein- 
heimische Industrie   oft  ungünstiger  als  die  fremde 
gestellt  und  es  sei  ihr  daher  unmöglich,  mit  letzterer 
unter  gleichen  Bedingungen  in  Wettbewerb  zu  treten 
Redner  verlas   hierauf  zur  Bekräftigung  seiner 
Ansichten  einige  an  ihn  gerichtete  Briefe  englischer 
Industrieller.    In  einem  derselben  wird  ausgeführt,  dali 
man  sich  in  England  damit  zufrieden  gäbe,  stillzusitzen, 
und  dadurch  den  inländischen  Markt  zum  „Abladeplatz* 
und  „Sehlachtmarkt"   für  den  Überfluß  fremder  Ur- 
zeugung mache.    Man   erhalte  ja   dadurch  zuweilen 
billiges  Material,  begünstige  aber  den  fremden  Wett- 
bewerb auf  Kosten  des  eigenen.    Weitere  Briefe  emp- 
fehlen die  Erhöhung  der  Schutzzölle    als  sicherstes 
Heilmittel  für  die  Notlage  der  englischen  Eisenindustrie. 
Finer  der  Briefschreiber  bezeichnet  es  als  das  schlimmste 
Übel,   dab   ein   verhältnismäbig  kleiner  Betrag  ein- 
geführten Materials  imstande  sei,  die  Marktpreise  zu 
werfen,  wodurch  der  inländischen  Industrie  Tausende 
verloren  gingen.    Dies  sei  der  Schlüssel  zur  Situation. 
Die  Leute  möchten  über  amerikanische  und  deutsche 
Erziehung,  Unternehmungsgeist  und  anderen  „Unsinn" 
(bosh)  schwatzen,  was  sie  wollten,  die  Lage  würde 
sich  nicht  ändern,  bis  die  nötigen  Vorbedingungen  für 
einen  gesunden  Wettbewerb  geschaffen  wären. 

Zum  Schlub  wies  Parkes  auf  den  Plan  eines 
England  und  seine  Kolonien  umfassenden  Zollvereins 
hin  und  sprach  die  Hoffnung  aus,  dab  derselbe  zur 
Verwirklichung  gelangen  werde. 

Nach  der  Rede  des  Präsidenten  wurden  die  Be- 
richte der  Amerika-Kommission  verlesen,  die  seiner- 
zeit von  uns  besprochen  sind  und  an  welche  sich  eine 
ausführliche  Diskussion  anschlob;  auf  letztere  werden 
wir  in  der  nächsten  Nummer  zurückkommen. 

(Kcbluli  folgt) 
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Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
Im  ersten  Halbjahr  1903 

belief  sich  nach  der  von  der  »American  Iron  and  Steel 
Association"  aufgestellten  Statistik  auf  9  8452  4i*5  t  (zu 
UMM)  kg)  gegen  8  919  011  t  im  ersten  und  .  9  1515  937  t 
im  zweiten  Halbjahr  1902.  Für  das  erste  Halbjahr 
1941.3  ergibt  sich  hieraus  gegen  das  zweite  194)2  eine 
Mehrerzeugung  von  705  748  t.  während  die  beiden  letzt- 
vergangenen Halbjahre  zusammen  eine  Erzeugung  von 
194(19  4522  t  ergeben.  Für  die  hauptsächlichsten  Roh- 
eisensorten stellte  sieh  die  Erzeugung  in  den  letzten 
drei  Halbjahren  wie  folgt: 


Sntte 


Bessemer- Roheisen 
Thomas- Roheisen  . 
Spiegeleisen  und 
•  >>'<  MI)         .    .  . 

li.'./Uhlrnrolieiscn 


I. 


2.  H.II,.       I.  1 
j»hr  l'ioä   j.hr  11103 


Ferro- 


51*7.127  5371*32  55458309 
107012b  1001081  1223004 


12i»*sb  9554(3  1124445 
1S907Ö    195484  2345440 


Außerdem  wurden  im  ersten  Halbjahr  1903  noch 
942  t  mit  gemischtem  Brennmaterial  (Holzkohle  and 
Koks)  erzeugt.  Am  30.  Juni  194)3  standen  in  den  Ver- 
einigten Stauten  320  Hochöfen  unter  Feuer,  gegen 
307  am  31.  Dezember  1902  und  28(5  am  34).  Juni  1902. 
Auber  Betrieb  standen  am  30.  Juni  1903  101  Öfen. 


Elsen  und  Kohle  im  Tannas  and  seiner  nächsten 
Umgebung. 

Im  Jnliheft  der  „Zeitschrift  für  praktische  4leo 
logie"  ist  ein  von  R.  Delkeskamp  vor  dem  »Verein 
für  Handel  und  Industrie*  zu  Frankfurt  a.  M.  gehal 
tener  Vortrag  über:  „Die  technisch  nutzbaren  Mine- 
ralien und  Gesteine  des  Taunus  und  seiner  nächsten 
Umgebung'*  im  Auszug  wiedergegeben  ;  w  ir  i 
dieser  4}uelle  die  folgenden,  auf  Eisen-, 
und  Braunkohle  bezüglichen  Angaben : 

Wenn  auch  die  Nachrichten  über  Eisenbergbau 
im  Taunus  meist  nur  in  das  IG.  Jahrhundert  reichen, 
so  hat  sicherlich  in  weit  früherer  Zeit  eine  Gewinnung 
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und  Verarbeitung  von  Eisenerzen  stattgefunden.  Das 
beweisen  die  an  zahlreichen  Funkten,  meist  in  der 
Nübe  von  Bächen,  sich  findenden,  mehr  oder  minder 
ausgedehnten  Halden  vou  Eisenschlacken,  die  in  Ver- 
bindung mit  alten  Meileistätten  und  den  Kesten  von 
Eisensteinen  darauf  hinweisen.  daTs  an  fliesen  Stellen 
ehemals  \Vald>chinieden  bestanden  haben,  über  deren 
Alter  indessen  meist  sehr  wenig  zu  ermitteln  ist.  Die 
hier  verhütteten  Erze  stammten  meist  von  anderen 
Orten,  und  über  ihre  Herkunft  lassen  sich  nur  Ver- 
mutungen aufstellen.  Deutliche  Spuren  eines  alten 
Betriebes  sind  eigentlich  nur  hei  Hallgarten  und  am 
sogenannten  Kalten  Wasser  bei  Dörnholthausen  erhalten. 
Die  Eisenerzbergwerke  in  der  liegend  von  Wetzlar 
sind  wohl  schon  von  den  Römern  betrieben  worden. 

Die  Eisenerzlagerstätten  des  Taunus  lassen  sieh 
wie  folgt  einteilen: 

1.  Gangförmig«  Vorkommen : 

2.  Lager-  oder  nestertormige  Vorkommen: 

aj  Brauneisensteinvorkommen  im  Unterdevon; 

b)  Roteisensteinlager  des  Mitteldevons; 

c)  Eisen-  und  Manganeisensteinvorkommeu  in 
dem  mitteldevontschen  Stringoccphulenkulk 
und  älteren  Oebirgsschiehten. 

Die  Eisenerzgänge  enthalten  meist  Brauneisenstein 
als  Ausfüllungsmasse  und  sind  fast  ausnahmslos  an 
den  Tannusquarzit  gebunden.  Sie  haben  ebenso  wie 
die  lager-  und  nesterförmigen  Vorkommen  von  Braun- 
eisenstein im  Unterdevon  nur  geringe  Bedeutung. 

Wesentlich  von  diesen  Gruppen  verschieden  sind 
die  Roteisensteinlager  des  Mittel-  und  Oberdevons. 
Während  es  sich  bei  den  ersteren  um  ganz  lokale, 
unregelmäfsigc  Vorkommen  handelt,  halten  die  letz- 
teren auf  weite  Erstreckung  aus  und  stellen  regel- 
raäfsige  Erzlager  dar,  die  zwischen  mittel-  und  ober- 
devonischen Schalsteinen  und  Schiefern  lagern  und 
meist  eine  Mächtigkeit  von  0,3  bis  2  m  erreichen  — 
nur  lokal  wird  dieselbe  erheblich  gröfser.  —  Die  Bau- 
würdigkeit ist  sehr  wechselnd.  Einmal  ist  der  allzu 
grofse  Kalkgehalt,  dann  die  Kieselsäure  störend.  Für 
diese  Lagerstätten  kommen  in  Betracht  die  Umgegend 
von  Catzenelnbogen,  Hahnstätten,  Balduinstein,  Rupp- 
bachthal,  (Jarbenheiin,  Braunfels,  Wetzlar,  Villmar 
und  Weilburg.  Im  Bergrevier  Diez  sind  die  (iruben 
Aurora,  Friedrich  und  Eisensegen  bei  Balduinstein 
hervorzuheben.  Von  den  zum  Revier  Wetzlar  gehören- 
den Gruben  sind  zu  erwähnen:  Raab  bei  Wetzlar, 
Amanda  bei  Nauborn  und  Uranus  bei  Laufdorf.  Im 
Revier  Weilbnrg  führen  die  Roteisensteinlager  meist 
Erze  ohne  festen  Zusammenhalt,  die  locker  und  lose 
in  kleine  Stücke  zerfallen.  Eins  der  bergbaulich 
wichtigsten  und  nach  den  Lagerung!«  -  Verhältnissen 
interessantesten  Roteisensteinlager  ist  dasjenige  vou 
Obemeisen,  das  am  Kontakt  mit  Lahnporphyr  auftritt. 
Der  tonige  Eisenrahm  dieses  Lugers  hat  etwa  52  %  Eisen, 
währenn  in  den  untersten  Partien  ein  dichter  Rot- 
eisenstein mit  etwa  Gß%  Eisen  gewonnen  wird.  In 
den  oberen  Teufen  des  östlichen  Teils  wird  das  Lager 
von  manganhaltigem  Brauneisenerz  (iberlagert,  das 
wieder  durch  Phosphorite  ersetzt  sein  kann. 

Zu  den  wichtigsten  Vorkommen  sind  die  Eisen- 
und  Manganerzlagerstätten  auf  dem  Massenkalk  (Stringo- 
cephalenkalk)  zu  rechnen.  Die  meist  söhligen  oder 
schwach  geneigten  Erzlager  haben  dolomitisierUn 
Stringoccpnalenkalk  zum  Liegenden.  Die  wellige  Ober- 
fläche des  letzteren,  meist  die  Mulden,  sind  vom  Kr* 
bedeckt.  Es  handelt  sich  hier  um  unregelmäßige 
kleinere  und  gröfsere  Nester  und  stockartige  Massen, 
die  oft  tief  in  Klüfte  und  Höhlungen  des  Kalkes 
hinabsetzen  und  von  einer  verschieden  mächtigen  Decke 
jüngerer  tertiärer  und  diluvialer  Sande  und  Tone  bedeckt 
sind.  Die  Lager  erreichen  eine  Mächtigkeit  von  G  bis 
12  m  und  bestehen  aus  manganhaltigem  Brauneisen- 
stein.   In  dem  mulmigen  En  lagern  einzelne  kleinere 


und  gröfsere  Nester  und  Knollen  reinen  l'silomelans 
und  l'vrolusits.    Südlich  Gicfscu  in  der  Lindner  Mark 

i  liegt  eins  der  bedeutendsten  Lager  von  mungunhultigem 

I   Brauneisenstein    und   Munganmulni    dieser  Kategorie 

I  und  wird  in  mächtigen  Tagebauen  abgebaut.  Die  Erze 
sind  von  Ton  und  Sand  von  wechselnder  Mächtigkeit 

!  bedeckt  und  streichen  gelegentlich  zu  Tage  aus.  Der 
Mulm  und  diu  edleren  Stiickcrze  werden  mittels  Draht- 
seilbahn zum  Bahnhof  Uiefsen  verfrachtet,  um  dann 
von  dort  an  die  Hütten  versandt  zu  werden.  Dieses 
Erzvorkommen  enthalt  noch  bedeutende  Mengen  an- 
stehenden Erzes  von  vorzüglicher  Beschaffenheit,  um 
so  mehr,  als  auch  die  Bohrungen  im  Norden  und  Süden 
Fortsetzungen  des  Lagers  erwiesen  haben. 

Mehr  südlich,  zwischen  Nauheim  und  Homburg 
v.  d.  Höhe,  lagern  die  Manganerze  der  Gewerkschaft 
ten  Oherrofsbai  h  und  Köppern,  die  seit  einiger  Zeit 
wieder  abgebaut  werden.  Oberrofsbach  fordert  zur  Zeit 
sehr  gute,  feste  Erze.  Neue  Schächte  und  Stollen 
wurden  getrieben  und  der  Abbau  der  Lager  von  anderer 
Seite  in  Angriff  genommen.  Das  Oberrofsbai  her  Man- 
ganerzvorkomnieu  hat  in  den  Lagerungsverhiiltnisseii 
gewisse  Ähnlichkeit  mit  dem  der  Lindner  Mark,  nur 
siud  sie  am  ersten  Orte  weit  verwickelter.  Das  Lager 
ist  sehr  unreg.  lmai'sig,  doch  auch  hier  harren  noch 
bedeutende  Mengen  des  Abbaues.  Die  zur  Gewinnung 
kommenden  Erze  sind  in  der  Hauptsache  stiiekreiche 
Manganerze  mit  18  bis  22"/«  Mangan,  27  bis  33  "o 
Eisen.  0,3  bis  0,4%  Phosphor  und  H  bis  9%  Bück- 
stand.  Die  Braunciseneize  enthalten  41  bis  43  Eisen, 
5  bis  8 %  Mangan,  15  bis  17  %  Rückstand  und 
0,G  bis  0,8%  Phosphor.  Die  Mauganeize  des  Tage- 
baues bestehen  aus  3«  bis  37  %  Mangan,  10  bis  20  > 
Eiseu,  G  bis  8  %  Rückstand  und  0,1:1  %  Phosphor.  Der 
Braunstein  enthält  90  bis  92  %  und  70  bis  80  %  MnOj. 
Bei  dem  Manganmnlm  führenden  Lager  von  Wciler- 

t  West  und  Bingerbrück  (zusammen  Elisenhöhe  genannt) 
sind  die  Erze  oft  durch  eine  10  m  mächtige  Schicht 

|  von  Kalkletten  vom  Kalk  getrennt.  In  Weiler--West 
besteht  das  Hangende  aus  aufgelösten  Schiefertonen 
und  Schwimmsand.  Bei  Bingerbrück  besteht  das 
Hangende  aus  einer  dünnen  Schicht  Tonschiefer,  auf 
welch«  (Juarzitschotter  und  fester  Quarzit  folgt.  Das 
Erz  ist  im  Gegensatz  zu  Weiler  den  Kalken  und 
Schiefem  konkordant  eingelagert.  Die  Erze  von  Weiler- 
West  enthalten  im  Durchschnitt  18°;o  Mn,  29,5%  Fe 
und  14,5 "/»  Rückstand.  Von  Bingerbrück  siud  die 
entsprechenden  Werte  1H%  Mn,  85,2  ",o  Fe  und  12 7« 
Rückstand.  Die  Grabe  Amalienshöhe  bei  Waldalgesheim 
hat  den  Kalk  noch  nicht  erreicht.  Dieses  Lager  bildet 
ein  bis  2  in  mächtiges  und  flach  einfallendes  Flöz 
von  dunkelbraunem  Mulm  mit  einzelnen  kleinen  Braun- 
steinknollen,  der  bisweilen  schiefrig  ist  und  von  Rutsch- 
flächen durchzogen  wird.  Die  in  den  besten  Mulm- 
partien lagernden  bis  kopfgrofsen  Knollen  von  festem 
Manganerz  enthalten  18  bis  22";»  Mn  und  28  bis 
32%  Fe;  der  hier  und  da  eingelagerte  gelbbraune 
Mulm  34  bis  30"«  Fe  und  14  bis  18%  Mn;  die  ge- 
ringeren Qualitäten  des  Mulms  dagegen  35  bis  40  > 
Fe  und  5  bis  8%  Mn. 

Im  Bergrevier  Wetzlar  sind  diejenigen  Bergwerke 

'  hervorzuheben,  die  auf  dem  Kalkzuge  Fellingshausen 

|  Braunfels   munganhaltigen    Brauneisenstein  abbauen; 

I  besonders  sind  von  Interesse  die  Gruben:  Friedberg 
und  Eleonore  bei  Fellingshausen,  Schlagkatz  bei  Alten- 
berg und  Würgengel  bei  Braunfets. 

Die  Brauneisensteinlager  des  Biebertales  (nord- 
westlich Giefsen)  treten  zwischen  dolomitischen  Kalken 
und  Kieselschiefern  auf.  Die  Mächtigkeit  des  Lagers, 
das  zum  Teil  mit  Tagehan  abgebaut  wurde,  schwankt 

I  zwischen  0,2  und  22  m.  Die  Erze  werden  nach  Giefsen 
zur  Bahn  befördert,  um  von  dort  nach  Westfalen  usw. 
zur  Verhüttung  versendet  zu  werden.    Der  Metallgebalt 

I  der   Erze   beträgt  im   Durchschnitt  iMn  f  Fe)  5Ü"/o. 

I  Der  Brauneisenstein  der  Grube  Eleonore  enthält  etwa 
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27"  ..  Mn,  26  "io  Fe  mit  etwa  12"/«  Kieselsäure  und 
mit  etwas  Kalk  und  Ton  vermengt.  Ähnliche  Luge 
rungsverhültnisse  besitzen  die  Ablagerungen  von  Harn 
bnch,  Gückingen,  Staffel,  Balduinstein,  Fac  hingen, 
Birlenbach,  Hirz,  Linihuri,',  Dehrn,  Dietkirchen,  Allen- 
dort',  Mudershausen,  llahnstätleii,  Hadamar,  Elz,  Schup- 
haeh,  Eschenau,  Niedertiefenbach.  Steeten,  Hofen. 
Philippstein,  Kunkel,  Villmar,  Gräveneck  usw.  Auch 
zwischen  Afsmunnshnusen  und  Johannisberg  kommen 
Ablagerungen  mangunhultiger  Eisenerze  vor.  welche 
hald  direkt  auf  dem  Taunusijuarzit  auflagern,  hald  von 
demselben  durch  Sand-  und  Tonsrhiehten  getrennt  sind. 

Braunkohlen.  Man  unterscheidet  dem  Alter 
nach  oligocnne  und  jdioeiine  Braunkohlen,  von  denen 
die  erstereii  und  älteren  meist  sehr  geringwertig  sind 
und  daher  nur  versuchsweise  ausgebeutet  werden. 
Dagegen  sind  die  pliocäjien  Braunkohlen  in  der  Um- 


gegend Friedbergs  Rehr  wertvoll.  Sie  kommen  in 
einem  machtigen  Lager  vor,  das  sich  von  Ossenheim 
bis  Hungen  ausdehnt  und  zurzeit  in  Weckesheini, 
Mehlbach  (Ludwigshoffnung),  Wölfersheim,  Traishorloff 
und  Hungen  abgebaut  wird.  Diese  Braunkohlen  be- 
dürfen einer  besonderen  Behandlung,  um  transportfähig 
zu  werden.  Der  Mulm  wird  mit  Wasser  zu  einem 
steifen  Brei  geknetet,  der  alsdann  mit  dem  Spaten  in 
•Stücke  gestochen  und  an  der  Luft  getrocknet  wird. 
Anderwärts  wird  die  Kohle ,  soweit  sie  einen  etwas 
festeren  Zusammenhalt  besitzt,  etwas  geprefst  und  in 
Stücke  zerschnitten.  Bei  Hungen  preist  man  den  Mulm 
zu  festen  Briketts,  die  in  der  ganzen  Gegend  neben 
den  rheinischen  Braunkohlenbriketts  gebrannt  werden. 
Die  Erzeugung  von  Erzen  und  Kohlen  in  den  Jahren 
1898  bis  1900,  sowie  eine  Schätzung  der  anstehenden 
Erzvorräte  geben  die  nachstehenden  Tabellen  I  und  11 


Tabelle  I. 
IHM  1800 

Tonnen      Wert  tn  .4  Tonnen       Werl  In  Jt 

Erze  944  000    9  602  000  998  000    11100  100 

Braunkohlen   90  000      080  000  113  000        706  000 


1900 

Tonnen         Wert  In  Jt 

1  032  980    12  477  000 
117  930        885  000 


Tabelle  LI.    Anstehende  Erze. 

AufgenchloMcn  und  rorgeriihtet 
Tonneu  Mark 

Roteisenstein   5  52O00O     55  200  000 

Flufseisenstein    .   3  580  000      28  640  000 

Brauneisenstein   25  150  000    176  050  000 


Braunkohlen 


Noch  nicht  »ufge«ehlo«vn 
Tonnen  Mark 

28  400  000    234  000  000 
600  000       4  800  (MM) 
17  000  000    119  000  000 


50  000 


350  000       15  000  000    105  000  000 


Die  wattmetriache  Bestimmung  der  Verlust/iffer 
für  Linen  bleche. 

Die  „Verlustziffer"  ist  vom  Verband  deutscher 
Elektrotechniker  deliniert  als  der  Energieverlust  in 
Watt  in  1  kg  Eisen  bei  einer  maximalen  Tuduktion 
von  ö  -=  10  000,  einer  IVrio.lenzahl  von  50  in  der 
Sekunde  und  bei  30  "  C.  Kiseiiternperatur.  Die  Messung 
geschieht  in  der  Weise,  dafs  ein  Eisenkörper  von  be- 
stimmtem (iewieht  i  mindestens  10kg)  und  Querschnitt 
in  einem  Solenoid  der  magnetisierenden  Wirkung  eines 
Wechselstromes  von  50  I'erioden  unterworfen  wird, 
dessen  Spannung  au  den  Ftiden  des  Solenoids  so  be- 
messen ist,  dafs  in  dem  Eisenquerschnitt  eine  maxi- 
male Induktion  von  SJ  =  10000  herrscht,  und  dafs  nun 
mittels  Wattmeters  die  an  den  Spnlenklemmen  geleistete 
bezw.  verzehrte  Arbeit  bestimmt  wird.  Gleichzeitig 
wird  Strom  und  Spannung  gemessen  und  durch  ent- 
sprechende Reduktionen  der  Angaben  der  Melsinstru- 
metite  die  Energie  für  1  kg  Eisen  erhalten. 

Über  die  Bestimmung  dieser  Verlustziffer  hat 
B.  Soschinski  in  der  „Elektrotechnischen  Zeitschrift" 
vom  16.  April  1903  eine  Untersuchung  angestellt,  deren 
Ergebnisse  wir  hier  mitteilen,  indem  w  ir  bezüglich  der 
Einzelheiten  und  des  Gange*  der  Untersuchung  auf  die 
Quelle  verweisen  : 

Findet  bei  einem  ganz  mit  magnetisierenden  Win- 
dungen bedeckten  Eiscnkorpcr.  wie  dies  beim  Richter- 
»eben  und  Epsteinschen  Apparat  sehr  angenähert  der 
Fall  ist.  Streuung  der  Induktionslinicn  statt,  so  ergibt 
die  Messung  bei  einer  bestimmten  maximalen  (mittleren) 
Induktion  einen  gröfseren  Wert  für  die  Verlustziffer, 
als  wenn  eins  gleiche  Eisen  unter  Vermeidung  von 
Streuung,  also  als  homogener,  geschlossener  Ring  bei 
gleicher  maximaler  Induktion  untersucht  worden  wäre. 

Das  gleiche  gilt  natürlich  in  verstärktem  Mafse, 
wenn  der  Ei*cnkoi-per  nicht  ganz  mit  Windungen 
bedeckt  ist,  wie  z.  B  bei  Transformatoren  und  Drossel- 
spulen, da  dann  die  Streuung  —  falls  nicht  gedrungene 
gunstige  Bauart  den  Fehler  mildert  —  noch  großer, 
also  d;e   Uiigleiehformigkeit  der   Induktion   noch  be- 


deutender wird.  Die  durch  Spannungsmessung  an  den 
Enden  der  magnetisierenden  Spule  bestimmte  maximale 
Induktion  herrscht  dagegen  nur  innerhalb  der  von  den 
Spulen  bedeckten  Schenkel  des  Eisenkörpers;  in  den 
Jochen  ist  die  Induktion  geringer,  so  dafs  die  ermittelte 
Verlustziffer  nicht  für  die  berechnete  Induktion  gilt, 
sondern  für  einen  kleineren  Wert,  der  um  so  kleiner 
ist,  je  grofser  die  Streuung.  Infolge  der  ersten  Fehler- 
quelle w  ird  die  Verlustziffer  zu  grofs ,  infolge  der 
zweiten  dagegen  zu  klein  erhalten,  so  dafs  beide  Fehler- 
quellen sich  gegenseitig  ganz  oder  zum  Teil  aufheben. 
Man  kann  also  durch  entsprechende  Gestaltung  der 
Korndimensionen  erreichen,  dafs  eine  Drosselspule,  die 
nur  auf  den  Schenkeln  mit  magnetisierenden  Windungen 
bedeckt  ist,  die  gleiche  Verlustziffer  ergibt,  wie  ein 
geschlossener  homogener,  gleichförmig  bewickelter  Ring. 

Bezüglich  der  Gröfse  der  Mefsfehler  kommt 
Soschinski  zu  dem  Schlufs,  dafs  selbst  unter  ungün- 
stigen Annahmen  die  gemessene  Verlustziffer  nur  1  j  "•<• 
gröfser  ausfallen  würde  als  die  wahre. 

Da  derartig  geringe  Abweichungen  noch  innerhalb 
des  Bereiches  der  Mefsfehler  liegen,  so  folgt  als  End- 
ergebnis dieser  Untersuchung,  dafs  unbedenklich  zur 
Messung  der  Verlustziffer  in  der  Praxis  Apparate  ver- 
wendet werden  dürfen,  welche,  wie  der  Epsteinsche 
Apparat  oder  die  Drosselspule  von  Siemens  &  Halske 
A.-G..  nicht  die  Form  eines  homogenen  Ringes  be- 
sitzen und  daher  nicht  frei  von  Streuung  sind. 


Einführung  einer  einheitlichen  Sehlenentjpe 
auf  den  österreichischen  Eisenbahnen. 

In  gemeinsamen  Verhandlungen  des  österreichi- 
schen Eiseuhahnministeriums  mit  den  Vertretern  der 
grollen  l'rivatbahnen  einigte  man  sich  über  die  künftig 
einheitliche  Anwendung  einer  Schienentype,  bei  deren 
Konstruktion  das  Ministerium  auch  gewisse  Vorschläge 
der  Südbahn  mitberücksichtigt  hat.  Dieser  Beschluß 
ist  für  die  Eisenbahnen  sowohl  wie  auch  für  die  Eisen- 
industrie Österreichs    von    der  grüßten  Wichtigkeit, 
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weil  damit  eine  einbditliilie  Sehionentype  für  alle 
Hauptbahnen  Österreichs  geschaffen  wird.  Diese  neue, 
als  Nonnalschiene  angenommene  Schiene,  wiegt  rund 
44  kg  für  das  laufende  Meter,  wahrend  die  hisher  ver- 
wendeten Typen  'Mi  kg  oder  weniger  wiegen. 

I.X»chrlchl«n  für  Htndel  und  loduMrir"  vom  »,  Augu.t  vm\:\  , 


Einwirkung  zerstörender  Einflüsse  nnf  feuerfestes 
Mauerwerk  im  HUtteubetriebe. 

In  dem  unter  obigem  Titel  in  Heft  14  veröffent- 
lichten Artikel  von  B.Osann  wird  auf  S.  824,  erste 
Spalte,  letzte  Zeile,  das  Vorkommen  von  Quarzschiefer 
'in  Crummendorf  erwähnt.  Anstatt  l'rummcndorf  bei 
Striegnu  in u Li  es  jedoch  heilien :  Crummendorf,  Kreis 
Strehlen  i.  Schi. 


Konservierung  ron  Altertumsfunden  aus  Eisen 
und  Bronze. 

Die  Konservierung  der  Altertumsfunde  aus  Eisen 
und  Bronze  kann  auf  vier  Hauptwegen  erreicht  wer- 
den. DieRe  bind:  1.  Konservierung  des  Gegenstandes 
mitsamt  dem  ihm  anhaftenden  Oxyd  durch  Tränkungen 
mit  Harz-  oder  Firnislösungen  oder  mit  Paraffin,  ent- 
weder ohne  oder  mit  vorhergehendem  Auslaugen  durch 
Wasser;  2.  Reinigung  des  Gegenstandes  durch  eine 
mehr  oder  minder  weitgehende  mechanische  Entfernung 
der  oxydischen  Verbindungen;  iL  Entfernung  der  Oxyde 
durch  Auflösung  auf  chemischem  Wege;  4.  Entfernung 
der  Oxyde  durch  Reduktionsverfahren.  Einer  der  ersten 
beiden  Wege  mufs  eingesehlagen  werden,  wenn  das 
Metall  end weder  gänzlich  oder  doch  zum  gröfsten  Teil 
in  Oxyd  verwandelt  ist.  Der  dritte  Weg  empfiehlt 
sich  bei  Bronzen  nicht,  da  das  Auflösungsmittel, 
meistens  verdünnte  Salzsäure,  sich  schwer  ganz  aus 
den  Poren  auswaschen  liifst  und  dadurch  Veranlassung 
zu  neuen  Umsetzungen  bietet.  Für  Eisensacheu  hat 
«ich  dagegen  das  Blellsche  Verfahren  der  Behandlung 
mit  verdünnter  Schwefelsäure  sehr  gut  bewährt.  Die 
letzte  Methode,  die  Reduktion,  ist  wohl  heute  die- 
jenige, welche  bei  Gegenständen  mit  gut  erhaltenem 
metallischem  Kern  am  häufigsten  ausgeführt  wird. 

UCh*rouVr-X.-ilung-  vom  Ii.  Juli  1»0S  8.  703  ) 


Arbeitslöhne. 

U.  Wi  I  d  -  Hannover  schreibt  hierzu  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure": 

Dafs  die  Verdienste  der  Arbeiter  in  guten  und 
schlechten  Zeiten  nicht  unabänderlich  gleich  bleiben 
können,  liegt  auf  der  Hand.  Es  ist  aber  die  Frage 
berechtigt,  ob  man  nicht  doch  eine  gewisse  Stetigkeit 
in  den  Löhnen  herstellen  und  trotzdem  die  Arbeiter 
in  ähnlicher  W  eise  wie  die  Arbeitgeber  an  der  anf- 
and absteigenden  Konjunktur  teilnehmen  lassen  könnte. 

Dafs  sich  dies  ermöglichen  läfst,  soll  nachfolgen- 
de« zeigen. 

In  ähnlicher  Wreise,  wie  heute  schon  der  orts- 
übliche Tagelohn  besteht,  setze  man  in  jedem  Unter- 
nehmen von  einiger  Bedeutung  dem  normalen  Ge- 
schäftsgänge entsprechende  ortsübliche  Verdienste  für 
die  Schicht  für  tach-  und  Akkordarbeiter,  nach  den 
einzelnen  Arbeiten  und  Stellungen  klassifiziert,  aus, 
und  zwar : 

1.  Schichtlöhne  zur  Ausführung  von  Repara- 
turen nsw.  an  den  Arbeitsstellen  und  für  solche  Ar- 
beiten, die  sich  ihrer  Natur  nach  für  Akkord  nicht 
eignen  (Arbeiten,  die  nur  von  Facharbeitern  und 
Spezialisten  ausgeführt  werden  können  ); 

2.  bei  Akkordarbeit  Soll  Verdienste  für 
die  Seh  ich  t;  dabei  bemesse  bezw.  regle  man  die 


Akkordsätze  für  die  Einheit  der  zu  liefernden  Arbeit 
oiler  Ware  -  im  Bergbau  die  tiedinge  —  so.  dafs  bei 
normaler  Leistung  des  Arbeiters  und  bei  regelrechtem 
Betriebe  die  Soll-Akkordverdienst.'  im  Durchschnitt 
sicher  erreicht  werden.  Der  lässige  Arbeiter  wird 
alsdann,  natürlich  weniger,  der  flcifsige  und  geschick- 
tere seinen  erhöhten  Leistungen  entsprechend  mehr 
als  den  Sollverdicust  davontragen. 

Diese  normalen  Schiehtlohne  und  Soll-Akkord- 
verdienste,  die  der  aufgewendeten  körperlichen  Arbeit 
und  Intelligenz  der  einzelnen  Arbeiterkategorien  zu 
entsprechen  haben,  sind  als  feststehend  zu  betrachten 
und  nur  in  Zeiträumen  von  H  zu  :i  Jahren  auf  ihre 
angemessene  Höhe,  auch  hinsichtlich  einer  vielleicht 
örtlichen  oder  auch  allgemeinen  Verteuerung  der 
Lebenshaltung,  nachzuprüfen;  alsdann  müssen  dort 
Änderungen  oder  Ausgleichungen  vorgenommen  wer- 
den, wo  sich  die  bei  der  ursprünglichen  Festsetzung 
niafsgebenil  gewesenen  Vorbedingungen  geändert  haben 
oder  einzelne  Arbeiterkategorien  andern  gegenüber  be- 
nachteiligt erscheinen. 

In  Zeiten  industriellen  und  geschäftlichen  Auf- 
schwunges lasse  man  nun  die  Arbeiter  an  der  bessereu 
Geschäftslage  insoweit  teilnehmen,  als  man  ihnen  halb 
oder  ganzjährige  Lohn  Vergütungen  bewilligt,  die 
je  nach  Ort.  Art  und  Rentabilität  des  Gewerbebetriebes 
zustimmen  0  bis  10  v.  IL  des  im  Geschäftsjahre  ihnen 
gezahlten  Netto- Arbeitsverdienstes  betragen.  Zweck- 
mafsig  werden  sie  in  ein  festes  Abhängigkeit* Verhältnis 
zu  dein  über  den  normalen  Reingewinn  hinaus  erzielten 
Netto- Mehrgewinn  gebracht. 

Diese  Vergütungen  auf  den  verdienten  Lohn, 
nennen  w  ir  sie  kurzweg  G  e  w  i  n  n  u  n  te  i  1  e ,  sind, 
wie  sich  aus  der  Art  ihrer  Entstehung  ergibt,  sehwan- 
kend und  fallen  in  minder  guten  Zeiten  ganz  weg, 
ohne  die  eigentlichen  Nornialverdienste  zu  berühren, 
was  für  den  Arbeiter  und  seine  Haushaltführung  von 
der  allergrolsten  Wichtigkeit  ist. 

Der  Gewinnanteil  kommt  für  den  einzelnen  Ar- 
beiter in  W  egfall,  wenn  er  im  Laufe  der  Hälfte  oder 
des  ganzen  Geschäftsjahres  seihst  kündigt,  oder  ihm 
auf  Grund  der  Arbeitsordnung  gekündigt  wird,  oder 
die  sofortige  Entlassung  ohne  voraufgegangene  Kündi- 
gung verfügt  wird.  Ausgenommen  hiervon  sind  die- 
jenigen Arbeiter,  welche  behufs  Ableistung  ihrer 
militärischen  Dienstpflicht  eingezogen  werden.  Solchen 
Leuten  soll  der  Gewinnanteil  bis  zum  Austritt  aus  der 
Arbeit  vergütet  werden. 

Teuerungszulagen,  welche  auch  in  Zeiten  geschäft- 
lichen Niederganges  infolge  gestiegener  Brot-  und 
Fleischpreise  in  Übung  sind,  sollen  durch  die  ge- 
machten Vorschlüge  ebensowenig  wie  andere  Wohl- 
fahrtseinrichtungen  berührt  werden. 

Ansätze  zu  der  hier  skizzierten  Gewinnbeteiligung 
der  Arbeiter  sind  bereits  bei  verschiedenen  grofsen 
Gewerbebetrieben  vorhanden. 

So  werden  beispielsweise  schon  seit  einer  Reihe 
von  Jahren  in  lobenswerter  Weise  auf  einigen  Hütten- 
werken die  Spareinlagen  der  Arbeiter,  weiche  bis  zn 
I50O  M  für  den  Kopf  anw  achsen  dürfen,  mit  4  v.  H. 
verzinst,  und  es  wird  dann  nach  Absehlufs  des  Ge- 
schäftsjahres ein  der  gezahlten  Dividende  entsprechen- 
der Überzins  bis  zu  einer  Höchstgrenze  vergütet.  Auf 
diesen  I  berzins  hat  der  Arbeiter  ein  verbrieftes  Recht. 
Auf  andern  grofsen  Werken  erhalten  dagegen  sämt- 
liche Arbeiter  (mit  Ausnahme  ähnlicher  Falle,  wie 
zuvor  angedeutet)  in  guten  Zeiten  halb-  oder  ganz- 
jährig gezahlte  Lohnzulagcii  in  Form  von  Geld- 
geschenken. Das  kommt  z.  B.  Arbeitern  mit  grofsen 
kinderreichen  Familien  und  vielleicht  geringerem  Ver- 
dienst zugute,  die  im  vorerwähnten  Falle  von  dem 
Uhervcrdienst  ausgeschlossen  sind. 

Würde  man  aus  beiden  Arten  die  beste  heraus- 
greifen und  verallgemeinern,  also  sämtlichen  Arbeitern 
ein  Recht  auf  Gewinnanteile  in  Zeiten  geschäftliehen 
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Aufschwunges  geben,  so  wären  einerseits  stetige  Normal- 
löhne  in  guten  ii nil  schlechten  Zeiten  gewährleistet, 
anderseits  wiire  ein  wachsender  Verdienst  '1er  Arbeiter 
l>ei  aufsteigender  Konjunktur  erreicht.  Auch  wäre  mit 
•iolrher  Gewinnbeteiligung  wohl  dem  II auptgruiide  zur 
1 1  n/.ufriedeiiheit,  den  L  o  h  n  s  t  r  e  i  t  i  g  k  e  i  t  e  n  und  den 
meist  damit  im  Zusammenhangt-  stehenden  Streiks  jeder 
reehtliche  Hoden  entzogen. 

Durch  Gewährung  solcher  Gew  innanteile  wird  der 
Arbeiter  uulscrdcm  gcwissermal'sen  für  das  Wohl- 
ergehen des  gewerblichen  l  "ntetnehiuens  interessiert 
und  hat  demzufolge  weniger  Neigung,  die  Arbeit 
niederzulegen  oder  die  dargebotene  Arheit-gelegcnheit 
aufzugeben.  Ks  entspringt  daraus  ein  Stamm  tüchti- 
ger, tieifsiger  und  treuer  Arbeiter,  auf  den  sieb  der 
Arbeitgeber  in  jeder  Lage  verlassen  darf;  darauf  kommt 
es  srdiliefslicb  in  der  Huu]itsuche  im.* 


Fachausstellung  des  Verbandes  deutscher 
Klempner  -  Innungen. 

Die  von  dem  Verband  deutscher  Klempner-Innun- 
gen in  der  Zeit  vorn  28.  Mai  bis  15.  Juni  UHU  im 
Etablissement  „Neue  Welt"  in  der  llusenheidc  in 
Herlin  zu  veranstaltende  achte  Fachausstellung  wird  fol- 

*  Die  Aktiengesellschaft  für  Fabrikation  von  Eisen- 
bahnmuteriul  in  Görlitz  hat  zum  erstenmal  den  Ar- 
beitern einen  Gewinnanteil,  und  zwar  10  v.  H.  des 
Reingewinns  mit  über  37  000  zugebilligt. 


gende  16  Gruppen  umfassen  :  1.  Rohmaterialien ;  2.  Halb- 
fabrikate; 3.  Farben  und  Chemikalien  für  Metall- 
bereitung; 4.  Werkzeuge  und  Hilfsmaschinen  für  Blech- 
und  Metallbearbeitung;  5.  Motoren  aller  Art:  6.  Weifs- 
hleeh-,  .Schwarzblech-  und  Zinkblecb waren  usw.,  Hnus- 
haltungsgeriite:  7.  Lackier-,  Bleehspiel-  und  Draht- 
waren; H.  Kupfer-,  Messing-,  Bronze-  und  Aluminiuin- 
waren:  0.  Heleticlitungswi'seti  und  Beleuchtungsartikel: 
10.  Elektrotechnik;  11.  Bauarbeiten  jeder  Art:  12. 
Wasser-,  Gas-  und  Dampfleitungen  sowie  Apparate, 
Badeeinrichtungen  usw.;  Fl  Fachunterricht  und  Fach- 
literatur; 14.  Blechemballagen  aller  Art:  15.  Werk 
statte  und  Fabrikation  auf  der  Ausstellung ;  16.  Altere 
Erzeugnisse  der  Blechindustrie. 

Von  besonderem  Iuteresse,  sowohl  für  den  Fach- 
mann wie  für  den  Laien,  wird  die  in  grofsem  l  in  fange 
ephtnte  betriehsniäfsige  Vorführung  von  Blech-  und 
"etallhearhcituiigsmaschinen  aller  Art,  namentlich  auch 
von  hydraulischen  und  sonstigen  Ziehpressen,  auto- 
matisch arbeitenden  Maschinen  usw.  sein,  und  hier- 
durch ein  interessantes  Bild  der  modernen  Massen- 
fabrikation in  der  Metallwarenindustrie  geboten  wer- 
den. Mit  der  Ausstellung  ist  eine  l'raniiierung  her- 
vorragender Objekte  verbunden.  Das  Ausstellungs- 
komitee  besteht  aus  dem  Vorstande  des  Verbandes 
deutscher  Klempner  -  Innungen ,  bekannten  Berliner 
Metallwarenfabrikanten  und  aus  Mitgliedern  der  Ber- 
liner Klempner  Innung.  Prospekte  und  sonstige  nähere 
Mitteilungen  sind  von  dem  Bureau  der  achten  Fachaus- 
stellung des  Verbandes  deutscher  Klempner  Innungen. 
Berlin,  Zossencrstrafse  43,  zu  erhalten. 
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Vorlesungen  über  Statik-  der  liaukonst  ruktionen  und 
Festigkeitslehre  in  drei  Händen  von  Georg 
Christoph  Mehrten»,  Geh.  Hofrat  nnd 
Professor  der  Ingenieurwissenschaften  an  der 
Königlichen  Technischen  Hochschule  in  Dresden. 
Erster  Hand  Einführung  in  die  Grundlagen. 
Mit  377  zum  Teil  farbigen  Figuren.  Leipzig. 
Verlag  von  Wilhelm  Engelmann  KMKL 

Dieses  Werk  dos  bekanntlich  als  hervorragende 
Autorität  geltenden  Verfassers  ist  als  Lehrbuch  für 
Studierende  technischer  Hochschulen  verfafst,  dürfte 
sich  aber  auch  zum  Selbstunterricht  für  ausübende 
Techniker  aller  Baufächer  eignen,  sobald  diese  sich 
nur  die  Grundlehren  der  Physik  über  die  Eigenschaften 
elastisch  fester  Körper  und  über  das  Gleichgewicht 
starrer  Körper  zu  eigen  gemacht  haben.  Der  vor- 
liegende erste  Band  umfafst  unter  dem  Titel  .Ein- 
führung in  die  Grundlagen1*  vier  Abschnitte:  Das 
Wesen  der  Konstruktion,  iiufsere  Kräfte,  innere  Kräfte 
der  Stabwerke,  Spannungen  in  geraden  Stäben.  Der 
zweite  Band  wird  die  Berechnung  der  Vollwandtrag- 
werke  (cinschliefslich  Stützmauern  und  Gewölbe)  so- 
wie nuch  der  Fachwerke  bringen.  Im  dritten  Bande 
sollen  besondere  Systeme,  Konstruktionseinzelheiten, 
Neben«pannungen  und  dynamische  Einflüsse  i  cinschliefs- 
lich Schwingungen)  folgen.  In  dem  Bestreben,  seine 
Darlegungen  kurz  und  verständlich  zu  halten,  hat  der 
Verfasser  mit  Ru  ht  ein  grofses  Gewicht  auf  die  ge- 
borige Form  gelegt.  Die  aus  den  Re<  hntingscrgebnissen 
gewonnenen  wichtigsten  allgemeinen  Wahrheiten  wer- 
den, in  kurzen  Sätzen  gefafst,  hervorgehoben  und 
möglichst  in  den  Vordergrund  der  Betrachtung  ge- 
stellt.   In  allen   Abschnitten  sind  viele  Figuren  und  i 


h  a  u. 


Übungsaufgaben  eingefügt.  Bei  den  ersteren  hat  sich 
der  Verfasser  mit  Vorteil  farbiger  Linien  bedient,  um 
die  Zusammengehörigkeit  wichtiger  Figurenteile  her- 
vortreten zu  lassen,  wodurch  die  Lösung  rascher  und 
leichter  erkennbar  gemacht  wird. 


Handbuch  der  Fräserei.  Kurzgefafstes  Lehr-  und 
Nachschlagebueh  für  den  allgemeinen  tiebrauch 
in  Hureau  und  Werkstatt.  Gemeinverständlich 
bearbeitet  von  Emil  Surthe  nnd  Otto 
Mietzschke,  Ingenieure.  Zweite  umge- 
arbeitete und  vermehrte  Auflage.  Mit  371 
Abbildungen,  .10  Tabellen  und  einem  Anhang 
über  Konstruktion  der  gebräuchlichsten  Zahn- 
formen bei  Stirn-  und  konischen  Getrieben 
sowie  Schnecken-  und  Schraubenradern  und 
die  dafür  festgelegten  Normen.  Frankfurt  a.  M. 
15MI.L    Verlag  von  Johannes  Alt. 

Dem  Titel  entsprechend  behandelt  das  Werk  alles 
Wissenswerte  auf  diesem  modernen  Gebiete  der  Metall- 
bearbeitung sowie  auch  das,  was  zur  gründlichen 
Kenntnis  der  Herstellung,  Erhaltung  und  Anwendung 
der  Fräser  unbedingt  nötig  ist.  Namentlich  ist  das 
Schärfen  der  Fräser,  die  Hinterdrehung  von  Werk- 
zeugen sowie  die  Bedienung  der  Hinterdrehbaiike 
in  ausführlichster  Weise  im  Text  und  durch  viele 
Zeichnungen  erläutert  worden.  Wo  nnr  immer  an- 
gängig, sind  den  Kapiteln  übersichtliche  Tabellen 
beigegeben,  so  dafs  das  Buch  manchem  Meister  ein 
willkommener  Ratgeber  sein  dürfte. 
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pr.  E.  Neukamp,  Oherlandesgerichtsrat  in  Köln, 
Die  Gnctrheordnuiig  für  das  Deutsche  Reich 
in  ihrer  neuesten  Gestalt  nebst  Ausfiihrungs- 
vorschriften  und  das  Gesetz  lietr.  Kinderarbeit 
in  gewerblichen  Betrieben.  Sechste  Auflage. 
Herlin  W.  190.3,  Kranz  Siemenroth. 

Unseren  Lesern  wind  die  eigenartigen  Vorzüge 
des  Neukatnpschen  Kommentars  zur  Gewerbeordnung 
genügend  bekannt;  denn  das  Bueh  ist  von  seinem 
ersten  Erscheinen  ab  an  dieser  Stelle  mit  besonderer 
Anerkennung   besprochen    worden.     Heute    liegt  die 


sechste  Auflage  vor,  die  abermals  eine  Erweiterung 
ihres  Umfungcs  infolge  der  Berücksichtigung  der 
neuesten  Verordnungen  und  Entscheidungen  wie  der 
abermaligen  Krgänzungdes  Sachregisters  aufweist.  Auch 
für  die  Gewerhegerichte  ist  das  Buch  praktischer  ge- 
staltet, da  es  eine  erläuterte  Ausgabe  des  Gcwerbe- 
gerieht-sgesctzes  in  der  neuoti,  am  1.  Januar  1902  in 
Kraft  getretenen  Fassung  enthalt.  Endlich  bringt  es 
im  Anhang  das  am  1.  Januar  1904  in  Kraft  tretende 
Kimlerschutzgesetz  vom  30.  Marz  1!H>8,  das  übrigens 
auch  als  Sonderausgabe  in  demselben  Verlage  erschie- 

'St  Dr.  M".  Beunu  r. 


M  arktberichte. 


Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


New  York,  den  1.  Juli  1903. 

Die  Entwicklung  der  amerikanischen  Eisenindustrie 
gibt  anscheinend  in  deutschen  lndustriekrcisen  sowie 
an  der  deutschen  Börse  Veranlassung  zu  Besorgnissen 
über  eine  bevorstehende  Invasion  Deutschlands  durch 
amerikanisches  Roheisen  und  Stahlfabrikat.  Die  gegen- 
wärtige Lage  des  hiesigen  Marktes  und  die  voraus- 
sichtliche zukünftige  Gestaltung  desselben  bieten  indes 
nach  menschlichem  Ermessen  keinen  Grund  zu  der- 
artigen Befürchtungen. 

Die  rückgängige  Preisbewegung  für  südliches  Roh- 
eisen, für  die  eine  in  der  Nachfrage  begründete  Ursache 
nicht  vorlag,  hat  erklärlicherweise  zu  einer  abwartenden 
Haitun?  seitens  der  Käufer  geführt.  Niemand  macht 
grofse  Abschlüsse  beim  Eintritt  weichender  Preise.  In 
kleinen  Quantitäten  ist  jedoch  in  den  letzten  Wochen 
ein  sehr  grofser  Umsatz  zu  verzeichnen  gewesen,  so 
dafs  von  «-iner  Anhäufung  von  Vorräten  in  ungewöhn- 
lichem Mafsstabe  keine  Rede  sein  kann. 

Die  Herabsetzung  der  Preise  für  Gießereiroheisen 
ging  vom  Süden  aus.  Man  scheint  dieselbe  indes  dort 
schon  recht  lebhaft  zu  bedauern,  da  verschiedene  Werke 
infolgedessen  ihren  Profit  mehr  und  mehr  s  hwinden 
sehen.  Der  Süden  produziert  verhältnismäßig  teurer 
als  der  Norden.  Die  auf  Arbeitskosten  fallende  (juote 
der  Gesamterzeugungskosten  ist  im  ersteren  hoher  als 
im  letzteren,  und  die  Löhne  steigen  dort  fortgesetzt. 
Her  eigentliche  Grund  für  die  Herabsetzung  der  Preise 
für  die  atlantischen  Häfen  war  der.  dafs  man  die 
Einfuhr  von  fremdem  Gicfsereiroheisen,  dessen  gleich- 
tniifsig  gute  Qualität  sich  sehr  vorteilhaft  bemerkbar 
gemacht  hatte,  abschneiden  wollte.  Das  ist  auch  zum 
grolsen  Teil  gelungen.  Die  Importeure  haben  ihr  Eisen 
in  Europa  vorteilhafter  unterbringen  können  nnd  sich 
in  hiesigen  billigeren  Eisensorten  gedeckt.  Die  Preise 
dürften,  sobald  sich  wieder  eine  allgemeine  Kauflust 
zeigt,  sofort  wieder  steigen.  Schon  jetzt  wird  Southern 
foundrv  Nr.  1  wieder  zu  etwa  20  Dollars  (New  York) 
gehandelt.  Auf  Spezialeist  nsorten.  wie  Spiegel-,  Ferro- 
mangun-  sowie  auf  Besscmer-Roheisen  bat  die  weichende 
Bewegung  der  Giefsereiroheisen  -  Preise  nur  wenig 
gewirkt. 

In  Stahl  ist  eine  Veränderung  der  Preise  nicht 
eingetreten.  Das  Schienen-  und  dits  Grobblechkartell 
haben  beide  die  Preise  auf  der  bisherigen  Höhe  er- 
halten. Der  Preis  der  Standard-Stahlschienen  ist  für 
Aufträge  von  mehr  als  500  ton«  auf  28,  von  weniger 
als  500  tons  auf  30,  von  weniger  als  eine  Waggon- 
ladung  auf  32  Dollars  f.  d.  Tonne,  ab  Werk,  fest- 
gesetzt worden.  Für  das  nächste  Jahr  sind  bereits 
etwa  500000  tons  Stahlschienen  in  Auftrag  gegeben. 


Von  den  für  dieses  Jahr  bestellten  Schienen  können 
wegen  Uberfüllung  der  Werke  mit  Aufträgen  reichlich 
40U000  tons  erst  im  nächsten  Jahre  gewalzt  werden. 
Der  Mangel  an  Halbfabrikat  hat,  wie  früher  berichtet, 
in  einzelnen  Walzwerken  dazu  geführt,  dafs  man  die 
Schienenstrecken  auf  Billetts  umgestellt  hat.  Dadurch 
ist  die  Schienenproduktion  etwas  im  Rückstand  ge- 
blieben. Bei  Abfassung  dieses  Berichtes  sind  für  das 
Jahr  1904  bereits  etwa  1  Million  tons  Schienen,  mitbin 
etwa  '/j  der  Produktionsfähigkeit  sämtlicher  Schienen- 
walzwerke in  den  Vei  einigten  Staaten,  zum  Preise  von 
28  Dollars  f.  d.  Tonne  zu  walzen.  Das  gibt  dem  Markte 
schon  einen  ziemlichen  Rückhalt.  Im  nächsten  Jahre 
wird  die  Lnckawana  Steel  Company,  die  in  1902  und 
1903  keine  Schienen  lieferte,  wahrscheinlich  mit  der 
vollen  Produktion  auftreten.  Auch  Alabama  wird  mehr 
zur  Schienenproduktion  beitragen.  Die  voraussichtliche 
Produktion  dürfte  daher  für  1904  etwas  mehr  als 
3  Millionen  tons  betragen.  Weder  die  Lackawana  Steel 
Company  noch  andere  anfserhalb  der  Vereinbarungen 
stehende  Werke  haben  irgendwelche  Veranlassung,  den 
Preis  zu  drücken,  da  die  Nachfrage  genügend  grofs  ist. 

In  Halbfabrikaten.  Billets  nsw.  ist  der  Preis 
keineswegs  gefallen.  Der  Bedarf  bleibt  nach  wie  vor 
bedeutend  und  die  Einfuhr  möglich.  Letzteres  gilt 
namentlich,  sofern  kurze  Lieferfristen  zugesichert 
werden  können.  Die  Stellung  der  United  States  Steel 
Corporation  dem  Halbzeugmarkte  gegenüber  hat  sich 
in  den  letzten  Monaten  nicht  geändert,  da  die  erwartete 
Übernahme  der  Clairton  Steel  Works  durch  dieselbe 
noch  nicht  erfolgt,  mithin  ein  starker  Konkurrent  im 
Halbzeugmarkte  verblieben  ist.  Nach  wie  vor  suchen 
sich  die  Werke,  welche  Halbfabrikat  kaufen  müssen, 
durch  die  Einfuhr  lebensfähig  zu  erhalten;  müssen  sie 
doch  im  Fertigfabrikat  mit  der  United  States  Steel 
Corporation,  die  absichtlich  die  Preise  des  Fertig- 
fabrikats herunter-,  diejenigen  des  Halbfabrikats  hoch- 
zuhalten bemüht  ist,  in  Wettbewerb  treten.  Amerika- 
nische Bessetner-Billets  werden  in  Chicage  zu  32,80, 
Martinstahl  Billets  zu  30.50  bis  31,  Dr.ihtkniippel  zu 
39.50  bis  40  Dollars  gehandelt.  Selbst  bei  Bestellungen 
von  über  50*  Ht  tons  werden  für  orgewalzte  Martin- 
blöcke, ab  Pittsburg.  29,75  Dollars  gefordert.  Dabei 
stehen  die  Preise  für  glatten  gezogenen  Draht  in 
Waggonladungen,  ab  Werk,  auf  1,90,  für  Drahtnägel 
auf  2,  für  Schwarzbleche  je  nach  Feinheit  {Nr.  10 
bis  28i  auf  2,1«  bis  3  Dollars. 

In  Grobblechen  und  Konstruktionsstahl  sind  die 
Preise  gleichfalls  festgeblieben.  Der  Bedarf  ist  durch 
den  lang  andauernden  Streit  zwischen  den  Gewerk- 
schaften der  Bauarbeiter  und  den  Bauunternehmern, 
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der  zu  Betriehseinstclluiigen  führte,  wesentlich  ein- 
geschränkt worden.  Ks  handelt  sicli  dabei  vorzugsweise 
um  Hochbauten  („sky  Sempers4'),  die  grofse  Mengen 
von  Konstruktionsmaterial  beanspruchen.  In  New  York 
sind  alle  diese  Hauten  vollständig  zum  Stillstand  gc- 
koiiimen,  und  die  jüngsten  Ereignisse  lassen  auf  einen 
erbitterten  Fortgang  des  Kuinpfes  sehliefsen.  Auch 
die  S<  Ii iffs werften  sind  dureh  Arbeiterausstände  (zu- 
meist solehe  der  Nieter)  vielfach  zur  Betriebseinstellung 
gezwungen  worden.  Daneben  sehriinken  die  tinanzielleu 
Schwierigkeiten  des  Schiffbautrusts,  der  United  States 
Shiphiiihling  Company,  den  Konsum  ein.  Trutz  alledem 
scheint  nicht  genügen«!  Material  vorhanden  zu  sein. 
Darauf  deutet  der  l  instand  bin.  dafs  in  letzter  Zeit 
Aufträge  für  Konstruktionsstahl  an  das  Ausland  ab- 
gegeben wurden  I Staatswerft  in  Clinrlestown)  und  eine 
grofse  Bahngesellsdiuft  für  eine  Lieferung  von  25000 
tons  Angebot. •  ausländischer  Walzwerke  einfordern 
mufste.  Audi  in  gesehweifsteti  und  gezogenen  Köhren 
ist  der  Markt  fcstgcbliehen.  In  voriger  Woche  konnte 
••in  Auftrag  für  eine  städtische  Kohrleitung  von  4»*.Meilen 
Lange  hier  nieht  untergebracht  werden,  weil  die  Kohr- 
walzwerke mit  Bestellungen  überhäuft  sind.  Alle  Nach- 
richten a'is  ilen  verschiedenen  Teilen  des  Landes  lassen 
erkennen,  dafs  ein  Nachlassen  des  Bedarfs  bisher  nicht 
erfolgt  ist  und  <lafs  in  keinem  Zweige  der  Orofseisen- 
industrie  eine  Uberproduktion  stattfindet.  Hin  schnelles, 
plötzliches  Sinken  der  Preise  und  eine  l'berproduktion 
ist  daher  vorderhand  kaum  zu  erwarten. 

Die  Befürchtungen  bezüglich  einer  Überflutung  des 
deutschen  Marktes  mit  billigen  amerikanischen  Erzeug- 
nissen  setzen  voraus,  dafs  die  amerikanische  Eisen- 
industrie hilliger  produzieren  kann  als  die  deutsche. 
Das  ist  indes  hinsichtlich  des  Kohcisens  für  die  Stahl- 
fabrikation keineswegs  richtig.  Soweit  sich  die  Kosten 
für  Erze.  Kohle  oder  Koks,  Kalk,  Transport  und  Arbeit 
nachrechnen  lassen,  beträgt  der  Herstellungspreis  einer 
Tonne  Bessenier  -  Kobeisen  in  Pittsburg  selbst  für  die 
I'uited  States  Steel  Corporation  nicht  unter  50  Iiis  52  ■  H ; 
in  Werken,  die  bezüglich  des  Besitzes  von  Koks.  Erzen 
und  Transportmitteln  nicht  so  günstig  gestellt  sind, 
bis  zu  00  ,ä  f.  d.  Tonne.  Selbst  im  Alabaiuabczirk 
lüfst  sich  bei  den  beutigen  Verbältnissen  die  Tonne 
tiiefsereiroheisen  nicht  unter  40  bis  \\  J(  herstellen. 

Entsprechend  höher  stellen  sich,  je  nach  dem  Anteil, 
den  die  Arbeitskosten  an  dem  Produkt  haben,  die 
Kosten  für  Stahl,  Halb-  und  Fertigfabrikat.  In  dem 
Mafse,  in  welchem  der  Anteil  des  Arbeitslohnes  an 
den  Produktionskosten  steigt,  vermindert  sich  die  Mög- 
lichkeit der  amerikanischen  Eisenindustrie,  mit  dem 
Auslande  zu  konkurrieren.  Nimmt  man  nun  an.  dafs 
hier  schlechte  Zeiten  eintreten,  die  Preise  herunter- 
gehen, die  Produktion  der  Werke  aber  aufrecht  er- 
halten, also  für  das  Ausland  geliefert  werden  soll,  so 
bleibt  nur  die  Möglichkeit,  dafs  die  hiesigen  Fabri- 
kanten zu  Selbstkostenpreisen  an  das  Ausland  ver- 
kaufen. Unter  die  Selbstkostenpreise  können  die  hiesigen 
Werke  dabei  nicht  gehen,  da  sie  bei  sinkenden  Inlands- 
preisen sebon  im  eigenen  Markte  so  wenig  verdienen, 
dafs  sie  die  Zinsen  auf  die  Bonds  kaum  zahlen  können 
und  auf  Dividenden  am  Aktienkapital  nicht  zu  rechnen 
wäre.  Nur  bei  den  jetzigen,  aufserordentlirh  hohen 
Preisen  können  die  hiesigen  Werke,  namentlich  die 
United  States  Steel  Corporation.  Dividenden  und  Zinsen 
verdienen  und  Überschüsse  für  Verbesserungen  und 
Umbauten  der  Anlagen  erzielen.  Itei  Abnahme  des 
Bedarfs  können  aber  die  Preise  nicht  auf  der  gegen- 
wärtigen Höhe  erhalten  werden.  Selbst  wenn  dies  mit 
Hilfe  des  Tarifs  und  von  Kartellen  möglich  wäre, 
winde  si,h  doch  infolge  des  verminderten  Einsatzes 
die  Einnahme  derartig  vermindern,  dafs  für  den  Export 
keine  Opfer  gebracht  werden  könnten.  Audi  i  der 
jetzigen  grof-.cn  Produktion,  die  zu  hoben  Preisen  im 
Inliunle  abgesetzt  werden  konnte,  erreichten  die  Brutto- 
euinnliii.eti   der    Eniteil    Mates   Steel  Corporation  bei 


einem  Kapital  derselben  von  1300  Millionen  Dollars 
in  Aktien  und  Bunds  nur  die  Höhe  von  560  Millionen 
Dollars.  Im  schlimmsten  Falle  bliebe  also  für  Deutsch- 
land nur  die  Ausfuhr  amerikanischer  Produkte  zum 
Selbstkostenpreise  zu  fürchten.  Solange  aber  diese 
Preise  auf  der  jetzigen  Höhe  verbleiben,  besteht  für  die 
deutsche  Industrie  von  dieser  Seite  kaum  eine  (jefahr. 

In  Roheisen,  Stahl,  Halbfabrikat  und  den  Fabri- 
katen w  ie  Schienen,  Blechen,  Trägern  usw.  lassen  sich 
die  Selbstkosten  kaum  noch  mehr  heruntersetzen,  da 
gerade  bei  diesen  Erzeugnissen  die  auf  den  Lohn  für 
menschliche  Arbeit  entfallende  Wuote  der  Entstehung*- 
kosten  keine  Rolle  mehr  spielt.  Bei  dem  zur  Zeit 
zwischen  den  Arbeiterverbändeu  und  den  Werken  be- 
stehenden Verhältnis  läfst  sich  nicht  darauf  rechnen, 
dafs  die  Fabrikanten,  nur  um  die  Arbeiter  zu  halten 
und  den  Betrieh  nicht  zu  unterbrechen,  in  dem  jetzigen 
Umfange  weiter  produzieren  werden.  Es  ist  vielmehr 
anzunehmen,  dafs  hei  sinkendem  Bedarf  und  fallenden 
Preisen  weitgebende  Produktionseinschränkungen  statt 
finden  werden.  Die  Zeit  der  sinkenden  Konjunktur 
wird  von  den  Werken  benutzt  werden,  um  ihre  Be- 
ziehungen zu  den  Unions  zu  regeln. 

Nicht  unerwähnt  darf  ein  Umstand  bleiben,  der 
für  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  erheblicher  Bedeutung 
ist.  Die  Inanspruchnahme  der  Zollrückvergütung  für 
Einfuhrwaren,  die  nach  Verarbeitung  in  hiesigen  Indu- 
strien wieder  ausgeführt  werden,  nimmt  namentlich  für 
eingeführtes  Roheisen,  für  Stahl  und  Halbfabrikat 
immer  mehr  zu.  Jede  Woche  bringt  eine  Anzahl  neuer 
Waren,  für  welche  seitens  des  Bundesschatzamtes  be- 
sondere Verfügungen  bezüglich  des  Modus  der  Zoll- 
rückerstattung getroffen  worden  sind.  Für  die  in  der 
Nähe  von  Einfuhrhafen  liegenden  Industriebezirke 
scheint  sich  der  Import  unter  ZoUrückvcrgütung  hei 
der  Ausfuhr  dauernd  zu  lohnen.  Dem  Vernehmen  nach 
sollen  unabhängige  Drahtfabriken,  welche  die  gemein- 
same Errichtung  eines  Stahlwerks  geplant  hatten,  mit 
Rücksicht  auf  die  Möglichkeit,  das  Material  einzu- 
führen, das  Projekt  aufgegeben  haben.  Auch  der  Trust 
der  Fabriken  für  landwirtschaftliche  Maschinen  soll 
mit  Rücksicht  auf  die  Zollriickvergütung  eine  gröfsere 
Einfuhr  von  Roheisen  und  Stahl  beabsichtigen  und  die 
Errichtung  eigener  Stahlwerke  vorderhand  verschoben 
haben.  Wiietzoltlt, 

H  Anii<-l-«««t  bverstÄDtllg^r  brim  K*Urr|[«-hm 
iJmer*lkOD*ulikt  In  New  York. 


Steel  liillet  Aasorintion. 

Als  ein  Zeichen  der  Änderung  in  der  amerika- 
nischen Marktlage  ist  die  neuerliche  Feststellung  von 
|  Preisen  durch  die  Steel  Billet  Association  anzu- 
j  sehen,  die  die  ..Iron  Trudes  Review"  meldet.  Dieser  V  er- 
band wurde  im  November  1900  ins  Leben  gerufen,  ist 
,  dann  aber  wahrend  2  Jahren  S  Monaten  aulier  Tiitig- 
;  keit  getreten,  weil  die  Nachfrage  auf  dem  Markt  den 
,  Bedarf  überstieg.    Der  früher  zuletzt  festgesetzte  Preis 
war  19.75  .s'  für  4      4*-Kniippel  (ilie  nach  deutscher 
Auffassung  eigentlich  unter  den  RegrifF  „vorgewalzte 
Blöcke-  fallen!.    Vor  dem  Zustandekommen  der  Ver- 
einigung war  der  höchste  Preis,  der  erzielt  wurde,  ein 
solcher  von  39  >J  im  Jahre  IS99,  er  ging  dann  rapid 
herunter   und    tiel  bis  auf  17'  t  f,  zeigte   also  einen 
Rückgang  um   21'  jfi;   für   die    Ausfuhr  bestimmtes 
.Stahlhalbzeug  wurde  noch  billiger  verkauft.  Nachdem 
die  Steel  Billet  Association  in  Kraft  getreten  war  nnd 
diese  einen   Mindestpreis  festgesetzt  hatte,  ging  der 
Preis  ohne  deren  Zutun  langsam  in  die  Höhe,  bis  er 
etwa  :t5  i  im  Juni  v.  J.  erreichte.    Da  neuerdings  der 
Markt  wieder  schwächer  geworden  ist,  hat  der  Ver- 
band, der  die  acht  größten  Stahlwerke  einschließlich  der 
United    States   Steel   Corporation    angehören,  einen 
Ornndpreis  von  27  j>;  loco  Pittsburg  für  die  4 zölligen 
Knüppel  mit  etwa  0,20  >  Kohlenstoff  festgesetzt. 
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Dlnglersche  Maschinenfabrik,  A.-G.,  %*  einrücken. 

Da»  am  31.  März  1903  beendete  sechste  (.ieschiiits- 
jahr  der  Gesellschaft  schlofs  mit  einem  Rohgewinn 
von  205  127,02  .H  ab.  Nach  Vornahme  der  Abschrei- 
bungen im  Betrage  von  1841X10,72  .  H  verblieb  ein- 
schliefslich  des  Gcwinnvortrages  aus  dein  Vorjahr  von 
730*57,04  .  «  ein  Reingewinn  von  1)4  134,84  .  *  ;  der  nach 
Abzug  der  gesetzniäfwgen  und  vertraglichen  Gewinn- 
anteile verbleibende  liest  von  85  320,49  .//  wurde  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen. 


Donncrsmarckhuttc, 

Oberschlesische  Elsen-  und  Kohlcimerke 

Der  Betriebsgewinn  der  Bergwerke,  Hüttenwerke. 
Maschineiibauanstnlt  und  sonstigen   industriellen  An- 
lagen stellte  sich  für  das  Jahr  1902  liuf  3781  110.*, 
wozu  noch  an  Pachtgeldern  sowie  Anteilen  an  anderen 
Werken  81095  , //  traten.     Nach   Abschreibung  von 
1950300.«  gelangten  1020871  .  ff,  entsprechend  einer 
Dividende  von  14  "  e,  zur  Verteilung.    Aus  den  Gruben  i 
der  Gesellschaft  wurden  1048  504  t  K.dilcn  und  28738t  1 
oberschlesische  Brauneisenerzc  gefördert;  ferner  bezog 
man  5082  t  gerostete  Spate  von  der  Payerbacher  Gewcrk-  ' 
schuft,  die  inzwischen  den  Betrieb  eingestellt  hat.  In 
zwei   in  Betrieb  stehenden  Hochöfen   wurden  50  700  t 
Roheisen  erblasen.     Die  Kisengiefsereien,  Maschinen 
hauanstalt  und   Kesselschmiede    lieferten  an  fertigen 
Waren  20400  t.  

Fnhrzengrahrik  Eiseiiach. 

Das  Ergebnis  des  abgelaufenen  siebenten  Ge- 
schäftsjahres ist  wiedernm  ungünstig.  Ks  ist  trotz 
aller  Anstrengungen  nicht  gelungen,  das  Werk  voll  zu 
beschäftigen  und  damit  eine  rationelle  Ausnutzung  der 
betriebstechnischen  Anlagen  herbeizuführen.  Im  Fuhr- 
radgeschäft  ist  eine  geringe  Besserung  zu  spüren,  da 
der  Wettbewerb  des  Auslandes  sieh  nicht  mehr  so  un- 
angenehm bemerkbar  macht  und  auch  die  heimische 
l'bererzeugung  durch  Ausscheiden  einer  ganzen  Reihe 
von  Fabriken  zurückgedrängt  worden  ist.  Wenn  auch 
die  Nachfrage  nach  besseren  Rädern  sehr  nachgelassen 
hat,  so  ist  dies  durch  die  Zunahme  der  Benutzung  des 
Fahrrades  von  seifen  der  Geschäftskreise  und  Arbeiter 
ziemlich  ausgeglichen  worden.  Die  Motorfahrzeug- 
Abteilung  hat  auch  in  diesem  Jahr  sehr  ungünstig  ge- 
arbeitet. Die  hohen  Ansprüche,  welche  au  die  Motor- 
fahrzeuge gestellt  werden,  und  die  in  den  letzten  Jahren 
fortwährend  sich  nötig  machenden  Modernisierungen 
der  kaum  entstandenen  neuen  Typen  haben  eine  syste- 
matische, lohnende  Fabrikation  nicht  aufkommen  lassen, 
dagegen  sind  aus  diesen  Ursachen  erhebliche  Kosten 
erwachsen,  die  auf  das  diesjährige  Ergebnis  von  be- 
deutendem Einflufs  gewesen  sind.  In  Kriegsmaterial 
wurde  ein  giöfserer  Auftrng  des  Auslandes  auf  132 
Feldlafetten  mit  Protzen  nnd  Munitionswagen  zur  Zu- 
friedenheit der  Besteller  erledigt.  Bis  jetzt  sind  im 
ganzen  für  über  0  Millionen  Mark  Kriegsmaterial 
t  Lafetten,  Protzen,  Munitionswageti  usw.)  für  das  In- 
und  Ausland  zur  Ablieferung  gebracht.  Das  Gewinn- 
und  Verlnst-Konto  ergibt  einen  Fabrikatious\ erlust  von 
102  83:1.38.//  gegen  385  710,5!)  U  im  Vorjahr,  wobei  I 
zu  berücksichtigen  ist,  dnfs  beim  diesjährigen  Ab- 
schlafe  eine  erliebliche  Mindrrbew ertung  der  Vorräte 
stattgefunden  hat.  Unter  Hinzuziehung  des  Saldos  aus 
dem  Vorjahre  von  571052,21  .H  stellt  «ich  der  auf 
neue  Rechnung  vorzutragende  Gesanitverlust-Sald"  auf 
1  31)7200,93  .  U.    Durch  die  Beschlüsse  der  aufserordent-  ! 


Rundschau. 


liehen  Generalversammlung  vom  7.  Februar  d.  .1.  ist 
das  Aktienkapital  von  3700000  , «  auf  die  Hälfte 
herabgesetzt  wurden,  wodurch  ein  Bmhgewinu  von 
1  850000.  *  frei  wird  Nach  Ausgleichung  des  vorzu- 
tragenden Verlust-Saldos  von  I  31)7  200.!«  .  M  |,|,.jht 
demnach  noch  ein  Betrag  von  15-2  739,07 .  H  für  außer- 
ordentliche Abschreibungen,  Reserve  Stellungen  usw. 
Anderseits  ist  das  Aktienkapital  durch  Ausgabe  von 
Vorzugsaktien  wieder  erhöbt  worden,  so  dais  dasselbe 
nunmehr  3314000  ,«  betragt. 

II  seder  Hütte  und  Feiner  Walzwerk,  A.-G. 

Pein  Geschäftsbericht  zufolge  standen  im  Jahre 
1902  <|rei  Hochöfen  ununterbrochen  im  Betrieb  und 
wurden  in  denselben  in  zusammen  1095  Hochofentagen 
229  172  t  Roheisen  oder  209  t  fur  den  Hochofentag 
erblasen.  Von  dem  erzeugten  und  aus  dem  Vorjahr 
übernommenen  Roheisen  erhielt  das  Peiner  Walzwerk 
232  445  t.  während  51,9  t  an  andere  Abnehmer  ab- 
gesetzt wurden.  Der  Koksverbrauch  auf  die  Tonne 
Roheisen  stellte  sich  auf  9K7  kg  gegen  995  kg  im 
Jahre  1901.  Die  Walzwerke  hatten  eiue  Erzeugung 
von  219  350  t.  Einschliefslich  des  eigenen  Verbrauches 
wurden  210028t  Walzwerkserzeugnisse  abgesetzt,  wo- 
von 80  054t  ins  Ausland  gingen;  ferner  gelangten 
05804  t  Phospbatmehl  zur  Versendung.  Obgleich  die 
erzielten  Preise  nicht  gerade  günstig  waren,  so  ge- 
stattete das  Gesamtergebnis  doch  die  Verteilung  einer 
Dividende  von  40  %.  Der  Streit  mit  den  Kinkommen- 
steuer- Veranlagungsbehörden'  bezüglich  der  im  Jahre 
1899  und  1900  vorgenommenen  Abschreibungen  wurden 
zu  Gunsten  der  Gesellschaft  entschieden.  Der  am 
I.Juli  PNU  bezw.  10.  August  19o2  in  Kraft  getretene 
billigere  Tarif  für  die  Beförderung  von  Koks  und 
Kokskohle  für  den  Hochofenbetrieb  hat  bekanntlieh 
auf  die  Hseder  Hütte  keim'  Anwendung  gefunden.** 
Die  Werksverwaltung  hofft  indessen,  dafs  der  Aus- 
scblufs  der  Werke  von  dem  neuen  Tarif  nicht  dauernd 
aufrecht  gehalten  werden  wird. 

Kal-fowltxer  Aktlen-Geselfechnft  fllr  Berghan  und 
Eisenhiittenbctrieb. 

Die  Erträge  der  Steinkohlengruben  stellten  sich 
um  580  000,7/  niedriger  als  im  Vorjahr.  Zwar  konnte 
die  Förderung  um  ein  Geringes  gesteigert  werden,  die 
Verwertung  derselben  w  ar  aber  bei  dem  oft  stockenden 
Absatz  und  bei  dem  Rückgang  der  Preise  für  In- 
dustriekohle eine  weniger  vorteilhafte  als  im  Jahre 
zuvor.  Die  ungünstigen  geschäftlichen  Verhältnisse, 
unter  denen  die  oberschlesische  Wulzcisenindiistrie 
unausgesetzt  zu  leiden  hat,  haben  wiederum  zu  Ver- 
lusten geführt.  Dieselben  sind  mit  28*000.//  nicht 
so  hoch  wie  im  Vorjahre.  Sie  sind  zum  Teil  durch 
einen  erheblichen  Betriebsunfall,  den  die  neue  Gmh- 
strecke  des  Walzwerks  nach  kurzer  Betriebszeit  er- 
fahren hat,  veranlaßt,  in  der  Hauptsache  aber  anf  den 
Tiefstand  der  Walzeisenprcise  und  auf  mangelnde  Be- 
schäftigung zurückzuführen.  Die  Abschreibungen  sind 
wie  im  Vorjahr  auf  1050  000.*'  bemessen.  Nach 
Deckung  der  Berufsgenossenschafts- Beiträge  sow  ie  Zu- 
rückstellung einer  Summe  von  50  000  .  «  für  Wohl- 
fahl tseinrichtungeu  wurde  von  dem  verbleibenden  Ge- 
winn eiue  Dividende  von  II0,»  verteilt,  während  der 
Rest  von  05OOu.#  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wurde.    Dem  llericht  über  die  einzelnen  Betriebszweige 

*  „Stahl  und  Eisen"  1902.  Nr.  12  S.  072. 
•*  „Stahl  und  Eisen-  1903.  Nr.  0  S.  428. 


Digitized  by  Google 


000    Stahl  und  Eisen. 


Vereins-  Nachrichten . 


23.  Jahrg.  Nr.  16. 


entnehmen  wir  noch  folgendes:  Die  Gesamtforderting 
der  Steinkohlenbergwerke  erreichte  die  Höhe  von 
2  475Krt5t  gegen  i*  »til  IHM?  t  im  Vorjuhr,  <1.  i.  eine 
St,,«;,  •rung  von  l.MOOt  oder  O.:>0"u.  In  den  Eisen- 
erzgYuheu  wurden  17* »St  ohers.  hlcsische  Rrauncisen- 
erzc  tind  4077  t  ungarische  Spate  gefordert,  auf  der 
lluliertushütte  wurden  52  lu:i  t  Roheisen  erblasen,  das 
Stahlwerk  lieferte  1H525  t  Flufseisenhlöi  ke  und  7»3  t 
St  .tili  t'orrn  <^n  !•»,  in  der  Eisengiefserei,  Werkstatt  und 
Kesselschmiede  wurden  2714  t  Gufsuaren  und  1290  t 
Kirsel-  und  Konstruktionsarbeiten  hergestellt.  Das 
Puddel-  und  W  alzwerk  Marthahütte  erzenste  3 1  t 
Haudelscisen.  Am  Knde  des  Geschäftsjahres  waren 
auf  den  Werken  11455»  Beamte  und  Arbeiter  beschäftigt. 

Johann  AlbrechtH -Werke  Aktiengesellschaft. 

In  der  am  25.  Mai  in  Rerlin  stattgehabten  aufser- 
ordentliehen  General Versammlung  der  Aktionäre  der 
Johann  Albrechts- Werke  wurde  beschlossen,  das  Aktien- 
kapital von  1  400000  .H  zu  reduzieren  in  der  Weise, 
duls  vier  Aktien  zu  einer  Aktie  zusammengelebt  werden, 
so  dafs  das  Grundkapital  jetzt  »50  000  . //  betragt. 
Ferner  wurde  Beschlnfs  gefafst  über  Ausgabe  von 
Prioritäts-Obligationen  bis  zur  Hohe  von  etwa  5( KOMM»,  if 
und  Ausfalle  von  Priorität?- Aktien  ebenfalls  in  Höhe 
von  ,5t  K>  000 .  tt ,  Durch  die  Zusammenlegung  der  Aktien 
und  Reduktion  der  Forderung  des  einzigen  Haupt- 
gläubigers um  40*000.//  wurde  nicht  albin  die  be- 
stehende Unterbilanz  von  1  201  005.01  t*  getilgt,  sondern 
auch  ganz  wesentliche  Reserven  geschaffen. 

Die  (iiefserei.  deren  Metrien  am  20.  Februar  d.  J. 
wieder  aufgenommen  wurde,  ist  voll  beschäftigt,  und 
für  die  Maschinenfabrik,  deren  Inbetriebsetzung  in- 
zwischen ebenfalls  erfolgt  ist,  liegen  für  die  aller- 
nächste Zeit  genügend  Auftrage  vor. 


Hociete  ConcesMlnnnalre  «Ipr  Miltes  D'Ouenza. 

Am  HO.  April  190»  ist  in  Paria  die  „Societc  Con- 
ccssionnaire  des  Mines  d'Ouenza**  gegründet  worden, 
mit  einem  Kapital  von  25OOOO0  Fr.  Diese  Gesell- 
schaft  hat  die  Konzession  der  großartigen  Eisenerz- 
vorkommen von  Djebel  Ouenza  (Algier,  Arrondistc- 
ment  t'onstantine)  von  dem  ursprünglichen  Konzessio- 
när, Hrn.  Francois  Rcgis  Pascal,  übernommen,  wei- 
ther an  der  Gesellschaft  beteiligt  ist.  Zweck  des 
Unternehmens  ist  die  Ausbeutung  der  genannten  Kon- 
Zession.  Das  Quantum,  welches  im  Tagebau  gefördert 
werden  kann,  ist  von  sachkundigen  französischen  und 
deutschen  Ingenieuren  auf  mindestens  80000000  t  Erz 
gesehätzt  worden,  und  würde  b'ei  einem  normalen  Be- 
trieb mit  einer  Jahresproduktion  von  mindestens 
1000000  t  zu  rechnen  sein,  die  indeB  bedeutend  ge- 
steigert werden  kann.  Unter  den  Aktionären  befinden 
sich  hervorragende  französische  Finanzleute  und  In- 
dustrielle, u.  a.  sind  im  Vorstand  der  Gesellschaft 
die  Herren:  de  Cardozo,  Albert  Taraud,  der  Comte 
de  Sonis,  der  Vieomte  de  St.  .louan,  Paul  Rouyer. 
Maron  .).  Portalis.  Die  kommerzielle  Leitung  und  der 
spätere  Verkauf  der  Erze  ist  der  Firma  Wtn.  H. 
Müller  &  Co.,  Rotterdam,  übertragen  worden,  deren 
Inhaber,  die  Herren  A.  G.  Kröller  und  G.  H.  Müller, 
im  Aufsichtsrat  vertreten  sind.  Der  Baron  Portalis, 
der  Vertreter  der  Firma  in  Paris,  wurde  mit  der 
Leitung  des  Betriebs  als  Administrator  dt'lcguc  be- 
traut. Ks  werden  zwar  mehrere  Jahre  vergehen,  ehe 
die  Erze  zur  Ausfuhr  kommen.  Dieselben  sind  aber 
bestimmt,  das  Milhao-Erz  in  grofsem  Mnfsstabe  zu  er- 
setzen. Es  handelt  sich  nämlich  um  ein  stückiges, 
phosphorfreies  Roteisenerz  mit  einem  Eisengehalt  von 
55  bis  57  Vu  Eisen.  Das  Er/  ist  kalkhaltig,  dabei  ist 
der  Silikatgehalt  gering. 
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Änderungen  Im  Mitglieder- Verzeichnis. 

Ben/er,  Richard,  Hüttenverwaltcr.  Witkowitz.  Mähren. 
Bourggraff,   August,  Ingenieur,  Diedenhofen,  Pariser- 
strafte  145. 

IHsdier,  F..,  Zivilingenieur,  Muelle  !»5,  Malaga.  Spanien. 

Dondclintfcr,  Aug.,  Ingenieur  ä  la  Co.  des  Furges  de 
Chatilh.n,  Commentry  et  Neiivcs-Maisona,  Commentry 
(A liier),  France. 

Ki/ermann,  frier,  Zivilingenieur,  (»sliornstreet  102, 
Cleveland  (».,  II.  S.  A. 

Gronemann,  J.  L.  Th..  Ingenieur,  Mulstatt  b.  Saar- 
brücken, St.  Jobannerstr.  20. 

Herzog,  ('.,  Hochofen-Betriehsassistent  des  Lothringer 
Hiittcnvereins   Aumetz-Friede.   Kneuttingcn,  Lothr. 

Juxinkou  in,  J.,  Generaldirektor,  Moskaja  Nr.  34. 
St.  Petersburg.  Rnldand. 

Jessen,  L.,  Kisenwerk  Nürnberg,  Akt. -Ges..  vorm. 
J.  Tafel  \  Co.,  Nürnberg. 

Jammer,  Mb..  Kommerzieiirat,  Rerlin  W.  0,  Potsdamer- 
strai ie  M*  I. 


Miller,  Martin  Fr.,  Ingenieur,  Stahlwerksdirektor  a.  I»., 

Crefeld,  Südstr.  0:4. 
Salier,  A.,  Ingenieur,  Betriebschef  des  Stahlwerks  der 

Ural-Wolga- Werke.  Zarizyn,  Gouv.  Saratow,  Rulil. 
Schefchen,  Felix,  Betriebsingenieur  in  Fa.  E.  Henrieot, 

Stahl-  u.  Kisengielierei.  Cotirt-Saint  Etienne,  Belgien. 
Schmitz,  Au</.,  Ingenieur.  Katharinenhütte  b.  Sosnowice. 

Russ.  Polen. 

Thum,  H'ilh.  Jos..  Betriebschef  der  Akt-Ges.  Char- 
lottenhütte, Niederschelden  a.  d.  Sieg. 

n'tinberger,  Ernst,  Ingenieur,  Zistersdorf  a.d.  Nordbahn 
(Österreich). 

Verstorben: 
Brandt,  Waldemar,  Hüttendirektor,  Mülheim-Ruhr. 

Nene  Mitglieder: 

Classrn,  A.,  Geh.  Regierungsrat,  Aachen. 
Grunewald,  O.,  Ingenieur,  Raden.  Schweiz. 
Ile<se,  Otto,  Ingenieur,  Fentscherhütte,  Algringen,  Ixithr. 
Sulding,  Dr.  R,  Ingenieur,  Nilvingen,  Lothr. 
Serieri.   Vieri,  Dottore,  degli   Alti    Forni  e  Fonderia 

di  Piomhino,  Portovecehio,  Italien. 
Whiting,  Jasper.  Metallnrgi<  »l  Engineer,  440  Tremont 

Street,  Roston,  Mass.,  U.  S.  A. 
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Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 

Staaten  yon  Amerika.* 


ii. 

(err  Kommerzienrat  Moritz  Böker- 
Remscheid  hatte  bekanntlich  die  Reise 
im  Mai-Jani  in  Begleitung  des  Herrn 
Ministers  von  Rheinbaben  gemacht; 
nach  einigen  einleitenden  Bemerkungen,  in  denen 
er  den  Wert  seiner  Informationsreise  als  mehr 
persönlicher  Art  bezeichnet,  da  ein  tieferes  Ein- 
dringen ins  Einzelne  Zeitmangels  wegen  un- 
möglich gewesen  sei,  fuhr  er  fort: 

M.  H.!  Im  Vordergrunde  allen  Interesses 
steht  der  „Trust";  so  kurz  das  Wort,  so  viel- 
bedentend  ist  es.  Man  hat  damnter  das  Auf- 
gehen vieler  Prodnktionsstätten,  welche  bis  dahin 
jede  für  sich  und  vielfach  im  Kampfe  unter  sich 
verwaltet  wurden,  in  eine  gemeinsame  Verwaltung 
zu  verstehen,  für  welche  nunmehr  nur  das  Interesse 
der  Gesamtheit  maßgebend  ist.  In  der  Ver- 
einigung liegt  die  Macht,  und  die  Bildung  wirt- 
schaftlich machtvoller  Einheiten,  wie  sie  sich 
auf  fast  allen  Gebieten  des  Erwerbes  in  den 
Vereinigten  Staaten  vollzieht,  wird  naturgemäß 
nicht  nur  Bedeutung  haben  für  die  Interessenten 
im  Lande,  d.  h.  für  die  Produzenten  und  Kon- 
sumenten, sondern  auch  für  die  auf  dem  Welt- 
markte mit  der  amerikanischen  konkurrierende 
europäische  Industrie.  Der  Bildung  der  Trusts 
liegt  die  Absicht  zugrunde,  dem  in  den  Pro- 
daktionsstatten  angelegten  Kapital  eine  stetige 
und  möglichst  hohe  Rente  zu  sichern ;  das  kann 


•  Vergl.  „SUhl  und  Eisen"  Heft  10  S.  913. 
XVII.,. 


erreicht  werden  durch  Erzielung  hoher  Verkaufs- 
preise oder  durch  Verbillignng  der  Erzeugungs- 
kosten und  Verkanfsspesen.  Das  Entere  ist  das 
Nächstliegende,  und  so  basieren  die  meisten  Trusts 
in  Amerika  auf  der  Möglichkeit,  durch  Aus- 
schaltung der  Konkurrenz  innerhalb  des  riesigen 
inländischen  Absatzgebietes  die  durch  die  Pro- 
hibitivzölle geschaffene  Lage  gründlich  auszu- 
nutzen. Man  darf  dabei  allerdings  nicht  über- 
sehen, daß,  wie  überall,  auch  hier  der  Knüppel 
heim  Hunde  liegt  und  hohe  Gewinne  neue  Kon- 
kurrenz heranziehen  und  damit  der  Trust  sich 
selbst  seine  Grube  gräbt. 

.Je  machtvoller  der  Trust  ist,  um  so  schwie- 
riger wird  allerdings  das  Konkurrieren  sein,  und 
es  gibt  ja  heute  bereits  ..allein  hernchende 
Trusts" ;  diese  Herrschaft  können  die  Trusts 
indes  nur  erlangen  bezw.  dauernd  behalten,  wenn 
sie  ihr  Augenmerk  darauf  richten,  durch  den 
Trust  und  innerhalb  desselben  eine  Verbillignng 
der  Erzeugung  und  des  Verkaufs  der  Waren  zu 
erzielen.  Die  Bestrebungen  darauf  sind  besonders 
bei  denjenigen  Trusts  anzutreffen,  welche  neben 
dem  Inlandsgeschäfte  auch  ein  bedeutendes  Aus- 
landsgeschäft pflegen  und  hier  wie  dort  eine 
dominierende  Stellung  erhalten  wollen;  so  sagte 
mir  der  President  des  mit  einem  Kapital  von 
120  Millionen  Dollars  gegründeten  Tiubis  für 
Ernte-Maschinen,  daß  die  Verwaltung  sich  ent- 
schlossen habe,  ihre  Verkaufspreise,  welche  be- 
kanntlich sehr  niedrig  sind,  nicht  zu  erhöhen, 
obgleich  man  durch   die  Materialverteuerungen 
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und  die  Lohnsteigerungen  eigentlich  dazu  ge- 
zwungen gewesen  sei,  man  wolle  vielmehr  durch 
den  Trust  eine  weitere  Spezialisierung  und  Ver- 
billigung  durchführen  und  damit  die  Gewinne 
zu  erhalten  Buchen. 

Daneben  glaubt  man  durch  den  Trust  in  der 
Lage  zu  sein,  sich  in  der  Beschaffung  des  Roh- 
materials durch  Anlage  eigener  Hüttenwerke 
unabhängig  machen  zu  können.  Neben  diesen 
Vorteilen,  welche  die  Trusts  bieten,  scheint  mir 
»•in  Nachteil  nicht  ohne  Bedeutung  zu  sein. 
Diesen  erblicke  ich  in  der  Ausschaltung  der 
persönlichen  Sorge,  wio  sie  der  frühere  Besitzer 
der  Werke  in  eigener  Verwaltung  seinem  Besitze 
zuwandte,  und  von  der  in  manchen  Fabrikations- 
zweigen der  Fortschritt  in  der  Gute  der  Waren 
abhängig  war  und  noch  ist.  Da  das  Publikum 
im  allgemeinen  die  Empfindung  hat,  daß  die 
allgewaltigen  Trusts  ihm  die  Preise  der  Waren 
diktieren,  so  sind  dieselben  natürlich  nicht  populär, 
man  hat  ja  auch  gesetzliche  Maßnahmen  ver- 
langt, um  die  Macht  der  Trusts  zu  brechen, 
bisher  ohne  durchgreifenden  Erfolg.  Die  wirk- 
samste Maliregel  wurde  die  Änderung  der  Zoll- 
politik, ein  Aufgeben  des  Prohibitivsystems 
sein,  aber  dafür  sind  meines  Erachtens  in  der 
nächsten  Zukunft  keine  Aussichten  vorhanden. 
Der  große  wirtschaftliche  Aufschwung  in  den 
Vereinigten  Staaten  während  der  letzten  5  Jahre 
ist  allen  Kreisen  der  Bevölkerung  zugute  ge- 
kommen, wie  sich  dies  in  der  Höhe  der  Löhne 
und  der  riesigen  Zunahme  der  Spareinlagen  aus- 
drückt; man  fürchtet  sich  vor  einer  radikalen 
Änderung  der  Wirtschaftspolitik,  wie  sie  mit 
dem  Wechsel  der  Regierung  verbunden  Bein 
könnte,  und  ihren  Folgen.  Dazu  kommt  die 
große  persönliche  Beliebtheit  des  Präsidenten 
Roosevelt,  so  daß  dessen  Wiederwahl  als  ziom- 
lich  sicher  angesehen  werden  kann,  womit  eine 
baldige  und  gründliche  Änderung  der  Zollpolitik 
ausgeschlossen  erscheint. 

Zur  Unbeliebtheit  der  Trusts  hat  zweifellos 
auch  die  Art  der  Gründung  mancher  derselben 
beigetragen.  Es  ist  bekannt,  daß  häuüg  Werte 
in  die  Trusts  aufgenommen  worden  sind,  deren 
Vorhandensein  schwer  nachzuweisen  war.  Sodann 
sind  (iriinderprovisionen  gezahlt  worden,  die 
geradezu  unglaublich  sind.  Manche  Trusts  brachen 
nach  kurzem  Leben  unler  den  grollen  Belastungen 
zusammen,  bei  anderen  werden  sie  sich  später 
bemerkbar  machen,  aber  man  muß  sich  doch 
hüten,  die  ganze  Wirtschaftsform  nach  diesen 
bei  ihrer  Entwicklung  gemachten  Fehlern  zu 
beurteilen;  ich  glaube,  daß  sie  bestehen  bleiben 
wird,  daß  sie  in  der  Hauptsache  ein  Fortschritt 
sein  wird  und  daß  Amerika  den  anderen  Ländern 
gegenüber  durch  die  Macht,  welche  solchen 
großen  Einheiten  innewohnt,  einen  Vorsprung 
in  der  Konkurrenz  auf  dem  Weltmarkte  ge- 
wonnen hat. 


Zu  den  Fehlgeburten  sind  der  Schiffahrts- 
und der  Schiffbau-Trust  zu  rechnen;  der  letztere 
ist  bereits  bankerott  erklärt. 

Der  größte  Trust,  welcher  zustande  ge- 
kommen ist  und  das  meiste  Interesse  im  Publikum 
in  Anspruch  nahm,  dürfte  The  l'nited  States 
Steel  Corporation  sein.  Das  Kapital  dieser  Ver- 
einigung, welche  immer  noch  neue  Werke  auf- 
nimmt, war  zur  Zeit  unseres  Besuches  auf  etwa 
1450  Millionen  Dollars  angewachsen,  und  zwar 
bestand  dasselbe  ans  etwa : 

350  Millionen  Bonds  (Obligationen)  an  erster  Stelle, 
welche  mit  5*/«  in  Gold  verzins- 
lich sind, 

150       n       Bonds  an  «weiter  Stelle,  welche  eben- 
falls 6  "ja  Zinsen  bringen, 
400       „        preferred  nhares  (Vorzugsaktien)  und 
650       „        common  shares  (gewöhnliche  Aktien). 

Ich  habe  runde  Zahlen  angeführt ,  die  mit 
den  wirklichen  Zahlen  nicht  ganz  übereinstimmen. 
Eine  Abweichung  bis  zu  50  Millionen  verschlägt 
an  der  Rechnung  im  ganzen  ja  nicht  viel.  Ur- 
sprünglich waren  550  Millionen  preferred  sbares 
ausgegeben ,  welche  die  Berechtigung  auf  7  °/« 
Zinsen  haben,  die  bis  heute  auch  gezahlt  wurden; 
von  diesen  preferred  shares  konnten  250  Hillionen 
in  5  °/° "  Bonds  umgewandelt  werden ;  es  machten 
von  dieser  Option  aber  nur  die  Inhaber  der  oben 
angeführten  150  Millionen  Gebrauch;  das  Publi- 
kum muß  also  doch  wohl  die  preferred  shares 
für  gut.  gehalten  haben.  Heute  steht  ihr  Kurs 
weit  unter  80.  Auf  die  common  shares  sind 
bis  heute  4  %  Zinsen  bezahlt  worden ;  sie  stan- 
den im  Juni  auf  28  %  und  sind  noch  weiter 
gefallen.  Die  Gesamtbewertung  wird  also  für 
entschieden  zu  hoch  und  zwar  nach  dem  Kars- 
stand der  Effekten  am  1.  Juli  um  etwa  600 
Millionen  Dollars  zu  hoch  gehalten. 

Von  den  350  Millionen  5  prozentigen  Bonds, 
deren  Zinsen  in  Gold  zu  zahlen  sind,  wurden 
300  Millionen  den  Vorbesitzern  der  Carnegie- 
WTerke  ausbezahlt,  die  anderen  50  Millionen 
sollen  in  der  Hauptsache  die  gezahlten  Provi- 
sionen darstellen.  Ich  verweile  etwas  länger 
bei  den  Verhältnissen  deB  Steel- Trusts,  weil 
dieselben  wesentlich  sind  für  die  Beurteilung 
der  vielgenannten  „amerikanischen  Gefahr* 
im  Eisen-  und  Stahlgewerbe.  Der  Steel -Trust 
umfaßt  etwa  50  °/o  der  Roheisen-  und  80  °/o 
der  Stahlerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten, 
er  ist  Käufer  von  Roheisen  so  lange,  bis  seine 
I  eigenen  Hochöfen  in  der  Lage  sind,  den  Gesamt- 
bedarf an  Roheisen  zu  liefern. 

Außerhalb  des  Steel -Trusts  bestehen  noch 
einige  sehr  starke  und  vollkommen  unabhängige 
Werke,  unter  anderen  Jones  &  Langhlin,  The 
Republic  Iron  and  Steel  Works,  The  Lakawanna 
;  Steel  Works  u.  s.  w. 

Am  wichtigsten  für  den  Trust  dürfte  die 
erste  Firma  sein,  die  ihre  WTerke  in  Pittsburg 
hat ;  sie  hat  bisher  einer  Aufnahme  in  den  Trust 
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nur  gegen  eine  Bezahlung  in  bar  —  und  zwar 
sprach  man  von  90  Millionen  Dollar  —  zu- 
stimmen wollen,  die  natürlich  niemand  zu  zahlen 
hatte. 

Die  in  Schuldverschreibungen  für  die  Car- 
negie-Werke gezahlte  Summe  von  300  Millionen 
wird  vou  Eingeweihten  als  zu  hoch  angesehen. 
Es  ist  bekannt,  daß  ein  .Tain-  vor  der  Gründung 
des  Trusts  Hr.  Frick  von  seinem  Kompagnon 
Carnegie  gegen  Zahlung  von  einer  Million  Dollar 
eine  Option  für  drei  Monate  kaufte,  den  da- 
maligen Gesaintbesitz  der  Firma  für  150  Mil- 
lionen Dollar  zu  übernehmen.  Die  Absieht, 
eine  neue  Gesellschaft  auf  Grund  dieser  l'bei- 
nahme  zu  gründen,  schlug  fehl,  da  man  den 
Preis  in  eingeweihten  Kreisen  für  zu  hoch  hielt. 
Die  Option  verfiel. 

Die  Schuldverschreibungen  des  Stecl-Trusts 
in  Höhe  von  350  und  150  gleich  500  Millionen, 
welche  eine  Zinszahlung  von  25  Millionen  Dollar 
f.  d.  Jahr  beanspruchen,  sind  jedenfalls  als  eine 
Belastung  der  Gestehungskosten  anzusehen,  welche 
die  Konkurrenzfähigkeit  auf  dem  Weltmarkt  be- 
einträchtigt. Von  einein  der  ersten  Direktoren 
des  Steel -Trusts  wurden  mir  die  Gestehungs- 
kosten für  Besaemer- Roheisen  —  in  ordinary 
timea  —  ohne  Rücksicht  auf  die  Zinszahlung, 
aber  inkl.  Abschreibungsquoten ,  auf  !>  Dollar 
f.  d.  ton  angegeben.  Unter  den  gewöhnlichen 
Zeiten  werden  wohl  mehr  die  früheren  Zeiten 
zn  verstehen  sein,  in  denen  Carnegie  bei  einem 
Preise  von  IO'/j  bis  11  Dollar  für  Bessemer- 
Rohciscn  ja  sehr  viel  Geld  verdient  hat.  Heute 
und  auch  wohl  dauernd  wird  der  Gestehnngs- 
preis  höher  angenommen  werden  müssen;  rechnet 
man  dazu  die  Zinsverpflichtung  der  Schuld- 
verschreibungen, so  dürfte  unter  Hinzurechnung 
der  beiderseitigen  Frachten  zum  Atlantischen 
Ozean  eine  erhebliche  Überlegenheit  der  United 
Steel  Corporation  gegen  die  deutschen  Werke, 
namentlich  die  neueren,  in  Roheisen  nicht  ab- 
zunehmen sein.  Günstig  für  die  Konkurrenz 
auf  dem  Weltmarkt,  besonders  in  Gießereiroheisen, 
sind  die  Hochöfen  am  Erie-Sco  gelegen,  da  sie 
ihr  Eisen  sehr  billig  per  Wasser  an  den  Ozean 
verfrachten  können. 

Wesentlich  niedrigere  Gestehungskosten  haben 
bekanntlich  die  Eisenwerke  im  Süden,  wo  alle 
Materialien  für  den  Hochofen:  Erz,  Kohle  und 
Zuschlag,  unmittelbar  zusammenliegen.  Hier 
spielt  die  Arbeiterfrage  eine  hemmende  Rolle; 
man  ist  auf  die  farbigen  Arbeiter  angewiesen, 
welche  wohl  starke  und  brauchbare  Hütten- 
arbeiter sind,  aber  das  stetige  Arbeiten  nicht 
lieben ;  wenn  sie  einen  gewissen  Betrag  verdient 
haben,  wollen  sie  denselben  erst  wieder  nichts- 
tuend verzehren,  um  dann  aufs  neue  mit  der 
Arbeit  zu  beginnen.  Das  im  Süden  gewonnene 
billige  Eisen  genügt  qualitativ  nicht  für  alle 
Zwecke ;  cb  eignet  »ich  besonders  für  den  Röhren- 


guß, worin  sich  die  Konkurrenz  dieses  Bezirkes 
auf  dem  Weltmarkt  ja  auch  schon  früher  sehr 
fühlbar  gemacht  hat. 

Bedenklicher  als  beim  Roheisen  scheint  mir 
die  amerikanische  Gefahr  bei  den  Halb-  und 
Rohfabrikateu  der  Eisenindustrie  zu  liegen,  in- 
dem ich  die  Kosten  der  Umwandlung  von  Roh- 
eisen in  Schienen,  Stabstabl,  Konstruktions- 
material, Bleche  und  Draht  u.  s.  w.  niedriger 
schütze  als  in  den  mit  Amerika  konkurrierenden 
Landern ,  auf  Grund  der  Massenerzeugung  auf 
den  automatisch  arbeitenden,  von  einem  Minimum 
von  Menschen  bedienten  und  durch  billige  Kohle 
betriebenen  Apparaten.  Der  Trust  muß  und 
wird  bemüht  sein,  diese  Apparate  durch  volle 
Beschäftigung  auszunutzen,  er  wird  bei  einem 
Nachlassen  der  Konjunktur  Auftrüge  im  Auslände 
zu  billigen  Preisen  suchen  und  kann  darin  um 
so  weiter  gehen ,  als  er  in  der  Lage  ist ,  zu 
spezialisieren ,  ungünstig  arbeitende  Apparate 
auszuschalten,  um  die  bestai  bettenden  voll  aus- 
zunutzen. 

Eine  Gefahr  für  die  Lieferung  nach  Deutsch- 
land ist  ja  wohl  ausgeschlossen,  nicht  allein 
durch  den  Zollschutz  auf  jene  Rohfabrikate, 
sondern  durch  den  Schutz,  der  in  den  Frachten 
liegt.  Der  Schutz  durch  Zoll  und  Fracht  spielt 
eine  wesentlich  geringere  Rolle  bei  den  Eisen- 
und  Stahlfabrikaten  in  höheren  Wertlagen;  der 
selbe  wird  dazu  bei  vielen  Gegenstanden  auf- 
gehoben durch  den  Vorsprung,  welchen  die  amerika- 
nische Industrie  in  der  mit  der  Massenerzeugung 
möglichen  maschinellen  Darstellung  und  der 
weitgehenden  Spezialisierung  der  Arbeiten  ge- 
wonnen hat. 

So  sehr  wir  auch  in  den  letzten  Jahren  in 
Deutschland  bestrebt  gewesen  sind,  die  amerika- 
nische Arbeitsweise  einzuführen,  so  findet  dies 
doch  seine  Erschwerung  in  der  außerordentlichen 
Zersplitterung  der  Produktion.  Es  ist  nicht 
ausgeschlossen  oder  gar  sicher  zu  erwarten,  daß 
in  Zeiten  wirtschaftlichen  Niederganges  Amerika 
seine  Halb-  und  Fertigfabrikate  auch  nach 
Deutschland  zu  werfen  sucht,  um  seine  Industrie 
zu  beschäftigen.  Ein  nachhaltiger  Zollschutz 
ist  darum  vorläufig  unerläßlich.  Die  amerika- 
nische Arbeitsweise,  der  Ersatz  der  menschlichen 
Arbeit  durch  die  Maschinen  und  die  Speziali- 
sierung der  Arbeit,  schließt  die  Aneignung  von 
Handfertigkeiten  aus.  darum  bleibt  Amerika  für 
alle  Gegenstände ,  bei  deren  Herstellung  die 
Handfertigkeit  noch  nicht  hat  ausgeschaltet 
werden  können,  auf  den  Bezug  aus  dem  Aus- 
lande angewiesen  trotz  der  hohen  Zölle,  welche 
schließlich  nur  den  Konsum  einschränken.  Ab- 
gesehen von  den  kunstgewerblichen  Gegenständen, 
trifft  das  Obige  zu  bei  vielen  Artikeln  der  Klein- 
eisenindustrie, wie  gewisse  Zangen  usw.,  be- 
sondere aber  bei  den  Erzengnissen  der  Solinger 
Schneidwaren.  Man  hat  einzelne  Sorten  Taschen- 
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me88er,  welche  in  einfachen  Formen  und  in 
großen  Mengen  nach  einem  Muster  im  landwirt- 
schaftlichen Westen  gekauft  wurden,  mit  Zöllen 
zwischen  100  und  150  %  belegt,  und  doch  hat 
Bich  eine  lohnende  Fabrikation  noch  nicht  durch- 
fuhren lassen. . 

Die  Frage,  welche  überall  mit  einor  gewissen 
Besorgnis  besprochen  wurde,  ist  die  Arbeiter- 
frage. Die  ungewöhnlich  günstige  Konjunktur, 
welche  auf  der  einen  Seite  das  wilde  Gründungs- 
fieber  mit  den  übertriebenen  Provisionen  der 
sogenannten  ..promotors"  hervorgerufen  hat,  blieb 
selbstredend  anch  nicht  ohne  Einfluß  auf  die 
Haltung  und  die  Forderungen  der  Arbeiter. 

Vertreten  durch  machtvolle  Organisationen, 
sind  die  Forderungen  der  Arbeiter  immerfort 
gesteigert  worden ,  und  bislang  sind  dieselben 
seitens  der  Arbeitgeber,  um  Streiks  zu  vermei- 
den, durchweg  bewilligt  worden;  es  handelt  sich 
dabei  um  Lohnerhöhung,  Reduktion  der  Arbeits- 
zeit und  Anerkennung  der  Unions,  d.  h.  um  die 
Unterwerfung  unter  die  Bestimmungen  der  Unions 
für  den  Arbeitsvertrag. 

Nachdem  die  Arbeitgeber  in  den  Punkten  1 
und  2  fast  jeder  Forderung  nachgekommen  sind 
und  in  einzelnen  Branchen  weitere  Forderungen 
kaum  noch  gestellt  werden  können,  —  haben 
doch  die  Maurer  in  New  York  bei  achtstündiger 
Arbeitszeit  einen  Lohnsatz  von  <>5  Cents  = 
2,75  :Jf  f.  d.  Stunde  erreicht  — ,  dreht  sich  jetzt 
der  Kampf  um  den  dritten  Punkt. 

Im  Baugewerbe  führten  die  Sekretare  der 
Unions  einen  Terrorismus  durch  in  der  Beschran- 
kung der  persönlichen  Freiheiten,  sowohl  nach 
der  Seite  der  Arbeitgeber  wie  nach  der  der 
Arbeitnehmer,  daß  es  unbedingt  zu  einem  Krach 
kommen  mußte  ;  es  war  den  Unternehmern  unter- 
sagt,  Materialien  zu  verwenden,  welche  ans 
Fabriken  stammten ,  welche  die  Unions  nicht 
anerkannten,  sie  durften  keine  Arbeiten  durch 
Lente  ausführen  lassen,  welche  nicht  Mitglieder 
der  Unions  waren,  ja  es  war  sogar  strikte  ver- 
boten, daß  jemand  sich  in  seinem  (lause  selbst 
etwas  anfertigte.  Ein  Herr,  der  sich  aus  Lieb- 
haberei den  einen  oder  andern  Gegenstand  in 
seinem  Hanse  selbst  beschafft  oder  angefertigt 
hatte,  mußte  denselben  wieder  entfernen  und 
durch  Materialien,  welche  die  Unions  zuließen, 
und  durch  Unions-Arbeiter  ersetzen  lassen.  Der 
Besitzer  eines  Landhauses  beauftragte  seinen 
beschäftigungslosen  Gärtner  damit ,  die  Holz- 
stöcko,  an  welche  die  Rosen  angebunden  sind, 
grün  anzustreichen.  Schleunigst  kam  der  Dele- 
gierte der  Anstreicher- Union  und  untersagte 
dies,  da  solche  Arbeiten  von  den  Anstreichern 
auszuführen  seien.  Um  nicht  zu  anderen  Zeiten 
in  Verlegenheit  zu  kommen,  mußte  der  Besitzer 
dem  Befehl  nachkommen.  Die  Unternehmer 
mußten  sich  alles  gefallen  lassen,  weil  sio  die 
Bauten  in  der  Regel  unter  Kontrakt  angenommen 


hatten  und  das  amerikanische  Gesetz  die  An- 
wendung der  Streikklausel  nicht  zuläßt;  schließ- 
lich wurden  die  Verhältnisse  ganz  unmöglich 
dadurch,  daß  die  Unions  selbst  nicht  einig  waren; 
wenn  der  Unternehmer  sich  mit  der  einen  Gruppe 
geeinigt  hatte,  dann  fing  die  andere  den  Streik 
an;  so  kamen  im  Frühjahr  die  sämtlichen  Bauten 
in  New  York  zum  Stilliegen. 

Die  Unternehmer  haben  sich  dann  anch  fest 
zusammengeschlossen  und  nach  der  alten  Devise: 
„die  beste  Verteidigung  ist  der  Angriff",  ihrer- 
seits erklärt,  die  Bauten  nicht  eher  wieder  auf- 
zunehmen ,  bis  die  Unions  eingewilligt  hätten, 
alle  Streitfragen  einem  unparteiischen  Schieds- 
gericht zu  unterbreiten,  dessen  Entscheidung 
sich  beide  Teile,  Unternehmer  und  Arbeiter,  zu 
fügen  hätten.  Anfänglich  wollten  die  Gewerk- 
schaftsführer dem  absolut  nicht  zustimmen,  aber 
die  Arbeiterschaft  hat,  wie  ich  berichtet  worden 
bin,  dann  doch  diese  Bedingungen  angenommen, 
und  eine  allgemeine  Aufnahme  der  Arbeiten  hat 
stattgefunden  bezw.  steht  zu  erwarten.  Es 
zeigte  sich  hier  wieder,  daß  Ehrgeiz  und  per- 
sönliches Interesse  der  Führer  die  Arbeiterschaft 
in  die  Sackgasse  treiben.  Die  Entwicklung  der 
Dinge  in  New  York  wird  wohl  nicht  ohne  Ein- 
fluß auf  die  Allgemeinheit  bleiben.  Die  Arbeit- 
geber in  der  Maschinenindnstrie,  welche  nächst 
den  Bauunternehmern  den  stärksten  Organi- 
sationen der  Arbeiter  gegenüberstehen,  sind  sich 
darüber  klar,  daß  der  Einfluß  der  Unions  die- 
selben bösen  Folgen  zeitigen  kann,  wie  dies  in 
England  der  Fall  gewesen  ist.  Es  hat  sich 
darum  unter  den  Maschinenbauern  eine  Ver- 
einigung gebildet  unter  dem  Namen  „United 
metal  trades  association1",  deren  Mitglieder  sich 
verpflichtet  haben ,  über  bestimmte  Zugeständ- 
nisse an  die  Unions  nicht  mehr  hinauszugehen. 

Um  die  Folgen  der  über  den  Einzelnen  ver- 
hängten Streiks  abzuwehren,  haben  die  Mitglieder 
der  Vereinigung  unter  ihren  Arbeitern  eine 
(tegenorganisation  zu  schaffen  gesucht  in  der 
Form,  daß  den  Angehörigen  derselben  in  erster 
Linie  die  Dauer  einer  bestimmten  Beschäftigung 
zu  einem  bestimmten  Lohnsatz  von  der  Gesamt- 
heit der  Unternehmer  garantiert  wird.  Dagegen 
müssen  sich  diese  Arbeiter  verpflichten,  überall 
da  zu  arbeiten,  wo  Not  ist,  d.  h.  wo  gestreikt 
wird.  Ich  glaube  nicht ,  daß  man  mit  dieser 
Streikbrecher  -  Organisation  besonderen  Erfolg 
erzielt  hat.  Wie  der  Eintritt  schlechterer  Zeiten 
oder  gar  schon  die  sichere  Aussicht  darauf  an 
der  Börse  mit  den  überspannten  Kapitalwerten 
aufräumt,  d.  h.  diese  Werte  auf  den  angemessenen 
Stand  zurückführt,  so  werden  auch  schlechtere 
Zeiten  die  Auswüchse  der  Arbeiter-Organisationen 
beschneiden,  vielleicht  wird  dann  der  Spieß  um- 
gedreht und  mancher  Arbeiter  für  die  von  seinem 
Führer  begangenen  Fehler  büßen  müssen.  Ohne 
heftige  Kämpfe  wird  es  aber  sicher  bei  dieser 
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Entwicklung  der  Dinge  nicht  abgehen,  und  die 
Kriegskosten  werden  dem  Lande  lange  fühlbar 
bleiben.  Für  uns  in  Deutschland  ist  es  von 
dem  allergrößten  Interesse,  über  die  Entwicklung 
der  Dinge  genau  unterrichtet  zu  bleiben;  die 
Regierung  sollte  bestimmte  Persönlichkeiten, 
welche  natürlich  mit  den  Verhältnissen  genau 
vertraut  sein  müssen,  mit  der  Berichterstattung 
über  diese  Fragen  ausschließlich  betrauen.  Wer 
sich  für  die  Organisation  der  Arbeiter  in  den 
Ver.  Staaten  und  ihren  ungeheuren  Umfang  inter- 
essiert, dem  empfehle  ich  die  „Reports  of  the 
industrial  associations  of  labor  Organisation. 
Washington  Government  printing  office  1901". 
Man  rindet  hierin  die  genaue,  auf  Vernehmungen 
beruhende  Zusammenstellung  aller  bestehenden 
Arbeitergewerkschaften,  ihre  Stärke  und  ihre 
innere  Organisation  am  1.  Juli  1901. 

Man  kann  folgende  Hauptgruppen  unter- 
scheiden : 

1.  The  Knights  of  Labor.  Es  ist  dies 
die  älteste  Organisation;  sie  ist  dem  Freimaurer- 
tum  nachgebildet,  mit  seinen  Aufnahme-Umständ- 
lichkeiten, Paßworten  und  sonstigen  Heimlich- 
keiten. Aufgenommen  kann  jede  über  lti  Jahre 
alte  unbescholtene  Person  werden,  mit  Ausnahme 
von  Schankwirten  und  Advokaten ;  es  können  also 
auch  Arbeitgeber  Aufnahme  finden,  jedoch  müssen 
immer  drei  Viertel  aller  Mitglieder  wage  earners 
and  farmere,  d.  h.  Lohnarbeiter  oder  Bauern 
sein ;  eine  Gruppierung  nach  Branchen  findet 
nicht  Btatt.  Die  Zentrale  schreibt  den  lokalen 
Verbänden  ihr  Handeln  vor.  Am  1.  Juli  1901 
zählte  diese  Vereinigung  920  000  Mitglieder; 
sie  hat  nicht  zugenommen,  eher  dürfte  man  eine 
Verringerung  annehmen. 

2.  The  American  Föderation  of  Labor. 
Die«  ist  der  Zusammenschluß  der  Vereine  der 
Spezial-  und  Facharbeiter,  der  sogenannten  Unions. 
In  der  Union  schließen  sich  die  Facharbeiter 
eines  Bezirkes  zusammen,  die  sämtlichen  Local 
Unions  bilden  die  National  Unions*  und  diese 
sind  Mitglieder  der  Federation  of  Labor.  Der 
Arbeiter  zahlt  ein  Eintrittsgeld  zwischen  5  und 
50  Dollar  und  weiter  einen  laufenden  Beitrag; 
von  beiden  wird  ein  gewisser  Betrag  an  die 
National  Unions  abgeführt,  welche  ihrerseits  die 
Federation  of  Labor  mit  Mitteln  versehen  muß. 
Die  Local  Unions  der  gelernten  Arbeiter  machen 
die  Aufnahme  abhängig  von  dem  Nachweis  einer 
Lehrzeit  von  vier  Jahren  oder  daß  die  Betreffen- 
den vier  Jahre  im  Gewerbe  gearbeitet  haben 
nnd  berechtigt  sind,  einen  bestimmten  Lohn  zu 
verlangen;  sie  stellen  bestimmte  Vorschriften 
für  Beschäftigung  der  Lehrlinge  auf;  das  Ver- 
hältnis der  Lehrlinge  zu  den  gelernten  Arbeitern 
darf  l  :  5  nicht  übersteigen;  zuweilen  hat  der 
Arbeitgeber  auf  jede  Werkstell e  einen  Lehrling 


•  Oder  auch  International  Unions. 


frei.  Diesen  Bedingungen  haben  sich  die  Ma- 
schinenfabriken unterwerfen  müssen,  wie  bei- 
spielsweise Allis-Chalmers,  Deering  usw.  Ist  die 
Local  Union  stark  genug,  so  stellt  sie  einen 
Sekretär  —  auch  Walking  delegate  genannt  - 
an;  derselbe  hat  die  Buchführung  zu  besorgen, 
Propaganda  zu  machen,  neue  Mitglieder  zu  werben, 
die  Verhandlungen  mit  den  Arbeitgebern  zu 
führen  und  die  Arbeitsstellen  zu  kontrollieren. 
Für  die  Arbeiterschutz  -  Gesetzgebung  sind  die 
Unions  noch  kaum  von  Einfluß  gewesen;  in  ein- 
zelnen Staaten  ist  dies  wohl  der  Fall,  in  dem 
hochentwickelten  Industriestaate  Pennsylvanien 
bestehen  aber  noch  so  gut  wie  keine  Schutz- 
gesetze. Das  Gehalt  des  Sekretärs  ist  gewöhn- 
lich dem  Einkommen  der  Arbeiter  gleich,  ob 
beträgt  800  bis  1300  Dollar.  Die  Federation 
of  Labor  hat  keine  Exekutive,  sie  ist  nur  die 
beratende  Stelle  für  die  Unions;  ihr  Präsident 
erhält  ein  Gehalt  von  2100  Dollar.  Ich  will 
noch  erwähnen ,  daß  einzelne  Unions  farbige 
Arbeiter  ausschließen  und  von  „Nicht- Ameri- 
kanern" ein  höheres  Eintrittsgold  erheben.  Die 
Mitgliederzahl  der  Federation  of  Labor  betrug 
am  1.  Juli  1901  950  000,  dürfte  seitdem  aber 
ganz  gewaltig  gestiegen  sein. 

3.  The  National  Building  Council,  der 
große  Zentralverband  der  Bauhandwerker,  der 
seinen  Sitz  in  Chicago  hat  und  in  dieser  Stadt 
die  verschiedenen  Gruppen  der  Banhandwerker 
einschließlich  der  Maurer  umfaßt,  welche  ander- 
wärts, z.  B.  in  New  York,  selbständige  Gruppen 
bilden.  Es  ist  häufig  vorgekommen,  daß  zwischen 
den  außerhalb  der  Verbände  stehenden  und  den- 
selben angehörenden  Unions  derselben  Branche 
heftige  Kämpfe  über  Meinungsverschiedenheiten 
ausbrachen,  die  eine  Verständigung  mit  dem 
Unternehmertum  sehr  erschweren  oder  unmöglich 
machen. 

4.  The  Western  Labor  Union,  welche 
alle  im  Westen  bestehenden  Unions  umfaßt  und 
ähnlich  wie  die  Federation  of  Labor  organisiert  ist. 

5.  The  Föderation  of  Railway  Brother 
Ho ods.  Hierzu  gehören  die  Zugführer,  Loko- 
motivführer (engineers),  Heizer,  Weichensteller, 
Telegraphisten,  Zugpersonal,  Wagen -Aufsichts- 
personal und  die  Aushilfsdamen.  Diese  Vereini- 
gung zählte  am  1.  Juli  1901  etwa  200  000  Mit- 
glieder; sie  ist  die  vornehmste  Union  und  zahlt 
ihrem  Präsidenten  ein  Gehalt  von  5000  Dollar. 
Etwa  10  000  Eisenbahn-Angestellte  sind  Mit- 
glieder der  Christian  Young  Men's  Association. 
Dieselbe  wird  von  manchen  Privaten,  namentlich 
den  Eisenbahn-Magnaten,  unterstützt.  Der  Verein 
baut  überall,  selbst  in  den  entlegensten  Gegen- 
den, wo  das  Zugpersonal  Wechsel  und  Aufenthalt 
hat,  gute  Logierhäuser,  wo  die  Mitglieder  an- 
genehme Unterkunft  finden. 

Außer  den  vorstehend  aufgeführten  großen 
Verbänden  wurden  am  1.  Juli  1001  878  Unions 


Digitized  by  Google 


066   Stahl  und  Eisen. 


Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  usw. 


23.  Jahrg.  Nr.  17. 


nachgewiesen,  welche  keinem  der  Verbände  an- 
gehörten. Wenn  man  bedenkt,  daß  unter  jenen 
l'nions  «ich  sehr  bedeutende  Arbeiter- Vereini- 
gungen, wie  die  der  Kohlenarbeiter,  befinden, 
so  kann  man  sich  eine  Vorstellung  von  der 
Bedeutung  der  Arbeiter-Organisationen  in  Amerika 
machen.  Am  wenigsten  organisiert  sind  die 
Arbeiter  in  der  Groll-Eisen-  und  Stahl-Industrie. 
Unter  den  Hochofen-Arbeitern  besteht  eine  Ver- 
einigung überhaupt  nicht,  unter  den  Hüttenleuten 
—  Puddlern,  Schweißern,  Walzwerksarbeitern, 
Verzinnern  usw.  —  existiert  die  Amalgamated 
Association  of  Iron,  Steel  and  Tin  Works,  welche 
eine  große  Anzahl  von  Local  ünions  am  fallt, 
im  ganzen  aber  nur  34  000  Mitglieder  auswies. 
Als  Grund  für  die  geringe  Beteiligung  der  Eisen- 
arbeiter an  den  Gewerkschaftsbostrebungen  gab 
man  mir  den  für  die  Arbeiter  so  ungünstig  aus- 
gelaufenen Streit  an ,  welchen  seinerzeit  der 
Direktor  der  Carnegie- Werke,  Hr.  Frick,  mit 
den  Arbeitern  auskämpfte,  bei  dem  os,  wie  er- 
innerlich, zu  den  blutigen  Rümpfen  zwischen 
den  Polizisten  und  den  Arbeitern  kam,  und  in 
deren  Nachspiel  Hr.  Frick  auf  seinem  Bureau 
von  einem  Arbeiter  durch  Revolver  und  Dolch 
lebensgefährlich  verwundet  wurde.  Die  Ver- 
waltung soll  dann  sehr  schroffe  Stellung  gegen 
die  Unions  genommen,  dabei  es  aber  verstanden 
haben,  mit  ihren  Arbeitern  ein  gutes  Verhältnis  I 
zu  unterhalten,  wie  auch  bei  der  Nachfolgerin 
der  Carnegie-Unternehmungen,  der  United  States 
Steel  Corporation,  großer  Wert  darauf  gelegt 
wird,  daß  die  Männer  in  leitender  Stellung  die 
Fähigkeit  besitzen,  im  Verkehr  mit  den  Arbeitern 
den  richtigen  Ton  zu  treffen.  Im  übrigen  steht 
den  Arbeiter-Organisationen  in  den  Trusts  die 
gewaltigste  Gegenorganisation  gegenüber,  und 
das  verhältnismäßig  rasche  Zustandekommen  der 
Trusts  ist  meines  Erachtens  nicht  zum  geringen 
Teil  auf  die  Erkenntnis  der  Unternehmer  zurück- 
zuführen, daß  der  Einzelne  nicht  stark  genug 
sei,  den  Kampf  mit  der  Arbeiter-Organisation 
aufzunehmen.  Das  wirksamste  Mittel  der  letz- 
teren, die  Arbeitgeber  einzeln  in  den  Streik  zu 
erklären  und  deren  Existenz  damit  in  Frage  zu 
stellen,  kommt  durch  den  Trust  in  Wegfall. 
Der  Trust  ist  mithin  als  der  Regulator  der 
Arbeiter-Organisation  anzusehen. 

Wohlfahrtseinrichtungen,  wie  sie  in  Deutsch- 
land neben  der  gesetzlichen  Fürsorge  von  den 
Arbeitgebern  in  so  reichlichem  Maße  getroffen 
werden,  findet  man  in  Amerika  sehr  wenig. 

Beim  Verkauf  der  Geschäfte  an  den  Steel- 
Trust  hat  Hr.  Andrew  Carnegie  vier  Millionen 
Dollar  gestiftet  als  „Andrew  Carnegie  Relief 
Fundu  für  die  Angestellten  und  Arbeiter,  welche 
in  der  Carnegie  Company  vereinigt  waren ;  es 
sollen  daraus  bei  Betriebsunfällen  den  Ver- 
letzten Tagesrenten  und  beim  Tode  den  Hinter- 
bliebenen einmalige  Entschädignngen  und  ferner  I 


bei  Invalidität  den  invaliden  Angestellten  und 
Arbeitern  Pensionen  bezahlt  werden.    In  dem 
Begleitschreiben  der  Stiftung  an  den  General- 
direktor,  welches  allen  Angestellten  mit  dem 
Regulativ  bekannt  gegeben  wurde,  sagt  Herr 
Carnegie  in  seiner  ihm  eigenen  Ansdrucksweise : 
„Beim  Rücktritt  aus  dem  Geschäft  mache 
ich  diesen  ersten  Gebrauch  von  meinem  über- 
flüssigen Reichtum  als  Anerkennung  der  tiefen 
Schuld,  welche  ich  gegen  die  Arbeiter  habe, 
die  in  so  hohem  Maße  zu  meinem  Erfolge 
beigetragen  haben." 
Die  einzigen  mir  bekannt  gewordenen,  haupt- 
sächlich auf  den  Beiträgen  der  Mitglieder  und 
nur  teilweise  auf  Überweisungen  aus  dem  Ge- 
schäftsgewinn basierenden  Unterstützungskassen 
sind  die  des  Pennsylvania- Eisenbahn- Systems. 

Zunächst  besteht  seit  1888  „The  Penn- 
sylvania Railroad  Voluntary  Relief  De- 
partment1*, eine  Versicherungsgesellschaft  der 
Angestellten,  ohne  Beitrittszwang.  Die  Gesell- 
schaft ist  zu  Beiträgen  nicht  verpflichtet,  sie 
unterstützt  die  Einrichtung  durch  gelegentliche 
Zuwendungen,  sie  hat  aber  für  den  Fall  der 
Unterbilanz  eine  Garantieverpflichtung  über- 
nommen. Extrabeiträge  dürfen  in  diesem  Falle 
von  den  Mitgliedern  nicht  erhoben  werden.  Die 
Beiträge  richten  sich  nach  der  Höhe  deB  Lohnes. 
Die  Leistungen  der  Kasse  bestehen  bezw.  die- 
selbe gewährt:  a)  bei  Erwerbsunfähigkeit  infolge 
von  Betriebsunfällen  1.  ein  Krankengeld,  2.  ärzt- 
liche Behandlung,  3.  künstliche  Glieder,  ähnliche 
Apparate  usw.;  b)  bei  mit  Erwerbsunfähigkeit 
verbundenen  Krankheiten,  die  nicht  auf  UnfäUe 
zurückzuführen  sind,  eine  tägliche  Entschädigung; 
c)  bei  Todesfällen  eine  einmalige  Abfindung. 

Es  gibt  fünf  Lohnklassen;  die  Beiträge  be- 
ziffern sich  auf  75  bis  375  Cents  (mit  75  Cent» 
steigend)  =  3,15  Jt  —  15,75  <A  f.  d.  Monat  ; 
die  Leistungen  betragen :  bei  a)  50  bis  250  Cents 
=  2,10  Jl  —  10,50  v&  f.  d.  Tag  während  der 
ersten  52  Wochen,  die  Hälfte  während  weiterer 
52  Wochen;  bei  b)  40  bis  200  Cents  in  den 
ersten  und  die  Hälfte  in  den  ferneren  52  Wochen; 
bei  c)  250  bis  1250  Dollar. 

Beim  Austritt  werden  nur  Beiträge  zurück- 
erstattet, wenn  der  Botreffende  im  Aastritts- 
monat nicht  krank  war  und  nur  für  diesen 
Monat.  Eine  Weiterversichernng  ist  Austreten- 
den nicht  gestattet.  Die  Gesellschaft  sagt  an 
der  betreffenden  Stelle  des  Statuts:  „Wir  zwingen 
niemanden,  in  unsere  Dienste  zu  treten,  daher 
können  wir  auch  Austretenden  keine  Hilfe  ge- 
währen." Im  allgemeinen  besteht  freie  Arzt- 
wahl, die  Gesellschaft  hat  aber  Distriktsärzte 
angestellt,  welche  von  der  Verwaltung  in  be- 
stimmten Fällen  Anweisungen  erhalten  und  denen 
insbesondere  die  Behandlung  von  Unfallverletzten 
übertragen  werden  kann.  Die  Verwaltung  der 
Fonds  geschieht  durch  die  Gesollschaft,  welche, 
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wie  gesagt,  für  die  Erfüllung  der  im  Statut 
übernommenen  Pflichten  garantiert.  Aus  den 
jahrlichen  Überschüssen  ist  ein  Reservefonds 
„Relief  Fund  Surplus"  gebildet,  welcher  die 
Iii  Validität  sversicherung  übernommen  hat.  Die 
zu  zahlende  Rente  richtet  sich  nach  der  Anzahl 
der  Beitragsmonate  ;  reichen  die  Überschüsse  des 
Reservefonds  zur  Deckung  dieser  Renten  nicht 
aus,  so  findet  eine  entsprechende  Reduktion  im 
Verhältnis  der  Anspräche  zu  den  vorhandenen  ! 
Überschüssen  statt.  Die  Verwaltung  der  l'enn- 
sylvaniu-Raüroad  hat  in  Verbindung  mit  den 
anderen  zu  ihrem  System  vereinigten  bahnen 
seit  1.  Januar  1900  eine  Pensionsversicherung 
unter  dem  Namen  „The  Pennsylvania  Railroad 
Pension  Department"  errichtet,  zu  welcher  nur 
die  Bahnen  gewisse  Zuschüsse  leisten  —  im 
ganzen  im  Jahre  1900  390  000  Dollar.  Man 
bezweckt  —  unter  Belassung  der  vollständigen 
Selbständigkeit  der  Einzelkassen,  welche  Bich 
bereits  aus  der  Unfall-  und  Krankenversicherung 
herausgebildet  hatten  —  unter  obiger  Bezeichnung 
nur  eine  gemeinsame  Verwaltung  dieser  Kassen 
nach  einheitlichen  Gesichtspunkten.  Während 
man  also  die  Unterhaltung  der  Unfall-  und 
Krankenkassen  den  Versicherten  allein  überlieb 
und  sich  auf  die  Garantie  für  die  Erfüllung 
bestimmt  begrenzter  Verpflichtungen  beschränkte, 
bringt  man  für  die  Pensionskasse  ein  Opfer  in 
der  ausgesprochenen  Absicht,  die  Angestellten 
mehr  an  das  Unternehmen  zu  fesseln. 

Verkehrswesen.  Wir  hatten  Gelegenheit, 
das  Reisen  auf  der  Eisenbahn  von  der  an- 
genehmsten Seite  kennen  zu  lernen.  Durch  Ver- 
mittlang des  Hrn.  Perkins,  Vizepräsidenten  der 
auch  in  Deutschland  tätigen  New  York  Life 
Insurance  Company,  wurde  dem  Herrn  Minister 
und  seiner  Begleitung  die  „private  caru  des 
Vizepräsidenten  der  Southern  Railway  zur  Ver- 
fügung gestellt.  Ein  solcher  Privatwagen,  sehr 
gediegen  ausgestattet,  enthält  in  dem  stets  nach 
hinten  rangierten  Teile  einen  Aussichtssalon, 
dann  einige  Schlafkabinen,  einen  Speisesalon, 
in  welchem  wir  einmal  zu  zehn  Personen  gegessen 
haben,  Küche,  Dienerschaftsraum,  Toiletten  usw. 
Ein  Koch  und  ein  Diener  sorgten  in  vorzüg- 
licher W*eise  für  unsere  leibliche  Verpflegung, 
ein  Sekretär  des  Hrn.  Perkins  begleitete  uns  als 
Reisemarschall.  Wir  benutzten  diesen  Wagen 
nicht  nur  auf  allen  gröberen  Reisen,  sondern 
auch  zu  jedem  kleineren  Ausflug.  Die'  ameri- 
kanischen Eisenbahnen  haben  nur  eine  Wagen- 
klasse ;  der  Fahrpreis  entspricht  etwa  dem  unserer 
zweiten  Klasse.  Die  auf  die  gewöhnlichen  Billetts 
zu  benutzenden  passenger  cars  haben  keine 
Abteile,  zu  beiden  Seiten  des  Mittelganges  der 
langen  Wagen  stehen  Bänke  mit  umlegbaren 
Lehnen,  auf  welchen  zwei  Personen  Platz  zu 
nehmen  haben.  Man  kann  nicht  sagen,  daß  man 
sehr  bequem  sitzt;  darum  führen  alle  Züge  auf 
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weitere  Entfernungen  Pullman  -  Wagen  mit, 
welche  in  den  Tagesziigen  bequeme  drehbare 
Sessel  haben,  während  in  den  Wagen  der  Nacht- 
züge auf  jeder  Seite  dos  Mittelganges  zwei 
gegenüberliegende  Sitze  angeordnet  sind,  welche 
in  der  Nacht  zu  zwei  übereinanderliegenden 
Betten  umgestaltet  worden.  Die  Benutzung  dieser 
Betten  erfordert  einige  Übung  und  Gelenkigkeit, 
namentlich  bei  dem  oberen  Bett.  Das  Aus-  und 
Ankleiden  muß  in  halbliegender  Stellung  ge- 
schehen; ein  Vorhang  entzieht  diese  Vorgänge 
den  Blicken  der  Allgemeinheit.  Große  an  den 
Vorhängen  angehängte  Nummern  dienen  zum 
Auffinden  der  angewiesenen  Schlafstelle.  Schreitet 
man  nächtlicherweile  bei  spärlicher  Beleuchtung 
durch  den  Mittelgang  eines  solchen  Schlafwagens, 
so  findet  man  die  Bezeichnung  „Mahagoni-Kata- 
kombe" recht  passend.  Ich  finde  unsern  deutschen 
Schlafwagen  angenehmer  bis  auf  den  einen  Vor- 
teil der  besseren  Lüftung  in  den  amerikanischen. 
Außer  diesen  Schlafkasernen  gibt  es  auch  Einzel- 
kabinen, welche  auf  den  beliebten  Zügen  aber 
meist  schon  längere  Zeit  im  voraus  genommen 
sind.  Für  die  Benutzung  der  Pullman- Wagen 
hat  man  einen  Zuschlag  zu  bezahlen,  bei  Tage 

1  bis  l«/s  Dollar,   bei  Nacht  kostet   ein  Bett 

2  Dollar,  ein  „section"  —  unteres  und  oberes 
Bett  — ,  welch  letzteres  dann  zurückgeschlagen 
bleibt,  4  Dollar.  Besonders  hervorzuheben  als 
Vorteil  der  amerikanischen  gegenüber  den  deut- 
schen Wagen  ist  die  bedeutend  größere  Rein- 
lichkeit, insbesondere  auf  den  Toiletten.  Der 
Anfang  zum  Bessern  ist  bei  uns  ja  gemacht 
durch  die  Putzfrauen  in  den  D-Zügen;  es  könnte 
aber  noch  mehr  geschehen  in  dieser  Richtung. 

Sehr  bequem  ist  die  Aufgabe  des  Gepäcks; 
es  wird  jedem  Stück  ein  Zettel  angehäugt,  und 
man  erhält  einen  damit  korrespondierenden  Scheck ; 
man  hat  150  Pfund  Freigepäck,  es  wird  aber 
nicht  genau  damit  genommen.  Vor  den  Haupt- 
stationen kommen  Agenten  der  Paketfahrt-Gesell- 
schaften* durch  den  Zup  ,  welchen  man  die 
Besorgung  des  Gepäcks  zum  Absteigequartier 
aufträgt.  Im  Osten  der  Staaten  laufen  Speise- 
wagen in  den  Zügen,  in  welchen  die  Verpflegung 
eine  sehr  gute  ist ;  westlich  von  Cansas  City  ist 
der  Reisende  auf  Verpfiegungsstationen  angewie- 
sen, welche  von  einem  Unternehmer  im  ganzen 
Lande  in  großartiger  Weise  organisiert  sind. 
Wer  über  unbeschränkte  Mittel  verfügt,  kann 
in  den  Ver.  Staaten  mit  den  denkbar  größten 
Bequemlichkeiten  reisen,  wessen  Geldbeutel  aber 
knapp  ist,  fährt  im  Vergleich  mit  deutschen 
Verhältnissen  recht  teuer.  Den  Begriff  des 
„armen  Mannes",  auf  den  man  bei  uns  so  viel 
Rücksicht  nimmt,  den  die  preußischen  Bahnen 
zu  einem  Drittel  des  amerikanischen  Preises 
befördern  —  dem  man,  nebenbei  bemerkt,  bei 
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uns  auch  das  Pfeifchen  und  das  Schnapschen 
nicht  verteuern  darf,  kennt  man  in  dem  so- 
genannten demokratischen  Amerika  nicht.  Das 
Bedürfnis  nach  einer  billigeren  und  dabei  be- 
quemeren Fahrgelegenheit  findet  neuerdings  seine 
Befriedigung  in  der  einen  Unterschied  im  Ver- 
kehrswesen gegenüber  Knropa  zeigenden  gewal- 
tigen Entwicklung  der  elektrischen  Eisenbahnen 
zwischen  den  Städten  der  nlnterurban  Railways", 
welche  den  Lokalverkehr  an  sich  ziehen  und 
auch  schon  anfangen,  auf  weitere  Entfernungen 
den  Dampfeisenbahnen  große  Konkurrenz  zu 
machen.  Übrigens  werden  diese  elektrischen 
Nebenbahnen  vielfach  von  den  Eisenbahnen  selbst 
gebaut,  und  betrieben,  um  den  Hauptbahnen  die 
Passagiere  aus  weiter  entlegenen  Gegenden  zu- 
zuführen. 

Diese  elektrischen  Bahnen,  meist  auf  eigenem 
Gelände  außerhalb  der  Stadt  angelegt,  befördern 
die  Passagiere  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
40  bis  50  Meilen  die  Stunde.  Ich  habe  selbst 
festgestellt,  daß  man  auf  der  ebenen,  schnur- 
geraden Strecke  von  Lorkport  nach  Buffalo  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  48  Meilen  =  77  Kilo- 
meter gefahren  ist.  Den  Rekord  beansprucht 
augenblicklich  die  Indiana  Interurban  Railway 
mit  der  von  ihr  erzielten  Geseh windigkeit  von 
65  Meilen  =  104  Kilometer  i.  d.  Stunde.  Die 
Entfernung  zwischen  Indianapolis  und  Muncie 
beträgt  56,55  Meilen,  dazwischen  liegt  die  Stadt 
Anderson.  Trotzdem  bei  der  Ein-  und  Ausfahrt 
in  den  Städten  langsam  gefahren  werden  muß 
nnd  etwa  12  bis  15  Ortschaften  passiert  werden, 
wird  die  ganze  Strecke  in  einer  Stunde  und 
46  Minuten  zurückgelegt;  die  Durchschnitts- 
Geschwindigkeit  beträgt  32  Meilen  =  51 Kilo- 
meter. Dabei  ist  bemerkenswert,  daß  die  Strom- 
abnahme durch  Rollen  und  nicht  durch  Bügel 
geschieht ;  die  ArbeitBleitung  ist  nicht  au  festen 
Punkten,  sondern  schwebend  aufgehängt,  in  der 
Weise,  daß  ein  verzinkter  Eisendraht  zwischen 
den  Auslegern  gespannt  wird  und  an  diesen  in 
der  Mitte  zwischen  den  Aufhängungspunkten  die 
Arbeitsleitung  aufgehängt  wird. 

Bei  den  Stadt-  und  Hochbahnen,  welche  elek- 
trisch betrieben  werden,  wird  von  dieser  Strom- 
leitung abgesehen  und  wird  hierfür  das  System 
der  dritten  Schiene  angewandt.  Die  Wagen 
sind  sehr  komfortabel  gebaut,  meist  mit  Quer- 
sitzen, welche  umlegbare  Lehnen  haben;  die 
Drehgestelle,  doppelt  abgefedert,  —  über  den 
Achslagern  sind  kräftige  Spiralfedern  eingebaut 
und  die  Auflage-  und  Drehpunkte  ruhen  auf 
schwebenden,  in  Tragfedern  hängenden  Quer- 
balken ,  fahren  sehr  ruhig.  Bei  aller  Solidität 
sind  Wagen  und  Untergestelle  leicht  gebaut, 
um  nicht  unnötige  Last  zu  befördern.  Ich  glaube, 
daß  man  ein  günstiges  Verhältnis  zwischen  toter 
und  \ titz-Last  bei  der  elektrischen  Traktion,  deren 
Vorteil   für   die  Unternehmungen   wie  für  das 


Publikum  in  der  raschen  Aufeinanderfolge  der 
Wagen  und  Züge  besteht,  von  vornherein  ins 
Auge  fassen  muß,  uud  so  dürfte  es  nicht  richtig 

|  sein  und  den  Erfolg  direkt  in  Frage  stellen, 
wenn  man  bei  Elektrisierung  des  Berliner  Vorort- 
verkehrs an  den  schweren  bisher  gebräuchlichen 
Eisenbahnwagen  mit  ihrem  Coupe-System  fest- 
halten wollte.  Es  zeigt  sich  dies  auch  schon 
bei  der  Versuchsstreckc  Berlin — Groß-Lichter- 
felde,  wo  nach  Eröffnung  des  elektrischen  Be- 
triebes ein  starkes  Verlangen  des  Publikums 
nach  Abkürzung  der  Fahrzeit  zutage  tritt. 
Eine  Abkürzung  der  Gesamtfahrzeit  zwischen 
Berlin  und  Lichterfelde  und  eine  schnellere  Auf- 
einanderfolge der  Züge  wird  meines  Erachtens 
neben  Erhöhung  der  Fahrgeschwindigkeit  nur 
ermöglicht  werden  durch  schnelleres  Anfahren 
und  Anhalten  in  den  Stationen,  was  nur  mit 
leichteren  Wagen  ermöglicht  wird.  Eiuzelne 
Bahnstrecken,  wie  die  schon  erwähnte  zwischen 
Lockport — Tonnavanda— Buffalo,  sind  früher  als 
Dampf  bahnen  betrieben  worden ;  der  Güterverkehr 
wird  hier  auch  durch  elektrische  Lokomotiven 
besorgt.  Lokomotiven,  40  tons  schwer,  mit  vier 
Motoren  zu  160  P.S.  ausgerüstet,  ziehen  Züge 
im  Gewicht  von  600  tons  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  8  bis  10  Meilen  die  Stunde.  Nebenbei 
sei  hier  erwähnt,  daß  für  den  Verkehr  im  Tunnel 
unter  der  Stadt  Baltimore  jetzt  Lokomotiven 
gebaut  werden  im  Gewicht  von  150  tons,  das 
heißt,  es  sind  eigentlich  zwei  Lokomotiven  von 
je  75  tons,  welche  zusammengekuppelt  werden, 

'  so  daß  gleichzeitig  acht  Motoren  arbeiten.  Das 

'  besondere  Interesse  richtet  sich  natürlich  auf 
die  Tarife  bei  der  Güterbeförderung;  durch- 

I  schnittlich  ist  die  Güterbeförderung  in  Amerika 
billiger  als  in  Deutschland.  Die  Einnahmen 
der  amerikanischen  Bahnen  betrugen  im  ver- 
gangenen Jahre  2,15  f.  d.  Tonnenkilometer 
gegen  3,60  c)  auf  den  preußischen  Staats- 
bahnen. Die  Frachtsätze  sind  allerdings  un- 
geheuer verschieden;  es  hält  unendlich  schwer, 
sich  einen  Einblick  darin  zu  verschaffen,  und 
alle  bekannt  gegebenen  Tabellen  sind  mit  Vor- 
sicht aufzunehmen,  wenn  man  ihre  Zahlen  mit 
denen  anderer  Länder  vergleichen  will. 

Wo  Konkurrenz  vorhanden  ist,  wird  von  den 

I  großen  Verfrachtern  ständig  gehandelt,  die  Ra- 

I  batte  und  Vergünstigungen  werden  vielfach  unter 
der  Voraussetzung  der  Geheimhaltung  bewilligt. 
Mit  der  fortschreitenden  Konsolidierung  der  Eisen- 
bahnen —  man  kann  heute  praktisch  schon  nur 

:  von  vier  großen  Systemen  in  den  Vereinigten 
Staaten  sprechen  —  wird  wohl  eine  Regulierung 
der  Frachtsätze  eintreten,  vermutlich  in  der 
Richtung  einer  Erhöhung  derselben.  Eine  Bro- 
schüre, ich  glaube  unter  dem  Titel  „Do  the 
araerican  railw.-iys  pay?u  wieB  nach,  daß  da« 
in  den  amerikanischen  Eisenbahnen  angelegt« 
Kapital  sich  nur  mit  stark  2  %  durchschnittlich 
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verzinse;  man  maß  auch  solche  Nachweisungen 
mit  Vorsicht  aufnehmen,  denn  viele  oder  die 
meisten  Eisenbahnen  sind  ans  Anleihen  gebaut, 
und  die  Aktien  sind  nur  die  Beigabe,  also  mehr 
als  Genußscheine  anzusehen.  Die  Furcht  vor 
der  Allmacht  der  Eisenbahnen  ist  die  Ursache, 
daß  man  dem  Wiederaufleben  der  Kanalbeförde- 
rung lebhaft  das  Wort  redet. 

Die  tiegner  der  Kanäle  —  dieselben  haben  ihren 
Stützpunkt  natürlich  in  den  großen  Eisenbahn- 
verwaltungen —  machen  geltend,  und  sie  können 
dies  ja  heute  auch  mit  Recht  tun,  daß  die  Kanäle 
keinen  Vorteil  gegenüber  den  Eisenbahnen  böten ; 
sie  weisen  auf  das  Brachliegen  des  berühmten 
Erie- Kanals  hin,  der  den  Erie-See  mit  dem 
Hudson  bezw.  dem- Atlantischen  Ozean  verbindet. 
Der  Verkehr  auf  diesem  Kanal  ist,  wie  wir  uns 
durch  den  Besuch  der  Schleusen  in  Lockport 
und  Troy  überzeugt  haben,  tatsächlich  ein  ge- 
ringer und  beschränkt  sich  in  der  Hauptsache 
auf  den  Lokalverkehr,  aber  die  Einrichtungen 
des  Kanals  sind  auch  veraltet  und  die  Schiffe 
können  höchstens  250  tons  laden.  Es  besteht 
nun  die  Absicht,  den  Erie-Kanal  so  zu  vertiefen 
und  zu  verbreitern ,  daß  er  von  Schiffen  von 
1000  tons  Fassung  befahren  werden  kann;  die 
Kosten  dafür  sind  auf  110  Millionen  Dollar  ver- 
anschlagt. Die  Legislatur  des  Staates  New  York 
hat  dem  Projekt  bereits  zugestimmt,  und  die 
Ausführung  hängt  nunmehr  von  einer  im  Herbst 
stattfindenden  Volksabstimmung  ab;  man  war 
aber  der  Meinung,  daß  dieselbe  zugunsten  des 
Projektes  ausfallen  würde,  obgleich  die  ländliche 
Bevölkerung  kein  erhebliches  Interesse  daran 
hätte ;  es  handelt  sich  dabei  nicht  allein  darum, 
daß  durch  die  Konkurrenz  des  Kanals  die  Eisen- 
bahnfrachten niedrig  gehalten  werden,  —  welche 
Aufgabe  der  Erie-Kanal  in  früheren  Zeiten  be- 
kanntlich erfüllt  hat  — ,  sondern  es  handelt  sich 
auch  darum,  daß  die  Eisenbahnen  —  ohne  Kon- 
kurrenz —  den  tiüterverkehr  nach  ihrem  Inter- 
esse leiten  können  und  dabei  nach  den  Interessen 
der  Bevölkerung  nicht  fragen..  So  ist  z.  B.  nach 
und  nach  New  York  aus  dem  tietreidehandel 
ausgeschaltet  worden,  weil  die  Eisenbahnen  wegen 
mangelnder  Einrichtungen  einer  Steigerung  des 
Güterverkehrs  nur  durch  sehr  kostspielige  Bauten 
in  New  York  begegnen  konnten  und  sie  es  billiger 
fanden,  anderweitig  vorhandene  Einrichtungen 
auszunutzen;  durch  eine  entsprechende  Tarif- 
politik zwangen  sie  den  Getreidehandel,  andere 
Wege  einzuschlagen. 

Der  Wunsch,  der  Allmacht  der  großen  Eisen- 
bahugesellscbaften   entgegenzutreten,    die  das 


Schicksal  ganzer  Erwerbsgruppen  bestimmen, 
kann  meines  Erachtens  für  den  Ausfall  der 
Volksabstimmung  über  das  genannte  Kanalprojekt 
bestimmend  werden.  Diese  für  die  Volksabstim- 
mung im  Staate  New  York  maßgebenden  Gründe 
fallen  für  die  Entscheidung  über  die  Kanal- 
projekte in  Preußen  natürlich  fort ,  da  Kanäle 
wie  Eisenbahnen  im  Besitze  des  Staates  sind 
und  sein  werden ;  bei  uns  handelt  es  sich  ledig- 
lich um  die  Frage,  ob  die  Kanäle  eine  erheblich 
billigere  Verfrachtung  ermöglichen  und  ob  durch 
dieselben  weitere  Landesteile  aufgeschlossen 
werden,  die  keine  Aussichten  hierfür  durch  die 
Eisenbahn  haben.  Unabhängig  von  dieser  Kanal- 
frage kann  die  Frage  behandelt  werden,  ob  die 
Eisenbahnen  nicht  in  der  Lage  sind,  eine  Ver- 
billigung  der  Frachten  eintreten  zu  lassen. 
Wenn  hei  einer  durchschnittlichen  Einnahme  aus 
dem  Güterverkehr  von  2,15  f.  d.  Tonnenkilo- 
meter in  Amerika  gegen  3,60  c)  in  Preußen  der 
Betriebskoeftizient ,  d.  h.  der  Prozentsatz  der 
Ausgaben  von  den  Einnahmen,  derselbe  und  zwar 
etwa  65  °jo  ist,  so  heißt  das,  daß  die  Beförde- 
rung in  Amerika  1,40  und  in  Preußen  2,35  $ 
kostet;  man  muß  sich  also  fragen,  ob  unsere 
Eisenbahnverwaltung  in  der  Lage  ist,  die  Trans- 
portkosten in  ähnlicher  Weise  herunterzudrücken, 
wie  dies  in  Amerika  möglich  gewesen  ist.  Ich 
zweifle  nicht  daran,  daß  die  tüchtigen  Kräfte, 
welche  im  Auftrage  des  Herrn  Ministers  der 
öffentlichen  Arbeiten  die  amerikanischen  Verhält- 
nisse bei  vorübergehendem  oder  dauerndem  Auf- 
enthalt studieren,  das  erforderliche  Material  herbei- 
schaffen werden  zur  Aufklarung  dieser  Frage; 
ich  bin  persönlich  überzeugt,  daß  man  amerika- 
nische Verhältnisse  nicht  ohne  weiteres  auf 
Deutschland  übertragen  kann,  aber  als  Laie 
hatte  ich  die  Empfindung,  daß  in  Amerika  wesent- 
liche Ersparnisse  erzielt  wurden  durch  ein  bessereg 
Verhältnis  zwischen  dem  Leergewicht  und  dem 
Ladegewicht  der  Güterwagen  und  durch  die  ge- 
waltigen Züge  und  großen  Lokomotiven,  deren 
Bedienung  nicht  mehr  Menschen  erfordert  als 
die  leichten  Züge.  Die  Fassung  der  Wagen  ist 
jetzt  in  Amerika  durchweg  auf  100  000  Pfund 
=  15  tons  gehalten,  das  Gewicht  der 
eisernen  Wagen  mit  Bremse  beträgt  bei 


Erzwagcn   .  .  . 
Kohlenwagen  ...    44  (XX) 
Kokswagen.  .  .  .    55  000 


33  000  Pfund  \  .,,„  i5  bl,  ai.  4 

J      Art  g.n.eo 


Die  Güterzüge  bestehen  durchweg  aus  etwa 
60  Wagen  von  Inn 000  Pfund  Ladegewicht. 

(Schluü  folgt.) 
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Moderne  Kesselhäuser  mit  Einrichtungen  zur  mechanischen 

Kohlen-  und  Aschebeffirderung. 


Von  Oberingenieur  Hermann  J  Iii  es. 

(Hierzu  die  Tafeln  XVII  n.  XVIII.) 


Hei  dein  heutigen  scharfen  Wettbewerb  mufs 
man  unbedingt  sein  Augenmerk  darauf  richten, 
alle  Fabrikanlagen  so  zu  entworfen  oder  umzu- 


Weise  geschiebt,  dafs  das  Material  so  wenig 
wie  möglich  gehandhabt  wird.  Wenn  nun  auch 
die   nach  unten  sich  entleerenden   Eisenbali  n- 


Abbildang  1.    Kesselanlage  mit  mechanischer  Beschickungsvorrichtung. 

bauen,  dafs  die  Beförderung  des  einkommenden  wagen  für   Kohlen,  Erze  u.     w.  bei  nna  bis 

Hohmaterials  vom  Abladen  ans  dem  Schiff  oder  jetzt  wenig  Eingang  gefunden  haben  —  was 

der  Eisenbahn  bis  zur  Fertigstellung  und  dem  teils  dem  vorhandenen  Eisenbahnmaterial,  teils 

Versand  mit  mechanischen  Einrichtungen  in  der  den  bestehenden  Anlagen,  die  für  derartige  Ent- 
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ladungen  nicht  eingerichtet  Bind,  zur  Last 
fällt  — ,  so  sollte  doch  wenigstens  die  Beförde- 
rung des  Materials  vom  Entladeplatz  zur  Ver- 


Abbildung 2.    Gesamtansicht  des  Kesselhauses 


brauchss  teile  mechanisch  erfolgen,  da  sich  der- 
artige Einrichtungen  ohne  grofse  Umbaukoston 
schaffen  lassen  und  letztere  Überdies  durch  die 
zu  gewinnenden  Ersparnisse 
bald  wieder  einzubringen 
sind.  Zu  diesen  Einrichtun- 
gen gehören  die  an  neueren 
Hochöfen  schon  vielfach  an- 
gebrachten automatischen 
Gichtaufzüge,  die  Mulden- 
ladekräne  nnd  Chargier- 
maschinen  der  Hartinhiitten, 
die  Kollgänge  der  Walz- 
werke, Seilbahnen  nnd  die 
Transportbander  und  Becher- 
werke zur  Kohlenbeförde- 
rung in  Kesselhäusern  nnd 
Gasanstalten,  sowie  die 
mechanischen  Rostbeschik- 
kungsanlagen.  Die  Kohlen- 
ersparnis  durch  die  letzteren 
allein  beträgt  15  bis  30  °/°» 
veranlafst  durch  gleichmäßi- 
ges Anfgeben  der  Kohle, 
stets  offenes  Feuer  und 
bessere  Verbrennnng. 

In  folgendem  will  ich 
einige  Beispiele  solcher  Kes- 
selanlagen mit  mechanischen 
Beschickungsvorrichtungen 
geben,  die  znm  gröfsten  Teil  von  mir  entworfen 
und  durchkonstruiert  sind.  Eine  der  bekannte- 
sten nnd  schon  oft  ausgeführten  Einrichtungen 


ist  in  Abbildung  1  im  Schnitt  wiedergegeben. 
Die  Kohle  wird  an  einem  Ende  dcB  Kesselhauses 
abgeladen  und  gelangt  ans  einem  Rumpf  durch 
Becherwerk  auf  ein  Trans- 
portband a,  welches  im 
Giebel  des  Daches  angeord- 
net ist.  Von  hier  fällt  sie 
in  grofse  eiserne  Füllrflmpfe, 
die  im  Dache  aufgehängt 
sind,  und  nach  Öffnen  des 
Schiebers  b  auf  den  Kohlen- 
beschickungsapparat, in  die- 
sem Falle  Murphy  Stoker 
in  Verbindung  mit  Stirling- 
Kesseln.  Es  liegen  14  Kes- 
sel von  je  265  qm  Heiz- 
fläche in  einer  Reihe.  Die 
Asche  gleitet  eine  schräge 
Ebene  hinab  in  bereit- 
stehende Wagen,  die  direkt 
hinausgefahren  werden  kön- 
nen, da  das  Kesselhans  hoch 
gelegt  ist. 

Abbildung  2  zeigt  eine 
Gesamtansicht  des  Kessel- 
hauses, aus  welcher  man 
ersieht,  dafs  die  Anlage  in 
2  Abteilungen  gebaut  worden  ist.    Bei  Inbetrieb- 
setzung des  Werkes  stellte   es   sich  nämlich 
heraus,  dafs  die  vorgesehenen  Kessel  nicht  aus- 


Abbildnng  3. 

Zeitweise  Aufstellung  von  sechs  alten  Lokomotiven  zum  Zwecke 
der  Dampfgewinnung  bis  zur  Inbetriebsetzung  des  neuen  Kesselhauses. 


reichten,  und  zum  Ersatz  wurden  sechs  Loko- 
motiven gemietet,  die,  wie  Abbildung  3  zeigt, 
an  die  Dampfleitung  angeschlossen  wurden. 
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War  dieses  Kesselhaus  von  Anfang  an  mit  besteht  aus  einem  Becherwerk  und  einem  Kohlen- 
allen Einrichtungen  projektiert,  so  galt  es,  das  j  rümpf.  Zum  Antrieb  dient  ein  Motor  von  10  P.S. 
folgende,  für  ein  Blockwalzwerk  bestimmte  (Tafel     Die  Übersetzung  geschieht  mittels  Riemen  auf  eine 


Abbildung  4.  Kettenrost. 


XVII,  links)  gänzlich  umzuändern.  Die  vorhan- 
denen 16  alten  Cylinderkessel  wurden  ohne  jeg- 
liche Betriebsstörung  einer  nach  dem  andern 
durch  neue  Babcock  &  Wilcox  -  Kessel  ersetzt, 
welche  mit  Kettenrostfeuerung  derselben  Firma 
versehen  wurden.  Ich  halte  diese  Feuerung  Tür 
eine  der  besten  mechanischen,  da  sich  der  Rost 
von  selbst  immer  wieder  reinigt,  das  Aus- 
schlacken fortfällt  nnd  Reparaturen  schnell  aus- 
geführt werden  können,  da  er  ganz  aus  dem 
Mauerwerk  herausgezogen  werden  kann.  Für 
Flammenrohrkessel  ist  er  natürlich  nicht  brauch- 
bar, da  für  diese  der  Rost  eine  Vorfenerung 
bilden  müfste,  die  nie  so  günstig  arbeitet  wie 
direkte  Planrostfeuorung  im  Flammenrohr. 

Abbildung  4  gibt  den  Rost,  der  schon  viel- 
fach beschrieben  worden  ist,  in  der  Ansicht,  im 
Grundrifs  und  im  Schnitt  wieder.  Das  Aufbringen 
der  Kohlen  auf  den  Rost  geschieht  durch  die 
fahrbare  (Jhargiermaschine  (Abbild.  5).  Dieselbe 


Abbildung  6. 
Fahrbarer  Kohlenelevator 


für  das 
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Vorgelegewelle,  von  der  au»  mittels  Kette  und 
Kettenrad  das  Becherwerk  bewegt  nnd  durch 
Wendegetriebe  das  Vor-  und  Rückwärtsfahren 
bewirkt  wird.  Natürlich  kann  auch  für  jede  Be- 
wegung ein  besonderer  Motor  vorgesehen  werden. 
Alle  Bewegungen,  auch  das  öffnen  der  Schieber  n 
zum  Auffüllen  auf  die  Roste  sowie  der  Schieber  h 
(Tafel  XVII,  links)  zum  Einfüllen  vom  Kohlen- 
bunker in  das  Becherwerk,  können  vom  Ftihrer- 
stand  ans  bewirkt  werden.  Die  Asche  und 
Schlacke  fällt  hinten  von  den  Rosten  ab,  ge- 
langt auf  die  schiefe  Ebene  und  wird  in  dar- 
untergestellte Wagen  (Abbildung  6)  gebracht, 
die  sich  wieder  in  den  an  einem  Ende  des 
Kesselhauses  befindlichen  Aufzugswagen  nach 
öffnen  der  Bodenklappen  entleeren.  Dieser 
Wagen  fafst  den  Inhalt  von  3  bis  1  Asche- 
transportwagen, wird  mittels  elektrisch  ange- 
triebenem Windwerk  aufgezogen  und  entleert 
sich  selbsttätig  in  einen  darunter  stehenden 
Eisenbahnwagen.  Zur  Bedienung  dieser  Anlage 
gehört  der  Führer  der  Chargiormaschine,  zwei 
Heizer  auf  der  oberen  Plattform  zur  Kontrolle 
des  Wasserstandes,  des  Dampfdruckes  u.  s.  w. 
und  nur  ein  Aschenzieher,  der  auch  das  Wind- 
werk für  den  Aschenanfzug  bodient. 

Ein  Schnitt  durch  eine  ähnliche  Anlage,  jedoch 
für  stehende  Köhrenkessel,  System  Cahall,  ist  auf 
Tafel  XVII,  rechts  veranschaulicht.    Hier  stehen 


Abbildung  7.    Kesselhaus  im  Run. 
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16  Kessel  in  einer  Reihe,  und  zur  Bedionung 
gehören  auch  nur  5  Mann.  Abbildung  7  zeigt 
das  Kesselhaus  im  Bau,  Abbildung  8  die  untere 


Abbildung  8.    Kesselhaus  und  Kohlen  -  Chargiermaschine. 


Plattform  mit  Chargiermaschine,  and  Abbildung  9 
die  obere  Plattform,  von  der  aus  die  Antriebs- 
luaschinen  für  die  Kettenroste  bedient  werden 
und  die  Wasserstände  beobachtet  werden. 

Ein  anderes  grofses  Kes- 
selhaus ist  im  Grundriß» 
und  Schnitt  (Tafel  XVIII) 
wiedergegeben.  Es  sind  24 
stehende  Röhrenkessel,  Sy- 
stem Cahall,  von  je  265  qm 
Heizflache  in  zwei  Reihen 
angeordnet.  In  der  Mitte 
des  Kesselhauses  befindet 
sich  der  Kohlenrumpf  o,  in 
den  die  Kohle  vom  Wagen 
aus  entleert  wird.  Derselbe 
ist  durch  ein  Gitterwerk 
abgedeckt,  welches  grofse 
Kohlenstücke  zurückhält, 
die  erBt  zerschlagen  werden 
müssen.  Durch  ein  Becher- 
werk b  wird  die  Kohle  dann 
in  den  oberen  Rumpf  r,  der 
einen  Fassungsraum  von 
500  t  hat,  gehoben.  Der 
Inhalt  desselben  reicht  bei 
Vollbetrieb  für  24  Stunden 
aus.  Vor  jeder  Kesselreihe 
befindet  sich  eine  Kranlaufbahn,  an<"  der  sich 
je  ein  kleiner  fahrbarer,  elektrisch  angetrie- 
bener Kohlenrumpf  (Abbildung  10)  bewegt,  der 
seinen  Inhalt  (etwa  3700  kg  Kohle)  auf  die 


Kettenrosto  entleert.     Der  Kohlenrumpf  miifg 
stündlich  zweimal  gefüllt  werden.    Die  Asche 
gleitet  wieder  eine  schiefe  Ebene  hinab  in  bereit- 
stehende Wagen  d,  die  der 
Asche  -  Verladevorrichtung 
(Abbildung   11)  zugeführt 
werden.     Die  Vorrichtung 
besteht   auB  zwei  hydrau- 
lischen Aufzügen  mit  Selbst- 
kippschalen und  einem  hoch- 
gelegenen Aschenrumpf  von 
etwa  40  t  Inhalt.  Diese 
Anordnung     war  deshalb 
nötig,  weil  das  einzige  Ge- 
leise, welches  ins  Kessel- 
haus   führt,    zumeist  für 
den   Kohlenverkehr  dienen 
miifste;  denn  da  der  stünd- 
liche Kohlenverbrauch  etwa 
15  000  kg  ist,  so  rnnfs  bei 
den   in  Amerika  üblichen 
30  t-Wagen  innerhalb  zwei 
Stunden  ein  Wagen  entleert 
und  in  den  oberen  Rumpf 
geschafft  sein.    Die  Asche 
mufste  deshalb  aufgespei- 
chert werden,  um  auf  einmal 
in  den  bereitgestellten  Wagen  entleert  zu  werden, 
und   zwar  geschieht  dieses  in  jeder  Schicht 
einmal.    Die  Dampfleitung  besteht  aus  schmied- 
eisernen Röhren  von  600  mm  Durchmesser  mit 


Abbildung  9.    Obere  Plattform  im  Kesselhaus. 


aufgeschweifsten  gewalzten  Flantschen  und  ist 
als  Ringleitung  ausgebildet,  so  dafs  von  jeder 
Batterie  aus  Dampf  zu  beiden  Walzenstrafsen 
gelangen  kann.     Die  Krümmer   sind  ebenfalls 
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natürlichen  Gases  sowie 
der  billigen  Kohle.  Daher 
kommt  es  auch,  dafs  an 
den  Dampfmaschinen  auf 
Dampf  -  Ersparnis  noch 
sehr  wenig  Rücksicht  ge- 
nommen ist.  Vor  4  bis 
5  Jahren  fand  man,  be- 
sonders auf  Hüttenwer- 
ken, noch  keiuo  Ma- 
schine mit  Kondensation, 
nnd  die  vielen  Auspuffe, 
besonders  der  schweren 
Walzenzugsmaschinen, 
gaben  den  Werken  ein 
sehr  beschäftigtes  Aus- 
sehen und  verursachten 
bedeutenden  Lärm.  Als 
dann  aber  der  Zweck 
und  die  Vorteile  der 
Kondensation  einmal  er- 
kannt waren ,  dauerte 
es  auch  nicht  lange, 
bis  die  bedeutendsten 
Werke,  teilweise  unter 
grofsen  Kosten,  Zen- 
tral -  Kondensation  ein- 
bauten, und  da  es  die 
Aufgabe  dea  Stahltrusts 
ist,  in  jeder  Weise  die 

aus  Schmiedeisen.  An  einem  Ende  des  Kessel-  !  Verwaltungs-  und  Herstellungskosten  zu  ver- 
hauses  ist  das  Druckpumpen-  und  Kesselspeise-     ringern,  so  werden  die  amerikanischen  Werke 


Abbildung  10.    Kohlen  -  Chartermaschine. 


pnmpenhaus  angeschlossen, 
ist  ein  Druck  -Accuinulator 
eingeschaltet.  Dieselbe  ist 
auch  als  Ringleitung  aus- 
gebildet, so  dafs  Betriebs- 
störungen ziemlich  ausge- 
schlossen sind.  Der  Dampf- 
druck betragt  10  Atm.  Ab- 
bildung 12  zeigt  die  Anlage 
im  Bau. 

Sind  nun  auch  in  maschi- 
neller Hinsicht  die  amerika- 
nischen Kesselhäuser  der 
Neuzeit  entsprechend  ein- 
gerichtet und  ist  besonders 
darauf  Bedacht  genommen, 
Arbeiter  zu  sparen,  so  legen 
die  hiesigen  Werke  mehr 
Gewicht  darauf,  durch  Ein- 
bauen von  Überhitzern  und 
Economisern  oder  anderen 
Speisewasservorwärmern  die 
Kesselanlage  ökonomisch  ar- 
beiten zn  lassen.  Dafs  in 
dieser  Hinsicht  in  Amerika 
noch  wenig  getan  ist,  Hegt 
an  dem  Vorhandensein  des 


In  die  Speisoleitung    sich  den   Neuerungen,  die  hierzu  dienen  und 


Abbildung  11.    Asche  -  Verladetorriehtung. 
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die  auf  deutschen  Werken,  welche  mehr  mit  gase  des  Hochofens  in  den  Gaskraftmaschinen, 
einer  scharfen  Konkurrenz  zu  rechnen  haben,  Anderseits  haben  auch  wieder,  nach  amerika- 
schon  lange    in    Anwendung    sind   und    sich     nischem  Muster   eingerichtete  deutsche  Werke 


Abbildung  12.    Kesselhaus  im  Bau. 


bewahrt  haben,  auch  nicht  mehr  verschliefsen  gezeigt,  dafs  durch  arbeitsparende  maschinelle 
können,  und  hierzu  gehört  Überhitzung  des  Anlagen  die  Leistungsfähigkeit  bedeutend  ge- 
Dampfes und  die  direkte  Ausnutzung  der  Ab-     hoben  wird. 


Walzcnkalibrierung. 


Nachdem  seit  einer  Reihe  von  Jahren  jener 
Teil  des  Eisenhüttenwesens,  welcher  die  Form- 
gebung des  Eisens  uinfaht,  in  der  Fachliteratur 
nur  in  seinen  Grnndziigen  oder  bezüglich  ein- 
zelner Fabrikationen  behandelt  wurde,  sind  in  | 
neuester  Zeit  zwei  bedeutende  Werke  erschienen,  j 
das  eine  von  Ingenieur  Ge uze,  das  fast  unmittel- 
bar folgende  von  Professor  Brovot  bearbeitet.  , 
Durch  die  Herausgabe  dieser  erläuterton  Kali- 
brierungszeichnungeu  wurde  einem  längst  emp- 
fundenen Bedürfnis  Rechnung  getragen.  Dem 
Eisenhüttenmann,  welcher  sich  dem  Walzwerks- 
fache zuwendet,  ist  nun  die  Möglichkeit  geboten, 
theoretische  Kenntnisse  bezüglich  der  Form- 
gebung des  Eisens  zu  erwerben  und  sich  auf 
Basis  dieses  Wissens  zu  einem  Walzenkonstruk- 
teiir  auszubilden. 

Die  Beobachtung  aller  beim  Wulzprozesse 
auftretenden  Erscheinungen  sowie  die  dabei  ge- 
sammelten Erfahrungen  werden  stets  zur  Er- 
gänzung des  Wissens  nötig  sein,  da  mancherlei 
Umstände,  wie  die  Einrichtung  des  Walzwerkes, 


Beschaffenheit  des  zu  verarbeitenden  Materials, 
Stärke  der  Antriebsmaschine,  beim  Kalibrieren 
zu  berücksichtigen  sind,  auch  durch  das  Be- 
dürfnis des  Bau-  und  Maschinenwesens  wie  der 
Industrie  an  neuen  Formen  Anforderungen  an 
don  Fachmann  gestellt  werden,  welchen  derselbe 
nur  auf  Grund  reicher  Erfahrungen  gentigen 
kann.  Das  von  Hrn.  Professor  Brovot  heraus- 
gegebene Werk  ist  bis  jetzt  in  drei  Lieferungen 
erschienen.  Dasselbe  zeigt  sich  als  eine  ebenso 
gründliche  als  tüchtige  Arbeit,  dessen  Studium 
für  jeden  Hüttenmann,  der  sich  für  Walzwerke 
interessiert,  von  großem  Wert  sein  wird. 

Nach  einer  Einleitung,  welche  vorerst  die 
grundlegenden  Begriffe  über  den  Zweck  und  das 
Wesen  der  Walzwerke  nnd  die  Benennung  der 
einzelnen  Teile  desselben  behandelt,  erörtert  der 
Verfasser  die  zu  beachtenden  Rücksichten  be- 
züglich Dimensionierung  der  Walzen,  des  Ver- 
hältnisses der  zulässigen  Ballonlänge  zum  Dnrch- 
messer  derselben,  die  Stärke  der  Lauf-  und 
Kuppelzapfen  und  gibt  dabei  praktische  Winke 
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betrefft  Anordnung  tief  eingeschnittener  Kaliber 
wie  der  Wahl  des  WalzenmaterialB. 

Nach  dieser  etwas  knapp  gehaltenen  Ein- 
leitung geht  der  Verfasser  auf  die  Grundformen 
der  Walzwerke  über  und  bespricht  kurz  daB 
Duo,  Kehrduo  und  Trio,  gibt  die  gebrauchlichen 
Durchmesser  für  die  verschiedenen  Strecken  an 
und  behandelt  die  Kuppelung  des  Walzwerkes 
mit  der  Maschine  an  Hand  einer  Skizze.  Bei 
Besprechung  der  Ständertypen  werden  der  Erd- 
mann-Ständer und  eine  zweite  Type,  bei  welcher 
das  Heben  der  Ober-  und  Unterwalze  durch 
Schrauben  erfolgt,  vorgeführt.  Es  wäre  er- 
wünscht, wenn  dieses  wichtige  Glied  des  Walz- 
werkes eingehender  besprochen  wäre. 

Für  Mittel-  und  Feinstrecken  hat  man  heute 
schon  bedeutend  bessere  Konstruktionen,  wobei 
mit  vier  Handgriffen  die  Über-  und  Unterwalze 
des  Trios  gestellt  wird.  Es  befremdet  auch, 
daß  des  Doppelduos  keine  Erwähnung  getan 
ist,  obwohl  gerade  dieses  Walzwerk  bei  Aus- 
nutzung aller  Vorteile,  die  es  bietet,  als  ein 
ganz  wesentlicher  Fortschritt  in  der  Walzwerks- 
technik anerkannt  werden  muß.  Nach  einer  kurzen 
Besprechung  der  Armaturen  und  der  maschinellen 
Hilfseinrichtung  für  Walzwerke  geht  der  Ver- 
fasser auf  den  eigentlichen  Gegenstand,  welchen 
das  Werk  behandelt,  die  Formgebung,  über.  Es 
werden  die  hauptsächlichen  Erscheinungen,  welche 
beim  Walzprozesse  auftreten,  die  Streckung  und 
Breitung'  bei  einem  auf  das  Walzstück  ausgeübten 
Druck  besprochen,  die  beim  Durchgange  eines 
Stabes  wirkenden  Kräfte  in  ihre  Komponenten 
zerlegt  und  die  Formeln  für  dieselben  abgeleitet. 
Aus  diesen  Betrachtungen  folgt,  daß  die  Aufnahme 
eines  Walzstückes  von  den  Walzen  nur  innerhalb 
bestimmter  Grenzen  erfolgen  kann  und  diese  durch 
den  Durchmesser  der  Walzen  gegeben  werden. 

Nach  Erörterung  des  Einflusses  der  Walzen- 
stärke auf  Streckung  und  Breitung,  des  Zweckes 
des  Auslasses  (Anzuges)  und  des  Oberdruckes, 
der  Ausführung  von  Kaliberzeichnungen  und 
Schablonen  wird  die  Abnahme  von  Stich  zu  Stich 
einer  Betrachtung  unterzogen.  Der  Abnahme» 
koefftzient  ergibt  sich,  wenn  in  einem  Bruch 
als  Zähler  der  Querschnitt  nach  dem  Durch- 
gange ,  als  Nenner  der  Querschnitt  vor  dem 
Durchgange  eingesetzt  wird.  Der  Verfasser 
kommt  mit  Vorbehalt  der  Berücksichtigung  ent- 
gegenstehender praktischer  Hindernisse  zu  dem 
Gesetze:  „Der  Abnahmekoeffizient  ist  bei  allen 
zu  einem  und  demselben  Walzvorgange  gehörigen 
Kalibern  derselbe."  Dieses  Gesetz  wäre,  wie 
der  Verfasser  bemerkt,  zutreffend,  wenn  der 
Walz  Vorgang  in  sämtlichen  Kalibern  unter  g&uz. 
gleichen  Umständen  verlaufen  würde.  Hierzu 
ist  zu  bemerken:  Da  dies  nie  der  Fall  ist  und 
im  Gegenteil  sich  die  Umstände  von  Stich  zu 
Stich  ändern,  verdient  der  oben  ausgesprochene 
Grundsatz  wohl  nicht  den  Namen  eines  Gesetzes. 

XVII.« 


Ein  solches  läßt  sich  nach  einem  gebräuch- 
lichen Sprichwort  besser  formulieren ,  welches 
sagt:  „Schmiede  das  Eisen,  solange  es  wann 
ist."  Es  wird  besonders  bei  kleinen  Profilen 
gegen  dieses  Prinzip  manchenorts  gesündigt  und 
infolge  ängstlicher  Beibehaltung  eines  festgehal- 
tenen Abnahmekoeffizienten  ein  Profil  vom  Vor- 
stabe mit  mehr  Stichen  fert  iggebracht,  als  hierzu 
nötig  waren,  dabei  Zeit  und  Kraft  vergeudet, 
außerdem  werden  infolge  Bearbeitung  erkalteten 
Materials  die  Walzen  stark  verschlissen. 

Der  Verfasser  geht  alsdann  zur  Kalibrierung 
der  Block-,  Knüppel-  und  Vorwalzen  über.  Die 
Konstruktion  der  Blockwalzen  wird  in  fünf  Bei- 
spielen vorgeführt,  welche  für  Kehrduo  kon- 
struiert sind.  Es  werden  hierbei  alle  Variationen 
der  örtlichen  Lage  des  Kantapparates  angenommen. 

Bezüglich  des  Falles,  bei  welchem  der  Wende- 
apparat auf  beiden  Seiten  vorhanden  ist  und  der 
Block  nach  jedem  Durchgange  gewendet  wird, 
wäre  zu  bemerken,  daß  diese  Art  der  Blockung 
wegen  des  langsamen  Verlaufes  der  Arbeit  kaum 
wirklich  durchgeführt  wird.    Wohl  ist  es  sehr 


Abbildung  l. 

zweckmäßig,  wenn  diese  Ausstattung  vorhanden 
ist,  da  das  Blockwalzwerk  Flach-  und  Quadrat- 
stäbe verschiedener  Dimension  liefern  muß,  wobei 
es  mitunter  vorkommen  kann,  daß,  wenn  nur 
auf  einer  Seite  ein  Wendeapparat  vorhanden  ist, 
Leerstiche  eingeschaltet  werden  müssen.  Auch 
bietet  der  eine  Kantapparat  eine  willkommene 
Reserve,  falls  der  zweite  nicht  funktioniert.  Die 
Gefahr  des  Stilliegens  des  Walzwerkes  ist  daher 
wesentlich  verringert. 

In  den  Ausführnngsbeispielen  erscheinen  die 
Druckflächen  der  Kaliber  als  gerade  Linien;  dies 
scheint  nicht  ganz  entsprechend;  zweckmäßig 
ist  es,  wenn  die  Druckfiäche,  wie  vorstehende 
Abbildung  1  zeigt,  gewölbt  ausgeführt  wird.  Be- 
sonders gilt  dies  bei  jenem  Kaliber,  welches  dem 
Stiche  vorausgeht,  den  der  Block  nur  einmal 
passiert,  und  bei  den  diesem  folgenden  Kalibern. 
Hierdurch  wird  erreicht,  daß  der  Block  trotz  der 
entsprechenden  Breitung  in  den  Ecken  stramm 
geführt  wird,  daher  weder  kippen  noch  eine  Walz- 
naht erhalten  kann.  Den  Vorteil  dieser  Kaliber- 
gestaltnng  wird  jeder  Walzmaun,  welcher  mit 
Blockwalzwerken  zu  tun  hatte,  leicht  einsehen. 

Beim  Besprechen  der  Knüppelwalzen  wird 
vorerst  die  Konstruktion  einer  solchen  für  ein 


Digitized  by  Google 


978   Suhl  und  Eisen. 


Walzenkalibriernwi. 


Kehrduu  vorgeführt.  Dieselbe  erhält  von  der 
Blockwalze  einen  Stab  von  ltiO  /s  DiO  mm, 
welcher  zu  einem  Knüppel  bis  zu  50  mm  aus- 
gewalzt werden  soll.  Die  Walzeu  sind  in  der 
Weise  ausgeführt,  daü  in  zwei  Flachstichen  ein 
Stab  von  135  >(  145  mm  erzielt  wird  und  weitere 
Walzarbeit  in  neun  Spitzbogenkalibern  erfolgt. 

Bei  Kcversierwalzwerken  einptiehlt  es  sich 
wolil,  mit  den  Flachkalibern  bis  zu  !»0  mm, 
eventuell  Tu  mm  zu  gehen  und  erst  von  dort 
ab  Khüiubeukaliber  anzuwenden.  Diese  im  Flach- 
kaliber erzeugten  Flach-  und  Quadratstäbe  fuhren 
sich  besser  als  Spitzbogen-  oder  rhombische  Stabe, 
auch  sind  diese  Stabe  auf  dem  Kollgang  leichter 
zu  wendeu.  Bei  Ausführung  dieser  Kaliber 
sollen  die  Drucktlachen  der  Walzen  ebenfalls, 
wie  Abbildung  1  zeigt,  gewölbt  sein,  damit  die 
Stäbe  gut  geführt  werden  und  keine  Walznähto 
erhalten.  Allerdings  ist  man  mit  einer  derart 
ausgeführten  Walze  nur  in  der  Lage,  quadra- 
tische Blöcke  und  Knüppel  von  1 .'{'),  llo,  1*0, 
75,  ÜO  und  5U  mm  Seite  zu  erzeugen,  eine  Serie 
von  verschieden  dimensionierten  Stäben,  die  dann 
doch  eine  genügende  Auswahl  gestattet.  Im 
weiteren  werden  mehrere  Konstruktionen  von 
Trio-Knüppel  walzen,  endlich  solche  für  die  übrigen 
Vorwalzen  vorgeführt. 

Zum  Schluß  des  Kapitels  der  Vorwalzen, 
welches  sehr  ausführlich  behandelt  erscheint 
und  wohl  genügend  Anhaltspunkte  zur  Orien- 
tierung in  fast  allen  Fällen  bietet,  bringt  der 
Verlässer  die  Ausführung  einer  kleineu  Trio- 
Vorstraüe  für  Schnellstrecken ,  welche  einen 
Quadratstab  von  4ß  mm  Seite  in  einem  Oval 
aufnimmt  und  bei  einer  Anzahl  abwechselnd  wirk- 
samer (Quadrat-  und  Ovalstiche  quadratische  Stäbe 
von  28,  18,  12,5,  l»,  7  und  ü  mm  Seitenlange 
liefert.  Hier  ist  er  wohl  etwas  zu  weit  ge- 
gangen, da  Stäbe  von  weniger  als  12  mm  Seite 
im  Trio  zu  langsam  gehen  und,  falls  so  dünue 
Quadratstäbe  gebraucht  werden,  dieselben  durch 
Schlingarbeit  in  zwei  oder  mehreren  Gerüsten 
erzeugt  werden.  Für  eine  Vorwalze  sind  die 
Sprünge  in  den  Dimensionen  auch  zu  groß. 

Für  Drahtwalzwerke  werden  wohl  manchen- 
orts Vorwalzen  gedreht  ,  bei  welchen  das  crBte 
Oval  einen  Knüppel  von  SO  bis  !»0  min  Seite 
aufnimmt  und  mit  Quadrat  abwechselnd  den 
Stab  zur  Fertigstrecke  liefert ;  auch  bei  diesen 
gehl  man  im  Vorstrecktrio  kaum  unter  14  min 
Stabseite. 

Der  Verfasser  zeigt  hierauf  die  Konstruktion 
der  Oval-  und  Quadratkaliber  für  Vorwalzen. 
Ein  weiterer  Abschnitt  des  Werkes  behandelt 
das  Kalibrieren  der  Walzen  für  Handelseisen. 
Nach  Erörterung  dieses  Begritl'es  werden  zahl- 
reiche Walzenaiislührungeii  für  Keversier-,  Trio-, 
Orob-,  Mittel-  und  Feinstralicn  in  Zeichnung  und 
Erklärung  vorgeführt  und  diese  Ausführungen 
auf  bestimmte,   auch  in  den  folgenden  Kalibrie- 


rungen festgehaltene  Voraussetzungen  bezüglich 
Verteilung  der  zu  erzeugenden  Profile  auf  die 
verschiedenen  Walzwerke  basiert.  Der  Verfasser 
setzt  dabei  als  Beispiel  Straßen  mit  bestimmter 
Oerüstzahl,  Walzeustärke  und  Buudlänge  voraus. 
Es  ist  vollkommen  am  Platze,  daß  in  der  diesen 
Abschnitt  einleitenden  Erklärung  der  Walzen- 
konstrukteur gewarnt  wild,  die  Buudlänge  nach 
Bedarf  zu  ändern  und  dadurch  das  Stäuder- 
rücken ,  Wechseln  der  Kuppelungsspindeln  bei 
den  Straßen  zur  Tagesordnung  zu  machen.  Eg 
wird  empfohlen,  die  Kalibi lerungen  nach  der 
Walzwerkseinrichtung  auszuführen  und  nur  in 
unerläßlichen  Fällen  von  der  einmal  bestimmten 
Buudlänge  abzugehen.  Vorerst  wird  die  Aus- 
führung der  Quadratwalzeu  bebandelt  und  die 
Konstruktion  der  Kaliber  gezeigt.  Eine  Keine 
von  Beispielen,  welchen  Tabellen  beigefügt  sind, 
wird  besprochen. 

Quadrateisen  von  25  mm  aufwärts  wird  frei- 
händig, solches  unter  25  mm  Stärke  in  Führungen 
gewalzt.  Als  Vorkaliber  für  das  in  Führungen 
gewalzte  Quadrateisen  dienen  Spießkantkaliber, 
deren  Konstruktion  an  Hand  von  Skizzen  er- 
läutert wird.  In  gleicher  Weise  ist  die  Kali- 
brierung der  Kundwalzen  erörtert,  sowohl 
für  die  freihändige  Walzung,  als  für  das  in 
Führungen  aus  Oval  erzeugte  Kundeisen.  Gute 
Konstruktionen  der  Rund-  und  Ovalkaliber  werden 
vorgeführt  und  durch  Tabellen  ergänzt,  welche 
tür  freihändig  erzeugtes  Kundeisen  von  40  bis 
200  mm  für  Führungsrundeisen  von  5  bis  150  mm 
zusammengestellt  sind. 

Kundeisen  bis  zu  100  mm  Stärke  wird  wohl 
schon  von  den  meisten  zeitgemäß  eingerichteten 
Walzwerken  in  Führungen  erzeugt.  Als  Vor- 
walze dienen  Spitzbogenwalzen  oder  auch  Quadrat- 
walzen ,  bei  welchen  die  Ecken  sehr  stark  ge- 
rundet sind.  Das  Walzen  von  stärkeren  Kund- 
eisen in  Führungen  begegnet  einigen  Schwierig- 
keiten, da  die  Einlasse  für  das  Kundeisenkaliber 
genau  gestellt  werden  müssen,  um  das  Oval 
stramm  zu  halten.  Das  Einführen  eines  starken 
-Ovalstabes  in  eine  solche  Führung  wäre,  wenn 
der  Stab  nur  etwas  gebogen  ans  dem  Voroval 
austräte,  nicht  möglich.  Es  muß  daher  der  Ein- 
laß bei  Einführung  des  Ovalstabes  um  einige 
Millimeter  geöffnet  und  nach  Erfassen  des  Stabes 
durch  die  Walzen  geschlossen  werden.  Da  ein 
nur  einseitiges  Öffnen  des  Einlasses  den  Stab 
schon  bei  der  Einführung  in  eine  unrichtige  Lage 
brächte,  so  soll  der  Einlaß  derart  ausgeführt 
werden ,  daß  sich  beide  Einlässe  gleichzeitig 
öffnen  und  schließen  lassen.  Es  ist  sehr  zu 
bedauern,  daß  bezüglich  der  Konstruktion  eines 
befriedigend  funktionierenden  Einlasses  für  schwere 
Kundwellen  keinerlei  Andeutung  gegeben  ist. 

Ein  Beispiel  zeigt  die  Kalibrierung  eines 
Drahtwalzwerks,  welches  mit  einer  V orblock - 
und  einer  Vorstreckstraße  ausgerüstet  ist.  Die 
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Yorblockwalzentrios  verarbeiten  Rohblöcke  von 
130  mm  Seite  auf  rhombische  Stäbe  von  5  1  X 
ÖH  mm  Querschnitt,  welche  au  die  aus  zwei 
Gerüsten  bestehende  Vorstrecke  abgegeben  werden, 
die  bei  abwechselnden  Quadrat-  nnd  Ovalstichen 
einen  Ovalstab  von  10  X  30  mm  an  die  Fertig- 
straüe  liefert;  dieser  Stab  wird  in  9  Stichen  anf 
Runddraht  von  5  mm  Stärke  gewalzt.  Ans  dem 
Triogerüste  der  Vorstrecke  gelangt  der  Quadrat- 
stab  von  17  mm  mit  selbsttätiger  Umführung  in 
das  Duo  der  Vorstrecke  und  von  diesem  als 
Ovalstab  von  30  X  *u  uim  an  die  Fertigstraße. 
Die  Quadratstäbe  laufen  in  Umführuugen  in  die 
Uvalstiche,  während  die  Ovalstäbe  mit  der  Hand 
geschlungen  werden. 

In  sehr  umfangreicher  Weise  sind  die  Fiach- 
eiaenwalzen  behandelt.  Es  werden  Kalibrierungen 
von  Platinen  von  200  mm  Breite,  dann  solche 
von  verschiedener  Breite  und  Stärke  bis  zum 
Bandeisen  von  10  mm  Breite  vorgeführt  und 
tabellarisch  belegt.  Tatsächlich  werden  Baud- 
eisen von  20  mm  und  geringerer  Breite  nur  selten 
aus  einer  Vorwalze  mit  geschlossenem  Kaliber 
gewalzt.  So  schmales  Eisen  wird  aus  einem 
wie  Draht  vorgowalzten  Quadratstab  in  zwei 
sich  folgenden  Duos  mit  glatter  Bahn  ganz  gut 
und  viel  rascher  fertiggestellt.  Im  Anschluß 
geschieht  jener  Hilfswalzen  Erwähnung,  welche 
zur  Erzeugung  von  Flacheisen  dienen,  die  be- 
züglich ihrer  Breite  von  den  Abstufungen  der 
vorhandenen  Flachwalzen  abweichen  und  welche 
man  Stufen-  und  Stauchwalzen  nennt,  ferner 
jener  WaBien,  die  zur  Erzeugung  abgekanteter 
oder  an  der  Schinalfiäche  abgerundeter  Flacheiseu 
dienen.  In  der  Zeichnung  ist  auch  ein  solches 
Walzenpaar  vorgeführt.  Hierbei  erscheinen  die 
Walzen  eingeschnitten.  Solche  Kaliber  werden 
wohl  nur  zur  Erzeugung  von  sebr  dünnen  oder 
sehr  stark  abgerundeten  Eisen  verwendet,  für 
alle  stärkeren,  nicht  so  abgerundeten  Sorten  wird 
nur  die  Abrundung  in  glatte  Walzen  eingedreht. 
Dies  bietet  den  Vorteil ,  daß  man  verschieden 
dicke  Stäbe,  deren  Rundung  den  gleichen  Krüm- 
mungsradins  haben,  in  demselben  Kaliber  ausführen 
kann,  und  dali  die  Rundung  in  der  harten  Schale 
der  Walze  eingedreht  ist,  daher  weniger  ab- 
genutzt wird.  Eine  gute  Führung  genügt,  um 
ein  Knicken  des  hochkautig  eingeführten  Stabes 
zu  verhüten,  und  der  nachfolgende  Polierstich 
tut  da«  übrige. 

Ein  weiterer  Abschnitt  des  Werkes  behandelt 
die  Erzeugung  solchen  Walzeisens,  dessen  Quer- 
schnitt sich  in  verschieden  gestaltete  Flächen 
zerlegen  läßt  und  Formeisen  genannt  wird.  Die 
Durchführung  der  Kalibrierung  richtet  sich  in 
der  Hauptsache  danach,  oh  die  einzelnen  Profil- 
glieder gleiche  oder  verschiedene  Stärke,  gleiche 
oder  verschiedene  Lage  haben,  ferner  ob  die  Protil- 
glieder  symmetrisch  oder  unsymmetrisch  grup- 
piert sind.    Als  Beispiel  eines  ungleich  starken, 


jedoch  symmetrischen  Profils  wird  ein  l'-förmig 
gestaltetes  Kisen  mit  kurzen  Füllen  angenommen 
(  Abbildung  2).  Dieses  lälU  sich  in  drei  Recht- 
ecke zerlegen  und  zwar  den  Steg  von  M  mm 
Dicke  und  HO  mm  Breite  und  die  beiden  Fülle 
von  16  mm  Höhe  und  30  mm  Breite.  In  der 
Betrachtung  der  Abnahme-Verhältnisse  wird  an- 
genommen, dali  nur  Höhendruck  erfolgt  und  eine 
Breitung  nicht  staltfindet.  Sollten  nach  theo- 
retischen Erwägungen  alle  drei  Profilglieder  die 
gleiche  Streckung  erfahren,  so  gelangt  man  bei 
entsprechender  gleichmäßiger  Abnahme  bald  zu 
einer  sehr  grollen  Fußhohe.  Es  mühte  also, 
wenn  mehr  Stiche  vom  Fertigkaliber  gerechnet 
mit  gleicher  Streckung  für  alle  Profilteile  aus- 
geführt würden,  der  eiste  Druck  auf  den  Flach- 
stab so  ungleichmäßig  sein,  als  hätte  man  das 
Fertigprortl  direkt  aus  dem  Flachst ahe  erzengt. 
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Abbildung  2. 
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In  der  angegebenen  Zeichnung  (Abbildung  2) 
sind  bei  einer  Abnahme  von  einem  Drittel  für 
jeden  Stich  die  Flanschen  Hl  mm  hoch,  der  Steg 
4»i :  2  min  stark.  Nun  wird  angenommen,  daß  dieses 
Profil  aus  einem  Flachstabe  von  Sl  mm  Höhe 
und  einer  Breite  gleich  dem  fertigen  Eisen,  also 
120mm,  gedrückt  wurde,  wobei  der  Steg  eine 
Abnahme  von  50  °/o ,  die  Füße  keine  Abnahme 
erfahren.  Nach  dem  Querschnitt  müßte  der  Steg 
nach  dein  Stiche  um  das  Doppelte  länger  weiden, 
die  Füße  hingegen,  welche  nicht  bearbeitet  wurden, 
gleich  lang  wie  der  Flachstab  bleiben.  Hätte 
der  Flachstab  eine  Länge  von  1  in  gehabt,  so 
müßte  er  den  Flanschen  um  dieses  Maß  voraus- 
geeilt sein.  Da  jedoch  die  Füße  dem  Stege 
folgten,  so  ergibt  die  Rechnung  eine  Länge  von 
1333  mm.  Der  Verfasser  gibt  nun  an,  daß  die 
geringere  Verlängerung  des  Steges  und  die  Ver- 
längerung der  ohne  Druck  das  Kaliber  passie- 
renden Füße  nur  dadurch  erklärbar  seien,  daß 
ein  Teil  des  Materials  vom  Steg  in  die  Füße 
gewandert  ist,  was  mit  Rücksicht  auf  die  teig- 
artige Beschaffenheit  des  glühwarmen  Materials 
natürlich  sei.  Auf  der  rechten  Seite  der  Ab- 
bildung 2  ist  die  Kalibrierung  des  gleichen  Profils 
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in  der  Weise  eingezeichnet,  daß  in  allen  Stichen  j 
eine  ungleichmäßige  Abnahme  in  den  Profil- 
gliedern erfolgt,  also  der  ungleichmäßige  Druck 
nicht  auf  einmal  erfolgen  muß,  daher  vollzieht 
sich  auch  die  seitliche  Wanderung  des  Materials 
nur  allmählich. 

Diese  Erläuterungen  sind  nicht  sehr  glücklich 
gewählt  und  geeignet,  denjenigen,  welcher  unter- 
richtet werden  soll,  zu  verwirren.  Tatsächlich 
Wörden  die  Füße  infolge  des  Stegdrnckes  erheb-  i 
lieh  zurückbleiben,  sowohl  in  der  Länge  als  in 
der  Höhe;  es  würde  »ich  das  Kaliber  gegen 
oben  nie  füllen  (Abbildung  31;  nur  jenes  Quantum 
von  Stegmaterial  wird  in  die  Füße  gleiten,  welches 
der  natürlichen  Breitung  entspricht.  Diese  Er- 
scheinung würde  in  ganz  gleichem  Maße  auf- 
treten ,  ob  die  Abnahme  in  einem  oder  einer 
Reihe  von  Kalibern  in  der  geschilderten  Weise 
erfolgt.  Da  die  Füße  von  dein  vorauseilenden 
Steg  gezogen  werden,  so  tritt  in  jenen  eine 
Lockerung  des  Materials  ein ,  welche  ein  An- 
reißen verursachen  müßte. 

Es  kann  also  eine  derartige  Protilausbildung 
nie  stattfinden,  gleichgültig,  ob  die  ungleich- 
mäßige Abnahme  auf  einmal  erfolgte  oder  auf 

Abbildung  8. 

mehrere  Stiche  verteilt  sein  würde.  Di«  Kali- 
brierung ungleichmäßig  starker  Profile  erfolgt 
vielmehr  nach  den  Grundsätzen ,  daß  der  qua- 
dratische oder  rechtwinklige  Block  vorerst  durch 
eigentümliche,  schuittartig  wirkende  Kaliber  in 
einer  dem  zu  erzeugenden  Profile  entsprechenden 
Weise  geteilt  und  in  den  folgenden  Stichen  in 
allen  Profilgliedern  möglichst  gleichmäßig  ge-  1 
streckt  wird.  Ist  das  Material  für  den  Höhen- 
druck nicht  vorhanden ,  so  muß  die  Streckung 
in  diesen  Profilgliederu  durch  einen  seitlichen  I 
Druck  in  annähernd  gleichem  Maße  ersetzt 
werden.  Nur  bei  Druckfiächon ,  die  gegen  die 
Walzlinie  einen  spitzen  Winkel  bilden,  gleitet 
das  Material  vom  stärker  gedrückten  nach  dem 
schwächer  gedrückten  Profiltoil. 

Nach  den  allgemeinen  Erläuterungen  werden 
jene  Formeisen  besprochen,  welche  in  den  Gliedern 
gleiche  Starken  haben.  Hierher  gehören  die 
Winkel-  und  Z-Eisen.  Die  Kalibrierungen  sind 
durch  vorzüglich  ausgeführte  Heispiele  vorgeführt. 
Diese  nebst  den  Angaben  bezüglich  Verteilung 
der  verschiedenen  Profile  auf  die  einzelnen  Straßen 
und  den  erklärenden  Text  bieten  äußerst  wert- 
volle Anhaltspunkte  für  die  Praxis. 

Für  die  kleineren  Profile  bis  10  in  mm 
S<  •lirnkelbreite  wird  der  Stab  vorerst  durch 
einen  Einschnitt  iu  der  Mitte  geteilt,  dabei  die 
innere  Hohlkehle  und  die  Winkelkanto  vorgebildet. 


Dies  erfolgt  in  einem  Stiche  oder  zwei  meist 
übereinander  liegenden  Stichen.  Das  folgende 
Kaliber  gibt  den  Schenkeln  eine  etwas  ge- 
schweifte Form ,  so  daß  die  äußeren  Teile  der 
Schenkel  in  eine  ziemlich  flache  Lage  kommen, 
während  die  äußere  Winkelkante  und  innere 
Kehlung  der  Winkelform  entsprechen.  In  den 
Fertigkalibern  werden  die  Schenkel  wieder  auf- 
gebogen (Abbildung  4).  Für  Profile  mit  größerer 
Schenkelbreite  geschieht  die  erst«  Entwicklung 
wie  bei  den  kleinen  Winkeln,  die  weiteren  Ka- 
liber gehen  allmählich  vom  stumpfen  in  den 
rechten  Winkel  über.  Es  sind  zwei  bis  drei 
Fertigkaliber  ffir  Winkel  verschiedener  Stärke 
vorgesehen.  Von  Winkeln  mit  40  mm  Schenkel- 
breite aufwärts  sind  für  stark  abweichende 
Stärken  spezielle  Vorkaliber  eingedreht,  wo- 
durch ein  exakt  ausgeführtes  Eisen  geliefert 
werden  kann. 


Abbildung  4. 


Bei  Besprechung  der  Walzenkonstruktion  ffir 
nngleichschenklige  Winkel  wird  auf  zwei  Kali- 
brierungsmethoden und  deren  Vor-  und  Nachteile 
hingewiesen.  Entweder  erhalten  die  Schenkel 
gleiche  Neigung  zur  Walzlinie,  wie  bei  den 
gleichschenkligen  Eisen,  oder  es  werden  die  Ka- 
liber derart  konstruiert,  daß  die  Schenkel  gleich 
tief  in  die  Walzen  eingeschnitten  werden,  und 
die  Winkel,  mit  welchen  die  Schenkel  gegen  die 
Walzlinie  einfallen,  um  so  verschiedener  sind, 
je  mehr  die  Schenkelhreiten  voneinander  ab- 
weichen (Abbildung  5).  Erstere  Kalibrierung 
ist  am  Platze,  wo  der  längere  Schenkel  nicht 
viel  über  IV»  mal  so  lang  ist  als  der  kürzere 
Schenkel.  Der  ungleiche  Flächendruck  wird 
durch  eine  in  beiden  Schenkeln  verschiedene 
Abnahme  ausgeglichen.  Dieselbe  bietet  den 
Vorteil,  daß  die  Schenkelstärken  beim  Heben 
oder  Senken  der  Walzen  stets  gleich  bleiben. 
Letztere  Kalibrierung  (Abbildung  0)  ist  für 
Winkel  mit  sehr  ungleichen  Schenkelbreiteu  ge- 
eignet, hat  aber  den  Nachteil,  daß,  wenn  die 
Walze  ans  ihrer  normalen  Lage  kommt,  die 
Stärke  beider  Schenkel  voneinander  abweicht. 
Beide  Kalibrierungsarten  sind  in  reicher  Zahl 
vorgeführt. 

Die  ebenso  ausführlich  behandelte  Kalibrie- 
rung der  Z-Eisen  erfolgt  von  einem  ähnlichen 
Gesichtspunkte  aus  wie  jene  des  Winkeleisens,  in 
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welche  dieses  Profil  zerlegt  werden  kann.  Es 
finden  sich  Ausführungen  für  Profil  Nr.  4  bis  20 
der  deutschen  Normalien.  Auch  die  Ausführung 
von  Belageisen  ist  in  einer  Reihe  von  Beispielen 
vorgeführt.  Es  wäre  vorzuziehen,  wenn  hier 
bei  den  ersten  Entwicklungskalibern  mehr  ein- 
geschnitten würde,  eine  Methode,  die  bei  Auf- 
wendung geringerer  Kräfte  und  Schonung  des 
Materials  zum  gleichen  Ziele  führt.  Die  Kali- 
brierung des  Säuleneisens,  vom  Flachstab  aus- 
gehend, ist  auf  Basis  der  Winkel-Kalibrierung 
durchgeführt,  da  sich  dieses  Profil  in  zwei  gleiche 
Winkel  zerlegen  laßt,  welche  je  einen  gekrümmten 
and  einen  geraden  Schenkel  besitzen. 

Nun  geht  der  Verfasser  auf  jene  Profile  über, 
bei  deren  Entwicklung  es  nicht  möglich  ist,  daß 


Abbildung  ß. 


alle  Glieder  desselben  Profils  unter  gleichen 
Druckverhaltnis8en  bearbeitet  werden.  Vorerst 
wird  die  Kalibrierung  der  T-Eisen  erläutert.  An 
der  Hand  von  Skizzen  wird  gezeigt,  daß  eine 
Kalibrierung,  welche  nach  den  theoretischen 
Grundsätzen  der  gleichen  Streckung  in  allen 
Profilteilen  ausgeführt  würde,  praktisch  nicht 
anwendbar  ist,  weshalb  von  derselben  abgegangen 
werden  muß. 

Um  aus  einem  Quadrat-  oder  Rechteckstab 
eine  für  die  Weiterentwicklung  geeignete  Form 
zu  erhalten,  muß  in  den  ersten  Stichen  in  den 
Profilgliedern  ein  sehr  verschiedener  Druck  zur 
Ausübung  kommen,  wodurch  der  Steg  und  die 
Flanschen  vorbereitet  werden.  In  den  ersten 
Stichen,  wo  noch  kein  Seitendruck  gegeben 
werden  kann,  würden,  obwohl  auch  die  Flanschen 
einen  geringen  Druck  erhalten,  diese  gegen  den 
Steg  zurückbleiben.  Im  folgenden  Stiche  wird 
diese  Erscheinung  schon  in  vermindertem  Maße 


auftreten.  Um  für  die  Entwicklung  der  Flanschen 
j  keinen  zu  hohen  Stab  wählen  zu  müssen,  und 
um  die  im  Stab  zurückgebliebenen  Flanschen 
wieder  zu  längen,  werden  diese  durch  die  hierzu 
geeigneten  Stauchstiche  stärker  als  der  Steg 
bearbeitet.  Infolge  des  auf  die  Flanschen  aus- 
geübten starken  Druckes  kommt  die  Breitling 
in  erwünschter  Weise  zur  Geltung. 

In  dieser  Weise  wird  ein  Stab  von  geeignetem 
'  Querschnitt  für  die  Weiterentwicklung  erzielt, 
j  Diese  erfolgt  in  solcher  Weise,  daß  der  Steg 
in  horizontaler  Lage  den  weiteren  Druckwirkungen 
unterliegt,  wobei  abwechselnd  eine  Flansche 
Seitendruck,  die  andere  Stauchung  erfährt.  Die 
jeweilig  im  eingeschnittenen  Kaliber  passierende 
Flansche  erfährt  einen  geringen  Seitendruck,  ja 
in  den  letzten  Kaliborn  vor  dem  Fertigstich  gar 
keinen  Seitendruck,  wohl  aber  wird  sie  gestaucht ; 
die  andere  Flansche,  welche  zwischen  den  zwei 
Walzen  passiert,  erhält  einen  geringen  Hoch- 


Abbildung  6. 

druck,  aber  einen  solchen  Seitendruck,  daß  die 
Abnahme  dieses  Profilgliedes  mit  jener,  welche 
der  Steg  erleidet,  Schritt  hält.  Der  Fertigstich 
ist  abermals  ein  Stauchstich.  Bei  Durchsicht 
der  Kalibrierungsbeispiele  fällt  die  anfänglich 
etwas  zu  geringe  Abnahme  im  Stege  auf,  welche 
in  den  letzten  Kalibern  nachgeholt  werden  muß. 
Auch  die  außerordentlich  große  Stauchung  des 
Steges  im  Fertigkaliber  muß  nachteilig  sein. 

Die  Kalibrierung  ist  eben  so  durchgeführt, 
daß  im  Fertigstiche  sowohl  in  den  Flanschen 
als  im  Steg  gegen  das  Vorkaliber  gleiche  Ab- 
nahme stattfindet.  Theoretisch  ist  das  ganz 
richtig;  in  der  Praxis  zeigt  sich  jedoch,  daß  bei 
Stauchung  eines  hohen  Stabes  nur  dessen  unterer 
Teil  in  Mitleidenschaft  gezogen  wird.  Dieser 
Teil  wird  sich  infolge  der  lokalen  Breitung  an 
die  Kaliborwände  anpassen  und  diese  unten  stark 
verschleißen.  Der  Stab  wird  schwer  auslassen, 
und  nach  Abwälzung  eines  nicht  sehr  großen 
Quantums  muß  die  Gefahr  der  Bandbildung  ein- 
treten. Ein  im  Verhältnis  zur  Stegabnahme 
starker  B'lanscbendruck  schadet  erfahrungsgemäß 
viel  weniger;  natürlich  wird  auch  der  Flanschen- 
druck im  Fertigstiche  sehr  gering  bemessen. 
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Nach  Vorführung  einer  großen  Anzahl  Aus- 
führungen für  normale  nnd  breitfußige  T-Risen 
wird  die  Kalibrierung  der  Trauer  erläutert.  Für 
diese  gelten  ahnliche  Prinzipien  wie  für  T-Eisen, 
in  welche  Figur  sich  das  Tragerprofil  zerlegen 
läßt.  So  wie  bei  der  Entwicklung  .jener  werden 
bei  diesen  nach  der  groben  Vorforinung  die  Füße 
abwechselnd  gedrückt  nnd  gestaucht,  je  nach- 
dem der  Fnß  eine  Bearbeitung  von  verschiedenen 
Walzen  erfahrt  oder  das  in  eine  Walze  ein- 
geschnittene Kaliber  passiert.  Die  Ausbildung 
der  Fülle  durch  Stauchen  wie  bei  T-Eisen  ist 
hier  nicht  möglich,  wohl  aber  bietet  dieses  Profil 
Gelegenheit,  die  Vorformung  durch  Einschneiden 
in  einer  zweckmäßigen  Weise  zu  erleichtern. 
Es  befremdet,  daß  diese  zweifellos  vorteilhafte 
Methode  in  der  Mehrzahl  der  vorgeführten  Ka- 
librierungen nicht  angewendet  wird. 

Die  Kalibrierungen  der  schweren  Profile  (wie 
55  bis  "{ 2 >  für  ein  Reversierduo  sind  alle  in 
der  Weise  ausgeführt,  daß  der  Block  an  Stelle 
des  Steges  Flachdrucke  erhalt.  Der  Stab  passiert 
jedes  der  ersten  drei  Vorbereitnngskaliber  bei 
jedesmaliger  Nachstellung  der  Oberwalzen  mehr- 
mals. Eine  solche  Kalibrierung  setzt  voraus, 
daß  das  Fußeisenmatorial  besonders  gut  und  frei 
von  Oberflitchenblasen  ist.  Infolge  der  fast  un- 
vermittelten starken  Streckung  des  Steges  wer- 
den die  Füße  gewiß  in  den  ersten  4  bis  6, 
wahrscheinlich  sogar  in  allen  <i  bis  9  durch 
Stellung  erzielten  Stichen  leer  laufen,  d.  h.  an 
den  Fußenden  die  Kaliber  nicht  füllen.  Erst 
in  den  geschlossenen  Kalibern  wird  der  Fuß 
auch  unten  gedrückt. 

Daß  diese  Verhältnisse  während  der  Vor- 
formung große  Ansprüche  an  das  Material  stellen, 
ist  einleuchtend. 

Des  ferneren  scheinen  mir  die  Füßeansätze 
in  diesem  Vorfoimungsstadium  zu  schwach  ge- 
halten. Der  Fuß  soll  ?tärker  entwickelt  werden, 
um  in  den  folgenden  Kalibern  mehr  Material 
für  die  seitliche  Bearbeitung  zu  haben.  Obwohl 
allzu  starke  Seitendrücke  bei  den  geschlossenen 
Kalibern  mit  Rücksicht  ant  die  Walzenringe  und 
auch  wegen  des  dabei  nötigen  großen  Kraft- 
aufwandes zu  vermeiden  sind,  wird  es  sich  doch 
empfehlen,  hier  weiter  zu  gehen,  als  in  den 
vorgeführten  Beispielen  ausgeführt  erscheint.  In 
vorstehender  Skizze  (Abbildung  0),  welche  der 
Kalibrierungssammlung  des  Autors  entnommen 
ist ,  ist  eine  günstigere  Vorformung  für  das 
erste  Kaliber  in  starker  Linie  eingezeichnet. 
Tn  den  fönenden  Entwicklungskalibern  flacht 
sich  die  Wölbung  des  Steges  allmählich  ab,  so 
daß  der  Steg  im  ersten  geschlossenen  Kaliber 
parallele  Begrenznngsflächen  erreicht. 

Reversierwalzwerke,  die  Tragerprofile  von 
über  400  mm  Höhe  walzen,  sollen  wohl  mit. 
einem  separat  betriebenen  Blockwalzwerke  von 
zwei  Gerüsten  ausgestattet  sein,  wobei  das  erste 


Gerüst  zur  Erzeugung  von  Flach-  und  Quadrat- 
stäben, das  zweite  zur  Aufnahme  der  Fasson- 
vorstiche für  Trager  dient  und  wohl  auch  Stauch- 
Stiche  eingeschnitten  hat,  damit  man  die  Fasson- 
stiche für  eine  Serie  von  Trägern  verwenden 
kann.  Wie  zweckmäßig  dies  wäre,  zeigen 
schon  die  vorgeführten  Kalibrierungen. 

Wenn  die  Blockwalzen  in  der  Fertigstraße 
liegen,  so  ist  es  nicht  möglich,  die  Walzen  um 
das  eigentlich  erwünschte  Maß  zu  heben.  Der 
Verfasser  setzt  auß  diesem  Grunde  für  550  mm 
hohe  Träger  nur  einen  Rohblock  von  etwa 
500  mm  Breite  nnd  300  mm  Höhe  voraus;  dieser 
kann  bei  normaler  Höhe  nur  etwa  1600  kg 
schwer  sein;  der  Träger  wiegt  pro  Meter  lbfi  kg, 
man  könnte  also  nur  Träger  von  etwa  8,5  m 
erzeugen.  Ein  Walzwerk  für  so  schwere  Profile 
ohne  separat  betriebene  Blockstraße  wäre  also 
ein  Unding.  Tst  eine  Blockstraße  vorhanden,  ro 
soll  dieselbe  unbedingt  ans  zwei  Gerüsten  be- 
stehen. Auch  sollen  in  den  sich  folgenden 
Kalibern  die  Walzenringe  verschiedene  Höhe 
haben,  um  die  Walznaht  nicht  immer  in  die 
Kaliberteilung  zu  bekommen,  wie  in  den  vorge- 
führten Zeichnungen.  Hierzu  sind  diese  Walzen 
zu  wenig  lang,  da  die  Kaliberringe  für  eine 
größere  Höhe  zu  schwach  ausfallen  würden. 
All  dies  beweist  die  Notwendigkeit  eines  Fasson- 
blockgerüstes  bei  jener  Blockstraße,  welche  der 
Fertigstraße  vorgelegt  ist. 

Ferner  wird  eine  größere  Anzahl  Kalibrie- 
rungen der  Trio-Grobstraßc,  von  Trägerprufil 
Nr.  32  an,  vorgeführt.  Das  erste  Trio  dient 
als  Vorwalze  für  Trägerprofile  Nr.  32  bis  21 
und  sind  in  selbiges  außer  Flachkalibern  Stauch- 
kaliber eingedreht.  Profil  30  und  32  haben  jedes 
für  sich  ein  Vor-  und  ein  Fertigtrio.  Die  Profile 
Nr.  29,  28  haben  ein  gemeinsames  zweites  Vor- 
trio und  jedes  ein  Fertigtrio,  ebenso  die  Profile 
Nr.  2<>,  27.  Für  die  Träger  Nr.  23,  24,  25 
dient  ein  zweites  Vortrio  mit  einem  Stauch- 
kaliber und  je  ein  Fertigtrio,  ebenso  ist  für  die 
Profile  Nr.  21,  22  die  Einteilung  getroffen.  Die 
Ableitung  so  vieler  Profile  von  einem  ersten 
Vortrio  scheint  mir  allzu  weit  zu  gehen.  Das 
dadurch  bedingte  wiederholte  Stauchen  ist  weder 
für  den  flotten  Verlauf  der  Arbeit,  noch  für  das 
Material  gunstig;  auch  kühlt  der  Stab  im  Stanch- 
kaliber,  worin  die  Füße  keinen  Druck  erhalten, 
sehr  ab. 

Profile,  welche  nur  10  mm  in  der  Höhe  ab- 
weichen, lassen  sich  durch  größere  Breitnng  ohne 
Stauchen  walzen,  wohl  auch  noch  größere  Diffe- 
renzen werden  in  dieser  Weise  überwunden.  In 
dem  genieinsamen  ersten  Vortrio  für  21  bis  32 
ist  die  Fnßbildung  in  den  ersten  Stichen  durch 
Einschneiden  gut  durchgeführt.  In  dem  folgenden 
ersten  Vortrio  für  Träger  Nr.  1 5  bis  20  mit  2  Flach- 
und  4  Stauchstichen  wird  der  Steg  nicht  ein- 
geschnitten, sondern  durch  Flachdrucke  entwickelt. 


Digitized  by  Google 


I.September  1903. 


Ein  elektrUch  betriebener  Blockrollgang. 


Stahl 


Für  diese  Serie  ist  noch  ein  genieinsames 
zweites  Trio  und  für  jedes  Profil  ein  Fertigtrio 
vorgesehen. 

Mit  diesen  Ausführungen  schlieft  die  jüngst 
erschienene  dritte  Lieferung  des  Werkes.  Es 
muß  zum  Schlüsse  nochmals  hervorgehoben  wer- 


den, dalli  dieses  Werk  eine  reiche  Sammlung 
Kalibrierungen  bietet,  welche  gründlich  erläutert 
werden,  so  daß  dessen  Studium  für  jeden  Fach- 
mann von  großem  Nutzen  sein  wird. 

Cainsdorf  b.  Zwickau  i.  S. 

A.  Sattmann. 


Ein  elektrisch  betriebener  Blockrollgang. 

Von  Ingenieur  F.  Janssen. 


Die  rastlos  fortschreitende  Entwicklung  der  '  sondere  Kennzeichen  derartiger  moderner  Schnell- 
elektrischen Kraftübertragung  in  den  Walzwerks-  betriebe  ist  die  weitestgehende  Verwendung  de« 
betrieben  hat  in  den  letzten  Jahren  zu  Einrieb-  stenerfähigen  elektrischen  Einzelantriebes,  der 
tnngen  geführt,  welche  sowohl  in  wirtschaftlicher,  —  in  unmittelbarer  Kuppelung  mit  der  Arbeits- 
ais auch  in  betriebstechnischer  Beziehung  weseut-  maschine  —  einen  vollständig  neuen  Maschinen- 
liche  Verbesserungen  aufweisen  und  die  unbe-  typus  darstellt,  dessen  konstruktive  Durchbildung 


Abbildung  1.    Grappcnantrieb  des  Rollgange». 


stritten  einen  hohen  Grad  technischer  Vollkommen-  zum  einen  Teil  durch  die  Arbeitsweise  der  Ma- 

heit  erreicht  haben.   Der  durch  die  Produktions-  schine,  zum  andern  Teil  durch  die  Eigenschaften 

Steigerung  bedingte  Schnellbetrieb  der  Walzwerks-  des  Motors  grundlegend  beeinflußt  wird, 

hilfsmaschinen  und  insbesondere  der  Transport-  Der  im  folgenden  beschriebene  Umbau  des 

einrichtnngen  anf  den  Straßen  hat  für  den  Hau  elektrischen  Antriebes  an  einem  Blockrollgang 

der   Elektromotoren  und  deren  Steuerapparate  neuerer  Ausführung  zeigt  in  auffälliger  Weise 

Aufgaben  gestellt,  deren  Lösung  teilweise  eine  den  bedeutenden  Fortschritt,  der  mit  der  Ein- 

vollständige  Umbildung  der  bisherigen  Konstruk-  fuhrung   des  umsteuerbaren  Einzelantriebes  an 

tionen  verlangte  und  eine  völlige  Umgestaltung  Stelle  des  Gruppenantriebes  —  in  Verbindung 

der    Rechnungsgrundlagen    für   die   Leistungs-  mit  Wendegetrieben    —  erzielt  wurde,  ein  Fort- 

bemessung   der  Motoren   bedeutete.     Das  be-  schritt,  der  allerdings  eine  wesentliche  Vervoll- 
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kommnnng  der  reversierbaren  Motoren  und  ihrer 
Apparate  zur  Voraussetzung  hatte. 

Die  Anlage  vor  dem  Umbau  ist  in  Abbil- 
dung 1  wiedergegeben;  die  nachfolgende  Zu- 
sammenstellung gibt  Aufschluß  über  die  Ab- 
messungen des  angetriebenen  Hollganges: 

1.  Kollgang  vor  der  Walze  (am  Kant- 
apparat): 

1  Stufenrolle,  G50  bis  550  Durchm.,  2000  nun  lang 
6  Rollen,  550  „        34<>0  „  . 

3  Rollen,  550  „        3100  „  , 

8  Köllen,  550  „  800  „  „ 

2.  Rollgang  hinter  der  Walze: 

1  Stufcnrolle,  650  bis  550  Durchm.,  2900  mm  lang 
ö  Rollen,  550  „        3400  „  „ 

5  Rollen,  550  „        2000  „  „ 

Der  seitwärts  aufgestellte  Elektromotor  trieb 
unter  Zwischenschaltung  eines  Stirnradpaares  auf 
ein  Riemenvorgelege  mit  je  zwei  offenen  und  ge- 


Spanuung  betrieben.  Die  Anordnung  eineB  Riemen- 
wendegetriebes ermöglichte  die  Verwendung  eines 
dauernd  nach  einer  Richtung  umlaufenden  MotorB, 
der,  einmal  angelassen,  nunmehr  ununterbrochen 
arbeitete.  Die  kontinuierlich  in  Bewegung  be- 
tindlichen  Massen  setzten  sich  daher  zusammen 
ans:  Motor-Anker,  dem  ersten  Stirnradvorgelege, 
der  ersten  Hilfswelle  von  etwa  9000  mm  Länge 
mit  den  daraufgekeilten  4  Festscheiben  sowie 
den  4  Losscheiben,  der  Vorgelege  welle  2  und 
den  zu  den  Wendegetrieben  gehörigen  4  Riemen 
von  insgesamt  etwa  40  m  Länge.  Nach  den 
vorgenommenen  Messungen  betrug  die  Belastung 
des  Motors  beim  Leerlauf  dieses  Triebwerks  40 
bis  50  Ampere  bei  300  Volt  entsprechend  einer 
Leistung  von  etwa  20  ort'.  P.  S. 

Die  Abbildung  1  läßt  erkennen,  welch  un- 
günstigen Einfluß  die  Ausführung  des  vorstehend 
skizzierten  elektrischen  Gruppenantriebs  auf  die 


Abbildung  2.    Kinzelantrieb  des  Rollganges  durch  langsamlaufende  Motoren.' 


kreuzten  Riemen,  welche  die  Arbeitsübertragung 
auf  die  getrennt  angeordneten  Triebwerke  am 
Rollgang  vermittelten.  Die  zum  Verschieben 
der  Riemen  auf  die  Fest-  und  Losscheiben 
dienenden  Gabeln  wurden  durch  Znggestftnge 
von  der  vor  der  Walze  liegenden  Steuerbübne 
aus  betätigt,  wodurch  alsdann  das  Anlassen, 
Stillsetzen  sowie  die  Bewegnngsumkehr  der  Roll- 
gänge eingeleitet  wurde.  Die  Übersetzungsver- 
hältnisse und  Tourenzahlen  der  einzelnen  Vor- 
gelege waren  die  folgenden: 

Motor-Tourenzahl   500  i.  d.  Min. 

I"bersetzung  d.  ersten  Stirnradvorgeleges  1:1,7 

Tourenzahl  der  Welle  1    300  i.  d.  Min. 

Übersetzung  des  Riemen  Vorgeleges   .  .  1:1 

Tourenzahl  der  Welle  2    300  i.d.  Min. 

Übersetzung  d.  zweit.  Stirnradvor^tleges        1  :8,35 

Tourenzahl  der  Welle  8   90  i.  d.  Min. 

Versetzung  des  dritten  Vorgeleges  .  .        1  : 2,25 
Tonrenzahl  der  Rollgangslängswelle     .      40  i.  d.  Min. 

Der  Antriebsmotor  war  als  offener  mehrpoliger 
Nebenschlußmotor  mit  einer  Normalleistung  von 
100  P.  S.  ausgeführt  und  wurde  mit  300  Volt 


Gesamtdisposition  der  Anlage  hatte.  Die  von 
dem  Riemenvorgelege  eingenommene  Fundament- 
fläche beträgt  etwa  4  X  5  m;  hierzu  kommt  noch 
das  Fundament  des  Motors  mit  2,1  X  3,5  m  so- 
wie dasjenige,  welches  durch  die  verlängerte 
Hilfswelle  1  verbaut  wird.  Einen  weiteren  Nach- 
teil des  elektrischen  Grnppenantriebs  bildeten  die 
hohen  Unterhaltungskosten,  welche  für  die  Trieb- 
werksteile und  insbesondere  für  das  Riemen- 
wendegetriebe zu  leisten  waren.  Je  mehr  die 
Anforderungen  an  die  Steuerfähigkeit  des  Roll- 
gangs  wuchsen,  desto  größer  war  der  Verschleiß 
an  den  Vorgelegen,  deren  Auswechslung  zu  lästi- 
gen Betriebsunterbrechungen  führen  mußte. 

Die  Abbild.  2  und  3  zeigen  die  Anlage  nach 
dem  erfolgten  Umbau,  welchen  die  Benrather 
Maschinen  -  Fabrik,  Aktiengesellschaft, 
Benrath,  ausführte,  und  lassen  die  Anordnung 
des  elektromotorischen  Einzelantriebes  an  der 
Straße  erkennen.  Hiernach  ist  die  Teilung  des 
Rollgangs  beibehalten  worden  und  es  hat  somit 
jede  Rollgangsseite  ihren  eigenen  umkehrbaren 
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Antrieb  erhalten.  Dieser  besteht  aus  je  zwei 
Motoren,  welche  mit  ihren  Vorgelegen  federnd 
verbunden  nnd  auf  einem  gemeinsamen  guß- 
eisernen Grandrahmen  aufmontiert  sind.  Die 
Motoren  sind  mit  Hanptstromwicklnng  versehen 
and  leisten  bei  300  Volt  Betriebsspannung 
and  340  Ankernmdrehungen  insgesamt  normal 
70  eff.  P.  S.  Die  Übersetzung  zwischen  Roll- 
gangslängswelle  nnd  Ankerwelle  beträgt  daher 
nur  1  :  8,5  nnd  wird  in  zwei  Vorgelegen  von 
1:4,8  bezw.  I:  1,75  untergebracht,  von  denen 
das  eine  unmittelbar  mit  dem  Motorgehäuse  ver- 
banden ist.  Die  zweiteilige  Ausführung  des 
letzteren  ermöglicht  eine  rasche  Demontage  des 
ganzen  Motors,  ohne  daß  das  Triebwerk  oder 
dessen  Lagerung  ansgebaut  zu  werden  braucht. 


Abbildung  3.    Elektrisch  betriebener  Rollgang. 


Die  vollständig  geschlossene  Form  des  Gehäuses 
bietet  für  das  Motorinnere  einen  dauerhaften 
Schutz  gegen  Verstauben  nnd  gegen  Nässe,  so 
daß  der  Antrieb  neben  der  Straße  Aufstellung 
finden  kann,  wodurch  die  für  die  Steuerfähigkeit 
wichtige  unmittelbare  Arbeitsübertragung  auf  die 
Rollgangsqnerwelle  ermöglicht  wird.  Ein  Nach- 
teil der  allseitigen  Kapselung  ist  ohne  Zweifel 
die  schlechtere  Wärmeabführung,  wodurch  die 
Motoren  schwer  und  teuer  werden,  jedoch  hat 
es  sich  herausgestellt,  daß  die  Lebensdauer  der- 
artiger Antriebe  eben  durch  die  Kapselung  wesent- 
lich erhöht  wird,  so  daß  also  die  Betriebssicher- 
heit ebenfalls  wächst,  während  zugleich  die  Be- 
dienung auf  das  kleinste  Maß  herabgemindert 
wird.  Die  höheren  Anschaffungskosten,  welche 
für  gekapselte  Motoren  im  allgemeinen  zu  leisten 
sind,  machten  sich  erfahrungsgemäß  schon  sehr 
bald  im  Betriebe  bezahlt,  eben  durch  die  Ver- 
ringerung der  Reparatur-  und  Wartungskosten, 
ganz  abgesehen  davon,  daß  der  Kapselmotor 


überall  dort  unmittelbar  angebaut  werden  kann, 
wo  eine  Arbeitsleistung  gebraucht  wird,  ohne 
daß  auf  seine  staub-  und  regensichere  Auf- 
stellung besondere  Rücksicht  genommen  werden 
muß.  Diese  unverkennbaren  Vorteile  haben  denn 
auch  dem  Kapselmotor  in  Walzwerks-  und  Stahl- 
werksbetrieben eine  allgemeine  Verbreitung  ver- 
schafft und  es  hat  dieser  Motortyp  im  Laufe  der 
Zeit  eine  Durchbildung  erfahren,  die  seine  er- 
folgreiche Verwendung  selbst  unter  den  schwierig- 
sten Verhältnissen  und  für  die  schärfsten  Arbeits- 
bedingungen sichert.  Die  Verwendung  von  zwei 
Motoren  oder  auch  eines  Motors  mit  zwei  Kollek- 
toren für  jeden  Antrieb  vor  und  hinter  der 
Straße  ermöglicht  eine  Schaltung  nach  dem 
Serien-Parallelsystem,  das  bekanntlich  bei  günstig- 
ster Energieausnutzung  und 
kleinen  Anlaufstromstärken 
ein  großes  nutzbares  An- 
zugsmoment für  die  Motoren 
ergibt.  Diese  das  (Meich- 
stromsystem  auszeichnenden 
Vorzüge  besitzen  für  den 
Antrieb  des  Blockrollgangs 
eine  ganz  besondere  Be- 
deutung, da  die  Motoren, 
den  Arbeitsbedingungen  des 
Rollgangs  entsprechend,  im 
wesentlichen  nur  Beschleu- 
nigungsarbeit zn  leisten 
haben.  Ein  eigentlicher  Be- 
harrungszustand  wird  nur 
zu  Anfang  und  Ende  der 
Walzperioden  erreicht,  wenn 
das  Walzgut  zugeführt  bezw. 
zar  Schere  abgeführt  wird; 
während  der  Walzperiode 
dagegen  macht  der  Rollgang 
immer  nur  wenige  Umdre- 
hungen in  der  einen  oder  andern  Umlaufsrich- 
tung,  entweder  um  den  Block  auf  den  Kant- 
apparat zu  fahren,  oder  um  ihn  den  Arbeits- 
walzen anzareichen. 

Für  daB  Einleiten  und  Abstoppen  dieser  Be- 
wegungen stehen  beim  flotten  Betrieb  nur  Bruch- 
teile von  Sekunden  zur  Verfügung,  so  daß  — 
entsprechend  den  hierdurch  bedingten  großen 
Beschlennigungskräften  —  besonders  hohe  An- 
zng8inomente  zu  entwickeln  sind.  Ans  diesem 
Grande  empfiehlt  sich  auch  hier  wie  nirgends 
anders  die  Verwendung  langsam  laufender  Mo- 
toren, deren  Vorteile  was  Ausnutzung  deB 
Anzagsmomentes  und  Steuerfähigkeit  anbelangt 
—  für  den  Schnellbetrieb  von  llilfsmaschiuen 
auf  anderen  Arbeitsgebieten  längst  erkannt  nnd 
in  vollem  Umfange  verwertet  werden. 

Die  Zwischenschaltung  großer  Übersetzungen 
zwischen  Motorwelle  und  Rollgangalängswelle 
verlangt  beim  jedesmaligen  Anlassen  ein  Be- 
schlennigungsmoment ,    welches    das  wirksame 
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Anzngsmoment  nicht  unbedeutend  verringert  und 
daher  die  Steuerfähigkeit  des  Antriebes  beein- 
trächtigt. Auch  lassen  die  Abbildungen  2  und 
3  erkennen,  wie  einfach  der  Anbau  der  Motoren 
an  die  Straße  sich  gestaltet  bei  der  Verwendung 
geringer  Tourenzahl.  Man  kann  bei  der  Wahl 
langsam  laufender  Motoren  bei  den  heute  üblichen 
Walzgeschwindigkeiten  in  der  Tat  mit  nur  einer 
Übersetzung  auskommen;  da*  zweite  Vorgelege 
bildet  dann  lediglich  ein  Zwischenrad,  welches  1 
ganz  fortfallt,  sobald  man  eine  Rollenwelle  durch- 
gehen läßt  nnd  unmittelbar  als  Vorgelegewelle 
des  Motors  benutzt  ,  oder  noch  besser  den  An- 
trieb an  das  Ende  der  Rollgangswelle  anbaut. 
Dies  sind  in  der  Hauptsache  die  maßgeblichen 
Gesichtspunkte,  welche  für  den  Hau  der  Motoren 
grundlegend  sind  und  deren  Berücksichtigung 
zu  erfolgreichen  Ausführungen  geführt  hat. 

Was  die  GrößenbemeBsung  dieser  RollgangB- 
maschinen  anbelangt,  so  dürfte  es  sich  empfehlen, 
den  Antrieb  einer  Rollgangsseite  so  stark  zu 
wühlen,  daß  von  jeder  Seite  ans  im  Notfall  die 
ganze  Straße  angetrieben  werden  kann.  Diese 
Hinrichtung,  welche  somit  eine  volle  Reserve 
schafft,  bedingt  die  Anordnung  einer  ausrück- 
baren Zwischenwelle,  durch  welche  gegebenen- 
falls die  Rollgange  vor  und  hinter  der  Walze  i 
miteinander  verbunden  werden  können,  wie  aus  ; 
den  Abbildungen  2  und  3  zu  ersehen  ist. 

Das  Anlassen,  Hremsen  und  Umsteuern  der  ; 
Hollgangsmaschinen  geschieht  mittels  zweier 
Srhaltwalzen  in  Kontrollerform,  von  denen  also 
jede  Walze  zwei  Motoren  zugleich  nach  dem 
oben  erwähnten  Serien  -Parallelsystem  steuert. 
Eine  allseitige  Kapselung  verhindert  das  Ein- 
dringen von  Nässe  und  Staub  in  das  Innere  des 
Kontrollers  und  schützt  zugleich  den  Maschinisten 
vor  zufalliger  Berührung  mit  stromführenden 
Kontaktteilen.  Eä  würde  hier  zu  weit  führen, 
auf  die  Einzelheiten  der  Schaltung  und  der 
Konstruktionen  näher  einzugehen;  es  sei  jedoch 
darauf  hingewiesen,  daß  die  Durchbildung  dieser 
für  den  Betrieb  so  wichtigen  Steuerapparate  im  ! 
Laufe  der  Zeit  eine  Reihe  von  Verbesserungen 
erfahren  hat,  welche  die  Lebensdauer  der  Schalt- 
walzen ganz  bedeutend  zu  steigern  vermochten. 
Die  Bedienung  dieser  Art  von  Kontroller  ist  ] 
sehr  einfach  und  wird  von  nur  einem  .Hingen 
geleistet,  der  demgemäß  mit  zwei  Handrädern  j 
sowohl  den  Rollgang  vor  der  Walze  als  auch 
denjenigen  hinter  der  Walze  steuert.  Für  ganz 
schwere  Kollgange  nnd  bei  geringer  Betriebs- 
spannung werden  die  Kontroller  entsprechend 
den  größeren  Stromstärken  schwerer  nnd  ver- 
langen eine  besonders  reichliche  Ausführung  der 
Schaltwalzen;  für  diese  reicht  die  Steuerung 
mit  nur  einem  Handrad  nicht  mehr  aus  und 
mau  geht  zu  einein  doppelten  Steuerorgan 
-  Handkurbel  und  Handgriff  über,  dessen 
Betätigung   jedoch    erfahrungsgemäß    ebenfalls  ; 
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von  nur  einem  Maschinisten  mühelos  geleistet 
werden  kann. 

Welchen  Beanspruchungen  die  Stenerapparate 
im  Kollgangsbetrieb  an  der  Blockstraße  aus- 
gesetzt sind,  darüber  belehrt  das  Diagramm 
(Abbildung  5),  welches  die  Größe  der  Strom- 
belastungen und  die  Zahl  der  Umsteuerungen 
für  eine  Walzperiode  wiedergibt.  Immerhin  bieten 
die  von  den  erfolgreichen  Ausführungen  der 
letzten  Jahre  zur  Verfügung  stehenden  Betriebs- 
erfahrungen eine  genügend  sichere  Grundlage 
für  die  Ausführung  selbst  der  größten  Schalt- 


Abbildung  4. 
Steuerbühne  vor  der  Walle. 


walzen,  wie  dieselben  für  den  heutigen  Schnell- 
betrieb auf  schweren  Blockstraßen  nötig  werden. 
Die  Kontroller,  ebenso  wie  die  zugehörigen  Wider- 
stände und  Schalttafeln,  sind  auf  der  vor  der 
Walze  liegenden  Stenerbühue  (Abbild.  4)  unter- 
gebracht, von  wo  aus  auch  die  Steuerventile 
für  den  Kantapparat  sowie  für  die  Anstellvor- 
richtung  bedient  werden. 

(Iber  den  Kraftverbranch  der  Straße  sowie 
über  die  Anforderungen,  denen  die  Steuerung 
des  Rollgangs  zu  genügen  hat,  gibt  das  bereits 
erwähnte  Diagramm  (Abbildung  5)  Aufschluß. 
Es  siud  hier  einige  Meßresultate  zeichnerisch 
dargestellt,  welche  einer  Anzahl  Meßreihen  ent- 
nommen sind  und  als  Mittel  hieraus  benutzt 
werden  können.    Das  Diagramm  läßt  erkennen, 
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daß  der  Uollgangsantrieb  im  wesentlichen  nur 
Beschleunignngsarbeit  zu  leisten  hat  und  daß 
das  Anfahrdrehmoment  dasjenige  während  des 
ßeharrnngszustandes  um  das  Zwei-  bis  Drei- 
fache übersteigt.   Von  einein  Beharrungszustande 


dingt,  richtet  sich  nach  der  Größe  der  Blöcke 
und  nach  den  Dimensionen,  anf  welche  die  Blöcke 
hemntergewalzt  werden  sollen.  Die  erwähntei 
Diagramme  sind,  wie  Abbildung  5  zeigt,  für 
den  Antrieb  vor  der  Walze  nnd  hinter  der  Walze 


4 


2*>0* 


|  100- 


'S  6*°- 


i 


100- 


«ugr(Tlhrl 


W»lid»u»r  in  Srk 

1  Sek     •.>  mra 


BI.K-k  miri 


irr  W.Jr* 


h.nUr  An 


Abbildung  5. 
ßelastungsdiagraium  für  eine  Walzperiode. 


während  einer  normalen  Walzperiode  kann  nur 
beim  Zuführen  des  Blocks  und  beim  Abführen 
des  fertiggewalzt cn  Materials  gesprochen  werden, 
da  nur  während  dieser  Arbeitsperioden  die  Roll- 
gangsmasebinen  tatsächlich  auf  ihre  volle  Tonren- 
zahl kommen. 

Die  Anzahl  der  Stiche,  welche  die  Zahl  der 
Umsteuerungen  vor  und  hinter  der  Straße  be- 


getrennt aufgestellt,  und  os  ist  diese  zeichne- 
rische Darstellung  so  zu  verstehen,  daß  die 
Stromgrößen  in  Richtung  der  positiven  Ordinaten 
für  die  Fahrrichtung  gegen  die  Walze,  in  Rich- 
tung der  negativen  Ordinaten  für  die  Fahrrichtung 
von  der  Walze  ab  gelten.  Die  Lieferung  des 
elektrischen  Teiles  der  Anlage  geschah  durch 
die  Union  ElektrizitiUs-Gesellschaft,  Berlin. 
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Artikel  aberatmmt  dl.  R.d.ktloo  k.ln. 


Gegenwärtiger  Stand  des  Kleinbessemerei  -  Betriebes  in  Belgien. 


In  dor  5.  Auflage  des  Werkchens:  „Gemein- 
faßliche  Darstellung  des  Eisenhüttenwesens",  her- 
ausgegeben vom  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 
in  Düsseldorf,  findet  sich  unter  anderem  auf  den 
Seiten  148,  149  und  150  eine  Liste  der  deutschen 
Ktahlformguß  werke. 

Aus  dieser  Liste  geht  hervor,  daß  in  Deutsch- 
land zur  Zeit  nur  eine  einzige  Kleinbessemerei  im 
Betrieb  ist  und  daß  also  sämtlicher  Stahlfassonguß 
in  Deutschland  entweder  im  Tiegel-  oder  im  Martin- 
ofen hergestellt  wird.  Wir  ersehen  denn  auoh  aus 
dieser  Liste,  daß  in  Deutschland  eine  ganze  Monge 
Martinofen  mit  ganz  kleinen  Einsätzen  bis  herab 
zu  2  t  arbeiten.  Vergleicht  man  nun  einmal  diese 
Verhältnisse  mit  den  belgischen,  so  findet  man, 
daß  hier  in  Belgien  zurzeit  5  Kleinbessemereien 
mit  zusammen  14  Konvertern  im  ständigen  Betriebe 
sind.  Diese  Kleinbessemereien  erzeugen  täglich  zu- 
sammen etwa  75  bis  100  t  Stahlfassonguß.  Das 
zur  Fabrikation  erforderliche  Roheisen  wird  in  Bel- 
gion solbst  erzeugt  und  hat  2  bis  8  %  Si  bei  1  %  Mn. 
Der  mit  diesem  Roheisen  erblasene  SUhl  wird  mit 
etwas  Spiegel-  oder  Ferromangan  zurückgekohlt 
und  desoxydiert.  Der  Stahl  selbst  Ist  stets  sehr 
heiß  und  dünnflüssig,  so  daß  sieh  Massenartikel 
mit  herab  bis  zu  5  nun  Wandstärke  anstandslos 
damit  herstellen  lassen.  Stahl  von  höherer  Festig- 
keit stollt  man  dadurch  her,  daß  man  zerstossenen 
Koks  dem  Stahl  in  der  Pfanne  zusetzt.  Mit  Leichtig- 
keit und  absoluter  Genauigkeit  lassen  sich  denn 
auch  im  Kleinkonvorter  herstellen: 

Stahlfassongun  m.  40  kg  Festigkeit  b.  25 -.W/o  Dehnung 
n  *    50  n  n        n  18—25  „  „ 

■  n  SO  „        *       ,,  12    18  „  „ 

Die  belgischen  Kleinbessemereien  fabrizieren 
hauptsächlich :  Eisenbahnaehsbüehsen,  Eisenbahn- 
wagenhnschlagteile,  Puffer  nebst  Puffergohftusen, 
Zahnräder,  Kegelräder,  Zahnetangen,  Formen  für 


Pressen,  Matrizen,  Hunteräder,  Radsterne,  Dynamo- 
gehäuse, Polgehäuse  usw. 

Interessant  ist  es  vielleicht,  hier  noch  festzu- 
stellen, daß  zurzeit  belgische  Kleinbessemereien 
—  dieselben  arbeiten  nicht  nach  patentierten 
Verfahren  —  ihre  Erzeugnisse  (Stahlfassonguß)  nach 
Deutschland  absetzen ,  trotzdem  hier  doch 
gerade  dieser  Industriezweig  infolge  der  riesigen 
Überproduktion  und  der  damit  verbundenen 
Preisdrückerei  so  sehr  danieder  liegt.  Aus  dieser 
Tatsache  dürfte  zur  Genüge  hervorgehen,  daß 
der  Tiogelofen-,  Martinofen-  und  Kleinbesse- 
mereibetrieb  sich  nicht  gegenseitig  Konkurrenz 
machen,  sondern  daß  jeder  dieser  Betriebe  seine 
Daseinsberechtigung,  seinen  eigenen  Wirkungs- 
kreis hat.  Man  kann  eben  nicht  alles  aus  dem 
Martinofen  oder  dem  Tiegelofen  noch  dem  Klein- 
konverter herstellen.  Für  jeden  dieser  Betriebe 
gibt  es  bestimmte  Grenzen,  die  eingehalten  werden 
müssen,  will  man  sich  nicht  der  Gefahr  aussetzen, 
zu  teuer  zu  produzieren  und  Verluste  zu  er- 
leiden. Ein  zu  kleiner  Martinofeneinsatz  gestattet 
es  eben  nicht  mehr,  rentabel  zu  arbeiten,  das 
Produkt  wird  zu  teuer;  anderseits  ist  es  unmög- 
lich, große  Mengen  von  5  und  mehr  Tonnen  Stahl 
auf  kleine,  leichte,  dünnwandigo  Stücke  zu  ver- 
gießen. Wir  sehen  also,  daß  die  drei  Betriebe 
sich  gegenseitig  ergänzen. 

Interessant  wäre  es,  hier  einmal  genau  die 
Gestehungskosten  dieser  drei  verschiedenen  Be- 
triebe zu  veröffentlichen  und  einander  gegenüber- 
zustellen. Um  dieses  Bild  zu  vervollständigen, 
könnte  man  ja  die  Gestehungskosten  des  Ver- 
fahrens dor  Herstellung  von  schmiedbarem  Guß 
mit  aufführen,  da  mit  Hilfe  dieses  Verfahrens  ja 
bekanntlich  eine  ganze  Menge  Gegenstände  her- 
gestellt werden,  die  sich  sowohl  im  Tiegel  wie  auch 
im  Martinofen  und  im  Kleinkonvertor  herstellen 
Ingenieur  Vncktnbolt  -  Charleroi. 


Umsteuerungsvorrichtung  für  Siemens  Martinöfen. 

bei   den   jetzt   gebräuchlichen  Umsteuerungsein- 
richtungen zusammengestellt,  welche  mehrere  l'n- 
richtigkeiten  enthält,  die  ich  Sie  bitte,  richtig  zu 
Hr.  Czekalla,  Küuig»h(ltte.   hat   in  seinem  stellen. 
Aufsatze  über  „Umsteuerungsvnrrichtung  für  Sie-  Als  Grundlage  der  Berechnung  nimmt  der 

mens  Martinofen''  in  Heft  12  von  „Stahl  und  Eisen'  Verfasser  eine  Vergasung  von  1,25  ebm  aus  1  kg 
auf  S.  it..  742  eine  Berechnung  der  Gasverluste     Steinkohle  an ;  diese  Ziffer  ist  den  Tatsachen  nicht 
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entsprechend,  denn  die  Vergasung  beträgt  bei 
mittleren  Steinkohlensorten  4,6  cbm  von  0*  C.  und 
760  mm  Druck.  Da  nun  das  Gas  nicht  mit 
0*  C.  zur  Umsteuerungsvorrichtung  gelangt,  son- 
dern mit  einer  höhern  Temperatur,  jo  nach  den 
Verhältnissen,  so  wächst  obiges  Volumen  von 
4,5  cbm  entsprechend  der  Temperatur.  Nehmen 
wir  eine  Gastemperatur  von  nur  100°  C.  an,  so 

entspricht  ein  Gasvolumen  von  4,5  ('^g^g^ 

6,15  cbm  1  kg  Kohle.  Es  stellt  sich  dann  die  don 
Gasvolumen  Qi   und  Qa   entsprechende  Kohlen- 

menge  auf  --^  =^  149.2  t  und  der  Geld- 
wert auf  149,2  X  12  =  1790,4  M  gegenüber  don 
angeführten  8800  <#. 

In  derselben  Weise  ändert  sich  auch  der  Wert 
des  Gasverlustes  von  Qi.  Nehmen  wir  an,  das 
Gas  tritt  mit  100°  in  den  Regenerator  und  mit 
800'  aus,  dann  hat  das  im  Regenerator  befindliche 
Gas  eine  mittlere  Temperatur  von  450°.  Dieser 
Temperatur  entsprechend  steigt  das  Gasvolumen 


aus  1  kg  Kohle  auf  4,6  (l  +  **°)  =  11,8  cbm.  Der 

Kohlenverlust   beträgt   für  den   gegebenen  Fall 
504  O0O 

somit    j*g    =  42,7  t  und  der  Goldwert  512,4 

gegenüber  den  angeführten  4800  M. 

Ich  habe  den  Hrn.  Czekalla  auf  die  unrichtige 
Ziffer  von  1,26  cbm  für  1  kg  Kohle  aufmerksam 
gemacht  in  der  Absicht,  den  Verfasser  zur  Richtig- 
stellung hierdurch  anzuregen.  Auf  meine  Zuschrift 
erhielt  ich  ein  Schreiben,  aus  welchem  hervorgeht, 
daß  meine  Absicht  nicht  erkannt  wurde,  weshalb 
ich  mich  dieserhalb  an  Sie  wende,  da  es  doch 
nicht  angeht,  daß  entschiedene  Unrichtigkeiten  in 
einer  Fachzeitschrift  unangefochten  bleiben. 

In  soiner  Antwort  gibt  Hr.  C.  die  Erklärung 
für  die  Ziffer  1,25.  Dio  Ziffer  bezieht  sich  auf  reines 
CO -Gas.  Bis  jetzt  werden  jedoch  die  Martinöfen 
mit  Generatorgas  geheizt  und  deshalb  hat  die  Be- 
gründung der  Ziffer  1,25  cbm  für  die  vorliegenden 
Gasverlustberechnungen  keinen  Wert. 

Alfred  Lindner, 


Die  Feststellung 

In  der  diesjährigen  Sommerversammlung  dor 
Schiffbautechnischen  Gesellschaft  in  Stockholm 
ist  ein  Vortrag  von  mir  „Die  Feststellung  einer 
Tief  ladelinie"  zur  Verlosung  gelangt.*  Zu  diesem 
Vortrage  bin  ich  durch  Herren  aus  Schweden 
veranlaßt  worden,  die  meine  Ansicht  über  diese 
Frage  im  Juli  1902  auf  dem  internationalen  mari- 
timen Kongreß  in  Kopenhagen  kennen  gelernt 
hatten.  Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  enthält 
in  ihrer  Nr.  15  vom  1.  August  d.  J.  eine  Kritik 
dieses  Vortrages,  gezeichnet:  Professor  Oswald 
Flamm,  Charlottenburg.  Ich  beabsichtige  nicht 
in  eine  Polemik  hierüber  einzutreten.  Dieses  ver- 
bietet mir  schon  der  Umstand,  daß  die  Kritik 
nicht  rein  sachlich  gehalten  ist.  Ich  werde  daher 
nur  auf  das  Sachliche  eingehen: 

1.  Meine  Behauptung,  daß  Schiffe  nach  Ein- 
führung der  Tief  ladelinie  untergegangen  sind,  weil 
die  Laderäume  nicht  voll  gestaut  und  infolge- 
dessen die  Ladung  Obergegangen  war,  soll  nicht 
aufrecht  erhalten  werden  können.  Als  Grund 
hiergegen  ist  angegeben,  daß  jeder  Schiffsführer 
„verpflichtet"  und  „imstande"  ist,  seine  Ladung 
seefest  zu  stauen.  Daß  dieses  der  Fall  ist,  ist 
mir  natürlich  bekannt.  Würde  alles  beachtet, 
wozu  dio  Sohiffsführer  und  deren  Organe  „ver- 
pflichtet" und  was  auszuführen  dieselben  „imstande" 
sind,  so  würden  jährlich  sehr  viele  Schiffsverluste 
vermieden  werden.    Dieses  weiß  jeder,  der  mit 
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einer  Tiefladelinie. 

den  „wahren  Verhältnissen"  der  Seeschiffahrt 
vertraut  ist.  Den  Beweis  liefern  die  seeamtlichen 
Untersuchungen  Uber  Schiffsunfälle.  Daß  die 
Kapitäne  die  erwähnte  Pflicht  in  don  von  mir  als 
Beispiele  angeführten  Fällen  entweder  gar  nicht 
oder  in  nicht  genügender  Weise  erfüllt  hatten, 
besagen  die  in  England  geführten  Verhandlungen 
des  Board  of  Trade  über  dieso  Schiffsverluste. 
Auf  diese  Verhandlungen  habe  ich,  als  meine 
Quelle,  in  meinem  Vortrage  besonders  hingewiesen. 
Der  dem  Board  of  Trade  von  seinen  Beamten  er- 
stattete Generalbericht  über  die  hierauf  Bezug 
habenden  amtlichen  Untersuchungen  datiert  vom 
6.  Juni  1894.  Es  würde  zu  weit  führen,  die  amt- 
lichen Berichte  hier  anzuführen,  daher  nur  wenige 
kurzo  Auszüge: 

Dampfer:  -North  Durham".  Dio  Ladung 
Gerste  bestand  aus  2Ö80  tons,  wovon  nur  108  tons 
in  Säcken  waren.  Auf  der  Reise  von  Fiume  nach 
Gibraltar  war  dio  Ladung  bereits  zweimal  tiber- 
geschossen. Das  Schi  ff  hatte  eine  Schlagseite  von  22'. 

„Sir  John  Hawkins".  Das  Untersuchungs- 
gericht hat  die  Vermutung  ausgesprochen,  daß 
die  I^dung  im  Zwischendeck  übergeschossen  sein 
dürfte. 

„Henry  Anning".  Auf  der  Reise  gingen  zwei 
schwere  Seen  über  das  Schiff  fort,  es  bekam 
Schlagseite  von  35  bis  40°,  konnte  nicht  mehr 
regiert  worden  und  wurde  von  der  Mannschaft 
verlassen.  Der  Beladungsplan  war  nicht  befolgt 
worden.    Daß  bei  allen  Schiffen,  also  auch  bei 


Digitized  by  Google 


990  Stahl  and  Eisen. 


23.  Jahrg.  Nr.  17. 


diesem,  die  englischen  Froibordregeln  strikte  be- 
folgt waren,  ist  bereits  im  Vortrag*-  erwähnt. 

„Ravonshoe".  Der  Kapitän  hat  verabsäumt, 
zweckmäßige  Füllvorrichtungen  anbringen  zu 
lassen.  Die  Ladung  ist  übergeschossen,  da«  Schiff 
hat  um  35°  übergelegen,  so  daß  die  Steuerbord- 
reling unter  Wasser  war.  Dio  Mannschaft  hat 
das  Schiff  verlassen. 

„Provincia".  Stauvorschriften  durchaus  ver- 
nachlässigt. Die  Längsschotten  im  Zwischendeck 
waren  nicht  gehörig  befestigt;  im  Zwischendock- 
Querbunker,  der  mit  Ladung  gefüllt  war,  sind 
überhaupt  keine  Längsplanken  angebracht  worden. 
Füllvorrichtungen  zum  Nachfüllen  der  Räume 
waren  nicht  vorhanden. 

Derartige  Feststellungen  aus  amtlichen  Unter- 
suchungen könnte  ich  mehr  denn  hundert  auf- 
führen, und  da  soll  es  auf  dar  Hand  liegen,  daß 
meine  Behauptung  nicht  aufrecht  erhalten  werden 
kann ,  weil  ein  leerer  Kaum  nicht  weiter  schäd- 
lich sei,  da  es  bekanntlich  keine  große  Schwie-  j 
rigkeit  bietet,  eine  Ladung  seefest  zu  stauen,  und  j 
schließlich,  weil,  wenn  meine  Behauptung  richtig 
wäre,  doch  auch  früher  schon  Schiffe  hätten  aus 
demselben  Grunde  untergehen  müssen.  Bei  den 
erwähnten  Schiffsverlusten  kommt  als  ausschlag- 
gebend für  meine  Behauptung  in  Betracht,  daß, 
wenn  nicht  alle,  so  verschiedene  dieser  Schiffe  vor 
Einführung  der  Tiefgangsmarke  dieselbe  Fahrt 
voll,  also  auch  tiefer  als  zur  Zeit  des  Unfalles 
mit  Getreido  beladen ,  ohne  Unfall  zurückgelegt 
haben.  Die  Kenntnis  dieser  Tatsache  verdanke  i 
ich  dem  leider  zu  früh  verstorbenen  früheren 
Direktor  des  Germanischen  Lloyd  F.  L.  Middendorf. 
Derartige  Unfälle  sind  natürlich  auch  vor  Einfüh- 
rung der  Tiefgangsmarke  vorgekommen.  Sie  werden  ! 
sich  auch  trotz  aller  gesetzlichen  Vorschriften  in 
Zukunft  wiederholen.  Es  ist  von  mir  auch  nicht 
behauptet,  daß  erst  nach  Einführung  der  Tief- 
gangsmarke derartige  Schiffsunfälle  eingetreten 
sind.  Ich  habe  nur  die  Tatsache  festgestellt, 
daß  in  der  englischen  Handelsflotte  aut  die  1876 
eingeführte  Plimsoll  -  Marke  eine  Vermehrung 
solcher  Fälle  eingetreten  ist. 

2.  In  meiner  Behauptung,  daß  die  in  der 
zweiten  Hälfte  der  80er  Jahre,  trotz  Zunahme 
des  Verkehrs  und  der  Schiffsgeschwindigkeiten, 
sich  mindernden  Schiffsverluste  lediglich  auf  die 
Bestrebungen  zugunsten  der  Schiffahrt  zurückzu- 
führen seien,  soll  eine  Verkennung  der  „wahren 
Verhältnisse"  liegen.  Diese  Abnahme  der  Schiffs- 
verluste soll  gerade  dio  Folge  der  Einführung  der 
jetzt  bestehenden  englischen  Tief ladclinio  sein. 
Die  von  mir  angeführt«  Statistik  soll  genau  das 
Gegenteil  meiner  Behauptung  beweisen.  Die  heute 
in  England  bestehende  Tief ladelinie  soll  nämlich 
aus  der  Mitte  der  80er  Jahre  stammen. 

Hierzu  bemerke  ich:  Nachdem  ich  in  meinem 
Vortrage  nachgewiesen,  daß  die  absolute  wie  re- 
lative  Zahl    der   Schiffsverluste    du  englischen 


Handelsflotte  am  höchsten  war  in  dem  der  Ein- 
führung der  Pliinsoll-Marke  folgenden  Jahrzehnt, 
habe  ich  gesagt :  „Der  Rückgang  der  Schiffs  v«r- 
luste  in  England  seit  Mitte  der  80er  Jahre  kann 
daher  mit  der  Einführung  der  Tief  ladelinie  dort 
in  keinen  ursächlichen  Zusammenhang  gebracht 
werden;  er  ist  vielmehr,  wie  der  gleiche  Rück- 
gang in  Deutschland  und  anderen  Nationen 
ohne  Tiefladolinie,  eine  Folge  der  Gesamt- 
heit der  Bestrebungen  zugunsten  der  Schiffahrt 
seit  jener  Zeit." 

Abgesehen  davon,  daß  meine  Behauptung 
nicht  genau  wiedergegeben  ist,  wie  kann  anders, 
als  ich  behauptet,  dio  unwiderlegliche  Tatsache 
erklärt  werden,  daß  auch  in  Deutschland  ohne 
eine  Tief  ladelinie  von  Mitte  der  80  er  Jahre  an 
die  Schiffsverluste  abnehmen,  und  wie  die  von  mir 
nachgewiesene  Tatsache,  daß  dio  prozentualen 
Schiffsverluste  Deutschlands  in  jener  Zeit  geringer 
sind,  als  die  Englands  mit  der  gesetzlich  ein- 
geführten Plimsoll-Marke.  Daß  ich  die  1876  in 
England  eingeführte  Plimsoll-Marke  als  die  heute 
in  England  bestehende  Tiefladelinie  bezeichnet 
habe,  ist  ebenso  ein  Irrtum,  wie  die  Behauptung 
des  Vorfassers  der  Kritik,  daß  die  heute  in  Eng- 
land bestehende  Tief  ladelinie  aus  der  Mitte  der 
80  er  Jahre  stamme. 

Meine  Bemerkung,  das  englisohe  Parlament 
habe  im  Jahro  1876  dio  Plimsoll-Marke,  die  heutige 
Tiefladolinie,  eingeführt,  kann  dein  ganzen  Sinne 
nach  nur  so  verstanden  werden,  daß  die  Plimsoll- 
Marke  die  Mutter  der  „heutigen"  Tief  ladelinie 
ist.  Daß  nämlich  die  Bestrebungen,  den  Tiefgang 
der  Schiffe  zu  regeln,  viele  Jahrhunderte  zurück- 
reichen, damit  habe  ich  meinen  Vortrag  eingeleitet. 
Daß  die  heute  in  England  bestehende  Tieflade- 
linie nicht  aus  der  Mitto  der  80  er  Jahre  stammt, 
dürfte  jedem,  der  sich  mit  dieser  Frage  eingehen- 
der befaßt  hat,  bekannt  sein.  Ich  verweise  auf 
den  Vortrag  des  Schiffbauingenieurs  R.  Rosenstiel: 
„Entwicklung  der  Tief ladelinieu  von  Handels- 
dampfern", gehalten  am  20.  November  1900  auf 
der  II.  ordentlichen  Hauptversammlung  der  Schiff- 
bautechnischen Gesellschaft.  Die  Tabellen,  nach 
denen  die  heutige  Freibordmarke,  mit  der  jede» 
seegehende  englische  Handelsschiff  versehen  sein 
muß,  berechnet  werden  sollen,  sind  erst  im  Jahre 
1890  gesetzlich  anerkannt.  Erweiterungen  zu  diesen 
Tabellen  und  sehr  bedeutsame  Änderungen  der- 
selben sind  in  den  Jahren  1892  und  besondere. 
1*98  vorgenommen  worden. 

3.  Eine  Verkennung  der  wahren  Verhältnisse 
soll  in  meiner  Behauptung  liegen:  Es  wäre  nicht 
zu  verwundern  gewesen,  daß  das  1876  in  England 
erlassene  Gesetz  das  Gegenteil  von  dein  beabsich- 
tigten erreichte.  Daß  sich  meine  Behauptung  nur 
auf  dieses  Gesetz  bezieht,  ist  klar  ausgesprochen. 
Daß  diese  meine  Behauptung  den  Tatsachen  ent- 
spricht, beweisen  außer  der  Statistik  der  Seeunfälb 
zahlreiche   Verhandlungen   des    Board    of  Trad« 
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die  fortgesetzten  vielfachen  Veränderungen  des 
1876  erlassenen  Gesetzes,  »«wie  die  kommissari- 
schen und  parlamentarischen  Verhandlungen  hier- 
über. Noch  deutlicher  ab  ich  äußert  sich  Herr 
K.  Rosenstiel  in  dem  erwähnten  Vortrago.  Ks 
heißt  dort  wörtlich:  „Das  ist  die  vielgenannte 
Pliinsoll -  Marke,  deren  ganzer  Erfolg  illusorisch 
ist  und  die  eigentlich  das  Gegenteil  von  dem  er- 
reichte, was  man  wollte;  denn  die  eigentliche 
Sicherheit,  die  man  doch  zu  schaffen  vorgab, 
war  trügerisch ,  schlimmer  aber  waren  noch  die 
Folgen."  Den  von  mir  erwähnten  schädlichen 
Einfluß  hat  im  übrigen  die  im  Jahre  1872  in 
England  eingesetzte  Royal  Commission  on  unworthy 
ships  vorausgesagt.  Hierauf  habe  ich  im  Ein- 
gänge meines  Vortrages  hingewiesen. 

4.  Ich  soll  von  der  schädlichon  Einwirkung 
gesprochen  haben,  welche  die  theoretisch  wissen- 
schaftliche Behandlung  der  Frage  einer  Tieflade- 
linie hervorgerufen  hat.  Hierin  soll  eine  voll- 
ständige Verkennung  desjenigen  liegen,  was  die 
heutige  Technik  unter  der  wissenschaftlichen  Be- 
handlung technischer  Fragen  versteht.  Dieses  ist 
ein  Irrtum.  Ich  habe  nur  von  dem  schädlichen  Ein- 
fluß gesprochen,  den  die  einseitige  theoretische 
wie  soziale  Behandlung  der  Frage,  und  zwar 
besonders  im  verflossenen  Jahrhundert,  gehabt 
hat.  Zum  Beweise  dessen,  daß  diese  meine  Ansicht 
von  Vielen,  auch  von  Fachleuten,  geteilt  wird, 
weise  ich  auf  die  unter  Ziffer  3  orwähnten  Vor- 
handlungen usw.  hin.  Hr.  R.  Rosenstiel  sagt  in 
seiner  Einleitung  zu  dem  mehrfach  erwähnten 
Vortrage  in  dieser  Beziehung:  „.  .  .  .  Anderseits 
wird  von  denjenigen,  die  die  ganze  Frage  einzig 
und  allein  als  eine  soziale  betrachten,  die  Forde- 
rung nach  einer  Regelung  dieser  Materie  um  so 
ungestümer  erhoben,  als  für  einen  großen  Teil 
dieser  lediglich  der  Standpunkt  gilt,  agitatorisch 
zu  wirken  und  unbekümmert  um  die  Interessen 
des  einen  Teils  die  des  andern  wahrzunehmen," 
und  an  anderer  Stelle:  „1872  erschien  Mr.  Plim- 
solls  Buch  *Our  s«aman<  und  was  bisher  lediglich 
eine  wirtschaftliche  Frage  gewesen,  wurde  mit 
einem  Schlage  zu  einer  vornehmlich  sozialen,  die 
sich  jedermann  zu  entscheiden  berufen  fühlte." 

5.  Auch  nach  anderen  Richtungen  hin  soll 
mein  Vortrag  nicht  unbedenkliche  Stellen  ent- 
halten. Zur  Begründung  hierfür  ist  nur  darauf 
hingewiesen,  daß  ich  Uber  leichtfertiges  Klassi- 
fizieren von  Handelsschiffen  gesprochen  habe.  Es 
ist  dann  getagt:  „Wäre  der  Verfasser  zugegen 
gewesen,  so  würde  er  wohl  die  erforderlichen  Auf- 
klärungen haben  geben  müssen."  Zur  Aufklärung 
aus  einer  Reihe  von  Fällen  zwei  Beispiele: 

Verlust  der  Schonerbrigg  „Friedrich".  Die 
Seeamts- Verhandlung  fand  im  April  1900  in  Bremen 
statt.  Das  Schiff  hatte  beim  Bureau  Veritas  dio 
Klasse  5/6  G.  2.  1  auf  drei  Jahre  vom  März  1900 
ab  erhalten.  Aus  den  Ausführungen  des  Reichs- 
kommissars sei  angeführt:   Dafür,  daß  einem  so 


I  alten  Schiffe  eine  so  hohe  Klasse  für  so  lange 
Zeit  gegeben  wurde,  müsse  die  Zentrale  in  Paris 

|  verantwortlich  gemacht  werden.  Das  Verhalten 
derselben  widerspreche  den  eigenen  Vorschriften. 
Schon  in  einem  früheren  Falle,  das  Schiff  »Balti- 
more" botreffend,  sei  dasselbe  festgestellt  worden. 
Im  vorliegenden  Falle  sei  die  hohe  Klasse  erteilt 
worden,  ohne  daß  das  Schiff  innen-  und  außen- 
bords geöffnet  wurde.  Er  stellt  den  Antrag,  das 
Bureau  Veritas  von  der  Klassifizierung  deutscher 
Schiffe  auszuschließen  und  an  dessen  Stelle  durch 
Gesetz  den  Germanischen  Lloyd  zu  stellen,  der 
viel  schärfere  Bestimmungen  habe.    Diese  Maß- 

;  regel  sei  im  Interesse  der  Sicherheit  der  deutschen 
Schiffe  und  ihrer  Mannschaft  geboten.  Der  Spruch 
fiel  am  26.  Mai  1900  und  lautete:  ,Am  19.  März 
1900  ist  die  deutsche  Schonerhrigg  »Friedrich* 
auf  der  Reiso  von  Bremerhaven  nach  Westwomyss 
leckgesprungen  und  hat  an  den  folgenden  Tagen 
so  viel  Wasser  gemacht,  daß  der  Schiffer  Eden, 
um  die  Mannschaft  zu  retten,  auf  Land  zuhielt 
und  das  Schiff  am  22.  März  vier  Seemeilen  nördlich 
von  Blyth  auf  Strand  setzte,  wo  dasselbe  am 
folgenden  Morgen  total  wrack  wurde  und  aufbrach. 

i  Das  Aufstrandsetzen  des  Schiffes  war  gerecht- 
fertigt, da  das  Leckspringen  auf  mangelhalte  Be- 
schaffenheit des  Schiffes  zurückzul Uhren  war.  Den 

(  Experten  des  Bureau  Veritas  trifft  der  schwere 
Vorwurf,  daß  er  ohne  genügende  Untersuchung 
des  Schiffes  seiner  Administration  dio  Erteilung 
der  Klasse  5  6  G.  2.  1  vorschlug,  ohne  dabei  aus- 
drücklich zu  betonen,  daß  er  das  'Ab  Jahre  alte 
Schiff  nicht  selbst  im  Dock  gesehen  habe." 

Verlust  der  Schonergalliote  „Industrie"*,  Ok- 
tober 1900.  Der  Reichskommissar  spricht  die  Über- 
zeugung aus,  dali  sich  das  Fahrzeug  beim  Antritt 
der  letzten  Reise  in  einem  seeuntüchtigen,  halb 
verrotteten  Zustand  befunden  hat.  Das  Seeamt  zu 
Hamburg  fällt  folgenden  Spruch:  „Die  Schoner- 
galliote »Industrie«  ist  am  22.  Oktober  1900  in  der 
Nordsee  leckgesprungen  und  hat  Cuxhaven  als 
Nothafen  anlaufen  müssen.  Die  Verhandlung  hat 
ergeben,  daß  das  Schill  in  völlig  seeuntüchtigem, 
weil  zum  großen  Teil  verrottetem  Zustande  in  See 
gegangen  ist  Den  Experten  des  Bureau  Veritas 
in  Papenburg  trifft  der  Vorwurf,  bei  der  Besichti- 

|  gung  des  Schiffes  im  April  1899,  auf  Grund  welcher 
die  Klasse  ö  Ü  G.  1.  1  erleilt  wurde,  den  Zustand 
des  Schiffes  nicht  erkannt  zu  haben.  Die  Zentrale 
das  Bureau  Veritas  in  Paris  erscheint  in  gleicher 
Weise  verantwortlich,  weil  sie  ihrem  Experten 
direkt  noch  anheimgegeben  hat,  wenn  das  erste 
Öffnen  des  Schiffes  dieses  rechtfertige,  eine  weni- 
ger gründliche  Untersuchung  vorzunehmen,  als 
nach  den  Klassifikationsvorschriften  hätte  erfolgen 
müssen." 

6.  Erst  zum  Schlüsse  meines  Vortrages  soll 
ich  zu  dem  Resultat  gekommen  sein,  daß  die 
Wissenschaft,  die  Theorie  bei  Regelung  dieser 
Frage,  scheinbar  doch  nicht  ganz  entbehrt  werden 
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kann.    Aus  keiner  Stelle  meineB  Vortrages  kann  | 
mir  nachgewiesen  werden,  daß  ich  das  Gegenteil,  ; 
daß   eine  Tiefladelinie   lediglich   auf  praktische 
Erfahrungen  aufgestellt  werden  könne,  behauptet 
habe.    Ich  habe  mich  auf  den  im  Eingange  moines 
Vortrages  wiedergegebenen  Ausspruch  der  Royal  j 
Commission  on  unseaworthy  ships  gestellt-  Dieser 
verlangt  ein  Handinhandgehen  der  Theorie  und 
Praxis.  Dieser  Gedanke  geht,  wie  jeder  eingestehen 
wird,  der  meinen  Vortrag  vorurteilsfrei  gehört 
hat  oder  liest,  wie  ein  roter  Faden  durch  den- 
selben.   Dieses  geht  klar  und  deutlich  aus  den 
vier  Punkten  hervor,  die  ich  in  meinem  Vortrage  I 
genannt,   und   für  welche  ich  Beweise  erbracht  I 
habe.    Die  Richtigkeit  dieser  Beweise  ist  durch 
die  Kritik  in  keiner  Weise  erschüttert.  Dali  gerade 
auf  dem  schiff bautechniBchen  Gebiet  die  „reine" 
Theorie  oftmals  versagt,  daß  das,  was  theoretisch, 
wissenschaftlich   errechnet,  was  wissenschaftlich 
als  unumstößliche  Wahrheit  angesehen  werden  . 
kann  und  angesehen  werden  muß,  in  die  Praxis 
übertragen  den  Anforderungen  dieser  häufig  nicht 
entspricht,  daß  hierdurch  viele  SchiffsunfiUle  ent- 
standen sind,  —  ich  erinnere  nur  an  die  Wellen- 
brüche — ,  weiß  jeder  erfahrene  Seemann  und  wird  | 
wohl  auch  jeder  Techniker,  der  die  wahren  Verhalt- 
nisse der  Seeschiffahrt  kennt,  nicht  bestreiten. 

Hiermit  sind  die  sachlichen  Punkte  der  Kritik 
orschöpft.  Zum  Schlüsse  kann  ich  nicht  umhin, 
noch  folgendes  anzuführen:  Infolge  der  Veröffent- 
lichung meiner  ersten  Arbeiten  über  dieses  Thema 
—  „Marine-Rundschau-  1902  Heft  8  und  4  (Heft  8 
enthält  einen  Vergleich  über  die  britische  und 
deutsche  Statistik  der  Soeunfällc),  machte  ich  die  ( 
Bekanntschaft  des  bereits  erwähnten  früheren 
Direktors  des  Germanischen  Lloyd,  F.  L.  Midden- 
dorff.  Dieser  brachte  mir  gegenüber  zum  Aus- 
druck, ebenso  wie  kurz  zuvor  der  Generaldirektor 
des  Germanischen  Lloyd,  Ullrich,  dali  er  den  von  mir 
vertretenen  Anschauungen  durchaus  bvitrete-  Den 
gütigen  Mitteilungen  dieser  Herren  verdanke  ich 
folgende,  für  meine  Behauptungen  besonders  be- 
weiskräftige, in  meinem  Stockholmer  Vortrage 
auch  erwähnte  Tatsache:  Die  heute  in  England 
für  das  Beladen  der  Handelsschiffe  gültigen  Board 
of  Trade-Kegeln  sind  für  unsere  Schiffe  nicht  au- 
wendbar.  Manche  Schiffe  könnten  zwar  ohne 
Gefahr  tiefer  beladen  werden,  andere  aber  müßten 
bei  Befolgung  jener  Regeln  als  überladen  angesehen 
werden.  Eine  Annahme  dieser  Regeln  würde  mit-  ' 
hin  eine  unmittelbare  Gefährdung  unserer  See- 
schiffahrt bedeutet  haben.  Dieses  ist  seinerzeit 
durch  Hrn.  F.  L.  Middendorff  nach  eingehenden 
Untersuchungen  und  Berechnungen  an  der  Hand  \ 
praktischer  Erfahrungen  festgestellt  worden.  Ich  I 
freue  mich,  daß  auch  der  Vorfasser  der  Kritik  ( 
das  Verdienst  dieses  Mannes  anerkennt.  Mit  diesem 
Manne  befand  ich  mich  in  voller  ('beroinstimmung. 

Sch  midi,  K  o  n  t  e  ra  d  m  i  ra  I , 

•   Zt.  i  Admlr.l  dr.  I.  <)r.rhw.d«r«. 


die  Redaktion.  23.  Jahrg.  Kr.  17. 

Mit  großem  Iuteresso  habe  ich  die  Erwiderung 
des  Herrn  Konteradmiral  Schmidt  auf  meine 
Kritik  seines  Vortrages  gelesen.  Wenn  auch  man- 
ches geklärt  erscheint,  so  kann  ich  leider  doch 
nicht  überall  seinen  Ausführungen  beipflichten. 

Zu  l.  An  Hand  einer  Zahl  von  Schiffsunfallen 
wird  in  der  Erwiderung  dargetan,  daß  mangel- 
hafte Stauung  das  Überschießen  der  Ladung  und 
den  Schiffsverlust  herbeigeführt  habe.  Das  deckt 
sich  mit  meinen  Ausführungen ;  nur  wird  in  dem 
genannten  Vorlrage  aus  diesen  Schiffsvorlusten 
der  Schluß  gezogen,  daß  die  Tiefgangslinie,  welche 
jene  Schiffe  beobachteten,  sie  nicht  vor  dem  Ver- 
lust geschützt,  ihn  sogar  herbeigeführt  habe.  Diesen 
Schluß  darf  man  m.  E.  nicht  ziehen.  Wenn  ein 
Schiffsführer  nach  irgendeiner  andern  Richtung 
hin  seine  Schuldigkeit  nicht  tut,  wenn  im  Schiffe 
selbst  notwendige  konstruktive  Einzelheiten,  wie 
Schlingerschotten  usw.,  fehlen,  so  kann  man  füg- 
lich für  den  daraus  entstehenden  Schiffsverlust 
das  Tiefladegesetz  nicht  verantwortlich  machen. 

Zu  2.  Bezüglich  des  Ursprunges  der  heutigen 
englischen  Tiefladelinie  kann  ich  gleichfalls  den 
Erwiderungen  des  Herrn  Konteradmiral  Schmidt 
nicht  zustimmen.  Er  nennt  die  1876  eingeführte 
Plimsoll-Marko  die  „heutige  Tiefladelinie-  oder 
vielmehr,  wie  es  in  der  Erwiderung  heißt,  „die 
Mutter  der  heutigen  Tiefladelinie".  Das  dürft.' 
sachlich  nicht  berechtigt  sein.  Auch  ich  will 
hierbei  den  Vortrag  des  Hrn.  R.  Kosenstiel  (Jahr- 
buch der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  1901) 
anziehen.  Über  die  Plimsoll- Marke  des  Jahres 
1876  heißt  es  auf  Seite  302:  „Im  nächsten  Jahre 
(1875)  wurden  die  Vorschläge  der  Royal  Com- 
mission in  Form  eines  Gesetzes  im  Parlament 
vorgelegt,  die  Vorlage  jedoch  zurückgezogen  und 
dafür  eine  andere  durchgesetzt,  die  eigentlich  das 
Unverständlichste  in  der  ganzen  Geschichte  de* 
Freibords  sein  würde,  wenn  sie  nicht  in  der  über- 
aus starken  und  zum  Teil  wohl  berechtigten 
Gegnerschaft  der  Reeder  eine  Erklärung  fände 
und  wenn  damals  schon  genügendes  Material  vor- 
handen gewesen  wäre,  um  in  gedeihlicher  Weise 
zu  einer  Regelung  der  Angelegenheit  schreiten  zu 
können.  Dieses  Gesetz  bestimmte,  daß  jedes 
transatlantische  Schiff  die  Stellung  seiner  Becks 
außenbords  anmarken  müsse,  ebenso  wie  einen 
Kreis,  der  anzeigen  sollte,  wie  weit  der  Eigner 
des  Schiffes  annahm,  dieses  beladen  zu  wollen. 
Irgend  einen  Anhalt  für  eine  Bestimmung 
dieser  Marke  gab  das  Gesetz  nicht,  und  es 
war  im  Grundo  genommen  gleich,  ob  sie 
in  der  Lage  der  Kommandobrücke  oder 
des  Doppelbodens  angebracht  war.  Wieder 
ein  Jahr  später  (1876)  wurden  die  eben  erwähnten 
Bestimmungen  auf  alle  englischen  Schiffe  ausge- 
dehnt, ausgenommen  solche  unter  80  tons  und 
Jachten  usw.  Es  war  sogar  angeordnet  worden, 
daß  auch  fremde  Schiffe  der  Beladungsklausel 
unterworfen   seien.     Das    ist    die  vielgenannt*- 
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Plimsoll-Marke,  deren  ganzer  Erfolg  illusorisch 
ist  und  die  eigentlich  das  Gegenteil  von  dem  er- 
reichte, was  man  wollte;  denn  die  eigentliche 
Sicherheit,  die  man  doch  zu  schaffen  vorgab,  war 
trügerisch,  schlimmer  aber  noch  waren  die  Folgen." 

Und  über  das  heutige  Tiefladegesetz  heißt  es 
auf  Seite  305  und  306: 

„So  wurde  denn  im  Dezember  1883  vom  Board 
of  Trade  das  Zirkular  erlassen,  das  die  Ernennung 
eines  Load  Line  Committee  bezweckte  und  das  die 
Konstituierung  dieses  bedeutsamen  Committees 
auch  zur  Folge  hatte.  Dem  Committee  waren  drei 
Fragen  gestellt: 

1.  Ob  es  zweckmäßig  sei,  allgemeine  Regeln  hin- 
sichtlich der  Freibordbestimmungen  aufzu- 
stellen, die  gefährliche  Überladung  zu  vor- 
hindern imstande  seien,  ohne  die  Schiff- 
fahrtsinteressen in  ungerechter  Weise  zu  be- 
einflussen? 

2.  Wenn  dies  der  Fall,  welche  der  bestehenden 
Tabellen  und  mit  welchen  Abänderungen  an- 
zunehmen bezw.  was  für  andere  sonst  aufzu- 
stellen seien? 

3.  Inwieweit  solche  Tabellen  als  feste  Kegeln  zu 
gelten  hatten  und  welchen  Grad  von  Unter- 
scheidungsvermogen  man  den  Beamten  zu- 
muten müsse,  die  diese  Tabellen  benutzen 
sollen  ? 

Nach  zweijähriger,  unermüdlicher  und  um- 
fangreicher Arbeil  erstattete  das  Committee  seinen 
Bericht,  der  in  einer  Bejahung  der  ersten  Frage 
gipfelte,  in  Erledigung  dor  zweiten  umfangreiche 
Tabellen  enthiolt  und  sich  zur  dritten  Frage  da- 
hin äußerte,  daß  unter  gewissen  Voraussetzungen 
diese  Tabellen  als  feste  Regeln  gelten  könnten. 
Die  Regeln  selbst  stellen  sich  als  eine  Kombi- 
nation der  Martellschen  und  Sir  Digby  Murray- 
schen  Vorschlage  dar,  die  von  ihren  Urhebern  vor 
dem  Committee  mit  gleicher  Uberzeugungstroue 
und  gleicher  Meisterschaft  verteidigt  worden  sind. 

Im  Jahre  1890  wurden  diese  Tabellen  gesetz- 
lich anerkannt  und  bestimmt,  daß  die  Freibord- 
marke, mit  der  jedes  englische  seegehende  Schiff 
versehen  sein  müsse,  auf  Grund  dieser  Tabellen 
zu  berechnen  und  festzusetzen  .sei. 

„1892  und  1898  sind  einige  Erweiterungen  zu 
diesen  Tabellen  vorgenommen  worden.  Besonders 
das  1898er  Committee,  das  sich  mit  der  Frage  dos 
.Winter  North  Atlantic  Froeboard"*  beschäftigte, 
hat  einige  sehr  bedeutsame  Änderungen  vorge- 
nommen und  einige  Fragen  von  prinzipieller  Be- 
deutung entschieden." 

Also  1876  lag  die  Feststellung  der  Tieflade- 
marke  beliebig  in  der  Hand  des  Reeders;  1885 
erst  wurde  durch  das  im  Jahre  1885  ernannte 
Load  Line  Committee  eine  von  der  Person  unab- 
hängige und  auf  theoretischer  Betrachtung  und 
praktischer  Beobachtung  aufgebaute  Bestimmung 
dor  Maximal-Tiefladelinie  herausgegeben ;  erst  1885 
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entstanden  die  Tabellen,  nach  denen  der  Freibord 
der  Schiffe  bis  heutigen  Tages  bestimmt  wird. 
Diese  Tabellen  tragen  demnach  auch  die  Über- 
schrift „Tablos  of  Freobonrd.  The  report  of  the 
Load  Line  Committee  of  1885,  together  with  the 
Tables  of  Freeboard,  and  Explanation  of  the 
Committee  appended  thereto,  are  printed  and  oircu- 
lated  for  the  information  of  the  8urveyors  of  this 
Department." 

Im  August  1890  hat  der  Board  of  Trade, 
Marine- Departement,  dieses  Freibordgesetz  heraus- 
gegeben. Hierbei  ist  von  einer  willkürlichen  Be- 
stimmung des  Freibords  durch  den  Reeder,  wie 
es  1876  durch  die  Plimsoll-Marke  gegeben  war, 
absolut  keine  Rede.  Die  Vorschriften  von  1885 
sind  im  wesentlichen  aufgebaut  auf  der  Vermessung 
der  Schiffe  und  der  Innehaltung  eines  bestimmten 
Prozentsatzes  Reservedeplacement  zum  gesamten 
Schiffsvolumen.  Nach  diesem  Prinzip  bestimmt  man 
heute  in  England  den  Freibord.  Deshalb  ist  das 
im  Jahre  18S5  aufgestellte  Freibordgesetz  die 
heutige  Tiefladelinie  oder  die  Mutter  der  heutigen 
Tief ladelinie,  nicht  aber  die  im  Jahre  1876  auf- 
gestellte Plimsoll-Marke.  Man  darf  also  nicht  das 
heutige  englische  Tief ladegesetz  für  in  den  70er 
und  Anfang  der  80er  Jahre  entstandene  Schiffs- 
verluste verantwortlich  machen,  sondern  höchstens 
die  im  Jahre  1876  entstandene,  vollkommen  illu- 
sorische Plimsoll-Marke!  Der  statistisch  nach- 
gewiesene Rückgang  der  Schiffsverluste  seit  Mitte 
der  80er  Jahre  ist  nicht  unabhängig  von  dem 
englischen  Freibordgesetz  und  nicht  allein  eine 
Folge  der  allgemeinen  Bestrebungen  zur  Hebung 
der  Schiffahrt  in  jener  Zeit,  er  fällt  zeitlich  direkt 
zusammen  mit  dem  auf  vernünftiger  Grundlage 
1885  aufgestellten  heutigen  englischen  Tieflade- 
gesetz. Damit  erledigt  sich  auch  dor  Punkt  3  der 
gemachten  Erwiderung. 

Zu  4.  Erfreulich  ist  mir  in  Punkt  4  der  Er- 
widerung die  Erklärung  des  Herrn  Vortragenden, 
daß  er  nur  die  einseitige  theoretische  Behandlung 
der  Tiofgangsfrage  verstanden  haben  will.  Aus 
dem  Vortrage  selbst  geht  das  leider  nicht  hervor, 
vielmehr  wird  scheinbar  ein  scharfer  Gegensatz 
zwischen  sogenannter  Theorio  und  Praxis  gemacht, 
der  doch  aut  technischen  Gebieten  nicht  besteht. 
Welche  Theorie  ist  eB  denn,  die  bei  Feststellung 
einer  Tiefladelinie  so  schädlich  gewesen  ist?  Mir 
ist  keine  solche  bekannt.  Gerade  die  wissenschaft- 
liche Ergründung  und  Behandlung  von  Vorgängen 
in  der  Natur  und  von  Beobachtungen  aus  den 
praktischen  Betrieben  gibt  die  Mittel  an  die  Hand, 
bestehende  Mängel  zu  beseitigen  und  technische 
Fortschritte  zu  schaffen.  Deshalb  hat  gerade  die 
theoretisch  •  wissenschaftliche  Behandlung  einen 
besonderen,  wenn  nicht  größten  Anteil  auch  an 
der  Festsetzung  einer  Tiefgangslinie.  Durch  den 
Vortrag  des  Hrn.  Konteradmiral  Schmidt  zieht 
sich  aber  wie  ein  roter  Faden  das  überaus  scharfe 
und  abfällige  Urteil  über  die  sogenannte  Theorie 
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hindurch,  welche  sogar  zuletzt  als  „blasse  Theorie" 
mit  «letu  „IIumAnitätbdust'l"  und  der  „Partei- 
zwecken  dienenden  Agitation"  auf  gleiche  Stufe 
gestellt  wird!  Daß  ich  in  meiner  Kritik  hiergegen 
anging,  dürfte  begreiflich  sein. 

Zu  5.  Hier  ist  durch  die  Erwiderung  dio 
gewünschte  Klarheit  dahin  gebracht  worden,  daß 
untor  der  Klassifikationsgesellscliaft ,  die  nicht 
allgemein  Vertrauen  besitzt  und  leichtfertig  klassi- 
fiziert, Bureau  Veritas  verstanden  ist. 

Zu  6.  Freilich  gibt  es  auf  sehiffbautechni- 
sehen  Gebieten  noch  manches  zu  ergründen;  man 
muß  indes  gerecht  sein  und  nicht  da  einen  Vor- 
wurf erheben,  wo  er  wirklich  nicht  verdient  ist. 
W»-nn  es  in  der  Erwiderung  heißt,  „daß  das,  was 
theoretisch,  wissenschaftlich  errechnet,  was  wissen- 
schaftlich als  unumstößliche  Wahrheit  angesehen 
werden  kann  und  angesehen  werden  muß,  in  die 
Praxis  übertragen  den  Anforderungen  dieser  häufig 
nicht  entspricht,  daß  hierdurch  viele  Schiffs- 
unfälle  entstanden  sind,  —  ich  erinnere  nur  an 
die  Wellenbrüche  — ,  weiß  jeder  Seemann  usw.", 
so  trifft  dies  nicht  zu.  Dio  Forschung  über  dio 
x  Beanspruchung  der  Schiffswelleu,  besonders  des 
letzten  Teiles  derselben,  hat  erst  in  den  aller- 


letzten Jahren  intensiver  eingesetzt,  es  sei  hier 
auf  die  Arbeiten  von  Dr.  Bauer,  Frahm,  GQmbel, 
Lorenz,  Föttinger,  Melville  u.  a.  m.  verwiesen. 
Auch  ich  selbst  habe  in  „Stahl  und  Eisen"  den 
Versuch  gemacht,  durch  Berechnung  der  Span- 
nungen unter  Zugrundelegung  statischer  Verhält- 
nisse die  Brüche  der  Schraubenwellen  zu  erklären. 
Bis  dato  werden  aber  die  Wellendurchmesser  fast 
nur  nach  empirischen  Werten  berechnet.  In  der 
Formel  des  Englischen  Lloyd  steckt  beispielsweise 
so  wenig  Theorie,  wie  nur  möglich  1  Wenn  dem- 
nach Wellenbrüche  auftreten  und  dadurch  Schiffe 
zugrunde  gehen,  so  darf  man  das  nicht  der  Theorie 
in  die  Schuhe  schieben,  die  ist  wohl  am  weuigsten 
daran  schuld. 

Was  schließlich  die  Hitteilung  des  Hrn.  Konter- 
admiral Schmidt  darüber  anlangt,  daß  der  ver- 
storbene Direktor  des  Germanischen  Lloyd,  Herr 
j  F.  Middendorf,  seinen  Anschauungen  beigepflichtet 
I  habe,  so  steht  mir  darüber  ein  Urteil  nicht  zu: 
ich  kann  nur  die  Überzeugung  aussprechen,  daß 
Hr.  Middendorf  den  Vortrag  des  Hrn.  Konter- 
j  admiral  Schmidt  so,  wio  er  in  Stookholm  v«r- 
!  lesen  wurde,   wahrscheinlich   nicht  geschrieben 
|  haben  würde.  Professor  Oswald  Flamm. 


Die  Maschinen  Industrie  und  das  technische  Schulwesen 

Nordamerikas.* 


Der  Wert  der  Einfuhr  der  Vereinigten  Sl  aaten  nach 
Deutschland  betrug  im  Jahre  1880  lß3,68  Mill.  Jl, 
stieg  bis  1885  auf.r>I  1,7  und  erreichte  imJahre  1900 
die  Hohe  von  1020,76  Millionen,  damit  die  gröfste 
Einfuhr  aller  Länder  nach  Deutschland.  Und 
während  die  amerikanische  Einfuhr  in  früheren 
Zeiten  sich  vorwiegend  auf  Rohstoffe  bezog,  hat  sie 
sich  in  den  letzten  Jahren  besonders  auf  bearbeitete 
Waren  und  namentlich  auf  Maschinen  geworfen. 

In  einer  zu  New  York  zu  Ende  des  Jahres  1890 
abgehaltenen  Versammlung  der  American  Society 
of  Mechanical  Engineers  fielen  die  Worte:  ,Die 
l'berlegenheit  der  amerikanischen  Fabrikation  über 
die  ausländische  Konkurrenz  ist  der  gröfseren  In- 
telligenz in  den  Werkstätten  zuzuschreiben.  Aber 
diese  Intelligenz  hält  nicht  Schritt  mit  den  heuligen 
Anforderungen."  Der  Weg  zur  Besserung,  die 
Hebung  der  technischen  Schulen,  war  ein  hervor- 
ragender Gegenstand  der  genannten  Versammlung. 
Die  Anregung  hierzu  ging  von  einer  Vorlage  aus, 
welche  der  Professor  Higgins  von  der  Technischen 
Schule  zu  Worcester,  Mass.,  gemacht  hatte  und  in 
weli  herer  ein  neues  System,  eine ,  Halbzeit  schule* 
mit  t  jährigem  Kursus  in  Vorschlag  brachte. 

*  Per  Artikel  ist  bereits  vor  einiger  Zeit  hei  uns 
fj-.-.-'uansr«'!! ,  mulitc  aber  Raummangels  wegen  bis  zu 
liit-.  m  llt-fte  zurückgestellt  werden.  IHe  Red. 


Higgins  macht  darauf  aufmerksam,  datsnach 
den  offiziellen  Berichten  nur  22  %  der  in  die 
technischen  Lehranstalten  eingetretenen  Schüler 
zur  Hochschule  gelangen  und  dafs  nur  2  Vi  ?» 
dieselbe  durchmachten.  Die  meisten  Schüler  treten 
vorzeitig  aus,  um  sich  den  Lebensunterhalt  zu  ver- 
schaffen, und  auch  die  mit  vollendeter  Hochschul- 
bildung versehenen  jungen  Leute  seien  nicht  im- 
stande, ihr  Brot  trotz  10  jährigen  Studiums  mit  dem 
zu  verdienen,  was  sie  auf  der  Schule  gelernt  haben. 

Higgins  wünscht  der  Werkst atlspraxis  einen 
wesentlich  gröfseren  Anteil  zuzuwenden.  Er  macht 
darauf  aufmerksam,  dafs  die  Schule  zu  Worcester, 
welche  als  ein  vorzüglich  anerkannter  Typus  einer 
technischen  Schule  gellen  müsse,  im  Jahre  1884 
einen  3  '/z  jährigen  Kursus  mit  2  \'3  Stunden  täglicher 
Werkstattsarbeit  gehabt  habe,  während  der  Kursus 
1896  ein  4  jähriger  mit  nur  1,7  Stunden  Werk- 
stattsarbeit geworden  sei.  Er  geifselt  diejenige 
Ausbildung  der  Ingenieure,  welche  nur  theoretischer 
Art  ist,  wennschon  er  ihre  hohe  Bedeutung  für 
die  Entwicklung  der  Theorie  bereitwillig  anerkenn!.* 

*  Aber  er  will  diese  reinen  Theoretiker  nicht 
Ingenieure  genannt  haben.  Der  Unterschied  zwischen 
einem  Maschinenbauer  und  einem  Ingenieur  sei  kein 
Artenunterschied,  sondern  nur  ein  grai  lueller.  Der 
Maschinenbauer  sei  die  Vorstufe  zum  Ingenieur. 
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Das  Ziel  der  neuen  Schule  soll  sein :  die  Aus- 
bildung vieler  tüchtiger  Maschinenbauer.  Von  diesen 
sollen  sich  mehrere  zu  Werkmeistern  entwickeln, 
einige  davon  zu  Obermeistern  und  gelegentlich 
auch  einzelne  zu  Ingenieuren. 

Die  Schule  soll  in  erster  Linie  ausgestattet 
sein  mit  Werkstätten  der  allerbesten  Art  und  wirt- 
schaftlich gut  produktiv  gestaltet  sein.  In  diesen 
Werkstätten  arbeiten  die  Schüler  wöchentlich  T»  Tage 
mit  halber  Arbeitszeit,  4  Jahie  lang.  Die  andere 
Zeit  wird  in  Schulen,  welche  nicht  als  zur  Anstalt 
gehörig  gedacht  sind,  zugebracht,  deren  Unter- 
richt dem  der  Technischen  Hochschule  entspricht, 
angepafst  dem  jeweiligen  Ziel.  Das  Schüler- 
material aber  soll  ausgesucht  und  besonders  für 
die  Technik  geeignet  sein. 

Diese  Idee,  welche  Higgins  in  zwei  Heftchen 
von  M)  und  22  Seiten  eingehend  erläutert  und 
begründet  hat,  gab  zu  eingehenden  Erörterungen 
Veranlassung,  an  welchen  sich  verschiedene  her- 
vorragende amerikanische  Fachmänner  beteiligten.* 
•Sie  ist  offenbar  bestechend.  Denn  eine  Schule  der 
genannten  Art  würde,  und  das  wird  von  den  Red- 
nern bereitwillig  zugegeben,  tüchtige  Fachleute  zu 
liefern  imstande  sein.  Aber  bei  näherer  Betrachtung 
stellen  sich  so  manche  Bedenken  ein. 

Mit  Recht  wendet  sich  Georg  W.  Melville, 
rear  Admiral,  gegen  die  kommerzielle  Richtung, 
welche  der  Anstalt  gegeben  werden  soll.  Eine 
Fabrik  hat  das  Geldverdiencn  neben  vorzüg- 
licher Arbeit  in  die  erste  Linie  zu  stellen  und  die 
Ausbildung  der  Arbeiter  nebenher  zu  verfolgen ; 
sie  würde  sich  am  besten  stehen,  wenn  sie  nur 
ausgebildete  Albeiter  verwenden  könnte.  Eine 
Schule  hat  dagegen  die  Ausbildung  der  Schüler 
in  erster  Linie  ins  Auge  zu  fassen  und  danach  die 
Arbeiten  zu  wählen,  welche,  wenn  nur  diese  Rück- 
sicht maßgebend  ist,  nur  in  wenigen  Fällen 
einen  Gebrauchswert  haben,  am  allerwenigsten 
aber  zu  einem  nennenswerten  Verdienst  führen 
können.  Aus  diesem  Grunde  sind  die  gröfseren 
Fabriken  vielfach  von  der  Ausbildung  der  Lehr- 
linge unter  Leitung  der  Gesellen  abgekommen  und 
vereinigen  die  Lehrlinge  in  einer  kleinen  Lehr 
werkställe  unter  Leitung  eines  dazu  geeigneten 
Gesellen.  Denn  nicht  jeder  tüchtige  Geselle  ist 
befähigt  ,  Lehrlinge  anzuleiten ,  wie  umgekehrt 
mancher  tüchtige  Werkstattslehrer  sich  weniger  für 
die  Verdienstarbeit  eignet.  Die  Verquickung  dieser 
beiden  Richtungen  führt  leicht  zu  schiefen  Verhält- 
nissen. Um  leistungsfähig  —  verdienstfähig  —  zu 
sein,  wird  die  Anstalt  gezwungen,  sich  einen  Stamm 
zuverlässiger  Arbeiter  zu  halten,  denen  dann  die  Lehr- 
linge heigegeben  werden.  Das  führt  dann  zu  dem, 
was  man,  wie  oben  angeführt,  vermeiden  will. 

•  R.ar  Admiral  George  W.  Melville.  Prof.  F.  R. 
Haiton,  Prof.  II.  H.  Thurston,  Prof.  I).  S.  Kimball. 
I'rof.  Ryan,  Mr.  H.  8.  Haines,  Prof.  John  F..  Sweet 
and  indirekt  eine  Reihe  hervorragender  Praktiker, 
welche  ihre  Ansichten  schriftlich  zur  Kenntnis  brachten. 


Ein  anderer  Umstand  ist  die  eigenartige  Zeit- 
einteilung des  Higginsschen  Vorschlages:  Nur  die 
halbe  Arbeitszeit  an  fünf  Wochentagen  soll  den  Werk- 
stätten zuerkannt  werden.  Abgesehen  von  der 
eigenen  Lage,  in  welche  dadurch  die  Anstalt  als 
Fabrik  versetzt  werden  würde,  ist  es  schwer  an- 
zugeben, wie  nun  der  junge  Mann  seine  andere 
Zeit,  wie  vorgeschrieben,  für  die  wissenschaftliche 
Ausbildung  verwenden  soll,  wenn  dies  nicht  ledig- 
lich auf  dem  Wege  des  Selbstunterrichtes  erhalten 
werden  kann.  Dazu  aber  sind  die  allerwenigsten 
jungen  Leute  geeignet.  Abgesehen  vom  Zeichnen, 
welches  sehr  gut  als  Einzelunterricht  in  den  Klassen 
getrieben  werden  kann,  gibt  es  doch  kaum  einen 
wissenschaftlichen  Unterrichtszweig,  bei  dem  es 
gestattet  ist,  dafs  Schüler  sich  nur  Sonnabends 
und  Nachmittags  einfinden.  Es  mufs  also  die 
Anstalt  eigene  I^ehrsäle  haben  und  würde  damit, 
der  bisherigen  Absicht  entgegen,  genau  in  das 
Geleise  der  Fachschulen  mit  Lehrwerkstätten  ge- 
,  raten,  welches  längst  in  den  europäischen  Indu- 
striestaaten mit  allerbestem  Erfolg  befahren  wird. 

Die  beiden  bisher  angeführten  Einwendungen 
würden  sich,  wenn  es  sein  mufs,  leicht  erledigen 
lassen.  Soll  die  geschäftliche  Seite  der  Anstalt 
entfallen,  so  geht  damit  die  Möglichkeit  verloren, 
die  Anstalt  als  eine  selbständige  Einrichtung  zu 
gestalten ;  denn  von  dem  Schulgeld  können  die 
kostbaren  Werkstätten  nicht  unterhallen  werden. 
Ein  gröfseres  Gemeinwesen  oder  der  Staat  selbst 
müfsle  die  Kosten  übernehmen.  Und  ebenso  ist 
die  Angliederun g  einer  wissenschaftlichen  Abteilung 
lediglich  eine  Kapitalfrage. 

Anlafs  zu  den  eingehendsten  Betrachtungen 
hat  aber  das  System  an  sich  gegeben ,  und 
namentlich  hierin  liegt  der  Wert  der  daran  ge- 
knüpften Debatten. 

Durchaus  einig  war  man  sich  über  die  Be- 
deutung der  praktischen  Vorbildung  der  Ingenieure, 
und  nur  wenig  war  die  Ansicht  vertreten,  dafs  ein 
Jahr  Praxis  genüge.  Die  Meisten  legten  grofsen 
Wert  auf  eine  gründliche  praktische  Tätigkeit. 
Ferner  wurde,  und  das  mit  Recht,  betont,  dafs 
die  jungen  Leute,  welche  früher  an  der  betreffen- 
den Stelle  austreten,  überhaupt  noch  keine  Werk- 
meister sein  könnten.  Hierin  dürfte  ein  wesent- 
licher Grund  für  den  Widerstand  zu  suchen  sein, 
den  das  System  Higgins'  gefunden  hat.  Dem  wäre 
aber  leicht  abzuhelfen,  wenn  man  sich  über  den 
Ausdruck  bezw.  die  Wendung  verständigen  könnte : 
.die  Schule  soll  nicht  aus-,  sondern  nur  vorbilden*. 
Ein  Werkmeister  kann  nur  eine  aus  der  Masse 
der  Arbeiter  hervorgegangene  Kraft  sein,  welche 
sich  als  zuverlässiger  Arbeiter  bewährt  und  die 
Eigenschaften  hat,  welche  man  von  dem  Werk- 
meister verlangt.  Und  eine  Werkmeisterschulc 
hat  lediglich  die  Aufgabe,  solchen  jungen  Leuten, 
welche  weiter  denken  dürfen,  die  wissenschaftliche 
Grundlage  zu  geben,  welche  die  Tätigkeit  eines 
Werkmeisters  verlangt,  jedoch  nur,   um  sie  zu 
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verwenden,  wenn  er  sich  als  Arbeiter  in  der  Fabrik 
bewährt  hat. 

Die  gröfste  Schwierigkeit  machte  die  Frage, 
ob  es  überhaupt  angängig  sei,  auf  derselben  An- 
stalt Maschinisten,  Werkmeister  und  Ingenieure 
wenn  nicht  aus-,  so  doch  auch  nur  vorzubilden. 

Um  dieser  Frage  näher  zu  treten,  hat  man 
sich  zunächst  den  ganzen  Stand  des  maschinen- 
technischen Personals  zu  gruppieren.  Von  Hand- 
langern und  Lehrlingen  abgesehen,  haben  wir  im 
allgemeinen  Gesellen ,  Monteure ,  Werkmeister, 
mittlere  Techniker  und  Ingenieure.  Die  Gesellen, 
solche  also,  welche  ihr  Handwerk  ausgelernt  haben, 
zerfallen  für  die  heulige  Fabrikation  noch  in  Voll- 
arbeiler  und  Teilarbeiter.  Letztere  sind  die  aus- 
gelernten Arbeiter  in  den  Werkstätten  der  Massen- 
fabrikation und  nicht  auf  ein  Handwerk,  sondern  nur 
auf  eine  Teilarbeit  geschult:  Feilenhauer,  Bohr- 
spitzenfeiler  und  mit  ihnen  die  vielen  Gruppen,  welche 
wir  namentlich  in  der  Kleineisenindustrie  finden. 
Es  sind  das  diejenigen,  welche  unmittelbar  nach 
dem  Verlassen  der  Elementarschule,  um  schnell 
Verdienst  zu  finden,  in  die  Werkstatt  gehen  und 
für  eine  gewisse  Teilarbeit  angelernt  werden :  oft 
die  Vereinigung  einer  aufserordentlichen  Gewandt- 
heil  mit  kärglichem  Lohn.  Sie  sind  dem  Unter- 
richtswesen entfallen,  soweit  nichl  ein  besonderer 
Trieb  sich  geltend  macht. 

Dagegen  gehört  der  eigentliche  Handwerks- 
geselle zu  den  Bildungshedürfligen,  denn  er  will 
Meister  werden  und  kann  dies  nichl  lediglich  durch 
Handfertigkeit.  Die  Werkstattsschule,  die  Lehr- 
werkstätte, gibt  ihm  dazu  Gelegenheit.  Das,  was 
sie  ihm  wie  dem  künftigen  Werkmeister  neben 
dem  Werkstättenunterricht  bieten  mufs,  ist  dem 
Namen  nach  dasselbe,  was  auch  der  Ingenieur 
zuerst  lernen  mufs :  die  Landessprache,  Buchhal- 
tung, Rechnen  und  Zeichnen.  Aber  wir  sehen 
hier  schon:  die  Grundlage,  auf  welcher  der  an- 
gehende Ingenieur  sein  Wissen  aufzubauen  hat,  ist 
eine  andere.  Sie  spaltet  sich  viel  früher  ab,  ehe 
sie  bei  dem  Gesellen  vollendet  ist,  und  es  wäre 
verkehrt,  wenn  man  den  angehenden  Ingenieur 
mit  dem  Gesellen  so  lange  zusammengehen  lassen 
wollte,  bis  dieser  Genügendes  gelernt.  Schon  der 
mittlere  Techniker  hat  sein  Wissen  weit  schneller 
zu  verbreitern  und  zu  vertiefen,  als  der  Geselle, 
und  ebenso  führt  der  kürzeste  Weg  zu  der  tech- 
nischen Hochschulbildung  nicht  über  die  technische 
Mittelschule.  Der  gute  mittlere  Techniker  ist  dem 
Hochschüler  in  seinen  ersten  Semestern  wesentlich 
überlegen  und  kann  nur  dann  von  der  Hochschule 
Gebrauch  machen,  wenn  er  sich  von  verschiedenen 
Unterrichtszweigen  für  die  erste  Zeit  befreien  läfst. 
Aber  es  erscheint  mit  Rücksicht  auf  das  Projekt 
der  Half  Time  School  wohl  denkbar,  die  Möglich- 
keit der  Ausbildung  eines  mittleren  Technikers  so 
zu  führen,  dafs  sie  in  die  des  Ingenieurs  übergeht. 

Es  kann  nun  die  in  den  New  Yorker  Dis- 
kussionen angeschnittene  Frage  nicht  unerörtert 


bleiben,  ob  für  den  Maschineningenieur  das  bei 
uns  übliche  eine  Jahr  Praxis  ausreicht.  Man  sieht 
alles  im  Lichte  des  Glases,  durch  das  man  schaut. 
Wer  selbst  tüchtig  praktisch  gearbeitet  hat,  wünscht 
dies  natürlich  auch  von  anderen.  Aber  es  gibt 
doch  eine  Reihe  von  Ingenieuren,  welche  ihren 
Platz  recht  gut  ausfüllen,  ohne  sich  die  Finger 
viel  schwarz  gemacht  zu  haben.  Es  kommt  immer 
darauf  an,  an  welchem  Platz  man  sich  befindet. 
Handelt  es  sich  um  Ausarbeitung  eines  neuen  Ver- 
fahrens oder  Systems,  um  Berechnung  schwierig 
I  zu  übersehender  Teile,  um  Konstruktion  kompli- 
zierter Mechanismen,  so  wird  der  Fabrikant  mit 
Vorliebe  einen  tüchtigen  Hochschüler  einstellen. 
Handelt  es  sich  um  Nachbauen  vorhandener  Ma- 
schinen, um  Fabrikation  verhällnismäfsig  weniger 
gut  gangbarer  Modelle,  so  reicht  ein  mittlerer 
Techniker  oft  gut  aus.  Sind  neue  Maschinen  zu 
konstruieren  oder  hat  die  Fabrik  viel  zu  montieren, 
so  wird  ein  tüchtiger  Praktiker  vorgezogen  werden, 
der  mit  den  Schwierigkeilen  der  Montage  bekannt 
ist.  Dann  werden  unzugängliche  Muttern,  un- 
praktische Verbindungen,  nicht  dicht  zu  bekom- 
mende Packungen  und  sonst  all  die  Dinge  ver- 
mieden, welche  dem  Monteur  Ärger  und  Mühe 
machen  und  ihn  so  manchen  Fluch  nach  dein  tech- 
nischen Bureau  senden  lassen.  Es  ist  also  Sache  des 
Fabrikleiters,  die  richtigen  Leule  an  den  richtigen 
Ort  zu  stellen.  Und  solange  die  Hochschfller  gut 
unterkommen  und  gesucht  werden,  ist  kein  Grund 
I  vorhanden,  ihre  Ausbildung  zu  bemängeln. 

Etwas  schwieriger  gestaltet  es  sich,  in  Amerika 
sowohl  —  nach  dem  Ergebnis  der  oben  angezogenen 
Debatten  —  wie  bei  uns,  mit  dem  Bedarf  der 
Werkstatt,  und  die  Klagen  nach  tüchtigen  Werk- 
meistern werden  immer  häufiger.  Man  könnte 
dies  mit  dem  nicht  genügend  gedeckten  Bedarf 
an  mittleren  Technikern  zusammenbringen,  indirekt 
also  mit  einem  Überflufs  an  hochgebildeten  In 
genieuren,  denn  die  Erfahrung  zeigt,  dafs  junge  Leule. 
welche  eigentlich  für  die  Praxis  bestimmt  sind, 
i  aber  mit  Rücksicht  auf  den  zukünftigen  Werk 
!  meister  etwas  Zeichnen,  Berechnen  u.  s.  w.  gelernt 
I  haben,  nicht  unschwer  im  technischen  Bureau  an- 
kommen können,  um  das  zu  tun,  was  den  früheren 
Hochschülern  zu  gering  ist.  Es  geschieht  dies 
meist  mit  dem  wenn  auch  nur  augenblicklichen  Vor- 
teil einer  vielleicht  angenehmeren  Arbeit  und 
scheinbar  besseren  sozialen  Stellung,  in  den  aller- 
meisten Fällen  zum  grofsen  Nachteil  für  ihre 
Zukunft :  sie  bleiben  meist  in  geringer  Stellung 
und  geben  die  Anwartschaft  auf  eine  gute  Werk- 
meislerstellung  auf.  Der  Fabrikleiter  handelt  also 
wohl  zunächst  in  gemeinsamem  Interesse  und  ge- 
winnt eine  billige  Kraft  im  Bureau,  aber  schadet 
'  der  Zukunft  des  jungen  Mannes  und  verliert  eventuell 
einen  dereinsligeu  guten  Werkmeister,  denn  solche 
Leute  sind  oft  aus  dem  Holz  geschnitzt,  welches 
gute  Werkmeister  gibt:  praktisch  veranlagt  mil 
hellem  Kopf. 
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Dem  System  der  Lehrwerkstätten  wurde  in  den 
Debatten  und  wird  auch  sonst  vielfach  der  Vor- 
wurf gemacht,  dafs  sich  die  von  der  Schule  kom- 
menden jungen  Leute  als  etwas  Besseres  dünken 
und  sich  von  den  anderen  abseits  halten.  Dieser 
Vorwurf  dürfte  aber  nicht  schwerwiegend  sein. 
Wenn  sie  in  der  Werkstatt  ■  nicht  mehr  leisten  als 
die  anderen,  wird  ihnen  der  Dünkel,  der  ja  auch 
niemandem  schadet,  bald  genommen.  Arbeiten 
sie  sich  aber  vermöge  ihrer  besseren  Grundlage 
heraus,  so  haben  sie  ein  Recht,  darüber  sich  zu 
freuen,  gerade  so,  wie  der  Accordarbeiter,  welcher 
mehr  verdient  als  sein  Nachbar,  sich  diesem 
gegenüber  freuen  darf.  Das  ist  überall  der  Fall, 
und  es  ist  nicht  einmal  ein  gutes  Zeichen,  wenn 
eine  derartige  Selbsterkenntnis  nicht  vorhanden  ist. 

Wenn  ferner  befürchtet  wird,  dafs  die  durch 
ihre  bessere  Vorbildung  bevorzugten  jungen  Leute 
sich  überhaupt  nicht  gut  einfügen  in  die  Kamerad- 
schaft, so  dürfte  die  Erfahrung  dies  nicht  bestä- 
tigen. Leistet  ein  Mensch  etwas  und  ist  er  sonst 
ein  achtungswerter  Charakter,  so  wird  er  auch 
seinen  Leistungen  gemäfs  geachtet,  und  niemand 
fragt  danach,  wie  er  zu  seinen  Leistungen  gekommen 
ist.  Höchstens  würde  eine  solche  Nachfrage  zu 
Nachahmungen  führen,  was  nur  erwünscht  sein 
kann.  Einen  schwierigeren  Punkt  bilden  die 
Zwischenstufen  auf  den  verschiedenen  Bildungs- 


Diejenigen,  welche  ihr  Ziel  nicht  erreicht  haben, 
also  entweder  die  Prüfung  nicht  bestanden  haben 
oder  trotz  derselben  nicht  zum  Werkmeister  ge- 
langt sind,  dienen  vielfach  als  gegnerisch  einzu- 
wendende Beispiele.  Nun,  diese  gehören  eben  zu 
den  Vielen,  welche  in  ihren  Hoffnungen  getäuscht 
sind.  Aber  häufig  macht  sich  'die  bessere  Vor 
bildung  dennoch  geltend.  Und  wenn  nicht,  müssen 
sie  sich  ruhig  zu  den  anderen  gesellen. 

Der  entgegengesetzte  Fall  ist  der,  dafs  der 
junge  Mann  sich  mit  dem,  was  die  Verhältnisse 
zu  lernen  ihm  gestatteten,  nicht  begnügen  möchte 
und  weiter  strebt.  Das  sind  oft  die  wertvollsten 
Kräfte.  Der  Fabrikleiter  mufs  sie  heraussuchen  und 
ihnen  Gelegenheit  verschaffen,  eine  entsprechende 
Schule  zu  besuchen,  und  der  Staat  bietet  heute 
bei  uns  vielfach  die  Hand  dazu. 

Die  am  Eingang  angeführte  Behauptung,*  dafs 
die  amerikanische  Maschinenindustrie  ihren  heutigen 
Vorrang  der  besonderen  Intelligenz  des  Personals 
und  indirekt  den  technischen  Schulen  zu  verdanken 
habe,  kann  diesseits  nicht  zugegeben  werden. 
Amerika  hat  in  dieser  Beziehung  längst  einen  Vor- 
sprang gehabt,  bevor  man  dort  an  technische 
Schulen  dachte,  und  es  wird  kaum  bestritten 
werden  können,  dafs  gerade  deutsche  Intelligenz 
und  die  deutsche  technische  Schule  geholfen  haben, 

•  Vergl.  „Kraft  und  Licht«  Nr.  .38,  1901 :  Der  tech- 
nische Unterricht  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika, 
und  „Zeitachrift  für  gewerb}.  Unterricht",  Nr.  3,  1902: 
Amerikanische  Half  Time  Schools. 


die  amerikanischen  Fabriken  grofs  zu  machen. 
Der  Grund  für  das  gewaltige  Aufsteigen  des  ameri- 
kanischen Maschinenbaues  liegt  in  den  dortigen 
Verhältnissen,  und  der  Aufschwung  begann  zu  der 
Zeit,  als  die  sich  ins  Ungeheure  ausdehnende 
Landwirtschaft  nach  Maschinen  rief,  welche  die 
mangelnden  Arbeitskräfte  ergänzen  sollten.  Datraten 
verschiedene  Faktoren  zusammen :  das  billige  Eisen, 
die  billigen  Kohlen  und  nicht  zum  mindesten  der 
amerikanische  Unternehmungsgeist,  Generationen 
hindurch  angeboren  und  anerzogen  durch  die 
eigenartigen  Verhältnisse.  Nur  unternehmende 
Köpfe  gingen  seiner  Zeit  nach  Amerika,  um  sich 
dort  eine  neue  Existenz  zu  gründen,  und  unter 
den  schwersten  Kämpfen  arbeiteten  sich  die  Gene- 
rationen durch.  Der  amerikanische  Unter- 
nehmungsgeist ist  es  heut  noch,  der  uns  die 
schwere  Konkurrenz  macht.  Dieser,  wachgerufen 
durch  den  riesigen  Bedarf,  unterstützt  von  günstigen 
Materialverhältnissen  und  seinerzeit  durchaus  auf 
lieb  selbst  angewiesen,  hat  Wege  eingeschlagen, 
welche  bei  uns  nahezu  unbekannt,  jedenfalls  durch- 
aus ungewohnt  waren ;  er  hat  die  Massenfabri- 
kation grofsgezogen.  Auf  das  sorgfältigste  vor- 
bereitet wurde  die  Fabrikation  der  Mähmaschine, 
Dreschmaschine,  der  Putzmühle,  des  Pfluges  und 
der  anderen  landwirtschaftlichen  Geräte  in  die 
Hand  genommen,  aber  dann  auch  zu  Hunderten 
gleichzeitig.  Diese  Durcharbeitung  der  Maschinen 
war  damals  im  deutschen  Maschinenbau  noch  wenig 
geübt.  Für  die  Maschinen,  welche  Ende  der  sech- 
ziger Jahre  in  hocheleganter  Ausstattung  und  dabei 
vorzüglicher  Ausführung  zu  uns  gelangten,  konnte 
man  noch  nach  Jahren  Ersatzteile  erhalten,  und 
sie  pafsten.  Das  ist  noch  heute  vielen  unserer 
Fabriken  unbekannt.  Wohl  nur  unsere  Gewehr- 
fabrikation, ein  für  sich  ausgebildeter  Industrie- 
zweig, hatte  sich  der  Schablonenarbeit  zugewendet. 
Der  .Standard*,  das  Kaliber,  stammt  für  den 
Maschinenbauer  aus  Amerika. 

Die  Genauigkeit,  welche  diese  Arbeilen  erfor- 
derten, erzogen  die  Drehbank  und  die  Schleif- 
maschine, Maschinen,  für  welche  wir  früher  gar 
keinen  Bedarf  hatten  und  welche  viele  Fabriken 
heute  noch  vielfach  missen  können.  Man  gehe 
in  eine  mittlere  Maschinenfabrik  und  untersuche 
die  Lockerheit  des  Reitstockes  :  keiner  an  all  den 
Bänken  der  üblichen  Konstruktion  ist  fest  und 
kann  es  nicht  sein.  Aber  '/«  mm  Exzentrizität 
der  Körnerspitze  gibt  '/»  nun  Differenz  im  Durch- 
messer der  Enden.  Jedoch  die  bei  uns  geforderte 
Arbeit  verträgt  noch  vielfach  diese  Differenzen, 
und  die  alten  etwas  billigeren  Konstruktionen  der 
Drehbänke  werden  beibehalten. 

Bei  dem  geschilderten  gewaltigen  Aufschwung 
hat  der  deutsche  Techniker,  hat  die  deutsche  Schule 
ehrlich  mitgeholfen.  Die  amerikanische  Schule 
dagegen  hat  gewifs  sicher  ihren  guten  Anteil  an 
dem  Erhalten  der  ausgezeichneten  Fortschritte  der 
amerikanischen  Maschinenindustrie,  ist  aber  viel 
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zu  spät  eingetreten,  um  sich  die  Veranlassung  dazu 
zuschreiben  zu  können. 

Dies  deckt  sich  auch  mit  den  Klagen,  welche 
über  den  mangelnden  Forlschritt  des  Schul- 
wesens in  Amerika  ihren  Ausdruck  finden.  Wenn 
die  Einfuhr  der  amerikanischen  Maschinen  nach 
Deutschland  sich  von  1895  bis  1000  nahezu 
verdoppelt  hat,  können  doch  die  Schulen,  über 
deren  Rückgang  zur  selben  Zeit  geklagt  wird, 
kaum  die  wesentliche  Grundlage  zu  diesem  Fort- 
schritt bilden !  Diesem  Rückgang  ist  auch  später 
noch  durch  Kreuzpointner  Ausdruck  gegeben 
worden  in  seiner  Schrift :  *  What  can  our 
schools  do  for  Foundry  apprentices?  Und  wenn 
diese  Schrift  sich  auch  nur  auf  das  Hüttenwesen 
bezieht,  so  trifft  sie  doch  bei  dem  außerordent- 
lichen Anteil,  den  das  Maschinenwesen  daran 
nimmt,  auch  die  vorliegenden  Verhältnisse,  zu- 
mal der  Verfasser  als  früherer  Schüler  der 
Münchener  Industrieschule,  wohl  der  ersten  Lehr- 
werkstätte Deutschlands,  1870,  mit  den  ein- 
schlägigen Verhältnissen  durchaus  vertraut  ist.  Er 
führt  den  Rückgang  der  amerikanischen  Maschinen- 
industrie  auf  das  Schulwesen  zurück,  welches  den 
Fortschritten  der  Industrie  nicht  gefolgt  sei,  und 
sich  den  Verhältnissen  nicht  genügend  angepafst 
hätte.  Wie  für  diejenigen,  welche  eine  wissen- 
schaftliche Laufbahn  ergreifen  wollen,  Hochschulen, 
und  wie  für  angehende  Kaufleute  Handelsschulen 
eingerichtet  würden,  müfsten  auch  für  die  Technik 
technische  Schulen  vorhanden  sein.  Und  doch 
sind  dort  bereits  verschiedene  vorzügliche  An- 
stalten vorhanden.  Neben  die  Manual  training 
school,  Chicago,  die  Hüttenschule  in  Michigan 
(Mining  school,  Houghton),  die  New  York  trade 
school,  **  die  vorzügliche  Anstalt  in  Worcester 
und  die  verschiedenen  weniger  vollkommen  aus- 
gestatteten technischen  Schulen,  hat  sich  noch 
jüngst  die  Abteilung  für  Technologie  des  1887  ge- 
gründeten P  r  a  1 1  -  Institutes  in  Brooklyn  ge- 
stellt. Die  Anstalt  ist  sehr  ähnlich  eingerichtet, 
wie  unsere  Fachschulen  in  Remscheid,  Siegen 
und  Schmalkalden,  so  dafs  die  Schüler  annähernd 
halb  und  halb  in  der  Werkstatt  und  in  der 
Schule  beschäftigt  sind.  Die  Ausstattung  ist,  wie 
die  Leitung,  eine  vorzügliche.  Das  Eintrittsalter 
ist  nicht  unter  17  Jahre.  —  Aber  trotz  dieser  für 
den  gewaltigen  Bezirk  immerhin  nicht  zu  grofsen 
Anzahl  technischer  Unterrichtsinstitute  kann,  wie 
bereits  bemerkt,  der  Aufschwung  der  amerika- 
nischen Maschinenindustrie  unmöglich  diesen  zu- 
geschrieben werden,  so  wenig,  wie  den  allgemeinen 
Schulen,  mögen  diese  noch  so  gut  eingerichtet  sein. 

Ferner  waren  es  in  erster  Linie  auch  nicht 
die  Techniker,  welchen  dieser  Aufschwung  zu 
verdanken   ist,    sondern    die   genialen  Unter- 

•  „Journal  of  the  American  Foumlrymens  Asso- 

liittion". 

**  Vsrl:  Hae  dicke,  Die  Kleineisenindustri.-  in 
Amerika.    „Stahl  uud  Eisen-  1891. 


nehmet,  welche,  angeregt  durch  den  unge- 
heuren Bedarf  und  das  so  bequem  zu  Tage  liegende 
Material,  die  Maschinenfabrikation  ins  Leben  riefen, 
den  Maschinenbauern  die  Aufträge  gaben.  Diese 
Verhältnisse  sind,  wenn  auch  in  anderer  Weise, 
auch  für  uns  in  Deutschland  mafsgebend. 

Der  deutsche  Techniker  tut,  was  ihm  auf- 
gegeben wird,  sei  es  im  Vaterland,  sei  es  aufser- 
halb  desselben.  Er  kann  es  infolge  seiner  guten 
Vorbildung  ebensogut  und  oft  besser  als  die 
Techniker  anderer  Länder.  Aber  die  Aufträge 
werden  ihm  hier  wie  dort  vom  Unternehmer, 
vielfach  dem  Kaufmann,  erteilt,  und  er  mufs  sich 
nach  der  ihm  gebotenen  Decke  strecken.  Es  ist 
klar,  dals  er  weit  Besseres  leisten  kann,  wenn 
er  sich  auf  eine  grofse  Anzahl  gleichartiger  Ob- 
jekte einrichten  darf  und  wenn  ihm  in  weil- 
sichtiger Weise  reichlich  die  Mittel  zur  Verfügung  ge- 
stellt wei  den,  als  wenn,  wie  es  bei  uns  die  Regel  ist, 
immer  nur  wenige  Stücke  gleicher  Art  bei  spar- 
samem Betrieb  in  Auftrag  gegeben  werden.  Dies 
freilich  liegt  oft  auch  nicht  in  der  Gewalt  des 
Kaufmannes.  Aber  der  deutsche  Kaufmann 
sündigt  vielfach  durch  Sparen  am  verkehrten 
Orte,  entgegengesetzt  zur  englischen  und  amerika- 
nischen Art.  Die  Eleganz  der  Ausstattung,  die 
nicht  unmittelbar  vom  Zweck  erzwungene  Solidi- 
tät, welche  jetzt  auch  bei  uns  zu  finden  ist,  haben 
wir  erst  der  fremden  Industrie  nachgeahmt. 
Speziell  das  elegante,  angenehme  Aussehen  der 
Maschinen,  der  feine  Anstrich,  stammt  aus  Amerika, 
dessen  landwirtschaftliche  Maschinen,  wie  oben 
angegeben,  den  Reigen  eröffneten.  Zu  jener  Zeit 
kam  bei  uns  die  Gaskraftmaschine  auf,  welche 
mit  grofsem  Geschick  gleich  in  gutem  Gewände 
dem  Publikum  vorgeführt  wurde.  Das  aber  ist 
die  k  a  u  f  m  ä  n  n  i  s  c  h  e  Seite  der  Technik.  Fahr- 
läder  und  Schreibmaschinen  folgten,  sowohl  als 
vorzügliche  Massenfabrikate  wie  auch  als  elegante 
Erzeugnisse,  und  der  Dampfmascbinenbau  hat  sieb 
dies  ebenfalls  angeeignet ;  Maschinenräume,  wie  sie 
heute  die  Regel  sind,  waren  damals  unbekannt. 

Der  schädliche  Einflufs  dieser  kurzsichtigen 
Geschäftsführung  zeigt  sich  aber  heute  noch  in 
verschiedener  Weise  gegenüber  der  ausländischen 
Industrie.  Oder  ist  es  etwas  anderes  als  Kurz- 
sichtigkeit der  kaufmännischen  Leitung,  wenn 
Werkzeuge  mit  schlechtem  Stahl  versehen  werden  ? 
Der  Unterschied  im  Stückpreise  zwischen  dem 
mit  bestem  Stahl  verstählten  Werkzeug  und  dem 
mit  ordinärem  Stahl  versehenen  ist  oft  kaum  an- 
zugeben, in  den  allermeisten  Fällen  sehr  gering 
und  dem  Gewinn  der  Zwischenhändler  gegenüber 
stets  verschwindend.  Und  wie  viel  teurer  be- 
rechnet sich  ein  Taschenmesser,  wenn  der  Stahl 
zu  150  oder  zu  00  Mark  genommen  wird!  Der 
Kaufmann  rechnet  aber  nicht  das  Stück,  sondern 
den  Jahresbedarf  und  spart  einige  100  Mark 
jährlich,  um  dem  hier  vorzüglich  angebrachten 
«Schlecht  und  billig"  in  die  Hände  zu  fallen. 
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So  geht  es  auch  verschiedentlich  bei  anderen  einen  nicht  unwesentlichen  Anteil  daran  haben. 
Waren.  Man  kaufe  ein  hochelegantes  deutsches  Aber  der  Umstand,  dafs  jetzt  auch  in  Deutsch- 
Fahrrad  und  sehe  sich  die  Zutaten  an.  Mit  den  land  Maschinen  nach  amerikanischen  Modellen 
Schreibmaschinen  ist  es  oft  ebenso :  zu  einer  deut-  gefertigt  und  mit  Erfolg  verkauft  werden,  dürfte 
sehen  Maschine  im  Preise  von  450  Mark  wird  beweisen,  dafs  wir  mit  unseren  alten  diesbezüg- 
ein  eiserner  Schraubenzieher  geliefert,  der  beim  liehen  Gewohnheilen  uns  doch  eigentlich  unnötiger- 
ersten  Gebrauch  versagt.  weise  vom  Ausland  haben  überholen  lassen.  Aber 

Solche  Verhältnisse  sind  es  vielfach,  welche  nicht  der  Techniker  und  seine  Ausbildung  trägt 
der  amerikanischen  Ware  den  Eingang  verschafften,  '  die  Schuld,  sondern  der  Unternehmer, 
wennschon  die  Zoll-  und  Fabrikationsverhältnisse  Nordick«. 


Der  Vertragsbruch  der  Arbeiter  in  der  Maschinenfabrik  Lanz. 


Am  17.  Juli  d.  J.  legten  die  meisten  Schmiede- 
arbeiter der  Lindenhofer  Fabrik  der  Firma  Hein-  i 
rieh  Lanz  in  Mannheim  ohne  Kündigung  nnd  ; 
ohne  Angabe  des  Grundes  die  Arbeit  nieder; 
inzwischen  hat  auch  der  gröbere  Teil  der  Arbeiter  j 
allen  Betrieben  der  Firma  in  gleicher  Weise 
Kündigung  die  Arbeit  verlassen. 

Die  Fabrikleitung  hat,  wie  aus  der  uns  vor- 
liegenden aktenmäßigen  Darstellung*  unzweifel- 
haft hervorgeht,  sich  die  größte  Mähe  gegeben, 
die  Gesamt-Arbeiterschaft  und  deren  Angehörige  i 
vor  den  Folgen  des  unheilvollen  Vorgehens  der 
Schmiede  zu  schützen;  sie  hat  es  an  Aufklärung  j 
und  an  Mahnung  zur  Ruhe  nicht  fehlen  lassen. 
Sie  hat,  nachdem  das  trotz  der  unbegründeten 
Forderung  der  Schmiede  und  deren  vertrags- 
widrigen Verhaltens  bekundete  weitestgehende 
Entgegenkommen,  sämtliche  Schmiede  wieder 
einzustellen  und  nach  Wiederaufnahme  der  Ar- 
beit die  Beschwerden  unter  Zuziehung  zweier 
Schmiede  sachlich  zu  prüfen,  abgelehnt  worden 
war,  versucht,  den  Gesamtbetrieb  durch  Bezug 
auswärtiger  Schmiedearbeit  aufrecht  zu  erhalten. 
Indessen  weigerten  sich  viele  Arbeiter,  diese 
von  auswärts  bezogenen  und  sogar  auch  die  in 
der  eigenen  Fabrik  seither  noch  angefertigten 
Schmiedeteile  weiter  zu  verarbeiten,  und  gingen 
so  weit,  diese  Anordnung  der  Firma  als  Vorwand 
zur  kündigungslosen  Arbeitsniederlegung  zu  be- 
nutzen, um  so  die  Firma  schließlich  zum  Ein- 
stellen des  ganzen  Betriebes  zu  nötigen. 

Der  bisherige  Verlauf  des  AuBstandes  ge- 
staltete «ich  wie  folgt: 

Am  17.  Juli  legten,  wie  bereits  erwähnt,  die 
meisten  Schmiedearbeiter  der  Fabrik  Lindenhof 
kündigungslos,  also  vertragswidrig,  die  Arbeit 
nieder,  ohne  vorher  etwaige  Beschwerden  und 
Wünsche  zur  Kenntnis  der  Fabrikleitung  gebracht 
zu  haben.  Gegenüber  dem  nachträglich  erfolgten 
wiederholten  Ansuehen  um  Unterhandlung  seitens 

*  Wir  verfügen  über  eine  Anzahl  von  Kxempluren, 
die  wir  Interessenten  zur  Verfügung  stellen. 

Die 


der  von  den  ausständigen  Schmieden  gewählten 
Kommission  nahm  die  Fabrikleitung  von  vorn- 
herein den  durch  den  Arbeitsvertrag  begründeten 
Standpunkt  ein,  wonach  sie  sich  bereit  erklärte, 
Beschwerden  und  Wünsche  der  ausständigen 
Schmiede  entgegenzunehmen  und  sachlich  zu 
prüfen,  sobald  von  letzteren  die  Arbeit  wieder 
aufgenommen  worden  sei,  unbeschadet  des  ihnen 
jederzeit  zustehenden  Kündigungsrechtes.  In  einer 
von  der  Arbeiterkommission  schriftlich  nach- 
gesuchten persönlichen  Unterredung  mit  Herrn 
Geheimrat  Lanz,  welche  am  22.  Juli  stattfand, 
nahm  auch  dieser  den  vorerwähnten  Staudpunkt 
ein.  Auf  den  23.  Juli  beraumte  die  Direktion 
eine  Versammlung  der  von  allen  Werkstätten 
gewählten  Arbeitervorstände  und  Vertreter  der 
Fabrikkrankenkasse  an  und  gewährte  den  Mit- 
gliedern dieser  Versammlung,  damit  sie  sich 
gegenüber  den  inzwischen  eingegangenen  Be- 
hauptungen der  Schmiede  hinsichtlich  erfolgter 
Lohnabzüge  und  schlechter  Verdienste  selbst  ein 
Urteil  zu  bilden  vermöchten ,  Einsicht  in  die 
Lohnbücher.  Am  31.  Juli  fand  auf  Ansuchen 
einer  von  der  gesamten  Arbeiterschaft  gewählten 
Kommission  zwischen  dieser  und  der  Fabrikleitung 
eine  Besprechung  statt,  als  deren  Ergebnis  das 
Folgende  gemeinschaftlich  genehmigt  und  proto- 
kollarisch niedergelegt  wurdt . 

1.  Die  Kommission  erkennt  an,  dali  die  kündi- 
gungslose Niederlegung  der  Arbeit  seitens 
der  ausgetretenen  Schmiede  unter  allen  Um- 
ständen einen  Vertragsbruch  bedeutet,  selbst 
wenn  ein  Mißverständnis  hinsichtlich  der 
Anmeldung  bei  Herrn  Geh.  Kommerzienrat 
Lanz  sollte  vorgelegen  haben. 

2.  Die  Kommission  hat  sich  an  Hand  der  Er- 
läuterungen seitens  der  Geschäftsleitung 
und  nach  Einsichtnahme  der  einzelnen  Lohn- 
bücher überzeugt,  daß 

wenn  hie  und  da  zweierloi  Akkordsätze  für 
dieselbe  Arbeit  bezahlt  wurden,  dies  darauf 
zurückzuführen  ist.  daß  in  diesen  spe- 
ziellen Fällen   die  Arbeit   von  Hand  und 
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nicht,  wie  normal,  auf  Spezialmaschinen 
angefertigt  wurde. 

Sie  hat  sich  an  Hand  der  Lohnbücher  auch  über- 
zeugt, daß  die  niedrigeren  Verdienste  ein- 
zelner vorgelegter  Lohnzettel  keinesfalls 
durch  Lohnabzüge  herbeigeführt  wurden, 
vielmehr  durch  andere  Ursachen,  für  welche 
die  Fabrik  nicht  verantwortlich  zu  machen  ist. 

Sie  hat  endlich  die  Überzeugung  gewonnen,  daß 
die  Schmiedearbeiter  mit  Hilfe  der  ein- 
geführten Maschinen  häutig  mehr  verdienten 
als  vorher  und  jedenfalls  einen  anständigen 
Lohn  mit  nach  Hause  nahmen. 

3.  Die  Fabrikleitung  bestätigt,  daß  der  Durch- 
schnitts-Schmiedelohn  in  diesem  Jahre  etwas 
gefallen  ist;  dies  komme  daher,  dali  am 
1.  Januar  135  Mann  vorhanden  waren, 
heute  dagegen  209  Schmiedearbeiter  be- 
schäftigt sind,  so  daß  also  74  Mann  neu 
eingestellt  wurden,  die  im  Anfang  natür- 
lich etwas  weniger  verdienten  und  dadurch 
den  Gesaratachmiedelohn  etwas  herunter- 
drückten. Um  die  Höhe  des  Schmiede- 
Durchschnittslohnes  festzustellen,  wurde  von 
der  Kommission  der  Zahltag  Nr.  12  dieses 
Jahres  ausgewählt;  er  betrug  laut  eige- 
ner Feststellung  der  Kommissiousmitglieder 
4  .  41  643/4  c)  pro  Kopf  und  Tag,  inkl.  aller 
Hilfsarbeiter,  in  9 '/» stündiger  Arbeitszeit. 

4.  Anf  Anfrage  der  Kommission  erklärte  die 
Fabrikleitung : 

„Die  ausgetretenen  Schmiede  können  in  einer 
näher  zu  bestimmenden  Zeit  alle  wieder 
neu  eintreten; 

„auf  Festsetzung  eines  Minimallohnes  lasse  ich 
mich  nicht  ein; 

„Akkorde,  von  denen  etwa  nachgewiesen  wird, 
daü  sie  zu  niedrig  stehen,  können  unter  Zu- 
ziehung zweier  älterer  Fenerschmiede,  wo- 
von einer  durch  die  Direktion,  der  andere 
durch  die  Feuerschmiede  ernannt  wird,  eine 
entsprechende  Erhöhung  erfahren. 

„Den  Leuten  soll  kein  Groll  nachgetragen  werden, 
dagegen  dürfen  sie  auch  denen,  welche 
weitergearbeitet  haben,  in  keiner  Weise  und 
unter  keinen  'Umständen  zu  nahe  treten, 
andernfalls  sie  Kündigung  zu  gewärtigen 


Hierauf  erschien  am  1.  August  die  Kom- 
mission vor  der  Fabrikleitung  und  erklärte: 

„Die  Schmiede  bestreiten  die  Richtigkeit 
der  mit  der  Kommission  an  Hand  der  Lohn- 
bücher erörterten  Lohnnachweise  nnd  verlan- 
gen eine  nochmalige  Einsichtnahme  in  die 
Lohnbücher  unter  Zuziehung  zweier  ausständi- 
ger Schmiede. 

Ferner  müßten  vor  Wiederaufnahme  der 
Arbeit  die  Akkordsätze  unter  Zuziehung  zweier 
ausständiger  Schmiede  geregelt  werden." 


Die  Fabrikleitnng  entgegnete,  daß  sie  nicht 
mehr  tun  konnte,  als  der  Kommission  die  Lohn- 
bücher vorzulegen,  und  habe  diese  nach  freiem 
Ermessen  in  dieselben  Einsicht  genommen.  Über 
die  im  Protokoll  vom  31.  Juli  gemachten  Zuge- 
ständnisse, wonach  sich  die  Fabrikleitung  bereit 
erklärt  habe,  alle  ausgetretenen  Schmiede  wie- 
der einzustellen,  könne  auch  heute  nicht  hinaus- 
gegangen werden.  Im  übrigen  sei  im  fraglichen 
Protokoll  unter  Punkt  4  bereit«  gesagt,  da» 
nach  Wiederaufnahme  der  rechtswidrig  nieder- 
gelegten Arbeit  Akkorde,  von  denen  etwa  nach- 
gewiesen wird,  daß  sie  zn  niedrig  stehen,  unter 
Zuziehung  zweier  älterer  Feuerschmiede,  wovon 
einer  durch  die  Direktion,  der  andere  durch  die 
Feuerschmiede  ernannt  wird,  eine  entsprechende 
Erhöhung  erfahren  können.  Die  Fabrikleitnng 
erklärte,  daß  sie  sich  an  ihre  der  Arbeiter- 
kommission gemachten  Zugeständnisse  nicht  mehr 
als  gebunden  erachte,  falls  sich  die  Schmiede 
bis  Montag  den  3.  August,  abends  6  Uhr,  weiter 
ablehnend  gegen  das  Protokoll  vom  31.  Juli 
verhalten  sollten.  Eine  Antwort  hierauf  erfolgte 
nicht,  dagegen  lief  am  4.  August  mit  entsprechen- 
dem Begleitachreiben  des  Mannheimer  Gewerbe- 
gerichts ein  Schreiben  der  Schmiede-Kommission 
an  das  Gewerbegericht  ein,  in  welchem  diesen 
ersucht  wird,  in  der  Streitsache  vermittelnd  ein- 
zuwirken. 

Als  Forderungen  werden  bezeichnet: 

1 .  Zusicherung  eineB  Mindestlohnes  für  Feuer 
schmiede  5  <.H,  für  Jungschmiede  4  Ji  für 
den  Tag. 

2.  Regelung  der  Akkordsätze. 

3.  Anständigere  Hehandlung  seitens  der  Vor- 
gesetzten. 

Die  Firma  teilte  dem  Gewerbegericht  unter 
genauer  Darlegung  der  Vorgänge  mit,  daß  sie 
auf  die  angebotene  Vermittlung,  weil  ganz  aus- 
sichtslos, verzichten  müsse. 

Am  13.  August  wurde  seitens  der  Direktion 
der  folgende  Fabrikanschlag  erlassen: 

„In  verschiedenen  Werkstätten  wurden  heute 
die  Meister  seitens  einzelner  Arbeiter  um  andere 
Arbeit  angegangen,  weil  sie,  laut  gestrigen  Ver- 
sammlungsbeschlusses eines  Teils  der  Lanzschen 
Arbeiter  im  Saalbau,  keine  Arbeit  mehr  aus- 
führen dürften,  welche  sie  als  sogenannte  Streik- 
arbeit ansehen  müßten.  Zu  dieser  seien  sogar 
die  in  der  eigenen  Fabrik  von  weiterarbeitenden 
Schmieden  angefertigten  Teile  zu  rechnen. 

Die  Fabrikleitung  hat  seither  den  Standpunkt 
eingenommen  und  danach  gestrebt,  den  Gesamt- 
betrieb im  allgemeinen  Interesse  bo  lange  als 
möglich  aufrecht  zu  erhalten.  Sie  mnß  aber 
wissen,  welche  Stellung  jeder  einzelne  Arbeiter 
zu  dem  VerBaminlungsbeachlnß  im  Saalbau  ein- 
nimmt und  ersucht  deshalb  diejenigen,  welche 
nicht  geneigt  sind,  sogenannte  Streikarbeit  zu 
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verrichten,  noch  heute,  spätestens  aber  biB  morgen, 
Freitag  den  11.  mittags  12  Uhr,  ihrem  Meister 
zu  kündigen.  Diejenigen,  welche  nicht  kündigen 
und  trotzdem  die  Anfertigung  sogenannter  Streik- 
arbeit verweigern  sollten,  weiden  anf  §  8  der 
Fabrikordnung  bezw.  tj  123  Absatz  3  der  Ge- 
werbeordnung verwiesen. 

Von  dem  Resultat  dieser  Kundgebung  wird  es 
abhängen,  ob  die  Fabrikleitung  in  der  Lage  sein 
wird,  den  Gesamtbetrieh  weiterzuführen  oder  nicht. 

In  den  Arbeiterversammlungen  wnrde  mehr- 
fach bemängelt,  dali  die  Firma  ausgetretene 
Schmiede  zu  den  Kommissionsverhandlungen  nicht 
zugezogen  hätte  und  daß  die  vou  der  Gesamt- 
Arbeiterschaft  erwählte  fünfgliedrige  Kommission 
zur  Prüfung  der  Verhältnisse  nicht  kompetent  ge- 
wesen wäre,  weil  keine  Schmiede  darunter  waren. 

Demgegenüber  sei  zum  Schiuli  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  Fabrikleitung  mit  vertrags- 
brüchig gewordenen  Schmieden  nicht  vorhandeln 
konnte,  dali  sie  sich  aber  in  dem  Protokoll  vom 
31.  Juli  bereit  erklärt  hatte,  sämtliche  Schmiede 
wieder  einzustellen  und  nach  erfolgter  Aufnahme 
der  Arbeit  zwei  Schmiede  zur  Prüfung  der  be- 
anstandeten Akkorde  hinzuzuziehen ;  dies  wurde 
indessen  vou  den  ausgetretenen  Schmieden  ab- 
gelehnt. Zudem  ist  nach  Ansicht  der  Fabrikleitung 
die  Arbeiterkommission,  auch  wenn  keine  Schmiede 
darunter  waren,  wohl  befähigt  und  imstande  ge- 
wesen, die  tatsächlichen  Verdienste  der  ausgetre- 
tenen Schmiede  an  Hand  der  Lohnbücher  zu  prüfen 
und  den  Befund,  wie  geschehen,  niederzulegen." 

Demzufolge  traten  verschiedene  Arbeiter- 
Deputationen  aus  allen  Betrieben  namens  ihrer 
Arbeitskollegen  vor  die  Direktion  und  erklärten, 
daß  der  Fabrikanschlag  vom  13.  August  sofort 
beseitigt  und  die  Angelegenheit  der  Schmiede 
alsbald  geregelt  werden  müßte,  andernfalls  sie 
mit  ihren  Auftraggebern  ebenfalls  die  Fabrik 
verlassen  würden.  Die  Fabrikleitung  muhte  sich 
gegen  die  Entfernung  des  Anschlags,  sowie  gegen 
die  Forderung,  daß  alle  ausgetretenen  Schmiede 
wieder  eingestellt  werden  müßten,  ablehnend 
verhalten,  weshalb  der  größere  Teil  der  Arbeiter 
(etwa  zwei  Drittel)  in  der  Zeit  vom  13.  bis 
15.  August  ohne  Kündigung  die  Arbeit  nieder- 
legte. Da  die  Schmiede  den  Kernpunkt  des 
Streiks  in  der  Lohnfrage  suchen  und  da  für  die 
Organisationsleiter  sowie  für  die  Arbeiterpresse 
die  Hungerlöhne,  welche  die  Firma  angeblich 
zahlt,  den  Ausgangspunkt  für  die  notorisch  statt- 
gefnndene  Aufwiegelung  unter  der  Arbeiterschaft 
bilden,  so  erteilt  die  Fabrikleitung  in  auf  Grund 
der  Lohnlisten  angefertigten  Tabellen  den  Ar- 
beitern sowie  der  Öffentlichkeit  gegenüber  Ein- 
blick in  die  während  dieses  Jahres  erzielten 
Verdienste,  sowohl  der  Schmiede  als  der  sämt- 
lichen Arbeiter,  unter  gleichzeitiger  Hinzufügung 
der  Durchschnittslöhne  f.  d.  Kopf  und  Tag  aus 
den  Jahren  1897,  1902  und  1903. 


Daraus  ergibt  sich,  dali  in  der  Zeit  von 
Januar  bis  Juni  1  HM.'t  in  der  9  llt  stündigen  Schicht 
verdienten  von  den  Schmieden ,  Jnngschmieden 
und  Hilfsarbeitern  der  Fabrik Schwetzingerstraße: 
1  1,44  °/o  3  bis  4  4M,<;.->  °/0  4  bis  5,50  K 
und  30,91  °/ü  über  5,50  ■  U ;  von  der  gleichen 
Arbeiterkategorie  der  Fabrik  Lindenhof  31,79  °/o 

3  bis  4  .7/,  45,05  °/o  4  bis  5,5o  M  und  23,10°/o 
über  5,50  .//,  während  von  den  sämtlichen  Ar- 
beitern der  Firma  in  der  gleichen  Zeit  verdient 
wurden   von    24,G5  °/o   3  bis   4  Jl,   5K,hi;  o,'0 

4  bis  5,50  ,  H  und  10,49  "/o  über  5,50  Jt .  Die 
Durchschnittslöhne  a.  d. .  Kopf  und  Tag  inkl. 
Fabriklehrlingen  und  jugendlichen  Arbeitern, 
über  ohne  Meister,  stellten  sich  in  den  ersten 
sechs  Monaten:  lH!t7  4,<>7  •  * ,  1HU2  4,2.1 
1903  4,41  Jt ;  der  Durchschnittslohn  sämtlicher 
Schmiedearbeiter  betrug  im  eisten  Halbjahr 
1903  4,70  M. 

„Angesichts  dieser  tatsächlichen  Verdienste,4' 
heißt  es  in  der  akteinniißigen  Zusammenstellung 
der  Firma,  „sind  die  Beschwerden  der  Schmiede 
über  zu  niedere  Lohne  um  so  unbegründeter, 
als  in  Mannheim  kaum  höhere  und  in  der  Branche 
jedenfalls  niedrigere  Löhne  bezahlt  werden,  auch 
kann  die  heutige  Geschäftslage  keinesfalls  als 
günstig  für  den  Unternehmer  bezeichnet  werden. 
Viele  Arbeiter  selbst,  insbesondere  ältere,  haben 
denn  auch  beim  Verlassen  der  Fabrik  der 
Direktion  ihr  Bedauern  ausgedrückt,  daß  sie 
gezwungen  wären,  gegen  ihre  bessere  Über- 
zeugung aufhören  zu  müssen,  weil  sie  sonst  von 
der  rücksichtslosen  Verfolgung  ihrer  feiernden 
Arbeitskollegen,  besonders  der  jugendlichen,  das 
Schlimmste  zu  befürchten  hätten.  Das  unselige 
Verdienst,  die  jetzige  Lage  geschaffen  zu  haben, 
gebührt  nach  Ansicht  der  Fabrikleitung  in  erster 
Linie  den  Leitern  der  Arbeiter-Organisationen, 
die  im  Anfachen  und  Schüren  der  Unzufrieden- 
heit unter  der  Arbeiterschaft  ihren  Beruf  haben 
und  auch  im  vorliegenden  Falle  in  den  Arbeiter- 
Versammlungen  sowie  in  der  Arbeiterpresse  das 
Möglichste  an  persönlichen  Schmähungen  und 
Verdrehungen  der  Verhältnisse  geleistet  haben. 
Mögen  sie  denn  auch  die  Verantwortung  für  die 
Folgen  des  Kampfes  tragen,  welcher  bedauer- 
licherweise der  Firma  von  einem  großen  Teil 
der  Arbeiter  aufgenötigt  wurde." 

Ein  jeder,  der  billig  denkt,  kann  der  Firma 
nur  in  allen  Punkten  ihres  tatsächlichen  Vor- 
gehens recht  geben ;  sie  hat  ihrerseits  uicht 
nur  durchaus  korrekt,  sondern  auch  im  Interesse 
der  Arbeiter  selbst  gehandelt.  Auch  die  Großh. 
Fabrikiuspektion,  die  inzwischen  unter  Zuziehung 
von  Arbeitern  die  Sache  in  eingehender  Weise 
untersucht  hat,  ist  zu  dem  Endergebnis  gekommen, 
daß  die  gegen  die  Firma  erhobenen  Anschuldi- 
gungen durchweg  jeder  Grundlage  entbehren. 
Selten  ist  ein  Streik  in  frivolerer  Weise  in  Szene 
gesetzt  worden  als  in  diesem  Fall. 
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Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

27.  Juli  1903.  Kl.  7a,  B  31038.  Walsenstell- 
vorrichtung für  Scheibenradwalzwerke.  Benrather  Ma- 
schinenfabrik, Akt.-Ges.,  Benrath  bei  Düsseldorf. 

Kl.  7a,  K  8478.  Kehrwalzwerk  zum  Auswalzen 
von  Stäben  und  Röhren.  Heinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf, 
Keichsstr.  20. 

Kl.  7b,  St  7025.  Prelikern  für  Vorrichtungen  zum 
Formen  von  hohlen  oder  röhrenförmigen  Gegenständen. 
The  Stirling  Company,  Chicago;  Vertr. :  Pat.- Anwälte 
Dr.  R.  Wirth,  Krankfurt  a.  M.  1,  und  W.  Dame, 
Berlin  NW.  G. 

Kl.  18a,  (i  17549.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  hiseumangan  unter  gleichzeitiger  Gewinnung  von 
Oxyden  der  Alkalien  oder  Knialkalien.  Gustave  Gin, 
Paris;  Vertr.:  Dr.  Wilh.  Häberlein,  Bat. -Anw.,  Berlin- 
Friedenau. 

Kl.  lHa,  11  28  055.  Verfahren  zum  Brikettieren 
Min  feinkörnigem  Kiscncrz  unter  Znsatz  von  Koks  oder 
Hol/kohle  und  Pech.    W.  llntfelmann,  Duisburg. 

Kl.  181»,  B  31810.  Verfahren  zum  Kohlen  flüssigen 
Kisens  durch  Einleiten  von  Aeetvlcn.  Charles  V.  Burton 
und  W.  J.  Hartlev,  London;  Vertr.:  Dr.  K.  Worms, 
Pat.-Anw..  Berlin  "X.  24. 

Kl.  49b,  I.  10  204.  Drehhchere  zum  Schneiden 
von  T-  und  L- Eisen.    Liebig  ei  Ludewig,  Dresden-N. 

Kl.  49e,  T  818'2.  Steuerung  für  Luftdruckhämmer. 
Emil  Tränkner,  Aschersleben. 

Kl.  49f,  (i  17  258.  Kichtinaschine  für  Walzstäbe, 
(iutehoffnungshütte,  Aktien  -  Verein  für  Bergbau  nnd 
Hüttenbetrieh.    < »berhansen,  Kheinland. 

Kl.  49  g,  R  17130.  Verfahren  zur  (icstaltung  der 
Speichen  an  geprellten,  geschmiedeten  oder  gewalzten 
Speiehenradern.  Rheinische  Metullworen-  und  Ma- 
schinenfabrik, Düsseldorf- Derendorf. 

Kl.  80a,  B  32  387.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
üiikctts.    Johannes  Brühl,  Lauchhammer. 

30.  Juli  1903.  Kl.  7a,  Sch  18425.  Walzwerk 
zum  Auswalzen  nahtloser  Rohre.  Jos.  Schultc-Heuimis, 
Düsseldorf,  Fischerstr.  17. 

Kl.  7 Ii,  G  17  837.  Drahtziehmaschine;  Zus.  zu 
Bat.  94810.    W.  üerhardi,  Lüdenscheid. 

Kl.  7b,  R  16509.  Drahtziehmaschine.  Marcellus 
Heid,  Brovidence,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Hugo  Pataky  und 
Wilhelm  Pataky,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  18a,  S  15  400.  Verfahren  und  Anlage  zur 
Darstellung  der  Metalle  der  Kisengruppe  im  elek- 
trischen Ofen.  Syndient  de  Parier  (ierard  (Societe 
Civilc  d'Etudes\  Baris;  Vertr.:  C.  Pieper,  H.  Spring- 
mann  und  Th.  Stört,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  24a,  H  29078.  Rostlose  Schüttfenerung  für 
vollkommene  Verbrennung.  Alfred  Franz  Heller, 
st.  Petersburg;  Vertr.:  J.  P.  Schmidt.  0.  Schmidt  und 
IL  Wuguifz,  Pat.  Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

KK  24  a.  V  4955.  Rostheseliickungsvorrichtung. 
WiUv  Vorhölzer,  Hof  i.  B. 

3.  Aug.  1903.  Kl.  7b,  N  0499.  Ziehbank,  National 
Tube  Company.  Pittshuri?;  Vertr.:  C.  Fehlert.  (i.  Loiibier, 
Fr.  Haruisen  und  A.Büttner.  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  21b,  K  21  OSO.  Klektrischer  Sehaehtofen  für 
metallurgische  Zwecke.  Charles  Albert  Keller.  Paris; 
Vertr.:  A.  Hauer,  Pat.-Anw.,  Herlin  N.  24. 


ausländische  Patente. 


Kl.  49f.  M  21971.  Vorrichtung  zum  Erhitxen 
und  Befördern  der  glühenden  Nieten  u.  dergl.  nach 
den  Arbeitsstellen  hin.  Benjamin  Fletcher  Miles, 
Cleveland,  V.  St.  A.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier, 
Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  7. 

6.  August  1903.  Kl.  20a,  E  8515.  Durch  du 
Wagengewicht  in  der  Klemmstellung  gehaltene  Seil- 
klemme für  Seilhängebahnen.  Wilhelm  Eichner,  Char- 
kow, Rußland;  Vertr.:  C.  Schmidtlein,  Pat.Anwalt, 
Berlin  NW.  6. 


Deutsche  Reichspatente. 


KL  7  b,  Nr.  18969«,  vom  18.  Juni  1901.  The 
Stirling  Company  in  Chicago.  Ahm  einzelnen 
Blöcken  zusammengesetzter  Kern  mit  kurvenförmiger 
oder  gewellter  Fläche  zum  l'ressen  ton  Kopfnicken 
für  Höhrenkessel  oder  dergl. 

Die  auf  verschiedenen  Seiten  deB  Kerns  liegenden 
Blöcke  stolicn  mit  schrägen  Flächen  zusammen,  welche 
parallel  zur  tangierenden  Ebene  im  Treffpunkte  der 
konkaven  und  konvexen  Krümmungen  der  gewellten 


Kernoberflächen  vorlaufen.  Die  Blöcke  haben  eine 
Durchbohrung  zur  Aufnahme  einer  Stange  oder  dergl. 
zum  Vereinigen  der  Blöcke.  Die  senkrecht  zur  Kern- 
achse verlaufenden  Teilungsflächen  der  anf  derselben 
Seite  deB  Kerns  liegenden  Blöcke  gehen  durch  die 
Mitte  der  konkaven  Krümmung  (Fig.  1).  Der  Kern 
kann  aus  zwei  Längsteilen  zusammengesetzt  sein,  von 
denen  jeder  aus  einer  Anzahl  von  Blöcken  besteht, 
nnd  die  an  ihren  Enden  so  vereinigt  sind,  daß  keine 
Längsverschiebnngen  auftreten  können,  zwecks  Pressens 
solcher  Gegenstände,  die  mit  einer  Zwischenwand  ver 
sehen  sind  (Fig.  2  und  3). 


KL  81  b,  Nr.  189042,  vom  10.  September  1901. 
Peter  Valerius  in  Düsseldorf- Flingern.  Federn- 
des Teilungsband  für  Zahnräder- Formmtischinen. 


Das  Band  a,  das  zweckmäßig  aus  einem  mit  Teil- 
löchern versehenen  Stahlstreifen  besteht,  ist  mit  Aus- 
schnitten oder  Kröpfungen  b  ausgestattet,  so  daß  dir 
Enden  des  Bandes  in-  bezw.  übereinandergreifen  und 
infolgedessen  eine  vollkommene  Kreisform  bei  zu- 
,  sammengobogenem  Bande  erzielt  wird. 
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Kl.  18a,  Nr.  189788,  vom  25.  Mai  l'.iOl.  Thomas 
Stapf  in  Teruitz  (Niederösterreich).  Hochofen  mU 
ununterbrochenem  getrenntem  Abfluß  von  Roheisen  und 
Schlacke. 

Unterhalb  der  Windformen  a  ist  in  entsprechender 
Tiefe  der  Schlackenausflulikanal  b  und  unmittelbar  über 

dem  Bodenstein 
der  Roheisennb- 
flnrikaiial  c  ange- 
ordnet. Diese  bei- 
den Kanäle  «sind 
»iphonartijer,  sonst 

aber  beliebig 
ausgebildet ,  und 
die  Höhenlage 
jeder  einzelnen 
(  berfallmündung 
ist  mit  Bezug  auf 
jene  der  Schlok- 
keneinlaaföffnung 

und  jene  der  Windformen  so  bestimmt,  dali  unter  allen 
halbwegs  normalen  Umstünden  einerseits  ein  gus- 
diehter  Abschluli  nach  aulleu  hergestellt  wird  und  die 
Sehlacke  niemals  in  die  Formen  a  eindringen  kann, 
und  dn«  anderseits  die  Schlacke  nur  in  den  Kanal  b, 
das  Roheisen  nur  in  den  Kanal  e  einzutreten  und  durch 
dieselben  abzufliegen  vermag. 

Kl.  181»,  Nr.  189  7M,  vom  16.  März  1902.  Bay- 
rische Eggenfabrik  Ingolstadt,  Moritz  Süii- 
Schülein  in  Ingolstadt.  Verfahren  zur  Herstellung 
ron  Tiegelgußstahl. 

Im  Gegensatz  zu  dem  bisherigen  Verfahren  werden 
die  Tiegel  im  Ofen  nicht  zugedeckt,  sondern  unbedeckt 
gelassen,  wodurch  das  Kinsclunelzen  des  Kinsatzes 
wesentlich  schneller  vor  sieb  geht.  Die  Tiegel  be- 
sitzen ein  kohlenstoffhaltiges  Futter,  ans  dem  der  ge- 
schmolzene Einsatz  Kohlenstoff  aufnimmt.  Die  Scbmelz- 
dauer  soll  hierdurch  um  zwei  Drittel  abgekürzt  und 
der  Tiegel  durch  die  Ausfütterung  für  12  bis  15  Gösse 
verwendbar  bleiben. 


Kl.  1b,  Nr.  140670.  vom  1.  Dezember  1901. 
Anders  Eric  SalwOn  in  'Grüngesberg  (Schweden). 
Magnetischer  Scheider,  bei  welchem  die  Scheidung  <les 
Gutes  durch  sekundäre,  in  einem  durch  das  Magnet- 
feld  bewegten  Rahmen  aus  unmagnetischem  Stoffe  gi- 
tagerte  Magnetpolstücke  erfolgt. 

aa  sind  feststehende  Pole  eines  primären  Magneten. 
cc  einander  gegenüberstehende  Stücke  aus  weichem 
Kisen,  die  in  einem  Rahmen  b  in  zwei  Reihen  ange- 


c""  c  M  ,  -J  M 


ordnet  sind,  d  sind  Scheidewände  im  Rahmen  b, 
welcher  zwischen  den  l'olen  na  hin  und  her  bewegt 
wird.  Hierbei  erhalten  die  sekundären  Polstücke  cc, 
welche  sich  zwischen  den  Erreger-Magneten  a  a  be- 
finden, Magnetismus  und  erzeugen  zwischen  sich  ein 
magnetisches  Feld;  sie  verlieren  ihren  Magnetismus,  so- 
bald sie  zwischen  den  Polen  aa  heraustreten. 

Wird  demnach  durch  den  Trichter  e  Scheidest 
aufgegeben,  so  fallen  die.  nichtmagnetischen  Teile  des- 
selben direkt  durch  die  Öffnungen  f,  die  magnetischen 
Teilchen  hingegen  werden  von  dem  sekundären  Mag- 
neten c  angezogen  und  so  lange  festgehalten,  bis  diese 


durch  den  hin  und  her  gehenden  Rahmen  b  aus  dem 
Bereich  der  Pole  aa  geführt  werden  und  ihren  Mag- 
netismus verlieren.  Nunmehr  fallen  auch  die  magneti- 
schen Teilchen  ab  und  können  für  sich  aufgefangen 
werden.  _ 

KI.  18a, Nr.  189097,  vom  19.  März  1902.  Charles 
Orange  in  Aiguebelle.  Elektrischer  Ofen  zumSchmel- 
zen  von  Eisenschwamm. 

Das  in  den  Schachtofen  a  aufgegebene  Eisenerz 
wird  durch  die  reduzierenden  Gase  des  Gaserzeugers  c 
zu  Metallschwamm  reduziert,  der  dann  in  dem  elektri- 
schen Ofen  g  geschmolzen  und  nach  Bedarf  in  Stahl 

umgewandelt  wird.  Neu 
ist  die  Einrichtung  des 
elektrischen  Ofens. 

Dieser  besteht  aus 
zwei  Abteilungen  fund 
Ar,  die  durch  eine  fast 
bis  zum  Boden  rei- 
chende Zwischenwand  / 
voneinander  getrennt 
Sind.  Kammer  i  besitzt 
einen  Schlackcnabflu« 
o,  Kammer  k  einen 
Metallabstich  m,  des- 
sen untere  Kante  etwas 
höher  liegt,  als  die 
obere  Kante  der  zwi- 
schen i  und  k  befind- 
lichen Öffnung.  Ks  kann 
somit  Luft  in  die  Ab- 
teilung »'  nicht  ein- 
treten. In  der  Abtei- 
lung k  befinden  sich 
die  Kohlenelektrode  r  und  die  Kiscnelektrode  »,  welch 
letztere  während  des  Betriebes  in  das  geschmolzene 
Eisen  eintaucht. 

Die  Schmelzung  erfolgt  durch  den  elektrischen 
Lichtbogen.  Die  Wärme  überträgt  sich  auch  auf  den 
Inhalt  der  Kammer  f,  woselbst  eine  Scheidung  von 
Metall  und  Schlacke  eintritt.  Letztere  flieltt  dnreh 
die  Öffnung  o  ab.  erstereR  in  die  Abteilung  k,  woselbst 
es  nach  Bednrf  fertig  gemacht  wird. 


TW» 


KL  12c,  Nr.  140194, 

vom  1.  Oktober  1901. 
John  Saltar  jr.  in 
Philadelphia.  Zentri- 
fuge zur  Abscheidung 
von  festen  oder  flüssigen 
He»tandteilen  au*  (Jasen. 

Die  Zentrifuge,  in 
welche  das  zu  reinigende 
(ias  bei  f  eintritt,  besitzt 
eine  sich  mit  drehende 
Scheidewand  </,  welche 
mit  senkrechten,  in  ra- 
dialer Richtung  ungeord- 
neten ebenen  Mitneiimer- 
flüchcn  //  verseben  ist. 
Diese  verhindern  jegliche 
axiale  Ablenkung  der 
<iase  und  gewährleisten  ein  ruhiges  Absetzen  der  festen 
Bestandteile  des  Gases. 

KL  18  a,  Nr.  140 14*,  vom  14.  Januar  1902:  Zu- 
satz zu  Nr.  137  588  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  '190:4 
S.  895),  Köln  -  Müsener  Bergwerks  -  Aktien- 
Verein  in  Creuzthal  i.  West  f.  Gebläsebrenner  sur 
Ausführung  des  Verfahren»  zum  Beseitigen  von  Ofen- 
ansiltzen  bei  Hochöfen  usw. 

Der  Brenner  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  508 
bis  512  und  «27  bis  «30  ausführlich  beschrieben. 


I 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Monat  Juli  1KB 

Bezirke 

Werk« 

(Firmen! 

1 

Gießerei- 
roheisen 

und 

Gulswaren 

L 

Sihmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  11  essen -Nassau  ,  

Saärhezirk  6  838,   Lothringen  und  Luxemburg  33 159,  zusammen 

Ifi 

8 
7 
1 

8 
8 
11 

70  879 
12836 
7786 
7664 

5769 
2636 
39  997 

UiefsereiroheiBen  Summa  .  .  . 

(im  -I  im  i  1908  .... 

46 
Ii, 

147  356 

145  489) 

Bessemer- 
roheisen 

i>-i  )r<-  Ver- 

Rheinland Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 

3 

8 
3 

1 

26  966 
6  440 
6  655 
5946 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Juni  1903  . 

8 

45  U06 
41  488) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfall  ren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarl.e/ii  k  V,         Lothringen  un«i  Luxemburg  224  714,  zusammen 

10 

8 
1 

1 

■JU 

220  883 

19  628 
19  736 
9300 
230  246 

Tbomasroheisen  Summa .  .  . 
(im  .1  u n i  1903  .... 

34 

BS 

549  693 
518  824) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangun,  Kernt 
wliziim    ■  ' 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

11 

13 

•  5 

1 
1 

22  261 
23997 
3  290 
»670 
2020 

Stahl-  um!  Spiegeltisen  et<\  Summa  . 

(im  Juni  1903  .... 

31 
31 

55  23« 
60  9021 

Puddel- 
roheisen 

(uhne 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 

B 

16 
8 

1 

9 

6  539 
17  424 
27  183 
800 
16  106 

Spiegeleisen). 

Puddelroheisen  Summa  .  . 

42 
»4 

68  061 
72  938) 

Zu- 
sammen- 
stellung. 

— 

147  356 
46006 

ein  AAO 
Ö4W  OSÜ 

56238 

— 

865  343 
839  541 
706  921 
6  799  875 
4  719  697 

J  all 

ItH 

i  Vom  1.  Juiv 
bUM.JeU  ISO» 

Erzeugung 

der 

Bezirke. 

Rheinland-  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  62370,  Lothringen  und  Luxemburg  273  978,  zusammen 

346  528 
60  696 
64  441 
11234 

31  440 
14  656 
336  34H 

8807905 
4-23.'^' 
486057 
76372 

209  659 
90  890 
•2  255  412 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

865  343 

6  799  875 

Infolge  oacbträf Urber  («rat  jettl  mitgeteilter)  Einfügung  der  Produktion  eine«  Werkel  »u>  l.meml>urg-l,otbr<ngen  erhoben  rieb 
die  rmduk Hon«/  Bern  für  Thomneeliieo  bei«,  für  Robelten  Oberhaupt  In  den  inlii  5  Moniten  1803  wie  folgt: 


.Unser      Februar        Ulm         April  M«l 

ThomurobeUeo   Tonnen    471  406       4U3U       Ml  483       MftOtb       Ml  17» 

Robelien  aberbeuut   .        TM  063       144  Sab       S54  144       SUbM      870  «71 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Faehvereinen. 


British  Iron  Trade  Association. 

(fehluO  ton  Seltr  952.) 


Im  Anschluß  an  die  unter  dem  Titel  „American 
Industrial  Conditions  and  Competition*  im  Jahre  1002 
erschienenen  und  von  uns  bereits  besprochenen  Kom- 
tnissionsberichte  wurde  ein  von  denselben  Verfassern 
für  diese  Sitzung  gelieferter  Nachtrag  verlesen,  der 
die  im  Jahre  1902  eingetretenen  Änderungen  im  ameri- 
kanischen Eisen-  und  Stahlgewerbe  behandelt  und  zur 
Beurteilung  des 

amerikanischen  Wettbewerbs 

einen  lehrreichen  Beitrag  liefert. 

Als  bemerkenswerte  Verbesserung  im  Transport- 
wesen bezeichnet  A.  S ahlin  einen  neuen  Dampfer- 
tvpus.  dessen  Laderaum  in  eine  Reihe  trichterförmiger 
Abteilungen  zerfallt,  so  laß  es  möglich  wird,  fast  eine 
ganze  Ladung  ohne  Handarbeit  zu  löschen.  Dem- 
selben Zweck  dient  ein  Greiferkiibel  besonderer  Kon- 
struktion, welcher  jegliche  Art  von  Krz,  Kohle  und 
zerkleinertem  Gestein  fördert  und  fiir  eine  Last  von 
10t  gebaut  wird.  Ein  anderer  für  das  Transportwesen 
wichtiger  Umstand  ist  die  rasche  Vermehrung  der  50  t- 
Stahl-Güterwagen,  welche  ein  Taragewicht  von  nur  88 
bis  28  °/o  haben. 

Im  Hochofenbetriebe  wird  Anthrazit  allein 
nur  ausnahmsweise  verwendet,  da  er  bekanntlich  durch 
seine  Neigung  zum  Zerspringen  Anlaß  zu  Versetzungen 
gibt.  Man  mischt  daher  den  Anthrazit  mit  einer  be- 
trächtlichen Menge  Koks,  wodurch  man  eine  Ver- 
mehrung der  Erzeugung  und  eine  Verbilligung  des 
Betriebes  erreicht  hat.  Für  die  Herstellung  von  phos- 
phorarmem Roheisen  wird  Anthrazit  dem  Koks  vor- 
gezogen, da  der  erslere  nur  0,06%  Phosphor  enthält, 
während  der  beste  Connellsville-Koks  selten  weniger 
als  0,1 "/«  führt  Im  Hochofenbau  macht  sich  eine 
Reaktion  gegen  die  übermäßig  gießen  Hochöfen  be- 
merkbar, da  dieselben  bei  etwa  eintretenden  Betriebs- 
störungen zu  großen  Kosten  Veranlassung  geben ;  auch 
hat  man  gefunden,  daß  bei  Abstechen  einer  zufällig 
schwefelreichen  Charge  die  durchschnittliche  Zusammen- 
setzung des  Metallbaues  im  Mischer  Änderungen  erlitt. 
Man  hält  es  daher  neuerdings  für  besser,  zwei  300  t- 
Öfen  anstatt  eines  von  600 1  Erzeugung  zu  verwenden, 
obwohl  sich  der  Betrieb  ein  wenig  teurer  stellt.  Neue 
Öfen  werden  daher  für  eine  Tagesleistung  von  300  bis 
400  t  gebaut.  Die  Gichtverschlüsse  werden  zur  Siche- 
rung gegen  Explosion  besonders  kräftig  konstruiert 
und  hermetisch  abgeschlossen,  auch  die  Beschickungs- 
vorrichtung baut  man  kräftig  bei  vereinfachter  Kon- 
struktion. Während  man  in  Europa  in  der  Ver- 
wendung von  Gasmotoren  und  Dampfturbinen  be- 
deutende Fortschritte  gemacht  hat,  hält  man  in 
Amerika  noch  an  der  Dampfmaschine  zum  Betrieb  der 
Geblase  fest.  Der  Grund  hierfür  ist  nach  A.  Sahlin 
wahrscheinlich  der,  daß  die  Amerikaner  in  letzter 
Zeit  zu  gute  Geschäfte  gemacht  haben,  um  sich  mit 
Neuerungen  abzugeben,  die  mit  beträchtlichen  Kosten 
verknüpft  sind  und  umfassende  Versuche  erfordern. 
Auf  den  neuen  Lackawannawerken  bei  Buffalo  wird 
indessen  eine  Körtingsche  Gasmaschinenanlage  von 
42000  P.S.  von  der  De  la  Vergue  Rcfrigerating  Co. 
in  New  York  gebaut. 

Auf  dem  Gebiete  der  Stahlbereitung  ist  in  erster 
Linie  die  rasche  Ausbreitung  des  basischen  Martiri- 
verfahrens  zu  erwähnen,  welche  sich  zum  Teil  auf 
Kosten  des  Bessemer-  und  sauren  Martinprozesses  voll- 


zieht. Es  sind  neuerdings  eine  ganze  Reihe  bedeuten- 
der Anlagen  mit  je  6  bis  lö  feststehenden  Martinöfen 
von  50  t  Ladefähigkeit  gebaut  bezw.  im  Bau  begriffen. 
Eine  große  Gesellschaft  hat  den  Bertrand-Thielprozeß, 
eine  andere  den  Talbotprozeß  aufgenommen.  Eine  be- 
sondere Entwicklung  haben  die  kleinen  Stahlwerke 
genommen,  welche  mit  gekauftem  Roheisen  und  Schrott 
arbeiten  und  zu  verhältnismäßig  billigen  Preisen  Stahl- 
guß von  vorzüglicher  Beschaffenheit  herstellen,  welcher 
allmählich  den  Eisenguß  für  alle  solche  Verwendungen 
verdrängt,  bei  denen  Widerstand  gegen  Erschütterungen 
und  wechselnde  Beanspruchung  verlangt  wird.  Die 
Paddeleisenerzeugung,  welche  bereits  seit  Jahren  un- 
bedeutend ist,  geht  weiter  zurück.  Selbst  in  dieser 
für  Amerika  so  günstigen  Zeit  waren  die  noch  übrig 
gebliebenen  Puddelwcrke  in  Ost-Pennsylvanien  nur 
halb  beschäftigt  nnd  können  daher  nur  ungünstige  Er- 
gebnisse geliefert  haben. 

Cber  die  Einzelheiten  des  amerikanischen  Stahl- 
und  Walzwerksbetriebes  berichtete  E.  James.  Er 
stellte  der  englischen  Besse inerpraxis  die  amerikanische 
gegenüber,  welche  sich  bekanntlich  vor  der  englischen 
durch  kurze  Hitzen  und  kurze  Pausen  zwischen  den 
Hitzen  auszeichnet,  ein  Vorzug,  durch  den  manche 
amerikanische  Werke  in  dem  letzten  Jahrzehnt  dahin 
gelangt  sind,  die  Erzeugung  ihrer  Bessemerhütten 
ohne  größere  Kapitalanlagen  und  ohne  Vergrößerung 
der  Werke  zu  verdoppeln.  James  bezweifelt  indessen, 
daß  es  möglich  sei,  aus  den  in  England  zur  Ver- 
arbeitung gelangenden  Erzen  schwefel-  und  phosphor- 
armes Roheisen  mit  niedrigem  Siliziumgehalt  zu  er- 
blasen.  Für  die  Entwicklung  de*  Martinverfahrens  ist 
besonders  die  Einführung  mechanischer  Beschickungs- 
vorrichtungen und  die  Verwendung  von  flüssigem,  von 
Verunreinigungen  möglichst  freiem  Roheisen  förderlich 
gewesen.  Für  den  Walzwerksbetrieb  ist  die  weitest- 
gehende Verwendung  maschineller  Einrichtungen  und  die 
Beseitigung  menschlicher  Arbeitskraft  charakteristisch. 
Bedeutenden  Nachdruck  legt  James  zum  Schluß  seines 
Berichtes  auf  den  Umstand,  daß  in  Amerika  zu  Leitern 
der  Werke  nur  im  Betriebe  tätig  gewesene  Techniker 
und  keine  Kaufleute  genommen  werden. 

S.  Jeans  weist  in  seinem  Nachtrag  zu  den  Kom- 
missionsberichten auf  die.  neuerdings  eingetretene  Steige- 
rung der  Gestehungskosten  für  Eisen  und  Stahl  hin, 
welche  einerseits  durch  das  Steigen  der  Löhne  und 
Transportkosten,  besonders  aber  dadurch  veranlaßt 
sind,  daß  die  Eigentümer  von  Erz-  und  Kohlcnfeldern 
dieselben  zu  einem  Preise  bewerten,  den  man  vor 
wenigen  Jahren  noch  lächerlich  gefunden  hätte.  Hierzu 
hat  besonders  die  Steel  Corporation  beigetragen,  welche 
diese  Preiserhöhung  mit  dem  Umstände  begründet, 
daß  die  Erzvorräte  am  Oberen  See  bei  der  gegen- 
wärtigen Höhe  des  Verbrauches  in  etwa  30  bis  50 
Jahren  abgebaut  sein  werden.  Ebenso  wie  die  Steel 
Corporation,  haben  auch  die  privaten  Firmen  ihre  An- 
lugen mächtig  erweitert;  einer  der  Hauptwettbewerber, 
die  Firma  Jones  &  Laughliii,  erzeuirt  gegen  SöOOOÜt 
jährlich  und  hat  eine  Summe  von  H  Millionen  Dollar 
für  den  Bau  neuer  Walzwerksanlagen  ausgesetzt.  Eine 
Möglichkeit,  daß  sich  die  Steel  Corporation  wieder  in 
ihre  Bestandteile  auflösen  könnte,  ist  nach  Jeans 
schwerlich  vorhanden;  dieselbe  wird  demnach  auch  in 
der  Zukunft  die  ausschlaggebende  Rolle  auf  dem 
amerikanischen  Eisenmarkt  spielen.  Nun  sind  nach 
den  Mitteilungen  des  verstorbenen  A.  S.  Hewitt  seiner- 
zeit die  Carnegiewerke  von  Morgan  für  den  Preis  von 
300  Millionen  Dollar  gekauft  worden,  während  Carnegie 
ein  Jahr  vorher  willens  gewesen  war,  seinen  gesamten 
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Besitz  für  100  Millionen  Dollar  zu  verkaufen.  Es 
ist  daher  augenscheinlich,  dali  diese  fahelhafte  Summe 
nur  bezahlt  worden  ist,  um  die  der  Carnegie  Co.  ge- 
hörigen Lager  von  Rohmaterialien  —  die  Eisenerz- 
lager am  Oberen  See  und  die  Kohlenfelder  von  Con- 
nellsville  —  zu  erwerben.  #  Dali  seitdem  Erz-  und 
Kohlenlager  ungeheuer  im  Preise  gestiegen  sind,  wird 
auch  dnreh  andere  von  unabhängigen  Gesellschaften 
gemachte  Verkäufe  bewiesen,  da  in  einigen  Fullen  das 
Vier-  bis  fünffache  des  früheren  Wertes  bezahlt  wor- 
den ist.  Infolgedessen  wird  sich  auch  in  Zukunft 
der  Bezug  von  Rohmaterialien  bedeutend  teurer  stellen 
als  früher,  und  daran  wird  auch  die  billigste  mecha- 
nische Handhabung  nichts  ändern  können.  Jeans 
glaubt  daher,  dali  es  den  amerikanischen  Industriellen 
vom  Tvpus  der  Steel  Corporation  nicht  möglich  sein 
wird,  Roheisen  zu  einem  Preise  von  unter  40.  H  für 
die  Tonne  herzustellen,  so  dal*  sich  dasselbe  einschließ- 
lich Land-  und  Seefracht  in  England  auf  mindestens 
XyO.lt  die  Tonne  stellen  wird. 

In  der  Diskussion  über  die  Berichte  der  Amerika- 
Kommission  spielte  die  Frage 

Freihandel  oder  Schulzzoll 

die  Hauptrolle.  Die  Diskussion  wurde  von  Professor 
Ashley  von  der  Birmingham  -  Universität  eröffnet, 
welcher  es  als  die  nächste  und  wichtigste  Aufgabe  der 
Association  bezeichnete,  einen  Bericht  über  die  englische 
Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  liefern,  über  die  man  gegen- 
wärtig weniger  unterrichtet  sei,  als  über  die  amerika- 
nische. Als  er  z.  B.  vor  einigen  Jahren  nach  Bir- 
mingham gekommen  wäre,  sei  es  ihm  durchaus  un- 
möglich gewesen,  eine  über  das  Jahr  1886  hinaus- 
gehende Abhandlung  über  die  hauptsächlichsten  In- 
dustriezweige dieser  Stadt  auftreiben  zu  können.  Hier- 
auf die  industrielle  Lage  Englands  mit  der  Amerikas 
vergleichend,  hob  Ashley  hervor,  dali  Amerika  den 
grollen  Vorzug  besäBe,  über  einen  weit  bedeutenderen 
inländischen  Markt  zu  verfügen,  als  England  samt 
seinen  Kolonien  gegenwärtig  und  in  nächster  Zukunft 
seiner  Eisenindustrie  zu  bieten  vermöge.  Ferner  seien 
mich  in  Amerika  in  höherem  (irude  als  in  England 
Intelligenz  und  Unternehmungsgeist  durch  weite  Volks- 
schichten verbreitet.  Doch  fielen  auch  einige  Um- 
stünde zuungunsten  Amerikas  in  die  Wagschale. 
Hierhin  gehöre  n.  a.,  dali  die  Schiffahrt  auf  den 
grollen  Seen  4  bis  5  Monate  geschlossen  sei,  ein  Übel- 
stand, dem  man  durch  Anlage  grober  Lagerräume  nach 
Möglichkeit  abzuhelfen  versucht  habe,  der  aber  immer- 
hin bedeutende  Kosten  verursache;  auch  das  Klima 
der  Vereinigten  Staaten  sei  infolge  der  grollen  Tem- 
peraturunterschiede nicht  gerade  günstig,  besonders 
mache  sich  die  starke  Sommerhitze  in  den  eisen- 
erzeugenden Distrikten  unangenehm  bemerkbar;  end- 
lich sei  noch  zu  erwähnen,  dali  das  Hasten  und  Drängen 
des  amerikanischen  Lehens  die  menschlichen  Arbeits- 
kräfte, welche  doch  auch  einen  wertvollen  Bestandteil 
industrieller  Anlagen  bildeten,  vor  der  Zeit  abnutze. 
Leute  im  mittleren  Lebensalter  von  gebrochener  Ge- 
sundheit  seien  in  Amerika  nicht  selten  anzutreffen. 
Zum  Schiuli  wünscht  Redner  Auskunft  über  die  Fort- 
sehritte der  Trustbildung  in  England,  welche  für  die 
einheitliche  Gestaltung  der  englischen  Eisenindustrie 
v<m  Bedeutung  sei,  und  empfiehlt  seinen  Landsleuten, 
sich  vor  allem  den  Bezug  spanischer  und  schwedischer 
Erze  zu  sichern. 

Als  entschiedener  Vertreter  des  Freihandels  sprach 
Professur  A  rm  i  t age - S  m  i  t  h :  er  führte  au«,  dali  man 
i'in  der  Schutzzollpolitik  keinen  Scijen  fiir  die  eng- 
lische Eisenindustrie  erwarten  könne,  dull  es  vielmehr 
die  erste  Hälfte  des  verflogenen  Jahrhunderts  gewesen 
st  i,  die  mit  ihren  Fmhandelsideen  England  Fortschritt 
und  Wohlstand  gebracht  habe.  Wenn  man  die  Schutz- 
zolle der  Ei«,  nindnstrie  allein  zuwenden  könnte,  so 
wurde  dos  für  dieselbe  ja  von  Nutzen  sein;  über  ein 


[  solches  Verfahren  sei  ausgeschlossen,  da  auch  die 
anderen  Gewerbe,  in  erster  Linie  die  Landwirtschaft, 
nicht  zögern  würden,  ihre  Forderungen  zu  stellen. 
Man  müsse  demnach  die  Sache  von  dem  Gesichtspunkt 
ans  betrachten,  welche  Wirkung  eine  das  gesamte  Er- 
werbsleben umfassende  Schutzzollpolitik  auf  den  eng- 
lischen  Handel  ausüben  würde.  Er  behaupte,  dali  der 
Freihandel  die  Eisenindustrie  und  jede  andere  Industrie 
mehr  begünstige,  als  jedes  andere  System,  weil  es  den 
Absatz  der  heimischen  Erzeugung  im  Austausch  gegen 
fremde  Waren  erleichtere  und  dadurch  den  überseeischen 
Handel  fördere.  Man  habe  zwar  aut  den  deutschen 
Schutzzoll  hingewiesen,  anderseits  aber  auch  wieder 
erwähnt,  dali  die  deutsche  Industrie  sich  nicht  scheue, 
im  Bedarfsfalle  Maschinen  ans  dem  Auslande  zu  he- 

'  ziehen.  In  Deutschland  habe  man  eben  begriffen,  dali 
es  vor  allem  darauf  ankäme,  leistungsfähig  zu  bleiben. 

|  Die  Leistungsfähigkeit  werde  aber  durch  eine  Sehutz- 

[  Zollpolitik  nicht  gefördert.  In  hezug  auf  die  Arbeiter- 
frage, meinte  der  Redner,  sei  es  nötig,  der  Arbeiter- 
schaft klar  zu  machen,  dali  ihre  Interessen  mit  denen 
der  Arbeitgeber  parallel  liefen.  Kapital  sei  in  Eng- 
land genug  vorhanden,  man  müsse  es  nur  für  die  Eisen- 
industrie zu  gewinnen  suchen.    Bei  den  Erwägungen 

|  betreffend  die  Errichtung  eines  grolienglischen  Zollver- 
eins dürfe  man  nicht  vergessen,  dali  der  Handel  Englands 
mit  den  Kolonien  nur  ein  Viertel  seines  auswiirtigrn 
Handels  ausmache,  und  wenn  es  auch  wünschenswert 
sei,  den  Handelsverkehr  mit  den  Kolonien  auszudehnen, 
so  dürfe  das  doch  nicht  auf  Kosten  der  anderen  Handels- 
beziehungen geschehen.  Man  habe  sich  neuerdings 
duran  gewöhnt,  alles  Heil  von  der  Regierung  zu  er- 
warten, sie  könne  ja  auch  in  hezug  auf  Auskünfte, 

j  Beihilfe  zum  Erziehungswesen  usw.  viel  tun,  aber  die 

j  Haupttriebfedern  des  "Erfolges  müllten  Sparsamkeit. 
Unternehmungslust    und   Betriebsamkeit   der  Nation 

i  bilden. 

Auch  Skelton  sprach  sich  gegen  den  Schutzzoll 
aus,  weil  dieser  den  Untergang  zahlreicher  Gewerbs- 
zweige zur  Folge  haben  werde.  Die  englische  Einfuhr 
bestelle  zum  grollen  Teil  aus  Rohmaterialien  und  Halb- 
fabrikaten ,  welch  letztere  für  viele  Industrien  die 
Stelle  des  Rohmaterials  verträten.  Für  die  Herstellung 
von  verzinktem  Wellblech  z.  B.,  dessen  Ausfuhr  im 
vergangenen  Jahr  beinahe  den  Wert  von  4  Millionen 
Pfund  erreicht  habe,  brauche  man  deutsche  Platinen 
und  deutsches  Zink.  Seit  miudestens  -30  Jahren  habe 
die  englische  Industrie  den  grollten  Teil  der  spanischen 
Erzförderung  für  ihre  Zwecke  verbraucht  und  grobe 
Anstrengungen  seien  gemacht  worden,  auch  den  Bezog 
von  Millionen  von  Tonnen  norwegischen  Erzes  zu 
sichern.  England  sei  dnnk  seiner  grollen  Handelsflotte 
und  der  günstigen  Lage  seiner  Eisenwerke  in  der  Nähe 
der  Küste  für  den  Bezug  fremder  Erze  hesser  gestellt 
als  irgend  ein  anderes  Land.  Modernisierung  der 
Werke  und  Trustbildungen  schritten  fort.  Die  Klagen 
über  den  Niedergang  der  englischen  Eisenindustrie 
stammten  zumeist  von  solchen  Werken,  die  im  Innern 
des  Landes  lägen  und  daher  mit  hohen  Eisenbahn- 
frachten  belastet  wären,  man  könne  aber  nicht  lediglich 
zum  Schutzzoll  übergehen,  um  diesen  Werken  günsti- 
geren Absatz  zu  schaffen.  Die  Folge  der  jetzigen  Krisi* 
würde  die  Errichtung  von  Werken  in  der  Nahe  der 
Küste  sein,  welche  sich  auf  die  Einfuhr  von  Roh- 
material und  Halbfabrikaten  stützen  und  dabei  gut  ge- 
deihen würden. 

Professor  Turner  sucht  den  Grund  fiir  die  amerika- 
nische Überlegenheit  in  den  grollen  Fortschritten,  welche 
die  Amerikaner  in  der  Ausbildung  des  Transportwesen«, 
dem  maschinellen  Betrieb  ihrer  Werke,  der  Praxis  des 
Bessemerhetriehes  und  der  Entwicklung  des  Martin- 
betriebes gemacht  haben.  Er  stimmt  mit  dem  Präsi- 
denten insofern  überein,  als  er  die  mangelhafte  tech- 
nische Erziehung  nicht  für  die  alleinige  Ursache  der 
englischen  Rückständigkeit  hält,  glaubt  aber,  dal»  man 
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derselben  größere  Aufmerksamkeit  widmen  müsse;  bc- 
.  sonders  sei  die  Ausbildung  der  Chemiker  und  Hütten  - 
lente  uniureichend. 

Head  glaubt  nicht,  daß  in  Amerika  sehr  viel 
überschüssiges  Kapital  vorhanden  ist,  da  dasselbe  zum 
groben  Teil  in  industriellen  Unternehmungen  festliege 
and  daher  schwer  flüssig  zu  machen  sei.  Als  einen 
Vorzug  der  United  States  Steel  Corporation  bezeich- 
net es  der  Redner,  daß  sie  die  Leiter  der  einzelnen 
Betriebe  miteinander  in  Berührung  bringt,  während 
man  in  früheren  Zeiten  auf  dem  einen  Werk  nicht 
wußte,  was  der  Nachbar  machte.  Für  bemerkenswert 
hält  er  ferner,  daß  man  in  Amerika  für  den  Bessemer- 
betrieb  das  saure  und  für  den  Martinbetrieb  das  basische 
Verfahren  vorsieht,  während  in  England  dos  umge- 
kehrte Verhältnis  besteht'.  (?)  Die  Praxis,  junge  Leute 
an  die  Spitze  großer  Unternehmungen  zu  stellen  und 
ihnen  freie  Hand  zu  lassen,  hält  Head  für  besser,  als 
wenn  man,  wie  in  England,  den  Betriebsleiter  zu  sehr 
ingunsten  de«  Direktoriums  einschränkt.  Bei  Gegen- 
überstellung der  englischen  und  amerikanischen  Eisen- 
bahnen dürfe  man  nicht  vergessen,  daß  die  ersteren 
viel  bessere  finanzielle  Ergebnisse  lieferten  nnd  eine 
bessere  Kapitalsanlage  bildeten.  Die  Arbeiterfrage 
würde  den  Amerikanern  in  Zukunft  noch  viel  zu 
schaffen  machen,  die  Hauptsache  dabei  sei,  ob 
man  sich  dazu  verstehen  würde,  die  Unions  offiziell 
anzuerkennen.  Znm  Schluß  gibt  Head  seiner  Über- 
zeugung dahin  Ausdruck,  daß  die  Überlegenheit  der 
Amerikaner  in  der  bei  Bildung  dieser  Nation  erfolgten 
Rassenmischung  begründet  sei,  während  die  englische 
Nation  za  homogen  und  auch  durch  die  lange  Pe- 
riode des  Wohlstandes  und  der  wirtschaftlichen  Über- 
legenheit verwöhnt  sei. 

Als  entschiedener  Vertreter  des  Schutzzolls  trat 
Sir  Guilford  Molesworth  in  die  Schranken.  Er 
wies  auf  die  Tatsache  hin,  daß  die  amerikanische  In- 
dustrie «ich  unter  der  Herrschaft  des  Schutzzolles  zu 
seiner  jetzigen  Bedeutung  entwickelt  habe,  und  be- 
zweifelte, daß  das  Kapital  der  englischen  Industrie  zu 
Hilfe  kommen  werde,  solange  dieselbe  um  ihre  Existenz 
kämpfen  and  von  Jahr  zu  Jahr  Geld  zusetzen  müsse. 
Die  Schutzzollpolitik  bedinge  nicht,  daß  man  auch  die 
Einführung  der  Rohmaterialien  besteuere ;  die  Amerika- 
ner hätten,  wenn  sie  Rohmaterialien  gebrauchten,  eine 
Zollrückvergütung  bis  zu  99  °/o  auf  die  ausgeführte 
Ware  gestattet.  Daß  sich  der  Handel  mit  den  eng- 
lischen Kolonien  so  wenig  entwickelt  habe,  sei  eine 
Schande  (disgrace)  für  England,  das  bei  verstandiger 
Förderung  seiner  Handelsinteressen  jetzt  über  einen 
enormen  Markt  verfügen  und  vom  fremden  Handel  un- 
abhängig sein  könnte.  Kanada  habe  sich  unter  dem 
Schutzzollsystem  sehr  gut  entwickelt,  und  diejenigen 
Leute,  die  glaubten,  daß  der  Schutzzoll  die  Preise  er- 
höhe, befänden  sich  im  Irrtum,  wie  die  Entwicklung 
der  amerikanischen  Weißblechindustrie  mit  Hilfe  des 
Schutzzolls  beweise,  die  am  Ende  zu  einer  Herab- 
setzung der  Preise  geführt  habe.  Die  direkte  Besteue- 
rung belaste  den  einheimischen  Fabrikanten  zugunsten 
des  Aaslandes,  in  Amerika  würden  im  Gegenteil  die 
Steuern  znm  großen  Teil  vom  Auslande  aufgebracht, 
so  daß  infolgedessen  der  inländische  Fabrikant  billi- 
ger arbeiten  könnte. 

Bedson  glaubt,  daß  man  mit  der  technischen  Er- 
ziehung bei  den  Betriebsleitern  nnd  Werksbesitzern 
anfangen  müsse.  Glücklicherweise  gäbe  es  ja  noch 
Söhne  reicher  Fabrikanten,  welche  tüchtig  arbeiteten 
und  fähige  Betriebsleiter  zu  werden  versprächen.  — 
Als  Beispiel  für  die  Weiterentwicklung  ursprünglich 
englischer  Erfindungen  führt  Bedson  die  Leistungen 
der  kontinuierlichen  Walzwerke  an,  in  welchen  man 
Bandeisen,  Stabeisen,  Walzdraht  und  andere  Handels- 
waren in  Amerika  zu  lächerlich  geringen  Preisen  her- 
stelle, so  daß  diese  Materialien  dort  weniger  an  Cents 
kosteten,  als  was  man  in  England  an  Schillingen  da- 


für bezahle.  Mit  Armitage  -  Smith  ist  Redner  der 
Meinung,  daß  überflüssiges  Kapital  in  England  zur  Ge- 
nüge vorhanden  ist.  Er  sprach  sich  ferner  gegen  die 
Umwandlung  der  alten  bestehenden  Werke  in  Aktien 
gesellschaften  aus  und  befürwortet,  anstatt  dessen  neue 
Unternehmungen  zu  gründen.  Die  englischen  Frachten, 
fährt  Redner  fort,  seien  lächerlich  hoch,  wie  die  Tat- 
sache beweise,  daß  man  amerikanisches  Material  über 
Liverpool  nach  Australien  zu  einem  Preise  von  15 
für  die  Tontie  verschifft  habe,  während  für  die  Tonne 
englisches,  in  demselben  Schiff  verladenes  Material  von 
London  nach  Australien  25  ,M  bezahlt  worden  seien, 
Auf  die  eingangs  erwähnte  diesbezügliche  Frage  des 
Präsidenten  erwidernd,  behauptet  Kellner,  daß  man  in 
einigen  englischen  Distrikten  allerdings  Stahlknüppel 
billiger  als  in  Deutschland  hersteilen  könne,  und  sucht 
dies  durch  folgende  Angaben*  zu  erhärten:  Cleve- 
landerz enthalte  "28  "!o  Eisen  und  koste  5,17  .M  an  den 
Ofen  gegen  einen  Preis  von  9,tf  in  Westfalen  für 
35  "/oiges,  11  in  den  Vereinigten  Staaten  für 
58  °/oiges  und  4  Ji  bei  Cape  Breton  für  50  "/oiges  Erz. 
Ferner  seien  in  England  grolle  Mengen  Erz  mit  35 
Eisen  zu  einem  Preise  von  2 1*  für  die  Tonne  zu  be- 
schaffen. Der  Verbrauch  an  Kohle  und  Koks,  welcher 
gegenwärtig  30,24 ,4  auf  die  Tonne  —  vom  Erz  bis 
zum  Fertigfabrikat  gerechnet  —  betrage,  könne  auf 
22,1<5  M  herabgesetzt  werden,  was  einer  Ersparnis 
von  8,08  M  entspräche.  Die  jetzt  25,83  ,«  für  die 
Tonne  betragenden  Eisenbahnfrachten  ließen  sich  auf 
14,17  .«  vermindern,  so  daß  hierdurch  eine  weitere 
Ersparnis  von  11,06 1«  erzielt  werden  könne.  Die 
Gesamtersparnis  gegenüber  den  gegenwärtigen  Ge- 
stehungskosten würde  sich  demnach  auf  19,75  stellen. 
Unter  diesen  Annahmen,  welche  genau  nachgeprüft 
seien,  würden  demnach  die  Gestehungskosten  für  die 
Tonne  Roheisen  30,00  *Ä  bis  37,75.«  und  die  für  die 
Tonne  Knüppel  51  bis  58  t#  und  unter  Berücksichti- 
gung von  Allgemeinkosten  und  Abschreibungen  71  bis 
78  iH  betragen.  Das  hierzu  erforderliche  Anlagekapital 
könne  man  auf  160»«  für  die  Tonne  jährlicher  Er- 
zeugung an  Roheisen  veranschlagen,  während  die 
United  States  Steel  Corporation  mit  einem  Kapital  von 
607.  H  für  die  Tonne  jährlich  erzeugten  Roheisens 
arbeite. 

B.  H.  Thwaite,  welcher  einen  schriftlichen  Bei- 
trag zu  den  Verhandlungen  einsandte,  rechnet  aus, 
daß  bei  Annahme  einer  jährlichen  Erzeugung  von 
18'/4  Millionen  Tonnen  in  den  Vereinigten  Staaten 
eine  Tonne  Roheisen  auf  je  l  Einwohner  entfällt  und 
von  dieser  Erzeugung  etwa  95  °/o  im  Inlande  verbraucht 
werden,  während  in  England  sich  eine  Tonne  jährlich 
erzeugten  Roheisens  auf  5  Personen  verteilt  und  von 
dieser  Erzeugung  nur  etwa  die  Hälfte  im  Inlande  ver- 
braucht, die.  andere  Hälfte  aber  ausgeführt  wird. 
Thwaite  erwartet,  daß  der  nach  seiner  Meinung  unge 
heuer  überkapitalisierte  Steel  Trust  bei  riiekgehendem 
einheimischem  Verbrauch,  um  seine  Ofen  und  Walz- 
werk« im  Betrieb  zu  erhalten  und  die  englische  Kon- 
kurrenz zu  erdrücken,  den  englischen  Markt  mit  Roh- 
eisen zu  den  billigsten  Preisen  überschwemmen  wird, 
wogegen  man  sich  nur  durch  Schutzzölle  schützen  könne. 
Dal»  die  Kolonien  Kanada  und  Südafrika  dem  Mutter 
lande  eine  Vorzugsbehandlung  zugesichert  hätten,  sei 
ja  recht  erfreulich;  doch  habe  die  englische  Eisen- 
industrie nicht  sehr  viel  Nutzen  davon,  solange  nicht 
die  gesamte  Zollpolitik  geändert  werde.  Jetzt  z.  B. 
sei  es  noch  möglich,  eine  für  Südafrika  bestimmte 
Maschine  in  England  aus  deutschem  oder  amerika- 
nischem Material  herzustellen.  Unter  den  Maßregeln 
zur  Hebung  des  englischen  Eisengewerbes  hebt  Thwaite 
die  Benutzung  der  Gichtgase  zu  Kraftzwecken  hervor, 
wozu  um  so  mehr  Gelegenheit  gegeben  sei,  als  die 
Hochöfen  sich  in  der  Mitte  industrietri.  her  Bezirke 
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befanden.  Die  Werke  würden  hierdurch  einen  großen  1 
Teil  der  zu  ihrer  Modernisierung  erforderlichen  Mittel 
aufbringen  können.  Thwaitc  schätzt  den  kapitalisierten 
Wert  der  gegenwärtig  nutzlos  entweichenden  Gase  auf 
3  bis  4  Millionen  Pfund,  bezweifelt  aber,  dali  unter 
den  obwaltenden  Verhältnissen  sich  die  Werke  zum 
Umbau  ihrer  Anlagen  entschließen  werden. 

B.  I).  Healey,  Ingenieur  de«  Blast  Kurnace  Tower 
Syndikats,  spricht  in  einer  Zuschrift  an  die  Trade 
Association  seine  Überzeugung  dahin  aus.  dali  sich 
notwendigerweise  mit  der  Zeit  die  Bildung  einer  mächti-  , 
gen  Gesellschaft  zwecks  Ankaufs  und  Zusammen- 
legung der  wichtigsten  lebensfähigen  Werke  vollziehen 
müsse,  dem  alsdann  die  Aufgabe  zufallen  »erde,  überall 
die  günstigsten  Krzeugungshcdingungen  zu  schaffen 
und  eventuell  ungünstig  gelegene  Betriebe  nach  der 
Küste  zu  verpflanzen;  die  hierzu  erforderlicher!  Kapi- 
talien könnten  leicht  zur  Verfügung  stehen,  wenn  die 
Regierung  die  Ausgabe  fremder  Anleihen  nicht  länger  i 
unterstützte  und  die  Besitzer  ausländischer  Schuld- 
verschreibungen ihr  Risiko  allein  tragen  Helle;  auf 
diese  Weise  w  ürde  das  Kapital  dem  heimischen  Markt 
erhalten  bleiben. 

W.  K.  Lvsaght  führt  in  seiner  Zuschrift  folgen- 
des uus:  Die  Frage  der  arbeitsparenden  Maschinen 
hat  für  England  wegen  der  dort  herrschenden  niedri- 
geren Löhne  weniger  Bedeutung  als  für  Amerika.  Eine 
weitere  Erhöhung  der  Urzeugung  übt  bei  dem  geringen 
Anteil,  welchen  Löhne  und  Allgemeinkosten  an  der  j 
Gesamtheit  der  Gestehungskosten  haben,  auf  den  Selbst- 
kostenpreis für  die  Tonne  keine  grolle  Wirkung  aus. 
zumal  wenn  man  zu  diesem  Zweck,  wie  die  Carnegie  | 


Company,  iu  einem  Zeitraum  von  nur  10  Jahren  drei- 
mal eine  bestehende  Anlage  abwirft;  anderseits  haben 
auch  die  amerikanischen  Fabrikanten  schon  zugegeben, 
dali  sie  mit  ihren  großen  Ofen  die  Grenzen  der  Wirt- 
schaftlichkeit überschritten  haben.  Um  die  Gefahr 
des  amerikanischen  Wettbewerbes  zu  erläutern,  stellt 
Lysaght  eine  Berechnung  an,  aus  welcher  hervorzu- 
gehen scheint,  dali  die  Amerikaner  imstande  sind,  ohne 
Schaden  zu  erleiden,  Stahlknüppei  nach  England  zu 
einem  Preise  von  50<,#  für  die  Tonne  (einschließlich 
Fracht)  zu  liefern,  und  meint,  dali  die  englischen  In- 
dustriellen hiermit  hei  einem  Erzpreise  von  10  <l  für 
spanisches  Kr/  und  einem  Kokspreise  von  8»#  nicht 
in  Wettbewerb  treten  könnten. 

Gleichfalls  zur  Selbstkosten  frage  sprechend,  macht« 
Butlin  auf  die  Wirkung  eines  Magnesiagehaltes  auf 
die  Gestehungskosten  des  Roheisens  aufmerksam.  Wie 
in  dem  Kommissionsbericht  mitgeteilt  wird,  betragt  der 
Kohlenverbrauch  auf  einigen  amerikanischen  Werken, 
wo  man  magnesiaarmen  (1  %)  Kalkstein  zuschlägt, 
17  Zentner  Koks  auf  die  engl.  Tonne  Roheisen,  während 
bei  Verwendung  magnesiareichen  Kalksteins  (bis  zn  t> 
bis  7  (7o)  30  Zentner  Koks  auf  die  Tonne  Eisen  ver- 
braucht werden.  In  den  Midlands,  wo  man  Kalkstein 
mit  0,24  °/c  Magnesia  und  verhältnismäßig  leicht- 
schmelzige  Erze  zur  Verfügung  hat,  läßt  sich  nach 
Butlin  Roheisen  zu  einem  Preise  von  ein  wenig  unter 
80  ,H  f.  d.  Tonne  herstellen,  was  gegenüber  den 
amerikanischen  Gestehungskosten  günstig  sein  würde. 

Nach  Annahme  des  vom  Präsidenten  zu  Beginn 
der  Sitzung  gestellten  Antrages  erfolgte  hierauf  der 
Schluß  der  Versammlung. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Belgiens  Eisenindustrie  Im  ersten  Halbjahr  1903. 

Belgiens  Rolleisenerzeugung,  die  in  den  letzten 
7  .lahren  ziemlich  gleichbleibend  etwa  1  Million  Tonnen 
jährlich  betrug  und  im  Juhre  1001  sogar  auf  rund 
Millionen  Tonnen  sank,  hat  in  diesem  Jahre  einen 
ganz  bedeutenden  Aufschwung  erfahren.  Nach  der 
uns  vorliegenden  Statistik  des  Comit»'  des  Forgcs  de 
France  betrug  die  Roheisenerzeugung  Belgiens 

Im  rr.iro  Halbjahr 

l!KM  Ifto» 
I  I  I 

Gießereiroheisen   ....      39 340     4F.  500  51220 

Puddelroheiscn   70  105    1518  220    128  020 

Roheisen  z.  Stahlbereitung    258  5:55    325  080    432  350 

Insgesamt:    377  070    5<I0  700    012  100 

Ks  bedeutet  das  gegen  das  Vorjahr  eine  Zunahme  von 
20  "  ,,  und  gegenüber  dem  allerdings  nicht  als  normal 
zu  bezeichnenden  —  Jahr  DHU  eine  Zunahme  von 
nicht  weniger  als  02%. 

Die  Erzeugung  an  Flußeisenblöcken  belief  sich 
im  ersten  Halbjahr  1003  auf  477  580  t  gegenüber 
.363  445  t  iu  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  und 
251271t  im  ersten  Halbjahr  1001,  weist  also  eben- 
falls .ranz  beträchtliche  Steigerungen  (31  bezw.  02  °/u) 
auf,  und  selbst  der  schon  seit  Jahren  anhaltende  Rück- 
gang in  der  Schweißeisencrzcugung  hat  im  abgelaufenen 
Halbjahr,  wenn  auch  wohl  nur  vorübergehend,  Halt 
gemacht,  denn  es  betrug  die  Erzeugung  an  Schweiß- 
ei-enfai.rikaten  im  ersten  Halbjahr  1003  :  209  500t, 
10i  rj     180  37")  t.  1001  :    101  305  t. 

In  der  Hauptsache  ist  die  Mehrerzeugung  des  lau- 
fend« -Ii  .Jiihres  auf  die  auch  in  Belgien  stark  gesteigerte 


i  Ausfnhrtätigkeit    der   Eisenindustrie  zurückzuführen, 
{  denn  es  wurden  im  ersten  Halbjahr  1903  insgesamt 
|  380  380  t  Eisen  und  Eisenfabrikate  ausgeführt  gegen- 
I  Uber  205028  t  im  ersten  Halbjahr  1002.    Während  die 
'   Roheisenausfuhr  von  25  413  t  auf  22  589  t  zurückging 
|  wies  die  Ausfuhr  an   Flußeisen  -  Halb-  und  -Fertig- 
,  erzeugnissen  eine  Zunahme  von  OS 487  t  auf,  sie  be- 
trug 171  5413t  im  ersten  Halbjahr  1903  gegen  103076  t 
im  Vorjahr;  die  Schienenausfuhr  helief  sich  auf  132048  t 
gegen  72  758  t  in  der  ersten  Hälfte  1002.    Von  der  ge- 
samten  Eisenausfuhr  der  ersten  6  Monate  1903  ent- 
fielen u.a.  auf  Mittel-  und  Südamerika  07  598 1,  Groß- 
britannien 05630  t,  Vereinigte  Staaten  42  561 1,  Nieder- 
lande 29519t,  China  28  458t,  Japan  10820t,  Britisch 
Indien  22017  t,  Frankreich  23372  t. 


Rückgang  der  amerikanischen  Roheisenerzeugung. 

Nach  den  vorliegenden  amerikanischen  Berichten 
ist  im  Monat  Juli  ein  starker  Rückgang  der  Roheisen- 
erzeugung in  den  Vereinigten  Staaten  eingetreten,  da 
zahlreiche  Hochöfen  gedämpft  oder  ausgeblasen  wurden, 
während  gleichzeitig  auch  die  Leistungen  der  im  Be- 
trieb gebliebenen  Öfen  sich  durchweg  verringert  haben. 
Die  Zahl  der  gedämpften  bezw.  ausgeblasenen  Koks 
und  Anthrazithochofen  beläuft  sich  auf  20  gegen  nur  fünf 
i»fen,  die  im  Laufe  des  Monats  neu  angeblasen  wurden. 
Die  Gesamterzeugung  der  amerikanischen  Hochöfen 
stellte  sich  nach  einer  im  „Iron  Ageu  vom  18.  August 
d.  J.  mitgeteilten  Aufstellung  in  den  Monaten  März, 
April,  Mai,  Juni  und  Juli  bezw.  auf  1  662227,  1  672379, 
1  784  061,  1  744  376  und  1  620339  t  (zu  1000  kg).  Hier 
nach  hat  sich  die  Erzeugung  des  Monats  Juli  gegen 
die   des  vorhergehenden   Monats  um   124037  t  ver 
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mindert,  während  die  Produktionsverminderung  gegen- 
über dem  Monat  Mai  sich  anf  16»  722  t  belauft.  Die 


Wochenleistnng  betrug: 

Uro»-  metr. 

ton«  Tonnen 

am  1.  Juni  1903  398  139  404  509 

am  1.  Juli  1903  395  042  401  3«  13 

am  1.  Aug.  1903  361  903  367  693 


PaTnn  erzeugt  m.  Kok« 
Uro«*-  mrtr. 
ton«  Tonnen 

388  178  394  389 
384  825  390  982 
352  554    358  195 


Die  Vorräte  an  den  Werken  betrugen : 

am  I.  Juni       am  1.  Juli     am  I.  Augu«! 

GroHtons  ....  203403  257010  342463 
Metr.  Tonnen       .    206  657       261  222       347  942 

Mit  der  Roheisenerzeugung  hat  auch  die  Stahl- 
erzeugung nachgelassen,  welche  sich  na«*h  <it*n  He- 
richten  sämtlicher  Stahlwerke  der  United  States  Steel 
Corporation  und  der  bedeutendsten  andern  Werke  in 
den  Monaten  April,  Mai,  Juni  und  Juli  auf  hezw. 
982  320  t,  1053922  t,  1038188  t,  1003  601t  stellte. 


weist  gegenüber  dem  Vorjahre  einen  erheblichen  Rück- 
gang auf.    Es  worden  erzeugt  im 

X.  Halb-         i.  Halb-  I.  Halb- 

jahr UKtt        Jahr  INI        Jahr  1903 

Koksroheisen  .  .  .  150  258  157  297  125  476 
Holzkohlenroheisen  .      10  071       _7044         9  581 

Zusammen:    160  329       104  341       135  057 

Die  Abnahme  gegenüber  dem  ersten  Halbjahr  1902 
beträft  somit  15  V,  gegenüber  dem  zweiten  Halbjahr 
1902  über  17%. 

Am  30.  Juni  1903  waren  in  Kanada  14  Hochofen 
vorhanden,  davon  9  im  Betrieb. 


Kanadas  Koheiganerzeugnng;  im  ersten 
Halbjahr  1908. 

Die  von  der  American  Iron  and  Steel  Association 
aufgestellte,  soeben  veröffentlichte  Statistik  der  kanadi- 
schen Roheisenerzeugung  für  die  erste  Hälfte  1903 


Zollfreie  Seeaehiffbauniaterlalien. 

Das  zweit«  Vierteljahrsheft  zur  Statistik  de* 
Deutschen  Reichs  veröffentlicht  die  Nachweise  über 
die  nach  dem  Zolltarifgesetz  von  1879  zollfrei  ein- 
gegangenen Materialien,  welche  zum  Hau,  zur  Aus- 
besserung oder  zur  Ausrüstung  von  Seeschiffen  ver- 
wendet werden.  Wir  entnehmen  daraus  die  nach- 
stehende ibersieht.    Es  wurden  zollfrei  eingeführt: 


iDtgeiamt 

darunter  an«  OroBbrlUnnlrn 

ISIS 

i  ..... 

iyoi 

IM« 

H  i'l 

1900 

1901 

l-.M« 

t 

; 

l 

« 

« 

t 

t 

* 

Brncheisen  und  Eisenabfälle  

112 

54 

r>4 

M3 

112 

5263 

5 193 

5376 

3583 

.5045 

5229 

5:«>4 

Eck-  und  Winkeleisen  

7939 

7098 

6158. 

1038 

7939 

7538 

6158 

1638 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  .......... 

32 

32 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  

IHK) 

2997 

2722 

785 

178.5 

2900 

2660 

748 

Platten  und  Bleche  ans  schmiedbarem  Eisen,  roh  . 

20958 

19789 

I7H67 

4376 

20719 

19652 

17839 

4149 

J 

14 

2 

13 

1 

1 

1 

tianz  grobe  Eisenguliwaren,  außer  Geschossen    .  . 

207 

428 

2  :  l 

IIH 

162 

»87 

151 

60 

5 

6 

10 

8 

6 

n 

8 

1377 

1767 

1787 

1611 

1325 

1762 

1751 

1608 

l»rahtaeile  

7 

12 

6 

" 

» 

»5 

8 

Eisen,   zu  groben  Maschinenteilen  usw.   roh  vor- 

159 

579 

117 

19!» 

327 

395 

272 

1" 

7 

178 

24 

120 

7 

171 

Röhren,  gewalzte  und  gezogene  ans  schmiedbarem 

40 

252 

74 

" 

32 

192 

6 

13 

Grobe  Eisenwaren ,  nicht  abgeschliffen,  gelirnilit. 

889 

1512 

1576 

255 

SSI 

1433 

1518 

209 

7 

10 

21 

4 

7 

10 

19 

4 

Grobe  Eisenwaren,  abgeschliffen,  gefirnißt,  verzinkt 

219 

136 

7s 

103 

47 

73 

50 

49 

IS 

171 

19 

27 

17 

1(54 

15 

26 

Feine  Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

11 

1H 

21 

55 

11 

40 

4 

9 

12 

6 

51 

1 

3 

51 

_ 

2 

1902 

351 

166 
27 

288 
4 

|i351 

256 

110 

27 

168 
4 

Hebemaschinen  .  

392 

550 

415 

387 

550 

411 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken    .  .  . 

164 

178 

108 

142 

117 

100 

Die  Bezüge  der  in  den  deutschen  Freihafengebieten 
belegenen  Werften  sind  in  obiger  Znsammenstellung 
nicht  mit  enthalten. 

Bei  der  zollfreien  Einfuhr  von  Eisen  nimmt  jetzt 
Roheisen  die  erste  Stelle  ein,  während  rohe  Schiffs- 
platten ond  -Bleche,  die  seither  Haupteinfuhrgegen- 
stand  waren,  seit  Jahren  regelmäßig,  zumeist  aber 
1902  nachließen.  Im  Jahre  1898  noch  betrug  die 
zollfreie  Einfuhr  von  Platten  und  Blechen  28  247  t,  sie  I 
ist  inzwischen  fast  auf  '/?  zurückgegangen.  Rückgang 
der  Einfuhrmenge  zeigt  sich  auch  bei  Eck-  und  Winkel- 
eisen,  Stabeisen,  Ankern,   Ketten,  groben  Eisenwaren  | 

xvu.„ 


nsw.,  während  Hobeisen  in  größeren  Mengen  eingeführt 
wurde. 

An  der  Einfuhr  von  Eisen,  zu  groben  Maschinen- 
teilen roh  vorgearbeitet  (Sehiffssteven)  war  <  »sterrcich- 
l'ngarn  in  den  letzten  Jahren  in  steigendem  Maße 
beteiligt,  es  kamen  von  dort:  1899  133  t  =  25%; 
1900  174  t  =  30%;  1901  175  t  -  40  %  und  1902 
100  t  —  HO  %. 

Der  Rückgang  der  Schiffbaueisen-Einfuhr  ist  nicht 
durch  einen  geringeren  Bedarf  der  deutschen  Werften, 
sondern  erfreulicherweise  durch  die  vermehrte  Deckung 
desselben  mit  deutschem  Schiffbaueisen  bedingt. 
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Gnfsstahlfabrlk  Ton  Fried.  Kropp  In  Essen. 

Zu  den  Werken  der  Firma  Fried.  Krupp  gehören 
z.  Z. :  Die  Gufsstahlfabrik  in  Kssen  mit  einem  Sehicfs- 

flatz  in  Meppen;  das  Kruppsehe  Stahlwerk  vormals 
'.  Asthöwer  i!t  Co.  in  Annen  i.  W. ;  das  Grusonwerk 
in  Buckau  bei  Magdeburg;  die  (iermaniawerft  in  Kiel; 
4  Hochofenanlagen  bei  Duisburg,  Neuwied,  Kngers  und 
Rheinhausen  (die  Hochofenanlage  in  Rheinhausen  ura- 
fafst  3  Hochofen,  deren  Produktion  je  nach  Art  des 
produzierten  Eisens  in  21  Stunden  f.  d.  Ofen  180  bis 
230  t  beträgt);  eine  Hütte  bei  Sayn  mit  Maschinen- 
fabrik und  Kisenjriefserei ;  8  Kohlenzechen,  nämlich : 
Zeche  Hannover,  Zeche  Hannibul  und  Zeche  Sälzer  & 
Neuack ;  eine  grofse  Anzahl  von  Kisensteingruben  in 
Deutschland,  durunter  10  Ticfbnuanlagen  mit  vollstän- 
diger maschineller  Hinrichtung;  aufserdem  ist  die  Firma 
Fried.  Krupp  an  Kisensteingruben  bei  Bilbao  in  Nord- 
Spanien  beteiligt;  eine  Riederei  in  Rotterdam  mit 
Scedampftrn. 

Die  hauptsächlichsten  KrzeugniBse  der  (iufsstahl- 
fabrik in  Kssen  sind  Geschütze  (bis  1.  Januar  1902 
39876  Stück  geliefert),  Geschosse,  Zünder  und  Zün- 
dungen, Gewehrläufe,  Panzer  in  Form  von  gewalzten 
Blechen  und  Platten  für  alle  geschützten  Teile  der 
Kriegsschiffe  sowie  für  Fortifikationszwecke,  Kisen- 
bahnmaterial,  Schiffbaumaterial,  Maschinenteile  jeder 
Art,  Stahl-  und  Kisenbleche,  Walzen,  Werkzeugstahl, 
Hartstuhl,  Spezialstahle,  Stahlknüppel  und  anderes. 

Auf  der  Gufsstahlfabrik  waren  im  Jahre  1901  in 
den  etwa  t!0  Betrieben  in  Tätigkeit :  etwa  5800  Werk- 
zeug- und  Arbcitsmaschinen,  22  Walzenstrafsen,  141 
Dampfhämmer  von  100  bis  50  000  kg  Fallgewicht  mit 
zusammen  242  775  kg  Fallgewicht,  68  hydraulische 
Pressen,  darunter  2  Biegepressen  zu  7000 1,  1  Sehmiede- 
presse  zu  5000  t  und  eine  zu  2000  t  Druckkraft,  323 
stehende  Dampfkessel,  513  Dampfmaschinen  von  2  bis 
3500  P.  S.  mit  zusammen  4  8K4H  P.S.,  869  Klektromotoren, 
591  Krane  von  400  bis  150  000  kg  Tragfähigkeit  mit 
zusammen  6327  900kg  Tragfähigkeit. 

Auf  den  Hüttenwerken  wurden  im  Jahre  1902  im 
Durchschnitt  täglich  zusammen  etwa  1782  t  Eisenerz 
ans  eigenen  (trüben  verhüttet.  Die  Kohlenförderung 
aus  den  eigenen  Zechen  betrug  im  Jahre  1902  insge- 
samt 1643  570  t. 

Der  (iesamtverbrauch  der  Kruppschen  Werke, 
soweit  sie  von  der  Gufsstahlfabrik  versorgt  wurden, 
betrug:  1902  an  Kohlen  843  494  t  (davon  verbrauchte 
die  Gufsstahlfabrik  allein  659121  t),  an  Koks  369201  t, 
an  Briketts  6  630  t. 

Dies  ergibt  —  Koks  und  Briketts  in  Kohle  um- 
gerechnet -  einen  Gisamtverbrauch  der  Kruppschen 
Werke,  soweit  sie  von  Kssen  versorgt  werden,  von 
1  367  005  t. 

Die  Wasserversorgung  der  Gufsstahlfabrik  mit  den 
dazu  gehörigen  Kolonien  und  der  Besitzung  Hügel  er- 
folgt durch  8  getrennte  Anlagen,  und  zwar  durch  ein 
Pumpwerk  an  der  Ruhr,  eine  Zentralwasserstation  und 
einen  Waascrschacht  in  der  Gufsstahlfabrik.  Die 
Forderung  dieser  drei  Anlagen  betrug  im  Jahre  1902 
12  8(51  243  cbm  ;  aufserdem  wurden  der  Wasserleitung 
der  Stadt  Kssen  zu  (jenufs-  und  Betriebszwecken  ent- 
nommen 2  071  384  cbm,  mithin  Verbrauch  im  Jahre 
19t>2:  14  932  627  cbm. 

Der  jährliche  (iesamtverbrauch  erreicht  annähernd 
den  Wasserverbranch  der  Stadt  Köln. 

Ein  neilgebautes  Wasserwerk  ist  im  Anfang  dieses 
Jahres  in  Betrieb  genommen,  worin  zunächst  10800  cbm 
pro  Tag  gefordert  werden.  Länge  der  Leitungen  zur 
Verteilung  des  Wassers  203,6  km  Erdleitungen,  131,7  km 
Leitungen  innerhalb  der  Gebäude  mit  1739  Wasscr- 
si-hifbern  innerhalb  der  Leitung,  495  Hydranten  und 
596  Feuerhähiien. 

|).is  ( isiswerk  der  Gufsstahlfabrik  lieferte  im  Jahre 
I9i>2  lb6»3  5tjicbm   Leuchtgas  (Verbrauch  der  Stadt 


I  DüMeldorf  in  dergleichen  Periode  18 858 200 cbm,  der 
1  Stadt  Breslau  22  045  500  cbm)  für  2535  Strafsenflammen, 
40553  Flammen  in  Werkstätten,  Bureaus,  Wohnungen 
i  von  Werksangehörigen,  technische  Zwecke  usw.  Ge- 
samtlänge der  Erdleitung  etwa  109  km,  der  inneren 
Leitungen  etwa  259  km.  Das  Gaswerk  der  Gufsstahl- 
fabrik nimmt  seiner  Produktion  nach  die  9.  Stelle 
unter  den  Gasanstalten  des  Deutschen  Reiches  ein. 

Das  Elektrizitätswerk  der  Gufsstahlfabrik  in  L'ssen 
verfügt  über  3  Maschinenhäuser  mit  7  Verteilungs- 
stationen, 39  km  unterirdisch  gelegte  Kabel  und  42  km 
oberirdisch  gelegte  Lichtkabel  und  speist  1325  Bogen- 
lampen, 10  580  Glühlampen  und  484  Elektromotoren. 
Das  Elektrizitätswerk  leistete  im  Jahre  1902  7  004  939 
KWr.-Stunden,  (Frankfurt  am  Main  im  Jahre  1901 
13  600  909  KW.-Stunden,  Düsseldorf  im  Jahre  1901 
3  792  052  KW.-Stunden). 

Zur  Vermittlung  des  Verkehrs  auf  der  Gufsstahl- 
fabrik in  Essen  dienen  u.  a.  ein  norma  lspuriges 
Eisenbahnnetz  mit  direktem  Geleisanschlufs  an  die 
Stationen  der  Staatsbahn  Essen  Hauptbahnhof,  Esten 
Nord  und  Bergeborbeck  (der  Verkehr  mit  diesen  drei 
Stationen  geschieht  z.  Z.  durch  täglich  etwa  50  Züge) 
mit  etwa  65  km  Geleise,  16  Tender- Lokomotiven  und 
714  Wagen ;  ferner  ein  schmalspuriges  Eisenbahn- 
netz mit  etwa  48  km  Geleise,  27  Lokomotiven  ond 
1209  Wagen. 

Das  Telegraphennetz  der  Gufsstahlfabrik  in  Kssen 
enthält  31  Stationen   mit  58  Morse- Apparaten  und 
81  km  Leitung  und  ist  in  Verbindung  mit  dem  Kaiser- 
i  liehen  Telegraphenamt  in  K*sen.    Der  telegraphische 
|  Verkehr  zwischen  diesem  und  der  Fabrik  belief  sich 
I  im  Jahre  1902  auf  22  585  abgegebene  und  angekom- 
mene Depeschen. 

Das  Fernsprechnetz  enthält  399  Stationen  mit  40" 
Fernspreehern  und  375  km  Leitung.  Täglich  finden 
im  Durchschnitt  2400  bis  2500  Telephongespräche  statt. 

In  der  Piobieranstalt  der  Gufsstahlfabrik  in  Kssen 
sowie  in  den  Versuchsanstalten  des  Blechwalzwerks, 
Schienenwalzwerks  und  der  Lafettenwerkstätten  wur- 
den im  Jahre  1902  im  ganzen  153812  Prohen  aus- 
geführt. 

Die  Berufs-Feuerwehr  der  Gufsstahlfabrik,  welch« 
3  Wachen   —  die   Hauptfeuerwache  und  2  Neben 
wachen  —  besetzt,  besteht  zurzeit  ans  etwa  100  Per- 
sonen.   Im   Fabrikbezirk   befinden   sich   56,  in  den 
Kolonien  22  Leiterstationen.    Im  W'erke  stehen  961. 
1  in  den   Kolonien   128  Hvdranten;  überdies  sind  53 
I  Notbruniien  vorhanden.    Zur  Alarmierung  der  Feuer- 
wehr dienen  82  auf  Ruhestrom  geschaltete  Feuer- 
j  meider;  aufserdem  kann  die  Feuerwehr  zur  Tag-  und 
.  Nachtzeit  von  jedem  der  392  im  Werk  vorhandenen 
1  Telephonanschlüsse  angerufen  werden. 

Auf  dem  Sehiefsplatz  bei  Meppen,  der  eine  Ani- 
dehnung  von  25  km  Länge  und  4  km  Breite  hat,  wur- 
den im  Jahre  1902  1002  Versuche  ballistischer  Art 
durchgeführt.  Hierzu  wurden  aus  295  verschiedenen  Ge- 
schützen rund  12200  Schufs  abgegeben  und  36000 
rauchschwaches  Pulver  sowie  261  000  kg  Geschofs- 
material  verbraucht.  Das  beschossene  Panzerplatten 
material  repräsentierte  ein  Gesamtgewicht  von  561000kg. 
Auf  dem  Schiefsstand  in  der  Gufsstahlfabrik  selbst 
wurden  im  Jahre  1902  rund  13000  Schufs  teils  m 
Versuchszwecken,  teils  zum  Anschiefsen  abnahme- 
bereiter Geschütze  abgegeben  und  dazu  rund  20000  k? 
rauchschwaches  Pulver  und  160000  kg  Geschofs- 
matcrial  verbraucht  Auf  beiden  Schiefsplätzen  zu- 
sammen wurden  also  im  Jahre  1902  rund  25  200  Sehnt» 
abgegeben  und  dazu  rund  66000  kg  rauchschwach« 
Pulver  und  421 000  kg  Geschofsmaterial  verbraucht. 

Die  Arbeiter-Kolonien  der  Gufsstahlfabrik  in  Kssen 
sind  die  Kolonien  Baumhof  Nordhof,  Weatend,  Cronen- 
berg, Friedrichshof,  Schederhof,  Alfredshof,  Altenhof 
(für  invalide  und  pensionierte  Arbeiter).    Die  Gesamt- 
,  zahl  der  Familienwohnungen  der  Firma  Fried.  Krupp 
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betrug  am  1.  April  1903  5608;  nicht  inbegriffen  hierin 
ist  die  Zahl  der  Familienwohnungen  bei  dem  Gruson- 
werk  und  der  German iawprft. 

Zu  den  weiteren  Einrichtungen  der  Gufsstahlfahrik 
in  Kssen  gehören  u.  a. :  1  Krankenhaus,  2  Baracken- 
Lazarette  für  Epidemien,  1  Erhol ungshaus  für  rckon- 
valeszente  Arbeiter,  1  für  medizinische  Bäder  einge- 
richtete Badeanstalt,  1  Pfriindenhaus,  1  Arbeitcrmenago 
für  etwa  1000  Personen,  6  Speisesäle  (einschliefslich 
einer  Speiseanstalt  in  der  Arbeitermenage),  2  Logier- 
häuser  für  je  30  unverheiratete  Facharbeiter,  1  Beamtcn- 
kasino,  1  Werkmeisterkasino,  1  Haushaltungsschule. 
1  Industrieschule  für  Erwachsene,  3  Industrieschulen 
für  schulpflichtige  Kinder,  1  Privatvolksschule  für  Kinder 
von  Werksangehörigen,  1  Bücherhalle  und  anderes. 


Auf  Grund  der  Reichs- Versicherungsgesetze  wur- 
den im  Jahre  1901  von  der  Firma  (einschl.  Gruson- 
werk  und  Germaniawerft)  bezahlt  für  die: 


Krankenversicherung  . 
Unfallversicherung  .  . 
Invalidenversicherung  . 


616  020,14  Ji 
&35  667,71  „ 
349  103,73  „ 

1600  791,68  M 


Aufser  den  gesetzlichen  Kassen  bestehen  bei  der 
Firma  eine  Reihe  von  Hilfskassen  sowie  ähnliche  Unter- 
stützungseinrichtungen.  Die  statutarischen  Leistungen 
der  Firma  zu  gesetzlich  nicht  vorgeschriebenen  Kassen 
betrugen  in  demselben  Jahre : 

Zn  der  Kranken-Unterstützungskasse 
„  den  Arbeiter-Pensionskassen  .  . 
.,  „  ßeamten-Pensionskassen  .  . 
„    _   Familienarztkassen  .... 


50  980,24  .* 
846  644,57  „ 
156  566,49 

14  810,62  „ 


1  067  891,1*2  Jt 


Die  aus  den  besonderen  Stiftungen  und  Fonds 
der  Firma  sowie  die  sonstigen  von  der  Firma  gewähr- 
ten Unterstützungen  nnd  Zuschüsse  betrugen  im  Jahre 
1901  zusammen  197  021,10  tK.  Die  gesamte  Jahres- 
leistung der  Firma  an  Versicherung«-  und  Kassen- 
beiträgen und  Unterstützungen  betrug  somit  im  Jahre 
1901  3  066  704,60  „#. 

Nach  der  Aufnahme  vom  1.  April  1903  betrug 
die  Gesamtzahl  der  auf  den  Kruppschen  Werken  be- 
schäftigten Personen,  einschliefslich  4046  Beamten: 
41 013.  Von  diesen  entfallen  auf  die  Gufsstahlfabrik 
Essen  22970,  das  Grosonwerk  in  Buckau  2651  ,  die 
Gennaniawerft  in  Kiel  3062,  die  Kohlenzechen  6620, 
die  Hüttenwerke,  Schiefsplatz  Meppen  usw.  5710.  Nach 
der  letzten  der  von  Zeit  zu  Zeit  auf  den  Kruppschen 
Werken  veranstalteten  Auf- 
nahmen betrug  die  Gesamtzahl 
der  Kruppschen  Werksangehöri- 
gen (einschliefslich  Frauen  und 
Kinder)  in  der  Woche  vom 
14.  bis  19.  Mai  1900  147  645. 


Ein  alter  Uichtaufzug  mit 
geneigter  Förderbahn. 

Im  „Iron  Ageu  findet  sich 
unter  dem  16.  Juli  1903  die 
nebenstehend  wiedergegebene 
Abbildungeines  alten  englischen 
geneigten  Gichtaufzuges,  wel- 
cher bereits  im  Jahre  1800  ge- 
baut wurde.  Nach  Ansicht  von 
W.  Richards  bildet  diese  Kon- 
struktion das  Urbild  des  be- 
kannten amerikanischen  Gicht- 
aufzuges  mit  geneigter  Förder- 
bahn. Das  Material  wurde,  wie 
aus  der  Abbildung  ersichtlich 
ist,  in  kleinen  vierrädrigen 
Karren  zugeführt,  welche  auf 
einem,  auf  Schienen  laufenden 
Gestell  bis  an  den  Ofen  ge- 
bracht wurden.  Die  Erz  wagen 
fuhren  direkt  in  die  Fönler- 
schale  des  Aufzuges  und  wur- 
den in  dieser  Lage  durch  eine 
vorgelegte  Eisenstange  festge- 
halten. Nach  Beförderung  der 
Schale  auf  die  Gicht  des  Ofens 
wurden  Wagen  und  Schale 
automatisch  umgekippt,  darauf 
in  ihre  frühere  Lage  zurück- 

f gebracht  und  wieder  herabgelassen,  worauf  ein  be- 
adener  Wagen  an  die  Stelle  des  leeren  trat. 

Elsentarife  der  Preußischen  Staatshalt  neu. 

Nach  einer  Entscheidung  des  Ministers  der  öffent- 
lichen Arbeiten  Bind  die  Anwendungsbedingungen  der 
Eisen-Ausnahmetarife  9  und  E.  (Ortsverkehr)  auch 
dann  als  erfüllt  anzusehen,  wenn  die  Sendungen  an 
der  Empfangsstation  nach  einem  Lagerplätze  oder 
einem  Anschlullwerke  abgefahren  und  dort  aus  den 
Eisenbahnwagen  entladen  werden. 

Robert  de  Wendel  f. 

Beim  Redaktionsschiuli  geht  uns  die  erschütternde 
Nachricht  zu,  daß  Hr.  Robert  de  Wendel  am  26.  August, 
auf  einer  Fahrt  nach  Uavingen  begriffen,  infolge  eines 
Herzschlages  aus  dem  Wagen  stürzte  und  sofort  eine 
Leiche  war. 
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BUcherschau. 


Lehre  von  dm  Erzlagerstätten.  Von  Dr.  Richard 
Bock,  Professor  der  Geologie  und  Lager- 
stättenlehre an  der  Kgl.  Bergakademie  zu  Frei- 
berg. Zweite,  neu  durchgearbeitete  Auflage. 
Mit  257  Figuren  und  einer  Gangkarte.  Ver- 
lag von  Gebrüder  Bornträger.  Berlin  SW.  11, 
Dessanerstralie  2fl. 

Der  Umstand,  dali  schon  nach  3  Jahren  eine 
zweite  Auflage  der  Bcckschen  Lagerstättenlehre  mög- 
lich und  notwendig  war,  beweist  um  besten,  daft  der 
Verfasser,  welcher  nach  einer  zwölfjährigen  praktischen 
Tätigkeit  an  der  Kgl.  Sächsischen  Geologischen  Landes- 
unstalt  als  Nachfolger  A.  W.  Stelzners  an  die 
Bergakademie  zu  Freiberg  berufen  wurde,  eine  tatsäch- 
lich vorhanden  gewesene  Lücke  in  trefflichster  W  eise 
uusgefüllt  hat.  Nach  einer  12  Seiten  umfassenden  Einlei- 
tung, die  u.  a.  die  wichtigste  zusammenfassende  Litera- 
tur und  eine  tabellarische  Übersicht  der  wichtigsten 
Erze  enthält,  wendet  sich  derVerfasser  den  Erzlagerstätten 
zu,  welche  er  in  4  grölieren.  insgesamt  U77  Seiten 
umfassenden  Abschnitten  in  folgender  Reihenfolge  be- 
handelt: Magmatische  Ausscheidungen.  Erze  als  Sedi- 
mentgesteine, Epigenetische  Lagerstätten,  Sekundare 
Lagerstätten.  Die  uns  in  erster  Linie  interessierenden 
Eisen-  und  Manganerzlagerstutten  sind  eingehend  be- 
sprochen. Im  5.  Abschnitt  gibt  der  Verfasser  einige 
Winke,  für  die  Aufsuchung  von  Lagerstätten,  wobei 
er  mit  Rei  ht  auf  die  Wichtigkeit  einer  guten  Probe- 
nahme für  die  wissenschaftlieh  geologische  Beschrei- 
bung eines  Erzvorkommens  hinweist,  eine  Operation, 
die  auch  von  sonst  geschulten  Fachleuten  leider  nicht 
immer  mit  der  nötigen  Vorsieht  vorgenommen  wird. 


Die  Kraftmaschinen.  Vorlesungen  über  die  wich- 
tigsten der  zur  Zeit  gebrauchten  Kraftmaschinen 
für  Zuhörer  aller  Fakultäten  an  der  Univer- 
sität Greifswald,  gehalten  von  Dr.  K.  Schre- 
ber,  Privatdozent.  Mit  5<>  Abbildungen  im 
Text  und  einer  Tafel.  Druck  und  Verlag 
von  B.  G.  Teubner  in  Leipzig.    Preis  ti  .11. 

Wie  in  der  Vorrede  ausgesprochen  wird  und  zum 
Teil  auch  aus  dem  Titel  hervorgeht,  beabsichtigt  der 
Verfasser  in  dem  vorliegenden  Werk,  welches  den  Be- 
inn  einer  grölieren  Reihe  von  Vorträgen  aus  dem 


biet  der  Ingenieurwissensehitften  bilden  soll,  dem 
bildeten  Nichtfachmann  eine  Übersicht  üb 


über  das  Ge- 
riet der  Kraftniaschineu  zu  geben,  ihm  zu  zeigen,  was 


bisher  die  Technik  geleistet  hat  und  nach  welcher 
Richtung  hin  die  Entwicklung  der  Technik  steuert. 
Dem  gesteckten  Ziel  entsprechend  werden  die  verschie- 
denen Motoren,  deren  Entwicklung  bis  in  die  Gegen- 
wart verfolgt  wird,  in  kurzer,  allgemein  verständlicher 
und  doch  wissenschaftlicher  Weise  besprochen.  Wenn 
das  Buch  auch  —  wie  übrigens  der  Verfasser  aus- 
drücklich hervorhebt  —  für  den  Gehrauch  auf  tech- 
nischen Hochschulen  nicht  ausreicht  und  höchstens  als 
Einführung  in  das  Fachstudium  dienen  kann,  dürfte 
das  Studium  desselben  für  den  mit  der  technischen 
Praxis  sonst  nicht  in  Berührung  kommenden  Fniver- 
sitätsstudenten  doch  von  wesentlichem  Nutzen  sein,  in- 
dem es  ihn  in  grollen  Zügen  mit  Errungenschaften 
der  Technik  bekannt  macht. 


Wärmemtßtnren.  Kurzgefaßte  Darstellung  des 
gegenwärtigen  Staudes  derselben  in  thermischer 
und  wirtschaftlicher  Beziehung  unter  spezieller 
Berücksichtigung  des  Diesel-Motors.  Von 
Alfred  Musil,  o.  ö.  Professor  an  der  K.  K. 
Deutschen  Technischen  Hochschule  in  Brünn. 
Mit  .11  eingedruckten  Abbildungen.  Braun- 
schweig.  Friedrich  Vieweg  und  Sohn.  Preis 
geh.  2,20    H,  geb.  2,.">0  Jt. 

Das  vorliegende  Werk,  welche«  sich  den  in  dem- 
selben Verlage  erschienenen  Arbeiten  des  Verfassers 
über  ..Motoren  für  das  Kleingewerbe"  und  „Motoren 
für  Gewerbe  und  Industrie"  ergänzend  anschlicllt,  gibt 
in  übersichtlicher,  gedrängter  Fassung  ein  Bild  des 
gegenwärtigen  Standes  der  neueren  Wiirmemotoren, 
deren  thermische  Eigenschaften  nnd  wirtschaftlicher 
Nutzen  kritisch  beleuchtet  und  verglichen  werden.  Das 
Buch  tragt  den  Bedürfnissen  der  für  diese  wichtige 
Maschinengattung  interessierten  industriellen  Kreise 
in  vorzuglicher  Weise  Rechnung  und  kann  auch  zum 
Gebrauch  an  technischen  Hochschulen  sowie  andern 
höheren  technischen  Lehranstalten  empfohlen  werden. 

Zur  Besprechung  ist  eingegangen: 

Hiehkraft  und  lieharrunysregler.  Versuch  einer 
einfachen  Darstellung  der  Regulierungsfrage 
im  Tolleschen  Diagramm.  Von  Dr.  ing.  Fritz 
Thümmler.  Mit  21  Textfiguren  und  6  litho- 
graphierten Tafeln.    Berlin,  Julius  Springer. 


Marktberichte. 

Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


New  York,  den  10.  Juli  VMM. 

Seit  dem  Januar  d.  J.  hat  die  Einfuhr  von  Roh- 
eisen und  Stahl  nach  den  Vereinigten  Stauten  er- 
heblich nachgelassen,  und  die  Möglichkeit  ihres  voll- 
ständigen  Aufhören*  wird  in  den  Tageszeitungen  mit 
grolier  Lebhaftigkeit  erörtert.  Die  Tatsache,  dali  wäh- 
rend  der  Dauer  von   mehr  als  15  Monaten  eine  be- 


deutende Einfuhr  stattgefunden  hat,  und  doli  die  Ver- 
einigten Staaten  trotz  ihrer  führenden  Stellung  in  der 
Roheisen-  und  Stahlerzeugung  nicht  imstande  waren, 
den  eigenen  Bedarf  zu  decken,  geschweige  denn  in 
groliem  Umfange  zu  exportieren,  ist  stets  mit  einem 
gewissen  Bedauern  zugestanden  worden.  Selbst  Fach- 
zeitungen  sprachen  in  dieser  Periode  von  .unnormalen 
Zustanden1-,   dagegen   von  einer  Rückkehr   zu  „ver- 
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nünftigen  und  normalen  Verhältnissen",  als  die  Im- 
porte nachließen.  In  der  Tat  war  der  enorme  Bedarf 
des  Jahres  1902,  mit  dem  die  Produktion  nicht  Schritt 
halten  konnte,  unvorhergesehen  und  überraschend;  un- 
normal aber  war  derselbe  nicht  da  er  nicht  auf  Spe- 
kulation zurückzuführen  war,  sondern  einen  wirklichen 
Verbrauch  hinter  sich  hatt«.  Der  Konsum  ist  in  den 
letzten  Monaten  nicht  geringer  geworden,  wohl  aber 
ist  die  Produktion  erheblich  gestiegen.  Wenn  nun- 
mehr die  Importe  nachlassen,  so  ist  das  nicht  dahin 
zu  deuten,  daß  die  lange  befürchtete  Krise  eingetreten 
ist.  Dali  bei  der  steigenden  Erzeugung  hier  im  Lande 
die  Hinfuhr  in  dem  Malte,  wie  sie  in  dem  Zeitraum 
vom  Januar  1902  bis  zum  Januar  1903  erfolgte,  nicht 
andauern  könnt«,  war  von  vornherein  ersichtlich.  Von 
einem  vollständigen  Aufhören  derselben  ist  indes  auch 
jetzt  noch  nicht  die  Rede;  vielmehr  bleibt,  abgesehen 
von  den  Spezialroheiscnsorten ,  wie  in  früheren  Be- 
richten bemerkt,  immer  noch  die  Möglichkeit  der  Hin- 
fuhr von  Stahlhalbfabrikaten  für  die  auf  den  Markt 
angewiesenen  Werke,  welche  Fertigfabrikate  bersteilen, 
bestehen.  Eine  besondere  Art  der  Hinfuhren  werden 
in  Zukunft  die  unter  Anspruch  der  Zollrückvergütung 
importierten,  zur  Weiterverarbeitung  a!s  Ausfuhrware 
bestimmten  Güter,  wie  Roheisen  und  Stahlhalbfabrikat, 
bilden.  Beispielsweise  schweben  dem  Vernehmen  nach 
zur  Zeit  mit  Rücksicht  auf  die  Zollrückvergütiings- 
frage  Verhandlungen  über  den  Import  von  27  000  ton» 
Gieliereiroheisen  für  die  grolien  Fabriken  landwirt- 
schaftlicher Maschinen. 

Wie  vollständig  sich  das  Bild  der  Hinfuhr  von 
Roheisen  und  Stahl  seit  etwa  einem  Jahre  geändert 
hat,  geht  daraus  hervor,  dall  während  der  11  Monate 
vom  1.  Juli  bis  zum  31.  Mai  (der  fehlende  zwölfte  Monat 
ändert  das  Gesamtbild  so  wenig,  daß  er  füglich  un- 
berücksichtigt bleiben  kann)  in  1899, 1900  50  398  tons, 
in  1900/1901  33  212tons,  in  1901 ,  1902  bereits  120503 
tons  und  in  1902,1903  882  353tons,  davon  im  Januar 
1903  110679  tons,  im  April  1903  99  944  tons  Roheisen 
nach  den  Vereinigten  Staaten  eingeführt  wurden.  .Ahn- 
lich liegen  die  Verhältnisse  bei  dem  für  Martinstahl- 
fabrikation benötigten  Schrott,  indem  hier  die  Hin- 
fuhren sich  in  den  Jahren  1099/ 1900,  1900/1901  und 
1901/1902  bezw.  auf  27  473,  18  450  und  30  42s  tons 
stellten,  in  1902/1903  aber  auf  118207  tons  hoben. 
Geringer  sind  die  Schwankungen  in  der  Einfuhr  von 
Stabeisen;  dieselbe  betrug  in  den  in  Frage  stehen- 
den vier  Jahren  bezw.  19  045,  16  003,21300  und 
38 982  tons.  Die  Einfuhren  von  Bandeisen  und 
Blechen  blieben  unbedeutend  und  erfuhren  nur  da- 
durch eine  Steigerung,  daß  der  durch  den  Streik  der 
Walzwerksarbeiter  in  1901  verursachte  Ausfall  in  der 
Produktion  von  außen  her  gedeckt  werden  mußte.  Au 
Bandeisen  wurden  in  den  vier  Jahren  bezw.  094.  204, 
3692  und  1407  tons,  an  Blechen  10  184,  1094,  7353 
und  7011  tons  eingeführt. 

Die  Folgen  des  Streiks  der  Walzwerksarbeiter, 
der  die  Arbeiter  in  den  Verzinnereien  in  Mitleiden- 
schaft zog,  sind  in  der  großen  Einfuhr  des  Jahres 
1901/1902  zn  erkennen.  Die  Einfuhr  von  Weißblech 
belief  sich  bezw.  auf  02  429,  49,805,  84  530  und  45  198 
tons.  Bei  dem  hohen  Eingangszoll  von  l'i'i  Cent  für 
das  Pfund  ist  auf  eine  Einfuhr  im  früheren  Umfange 
nicht  zn  rechnen.  Die  unabhängigen,  d.  h.  außerhalb 
der  zum  Stahltrust  gehörenden  American  Tin  Plate 
Company  stehenden  Werke  sind,  sofern  sie  selbst 
walzen,  anf  den  Bezug  von  Platinen  vom  Ausland  an- 
gewiesen, da  auch  der  Bezug  von  Schwarzblechen  durch 
den  hohen  amerikanischen  Eingangszoll  und  die  Aus- 
legung der  Verzollungsbestimmungen  bezüglich  des 
„finish"  sehr  erschwert  wird.  Der  Zoll  beträgt  näm- 
lich je  nach  der  Feinheit  der  Bleche  von  '  io  bis  l"/n> 
Cent  f.  d.  Pfund.  Bei  einem  Werte  der  Ware  von 
mehr  als  3  Cents  für  das  Pfund  kommt  ein  Zuschlags- 
zoll von  -/io  Cent  für  das  Pfund  hinzu.    Bei  kalt  ge- 


|  walzten  Feinblechen  kommt  der  gleiche  Zuschlag  in 
I  Anwendung.     Ist  nun  die   Oberfläche  des  Schwarz- 
bleches besonders  glatt  und  glänzend,  so  wird  gern 
j  die  Position  in  Anwendung  gebracht,    nach  welcher 
j  Feinblech,  „polished,  planished  or  glanced",  mit  einem 
I  Zoll  von  2  Cents  für  aus  Pfund  bedacht  ist,  auch  wenn 
ein  besonderes  Gliitt-  oder  Polierverfahren  bei  der  Be- 
arbeitung nicht  stattgefunden  hat. 

Eisen-  und  Stahlsc  hienen  haben  Schwankun- 
gen bei  der  Einfuhr  gezeigt,  wie  sie  sich  wohl  kaum 
je  wiederholen  dürften.  Inden  11  Monaten  1899,'19(>0 
wurden  2284  tons,  in  1900  1901  nur  981  tons,  in 
1901/1902  bereits  wieder  9080  tons  und  in  1902/1903 
nicht  weniger  als  111908  tons,  mitbin  das  120  fache 
der  Hinfuhr  von  1 900 ,■  1901  importiert.  Die  gesteigerte 
Leistungsfähigkeit  der  Schienenwalzwerke  in  den  Ver- 
einigten Stauten  wird  in  der  Hinfuhr  allerdings  eine 
Änderung  mit  sich  führen.  In  welchem  Maße  hier 
die  Leistungen  forciert  werden,  geht  daraus  hervor, 
daß  die  Schienenstreekcn  der  .Illinois  Steel  Works  in 
South  Chicago  am  25.  Juni  d.  .1.  in  24  Stunden  1894 
tons  Schienen  walzten.  Wieviel  „seconds"  dabei  her- 
auskamen, wird  nicht  berichtet;  doch  soll  der  Prozent- 
satz derselben  wie  derjenige  von  Ausschuß  bei  dieser 
Art  des  „rocord  hreaking-  recht  erheblich  sein.  In 
den  Vereinigten  Staaten  erhebt  man  in  der  Abnahme 
von  Schienen  keineswegs  die  Ansprüche,  wie  sie  bei 
den  Staatsbahnen  in  Deutschland  üblich  sind. 

Ähnlich  wie  bei  den  Schienen  lagen  die  Verhält- 
nisse bezüglich  der  Hinfuhr  von  S  tah  Ih  al  b  fab  ri  k  at, 
wie  Inirots,  Blocken  und  Brammen,  Billetsund  Knüppeln. 
Dieselbe  betrug  in  1899,1900  14017  tons,  fiel  in 
1900;  1901  auf  8202  tons,  stieg  in  1901/1902  auf  55*35 
tons  und  erreichte  in  1902,1903  die  Höhe  von  348  973 
tons.  Damit  dürfte  allerdings  wohl  auch  der  Höhe- 
punkt erreicht  sein.  Wie  der  Markt  für  Stahlhalb- 
Fabrikate  liegt,  und  welcher  Art  die  Aussiebten  in 
demselben  für  die  Zukunft  sind,  ist  in  früheren  Be- 
richten eingebend  erörtert  worden.  An  dieser  Stelle 
sei  nur  darauf  hingewiesen,  daß  die  Verhältnisse  für 
die  weitere  Einfuhr  nicht  mehr  so  günstig  liegen  wie 
früher,  besonders  da  die  Preise  in  Deutschland  steigen, 
daß  aber  der  Bedarf  für  Halbfabrikate  in  besonderen 
Qualitäten,  wie  basischem  Martinstahl,  noch  lange  an- 
dauern, und  daß  die  Politik  der  hiesigen  Stahlwerke, 
den  Preis  für  das  Halbfabrikat  hochzuhalten,  die  klei- 
neren Werke  auf  den  Bezug  von  importiertem  Material 
anweisen  wird. 

Zu  den  Halbfabrikaten  ist  auch  der  Walzdraht 
zu  rechnen,  der  in  wachsenden  Mengen  eingeführt, 
wurde.  Die  Hinfuhr  betrug  bezw.  19  411,  16  937, 
15089  und  21  020  tons.  Die  Hinfuhr  von  gezogenem 
Draht  ist  gering;  sie  hat  beständig  nachgelassen  und 
in  den  letzten  drei  Jahren  nicht  die  Hohe  von  4000 
tons  im  Jahre  erreicht. 

Was  die  Ausfuhr  betrifft,  so  lagen  die  Verhält- 
nisse hier  etwa  gerade  umgekehrt  wie  bei  der  Hinfuhr. 
Der  inländische  Bedarf  war  so  groß,  daß  die  hiesige 
Produktion  denselben  nur  teilweise  decken  und  sich 
mit  dem  Export  nur  wenig  befassen  konnte.  Der 
letztere  hat  indes  keineswegs  völlig  aufgehört,  wenn 
l  er  auch  in  manchen  Produkten  sehr  gering  geworden 
I  ist  und  ein  größerer  Absatz  in  der  Hauptsache  nur 
nach  den  nächstliegenden  Gebieten,  wie  Kanada, 
Mexiko,  Westindien,  wie  auch  nach  den  Philippinen, 
zu  verzeichnen  war.  Die  Ausfuhr  von  Roheisen  ging 
;  von  252  637  tons  in  1900, 1901  bis  auf  16 545  tons  in 
1902  1903  zurück.  Wie  die  Produktionsverhältnisse 
liegen,  ist  eine  Vermehrung  der  Ausfuhr  von  Eisen 
zur  Stahlfabrikation  nicht  zu  erwarten.  Es  handelt 
sich  vielmehr  fast  ausschließlich  um  Roheisen  für 
Gießereizwecke.  Dieses  kann  nur  bei  außergewöhnlich 
billigen  Preisen  und  günstigen  Frachtsätzen  im  Aus- 
land Absatz  finden.  Der  Huuptexportmarkt,  Alabama, 
ist  jedoch  in  neuester  Zeit  infolge  der  erbeblich  ge- 
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stiegenen  Produktionskosten  (die  Kohlengrubenarbeiter 
befinden  sich  auch  augenblicklich  wieder  zwecks  Er- 
zielung höherer  Löhne  im  Ausstand)  und  der  höheren 
Frachten  für  Schwergut  von  südlichen  Hafen  aus  er- 
heblich ungünstiger  gestellt  als  früher.  Die  Ausfuhr 
von  Schrott  ist,  dem  gesteigerten  Verbranch  ent- 
sprechend, gleichfalls  bedeutend  zurückgegangen  und 
betrug  in  1902/1903  nur  noch  5443  tons  gegen  41884 
toDB  in  1899/1900.  Im  Export  der  Handelsartikel 
Stabeisen  und  Stahl  in  Stangen  uud  Stäben 
ergaben  sich  verhältnismäßig  nur  geringe  Verände- 
rungen. Die  Ausfuhrzift'crn  betrugen  bei  Stabeisen  im 
Jahre  1900  1901  23031  tons,  in  1901  1902  14757  tons, 
in  1902  1903  15  537  tons,  hei  Stahl  in  Stangen  bezw. 
7G951,  15283  und  12331  tons.  Halbfabrikate, 
Ingots,  Hillets  usw.  wurden  1900  1901  in  Menge  von 
120930  tons,  in  19011902  von  2801  tons  und  in 
1902/1903  von  201*7  tons  an  das  Ausland  abgegeben. 
Der  Export  von  Stahlschienen  betrug  in  19001901 
342173  tons,  in  1901/1902  noch  159  309  tons.  sank 
aber  in  1902/1903  auf  22  054  tons.  In  der  Ausfuhr 
von  Blechen  aus  Stahl  ist  im  letzten  Jahre  wieder 
eine  Zunahme  eingetreten.  Dieselbe  belief  sich  näm- 
lich in  1900  1901  auf  47  666  tons,  in  1901  1902  auf 
11071  tons  und  in  U>02  1903  auf  13028  tons.  Der 
Absata  von  Blechen  aus  Eisen  im  Anslande  ist  seit 
1902  auf  die  Hälfte  der  früheren  Menge  herabgegangen 
und  betrug  in  1901/1902  und  1!H>2  1903  nur  noch 
3983  bezw.  2673  tons.  Der  Hauptabnehmer  hiesiger 
Bleche  ist  Kanada.  Merklich  abgenommen  hat  die 
Ausfuhr  von  Konstruktionsstahl,  Trägern,  Win- 
keln usw.,  die  von  60221  tons  in  1900  1901  auf 
2?»  859  tons  in  19o2/l!»03  wich. 

Die  Artikel,  in  welchen  sich  die  Vereinigten 
Staaten   dauernd  ihre   Absatzgebiete  im  Ausland  er- 


halten haben,  sind  gewalzter  and  gezogener 
Draht  und  Nägel.    Die  Ausfuhr  betrug: 


1 900, 1901 

tOD» 

Walzdraht  ....  9242 

Draht   08  332 

Drahtnägel  ....  18425 
Geschnittene  Nägel  11023 


1  MM  902  1902  1903 
tons  loa» 

10  766  28  686 

90  704  91015 

17  985  26  028 
Ii  ,Jh9  rt  369 


Für  die  nächste  Zukunft  können  für  eine  vermehrte 
Ausfuhr  hauptsächlich  nur  Draht  und  Nägel  sowie 
Handelseisen  und  -Stahl  in  Betracht  kommen,  während 
das  von  Schienen  und  Halbfabrikat  kaum  gelten  kann. 

Von  neuerlichen  Veränderungen  in  der  Lage  der 
hiesigen  Eisenindustrie  ist  der  Rücktritt  des  Präsidenten 
der  Knited  StateB  Steel  Corporation,  Charles  M.  Schwab, 
von  seinem  bisherigen  Posten  als  solcher  als  bedeutungs- 
voll zu  erwähnen.  Offiziell  hat  Schwab  nur  zeitweise 
mit  Rücksicht  auf  seine  angegriffene  Gesundheit  die 
Leitung  der  Corporation  aus  den  Händen  gegeben. 
Wenn  man  indes  den  Äußerungen  der  Finanzlente  in 
Wall  Street  und  der  Tagespresse  Glauben  schenken 
kann,  so  ist  sein  Ausscheiden  aus  der  Stellung  in  der 
Tat  definitiv  und  dadurch  veranlaßt  worden,  daß  seine 
Privatunternehmungen,  besonders  die  Gründung  der 
United  States  Shipbuilding  Company,  das  Vertrauen 
der  Börse  und  des  Publikums  stark  erschüttert  haben. 
Sein  Nachfolger  ist  William  EUis  Corey,  derzeitiger 
Präsident  der  Carnegie  Steel  Company,  ein  noch  junger 
Mann,  der  mit  16  Jahren  in  das  Hüttenlaboratorium 
der  Edgar  Thompson  Steel  Works  eintrat  und  im  Be- 
trieb zu  seiner  jetzigen  Stellung  emporstieg.  Corey 
ist  bisher  nach  außen  hin  wenig  hervorgetreten. 

Wattzoldt, 

lUndeUiacbvcntindiger  beim  Ktiarrlkbrn* 
üeneralkon«al*t  in  New  York. 
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Westfälisches  KokssyndikaL 

In  der  am  13.  August  in  Bochum  abgehaltenen 
Versammlung  der  Kokereibesitzer  wurde  der  geschäft- 
liche Herieht  vom  Vorstande  vorgetragen,  ans  dem 
wir  nachstehendes  entnehmen :  Ein  Vergleich  der 
Absatzmengen  des  I.  Semesters  1903  mit  denjenigen 
des  I.  Semesters  1902  gibt  folgendes  Bild: 


lirech-  »Irl», 
kok»  kok« 


Getarnt-  Ilochofen-  Oli-Urrrl-  Src- 
■  butx        kok«         kok«  «xport 

t  I  t  t  t  t 

I.  Kein.  1903  4  15*8.19  3  12*099  467  535  22(>«45  1  ** U3S  14>:.2S 
I.  Bern.  1902    SOf.3  057    2  2««"**    .195  7«:.    15«  40«    154  03*     92  139 

mehr    1  {>•>:>  TS*      9»3  37«      717!K>      7o2.H9      UtiHKi  583*4 

loT»/.        M  31  1"  44  2* 
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1.  SemMtrr  1903 
I.  8eme»t«r  1902 
mehr 


1  74  «  292 
1  32511*7 

4*3  205 


1  1*4  802 

7*«  06* 

30*  734 


32  £.0 

im  Deutschen  Reich  ein- 


m  •/„  . 

Die  Ivoheisenerzeuguiu 
schließlich  Luxemburg  hat  im  I.  Semester  1903  4  882271 1 
gegen  4  013  776  t  im  Vorjahr,  also  mehr  NW  100  t 
21,7  u/o  betragen. 

Im  Juli  1903  betrug  der  K-jksversand  insgesamt 
729  426  t  (gegen  720  011  t  im  Vormonat  und  555  605  t 
im  Juli  v.J.')."  Ks  entfielen  hiervon  705947  t  1 697  033  t 
bezw.  527ß42t  i  auf  die  Zechen  und  22  215  t  t2l852  t  | 


bezw.  20697  t)  auf  die  Privatkokereien,  1264  t  (1126  t 
bezw.  1266  1)  wurden  im  Landdebit  abgesetzt.  Der 
Absatz  stellte  sich  also  gegen  den  Vormonat  um  9415  t 
oder  1.3";..  und  gegen  den  Vergleichsmonat  im  Vorjahr 
sogar  um  173821  t  oder  31,3 "/'o  höher. 

Dem  Antrage  des  Vorstandes  entsprechend  wurde 
für  den  Monat  August  eine  Produktiouseinschränkung 
von  10%  und  für  den  Monat  September  eine  Ein- 
schränkung von  15  %  beschlossen.  Die  Umlage  von 
5' n  %  für  das  zweite  Quartal  1903  wurde  nachträglich 
genehmigt  und  für  das  zweite  Halbjahr  1903  auf  6°,o 
festgesetzt.   

A.-O.  Bcr&werkSTcrelii  Friedrich  Wilhelm»htttte, 
Mülheim  a.  d.  Bahr. 

Die  am  30.  Juni  d.  .1.  gezogene  Bilanz  ergab  nach 
Deckung  aller  Geschäfts-  und  Handlungsunkosten,  ein- 
schließlich der  Rückstellung  von  75000  und  des 
Gewinnrestes  von  1452,44.  H  aus  dem  Vorjahre,  einen 
Uberschuß  von  810519,65**.  Hiervon  sind  die  An- 
leihezinsen in  Höhe  von  56240  v«  und  als  Ab- 
schreibungen 453  175,57  tM  in  Abzug  gebracht  worden, 
so  daß  ein  Reingewinn  von  801 104,08  ^  verblieb, 
aus  dem  nach  Uberweisung  von  10  000  ,.4?  an  den 
Koservefonds  und  nach  Bestreitung  der  statutarischen 
und  vertraglichen  Gewinnanteile  sowie  einiger  anderer 
Ausgaben  eine  Dividende  von  5°/«  mit  200  000  *#  zur 
Verteilung  gelangt  Dieses  immerhin  befriedigende 
Ergebnis  ist  außer  den  verbesserten  Betriebseinrich- 
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tuogen  dem  Umstände  zu  verdanken,  daß  die  Gesell-  | 
schuft  nicht  in  der  Notlage  war,  alte  zn  hohen  Preisen 
getitigte  Rohstoffabschlüsse  abwickeln  zu  müssen.  Hoch- 
öfen und  Gießereien  konnten  infolge  der  Ausfahr  von 
Roheisen  und  Röhren  ihre  Erzeugung  bei  verminderten 
Selbstkosten  gegen  das  Vorjahr  noch  etwas  erhöhen 
und  die  Vorräte  verringern.  Die  Masch inenbauanstalt  j 
war  bis  vor  einigen  Monaten  noch  zufriedenstellend 
beschäftigt.  Der  Rechnungswert  aller  abgesetzten 
Erzeugnisse  beläuft  sich  auf  9  798  15.4,53  ,#  gegen 
8 195  172,39  «.«  im  Vorjahre,  mithin  auf  1  «02  »81,14  .  <C 
mehr.  Für  die  Kosten  der  Beteiligung  an  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  wurden  zu  Lasten  des  Gewinn-  und 
Verlust- Kontos  25  000  ,M  zurückgestellt.  Von  den  vor- 
handenen drei  Hochöfen  waren  während  des  abge- 
laufenen Geschäftsjahres  zwei  in  ungestörtem  Betrieb 
auf  Gießerei-  und  Hämatitroheisen,  welches  zum  Teil 
verkauft,  zum  Teil  in  den  eigenen  Gießereien  ver- 
braucht wurde.  Der  Verbrauch  an  Rohstoffen  betrug 
7138  t  eigene  und  129645  t  fremde  Krze,  29  930  t  Kalk- 
steine und  70905  t  Koks,  wovon  01052  t  eigene  Er- 
zeugung.   


Brown,  Boverl  &  Co.,  Aktiengesellschaft 
in  Mannheim. 

Die  Gesellschaft  erzielte  in  dem  am  31.  März  1903 
abgelaufenen  Geschäftsjahr  einen  Reingewinn  von 
120799,*',  der  sich  durch  den  vorhandenen  Vortrag  ' 
noch  um  21  465 ,JT  erhöht.  Hiervon  werden  120000 .« 
als  4  "jo  Dividende  auf  das  mit  3  Millionen  Mark  zur 
Hälfte  eingezahlte  Aktienkapital  ausgeschüttet  und  die  j 
restlichen  147«4t#  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 
Wie  der  Geschäftsbericht  hierzu  ausfuhrt,  verdanke 
man  das  trotz  Verminderung  der  Arbeiterzahl  und 
vorübergehender  Verkürzung  der  Arbeitszeit  dem  vor- 
jährigen fast  gleiche  Ergebnis  der  äußersten  Sparsam- 
keit und  der  Möglichkeit,  dns  Erträgnis  der  reinen 
Herstellung  durch  den  Verdienst  an  einigen  gröliern 
in  Genernlunternehmung  ausgeführten  Gesamtanlagen 
zu  ergänzen.  Ein  großer  Teil  der  Tätigkeit  war  auf 
die  Einführung  der  von  dem  Stammhaus  in  Baden 
hergestellten  Dampfturbinen  System  Brown.  Boveri- 
Parsons  gerichtet,  wobei  bereits  wesentliche  Fort- 
schritt« erzielt  sind.  Dampfturbinen  sind  bereits  auf- 
gestellt oder  werden  demnächst  aufgestellt  hei  den 
städtischen  Zentralen  in  Elberfeld,  Frankfurt  u.  M., 
Heidelberg,  Mannheim  und  Bremen,  ferner  bei  Henckel- 
Donnersmarck,  1  lösch  -  Dortmund,  Hüttenverein  Rote 
Erde,  Gewerkschaft  Dahlbusch  und  Rheinisch-West- 
fälisches Elektrizitätswerk  Essen.  Die  in  Berlin  er- 
richtete „Tnrbinia,  Deutsche  Parsons-Marine-Aktien- 
Gesellschaft",  die  Dampfturbinen  Tür  den  Sehiffsbetrieb 
einführen  will,  erhielt  zwei  Aufträge  von  «000  und 
10000  P.S.,  wodurch  eine  nicht  unbeträchtliche  Er- 
weiterung der  Mannheimer  Werkstätten  nötig  wurde, 
in  denen  die  Herstellung  von  Dampfturbinen  für 
Deutschland  demnächst  aufgenommen  werden  soll.  Be- 
züglich der  Aussichten  heißt  es  im  Bericht,  duß  die 
ungünstigen  Verhältnisse  auf  dem  Gebiete  der  elektro- 
technischen Herstellung  fortdauern  und  daß  einzelne 
Firmen  infolgedessen  Aufträge  selbst  zu  verlustbringen- 
den Preisen  hereinnähmen.  Eine  anhaltende  Besserung  1 
sei  anch  für  die  nächste  Zukunft  noch  nicht  zu  er- 
warten. Immerhin  sei  gegen  Ende  des  abgelaufenen 
Jahres  eine  gewisse  Beleoung  eingetreten,  so  daß  die 
Beschäftigung  zurzeit  wieder  voll  sei. 


Fassonelsen-Waliwerk  L.  Mannstnedt  &  Cle., 
\Ai.,  Kalk. 

Nachdem  die  ersten  Monate  des  vergangenen  Ge- 
schäftsjahres einen  noch  durchaus  ungünstigen  Verlauf 
genommen  hatten,  trat  eine  allmähliche  sich  stetig  ver- 
stärkende Besserung  ein,  so  dali  schließlich  ein  für 
heutige  Verbältnisse  günstiges  Resultat  erreicht  wer- 
den konnte.  Die  Produktion  an  Fassoneisen,  -Stahl, 
•Kupfer,  -Bronzp,  -Aluminium  und  daraus  hergestellten 
Stanz-  und  Prcßartikcln  sowie  an  kleineren  Konstruk- 
tionen betrug  28255 1.  Es  waren  durchschnittlich  58«  Ar- 
beiter beschäftigt.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto 
ergab  nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  155  8«7 
einen  Reingewinn  von  273  805,«,  der  wie  folgt  ver- 
wendet wurde:  Zum  gesetzlichen  Reservefonds  13  «90,.«, 
«7»  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien,  45000««,  6% 
Dividende  auf  die  Stammaktien  —  90000  .«  Statut, 
und  vertragliche  Dividende  57  839,*,  so  dal!  «7  27«  .  « 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen  sind. 


Zwickauer  Maschinenfabrik. 

Das  mit  dem  30.  April  d.  J.  abgelaufene  31.  Ge- 
schäftsjahr ergab  ein  sehr  ungünstiges  Resultat.  Der 
Umsatz  blieb  trotz  aller  Anstrengungen  noch  hinter 
demjenigen  des  Vorjahres  zurück,  und  auch  die  er- 
zielten Preise  sanken  noch  bedeutend;  dagegen  stiegen 
die  Unkosten  ganz  erheblich  infolge  der  grofsen  Schwie- 
rigkeiten, die  die  Erlangung  von  Aufträgen  verursachte, 
und  infolge  der  vielen  Umbauten  und  Vorrichtungs- 
arbeiten, die  notwendig  wurden,  um  den  Betrieb  für 
die  Zukunft  wieder  nutzbringend  zu  gestalten.  Der 
geplante  Umbau  der  Werkstätten  ist  bis  auf  den  der 
Giefserei,  der  in  dem  neuen  Geschäftsjahr  nunmehr 
zur  Ausführung  gelangen  soll,  nahezu  vollständig  durch- 
geführt. Laut  Gewinn-  und  Verlust-Konto  ergibt  sich 
nach  Abzug  der  Generalnnkosten  ein  Betriebsverlust 
von  59318,90 wozu  noch  für  gewöhnliche  Abschrei- 
bungen 32300, «,  für  Extra-Abschreibungen  123903,20».« 
und  das  Delkredere  -  Konto  15(XH)  , //  kommen,  so 
dafs  nach  Abzug  des  Reservefonds  im  Betrage  von 
80  100  ,«  ein  Verlust  von  144  482,10  ,«  verbleibt. 


Fentscher  Hüttenwerke  (Societe  anon.  de  Fontoy), 
Brüssel. 

Die  Gesellschaft  hat  einen  industriellen  Gewinn 
von  111 464  Fr.  erzielt,  wozu  sich  noch  verschiedene 
Einnahmen  in  der  Höhe  von  19459  Fr,  gesellen;  da- 
gegen betrugen  die  geldlichen  Lasten  420  5159  Fr.  die 
Bankvergiitungen  4348  Fr.  und  die  Handlungsunkosten 
79 155  Fr.,  so  dali  ein  Reinverlust  von  373  «48  Fr. 
entsteht;  da  hierzu  noch  80000  Fr.  Abschreibungen 
auf  die  Einrichtungskosten  sowie  der  letztjährige  Ver- 
lust von  12«2!H)Fr.  kommen,  ergibt  sich  ein  Fehl- 
betrag von  580  1 15  Fr.  Dem  Geschäftsbericht  zufolge 
war  der  erste  Hochofen  das  ganze  Jahr  über,  der 
zweite  seit  Ende  August  1902  in  Tätigkeit;  die  Er- 
zeugung des  ersten  ist  bis  zum  1.  April  1905,  die  des 
zweiten  bis  zum  1.  April  1901  verkauft.  Bis  jetzt 
konnten  die  Gruben  noch  nicht  die  nötigen  Erzmcngen 
völlig  liefern,  so  da«  man  den  Best  zu  ungünstigen 
Bedingungen  kaufen  mulite.  In  allerkürzester  Zeit 
werden  die  Bedürfnisse  jedoch  ausschließlich  aus  den 
eigenen  Gruben  gedeckt  werden  können. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Waldemar  Brandt  f. 


Nach  langem,  schwerem  Leiden  entschlief  am 
5.  August  d.  J.  in  Mülheim  a.  d.  Kühr  Waldemar 
Brandt,  Direktor  der  Aktiengesellschaft  Bergwerks- 
verein  Friedrich  Wilhelms  •  Hütte,  ein  langjähriges, 
treues  Mitglied  unseres  Verein«. 

Gehören  am  16.  Juli  1844  zu  Kismannsdorf,  Pro- 
vinz Sachsen,  kam  Brandt  im  9.  Lehensjahre  nach 
Halle  an  der  Saale,  um 
dort  die  Franckeschen 
Stiftungen  zu  hesochen. 
Nachdem  er  an  diesem 
Institut  seine  Abgangs- 
prüfung mit  Erfolg  be- 
standen hatte,  trat  er  am 
1.  Oktober  1861  in  die  Ma- 
schinenfabrik und  Eisen- 
gießerei von  Dr.  Georg 
Keßler  in  Schkeuditz  bei 
Leipzig,  wo  er  bis  Oktober 
1803  in  den  verschieden- 
sten Werkstätten  als  Vo- 
lontär praktisch  arbeitete. 
Oktober  1863  ging  Brandt 
nach  Berlin,  um  an  der 
dortigen  König).  Gewerbe- 
Akademie  seinen  Studien 
obzuliegen.  Er  verlieh  die 
Akndemie  im  Herbst  1866, 
um  zunächst  als  Einjährig- 
Freiwilliger  beim  Garde- 
Feld-  Artillerie  -  Regiment 
seiner  Militärpflicht  Ge- 
nügt zn  leisten. 

Nach  Ablauf  des  Militiir- 
j ah res  trat  Brandt  in  die 
Dienste  der  Maschinen- 
fabrik von  Moewes  &  Leu- 
tert  in  Giebichenstein  bei 
Halle  a.  d.  Saale,  wo  er  bis 
zum  1.  Mai  1868  verblieb  ; 
von  hieraus  ging  Brandt  zur 
weiteren  Ausbildung  nach 
Magdeburg,  an  welchem 

Orte  er  in  der  Maschinenfabrik  der  vereinigten  Ham- 
burg-Magdeburger  Dampfschiffahrts-Gesellschaft  ein  ge- 
eignetes Arbeitsfeld  fand.  Seine  dortige  Tätigkeit  wurde 
durch  den  Ausbruch  des  Krieges  im  Jahre  1870  unter- 
brochen :  er  leistete  mit  Freuden  dem  Rufe  des  Vater- 
landes Folge  und  machte  unter  anderem  die  Schlachten 
von  Beau-Mont,  Scdan  und  vor  Paris  mit  Wälirend  den 
Feldzuges  wurde  er  zum  Sekonde  -  Leutnant  befördert. 


Im  Jahre  1873  wurde  Brandt  von  der  Gutehoffnungs- 
hütte, Aktien  verein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  als 
Betriebsleiter  der  Sterkrader  Maschinenfabrik  engagiert, 
auf  welchem  Werke  er  volle  '21  Jahre  erfolgreich  tätig 
war.  Nur  schweren  Herzens  entschloß  er  sich  im 
Jahre  1894,  seine  dortige  Stellung  und  den  ihm  lieb- 
gewordenen Freundeskreis  zu  verlassen,  um  einem  Rufe 

der  Aktien  -  Gesellschaft 
Bergw  erksverein  Friedrich 
Wilhelms  -  Hütte  zu  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr  als  Vor- 
standsmitglied dieser  Ge- 
sellschaft Folge  zu  leisten. 

Seine  Verdienste,  spe- 
ziell um  den  Bau  von  Berg- 
werksmaschinen, sind  noch 
zn  sehr  in  der  Erinnerung 
der  Zeitgenossen,  um  sie 
an  dieser  Stelle  besonders 
hervorheben  zn  müssen. 
Wir  erinnern  nur  an  die 
im  vergangenen  Jahre  in 
Düsseldorf  ausgestellte, 
elektrisch  angetriebene 
Fördermaschine ,  deren 
Kntstehung  und  Ausfüh- 
rung nicht  zum  geringsten 
Teile  seiner  Initiative  zn 
danken  war.  I>as  Zustande- 
kommen des  Deutschen 
Gußrohren- Syndikats,  Ak- 
tiengesellschaft in  Köln, 
dessen  Vorsitzender  er  ge- 
wesen ist,  ist  ihm  in  erster 
Linie  zu  danken;  seine 
unablässigen  Bemühungen 
darum  fanden  die  unbe- 
schränkte Anerkennung 
aller  Interessenten.  Die 
Ausdauer,  welche  er  hei 
Cberwindung  der  dieser 
Gründung  sich  entgegen- 
stellenden Schwierigkei- 
ten an  den  Tag  legte,  kennzeichnen  die  Zähigkeit 
mit  welcher  er  an  einer  von  ihm  als  richtig  erkannten 
Sache  festhielt 

Seiu  gerades  Wesen,  das  ihn  zwang,  jederzeit 
offen  und  ehrlich  seiner  Meinung  Ausdruck  zu  geben, 
sein  mitfühlendes  Herz,  das  speziell  seine  Untergebenen 
an  ihm  zu  schätzen  wußten,  sichern  Brandt  ein  dauerndes 
Gedenken  bei  Freunden  und  Fachgenossen.  r. 


R,    I.  P. 
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Krause,  Max,  Baurat,  Direktor  von  A.  Borsig,  Berg- 
und  Hüttenverwaltung,  Berlin  N.  4,  Chausseestr.  6. 
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23.  Jahrgang. 

HUtteiibesitzer  Robert  de  Wendel  t- 


Die  deutsche  Eisenindastrie  bat  wiederum  einen 
Verluät  erlitten.  Am  Nachmittag  des  26.  August  d.  J. 
im  Fentschtal  begriffen,  Hr.  Hüttenbesitzer  Robert  de 
anfall  aus  die- 
sem Leben.  — 
Die  Familie 
de  Wendel  be- 
treibt iu  Loth- 
ringen bereits 
seit  Generatio- 
nen das  Eisen- 
hüttengewerbe. 
Schon  der  Vater 
und  der  Groli- 
vater  des  im 
Jahre  1817  ge- 
borenen Herrn 
Robert  de  Wen- 
del waren  Hüt- 
tenbesitzer;  in 
der  Eigenschaft 
als  Privatsekre- 
tär  seines  Va- 
ters erlernte  er 
die  Anfangs- 


schweren  und  schmerzlichen 
schied,  auf  einer  Wagenfahrt 
Wendel  durch  einen  Schlag- 
gründe  Beines 
Berufs,  den  er 
im  jugendlichen 
Alter  von  23 
Jahren  antrat, 
als  er  im  Ver- 
ein mit  seinem 
Vetter  Baron  de 
Gargan  und  al- 
teren Bruder 
Heinrich  die  im 
Jahre  1870 
durch  den  früh- 
zeitigen Tod 
ihres  Vaters, 
Karl  de  Wen- 
del, freigewor- 
dene verantwor- 
tungsvolleObor- 

leitung  der 
Firma  de  Wen- 
del übernehmen 
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Hüttenbeeitzer  Robert  de  Wendel  f. 


28.  Jahrg.  Nr.  18. 


mußte.  Einige  Monate  später  brauste  der  deutsch- französische  Krieg  mit  all  seinen 
Schrecken  und  Gefahren  über  die  lothringischen  Eisenwerke  hin  und  schuf  für 
diese  neue  politische  Verhältnisse.  Unter  Mitwirkung  der  genannten  beiden  Ver- 
wandten hat  dor  Verewigte  die  von  seinen  Vorfahren  ererbten  Werke  aus  heikler 
Lage  in  dreißigjähriger  rastloser  Arbeit  zu  glänzender  Höhe  gebracht.  Diesseits  wie 
jenseits  dor  Landesgrenze,  die  durch  die  de  Wendeischen  Werke  sich  hinzieht,  wird 
anerkannt,  daß  der  Verewigte  die  schwierigen  Verhältnisse  mit  eiserner,  gleichzeitig 
aber  auch  von  vornehmer  Gesinnnngsart  getragener  Tatkraft  überwunden  und  den 
für  seine  Werke  eingetretenen  gewaltigen  Umwälzungen  auf  staatlichem,  gewerblichem 
und  sozialem  Gebiete  in  ausgezeichneter  Weise  Rechnung  getragen  hat.  Die  jetzt 
Weltruf  besitzende  Leistungsfähigkeit  der  Firma  de  Wendel  ist  glänzender  Beweis 
dafür,  in  welch  hohem  Grade  Hr.  Robert  de  Wendel  der  großen,  ihm  in  jugendlichem 
Alter  gestellten  Aufgabe  gewachsen  war. 

Nach  dem  für  das  französische  Meurthe  et  Mosel-Departement  getätigten  Ankauf 
des  Patentes  für  Stahlbcrcitung  nach  dem  Thomasverfahren  begründete  die  Firma 
de  Wendel  im  Jahre  1880  die  jenseits  der  Grenze  gelegenen  Hochofenanlagen,  Stahl- 
und  Walzwerko  in  Joenf  und  fast  gleichzeitig  diesseits  derselben  das  Stahlwerk  Hayingen, 
etwas  später  folgte  dann  dasjenige  von  Groß  -  Moyeuvre.  Neben  ihren  großen  Erz- 
und  Kohlenbergwerken  in  Lothringen  hat  seit  1901  die  Firma  de  Wendel  auch  den 
Betrieb  neuer  Kohlenzechen  bei  Hamm  i.  W.  vorbereitet.  Insgesamt  beschäftigen  die 
de  Wendelschen  Unternehmungen  heute  eine  Arbeiterschaft  von  18  bis  20  000  Köpfen. 

Neben  der  ebenso  intensiven  wie  erfolgreichen  Tätigkeit  für  die  eigenen  Werke 
widmete  der  Dahingeschiedene  sich  in  umfangreicher  Weise  den  öffentlichen  und 
allgemeinen  Interessen.  Er  war  Vorsitzender  und  einer  der  Mitbegründer  des  Vereins 
zur  Wahrung  der  wirtschaftlichen  Interessen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  von  Elsaß- 
Lothringen  und  Luxemburg  und  Vorstandsmitglied  der  Südwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller;  desgleichen  führte  er  den  Vorsitz  im  „Comite 
des  Forges  de  France1"  mit  dem  Sitz  in  Paris,  im  „Lothringisch  -  Luxemburgischen 
Comptoir  für  Verkauf  von  Roheisen",  im  „Comptoir  des  Aciers  Thomas"  usw.,  auch 
war  er  im  Verwaltungsrat  der  französischen  Ostbahn,  der  Escombrera-Hleyberg-, 
der  Bolt'o-  und  anderer  Gesellschaften.  In  Anerkennung  seiner  Verdienste  war  er 
mit  dem  Ritterkreuz  der  französischen  Ehrenlegion  seit  1871  sowie  andern  Orden  aus- 
gezeichnet worden. 

Aus  glücklicher  Ehe  mit  Fräulein  Consnelo  Manuel  de  Gramodo  hinterläßt  dor 
Hingeschiedene  zwei  Söhne:  die  Herren  Karl  und  Guy  de  Wendel,  und  zwei  Töchter, 
nämlich:  die  Herzogin  de  Maille  und  die  Vicomtesse  de  la  Panouse. 

Mit  der  schmerzerfüllten  Familie  trauern  um  den  plötzlich  aus  dem  Leben 
geschiedenen  Chef  die  zahlreichen  Werksangehörigen,  vom  obersten  Beamten  bis  zum 
jüngsten  Lehrling;  er  war  ihnen  allen  ein  stets  gerechter  und  gutiger  Vorgesetzter. 
Die  Traner  erstreckt  sich  aber  auf  die  gesamte  deutsche  Eisenindustrie,  bei  der  er 
wegen  seiner  trefflichen  Charaktereigenschaften,  seines  reichen  Wissens  und  der  steten 
Bereitwilligkeit,  dieses  in  den  Dienst  der  Allgemeinheit  zu  stellen,  in  hohem  Ansehen 
stand.    Sein  Andenken  wird  unvergessen  bleiben. 

Er  ruhe  in  Frieden! 
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Erinnerungen  eines  alten  Bergmanns  ans  den  letzten  50  Jahren. 

Von  B.  Schulz  -Briesen. 


1850—1^)60.  Allgemeine  wirtschaftliche  Verhältnisse 
des  Bergbaues;  Entstehung  einer  großen  Zahl  pon 
Zechen;  Gründung  des  Vereins  für  die  bergbau- 
liehen Interessen ;  Berggeuerkschaft  und  Knapp- 
Schaftsverein. 

Es  war  im  Jahre  1H»>3,  als  ich  das  schöne 
ungarische  Banat  verlieh,  tun  die  Leitung  einer 
Kohlengrube  im  Bergrevier  Kssen  zu  übernehmen. 
Nicht  ohne  Bedauern  nahm  ich  von  meinem  alten 
Wohnsitz  und  meiner  Stellung  als  Bergvorwalter 
Abschied;  meiner  Direktion  unterstand  u.  a„  es 
sei  beiläufig  bemerkt,  das  Kolilenwerk  Doman, 
das  im  Januar  1808*  eine  traurige  Berühmt- 
heit erlangte  durch  eine  der  furchtbarsten  Schlag- 
wetter-Katastrophen, die  der  Bergbau  jemals  zu 
verzeichnen  gehabt  hat. 

Wie  sah  es  nun  damals  vor  10  Jahren  in 
dem  jetzt  so  hoch  entwickelten  rheinisch-west- 
fälischen Bezirke  ans?  Ich  will  versuchen,  dem 
Leser  ein  Bild  der  Verhältnisse  vorzuführen, 
wie  ich  sie  antraf,  wobei  ich  bemerke,  daß  mir 
mein  neuer  Wirkungskreis  aus  früherer  berg- 
männischer Tätigkeit,  die  sich  lediglich  auf  den 
westfälischen  Erzbergbau  beschränkt  hatte,  fast 
völlig  unbekannt  war. 

Erst  durch  die  Eröffnung  des  Betriebes  der 
Köln -Mindener  Bahn  im  Jahre  1848  war  das 
Gebiet  nördlich  des  Leibänker  Sattels  bis  zur 
Emscher  dem  Verkehr  überhaupt  erschlossen 
worden,  und  an  den  Bau  dieses  Schienenweges 
knüpften  sich  mit  Recht  die  kühnsten  Hoffnungen. 
Das  ganze  Gelände  von  dem  Höhenzuge  zwischen 
Bochum  und  Essen  bis  zur  Emscher  wurde  auf 
Grund  des  neuen  Berggesetzes  vom  Jahre  1851 
mit  Berggerechtsamen  fiberstreckt;  dies  führte 
zur  Errichtung  einer  großen  Anzahl  von  Berg- 
werks -  Unternehmungen.  Ich  erinnere  nur  an 
die  nachstehenden  Zechen ,  deren  Entstehen 
sämtlich  in  den  Anfang  des  fünften  Jahrzehnts 
des  vorigen  Jahrhunderts  fällt:  Kölner  Bergwerk, 
Prosper,  Wilhelmine  Viktoria,  Helene  Amalie, 
Zollverein,  Dahlbusch,  Bonifaeius ,  Hibernia, 
Shamrock,  Rhein-Elbe,  Holland,  Zentrum,  Präsi- 
dent, Pluto,  Königsgrube,  Hannover  und  viele 
andere.  Die  blühenden  Städte  und  Ortschaften, 
die  sich  jetzt  zwischen  Dortmund  und  Bochum, 
sowie  besonders  zwischen  letzterem  Ort  und 
Essen  in  kaum  unterbrochenem  Zusammenhange 
ausdehnen,  waren  zu  jener  Zeit  kleine  ländliche 
Ansiedlungen  von  wenigen  1<>0  Einwohnern,  nur 
Gelsenkirchen  mit  seinen  etwa  8<>0  Seelen  führte 
den  stolzen  Namen  eines  Marktfleckens. 


•  Siehe  Wochenschrift  „Glückauf*  1898  S.  120. 


Die  besagten  neuen  Schächte  lagen  fast  aus- 
schließlich in  ganz  ländlichen  Bezirken  inmitten 
von  vereinzelten  Bauernhöfen  nnd  Kätnerstellen. 
Das  ganze  große  Gebiet  besaß  nicht  eine  einzige 
Kunststraße,  da  der  große  Heerweg  über  den 
Leibänker  Sattel  an  dessen  südlichem  Hände 
vorbeiführte.  Man  war  dabei  beim  Bau  der 
Zechen  auf  die  elenden  10  bis  14  Kuß  breiten 
Feldwege  für  den  Transport  aller  Maschinen  und 
Materialien  angewiesen.  Eine  Anschlußbahn 
vor  Beginn  der  Abteufarbeiten  zu  bauen,  wie 
es  heute  meist  geschieht ,  war  damals  nicht 
üblich,  vielleicht  fand  man  daB  Risiko  zu  groß, 
für  den  Fall,  daß  das  Niederbringen  der  Schächte 
in  iiem  unbekannten  Deckgebirge  mißglückte. 
Die  westfälischen  Bauern  nahmen  gern  die 
Vorteile  hin,  die  ihnen  durch  den  Verkauf  der 
Ländereien  und  die  bessere  Verwertung  ihrer 
Wirtschaftserzeugnisse  in  den  Schoß  fielen,  be- 
trachteten aber  im  übrigen  die  Fremdlinge,  die 
ihren  beschaulichen  Frieden  störten ,  als  ledig- 
lich zu  duldendes  hergelaufenes  Volk.  Diese 
jetzt  so  reiche  gesegnete  Gegend  hatte  sich,  ich 
möchte  sagen,  jahrhundertelang  eines  kulturellen 
Fortschritts  nicht  zu  erfreuen  gehabt.  Die  Nach- 
kommen der  Sigambrcr,  die  in  ihren  älteren 
Jahrgängen  des  Lebens  Sorgen  durch  den  Alkohol 
zu  verscheuchen  suchten,  —  es  muß  dies  leider 
ausgesprochen  werden  — ,  beackerten  den  von 
Natur  so  reichen  Boden  nach  alter  Väter  Weise 
und  waren  im  großen  und  ganzen  jedem  Fort- 
schritt abhold.  Jedoch  möchte  ich  hier  gleich 
vorgreifend  einschalten ,  daß  die  Söhne  und 
Rnkel  jener  alten  Landwirte  die  veränderte  Lage 
voll  erkannten,  so  daß  heute  neben  der  Industrie 
die  Landwirtschaft,  trotz  der  hohen  Arbeitslöhne, 
sich  auf  einer  hervorragenden  Stufe  der  Ent- 
wicklung befindet.  Dieser  meines  Erachtens  außer- 
ordentlich glückliche  Umstand  gewährleistet  den 
harmonischen  Fortschritt  auf  allen  Hauptgebieten 
der  wirtschaftlichen  Betriebsamkeit  des  Bezirkes. 

Wie  ganz  anders  war  das  Bild  der  allgemeinen 
Verhältnisse  im  fernen  Osten  an  der  rumänischen 
Grenze,  den  ich  verlassen  hatte,  um  fortan  als 
Glied  der  großen  Gemeinschaft  zu  wirken,  die 
sich  die  Aufgabe  gestellt  hatte,  die  Schätze  des 
vaterländischen  Bodens  zu  heben.  Es  möge  mir 
gestattet  sein ,  eine  kurze  Schilderung  des  hier 
kaum  dem  Namen  nach  bekannten  Banater  Berg- 
landes einzufügen. 

Während  der  Türkenherrschaft  im  17.  Jahr- 
hundert war  das  Banat  infolge  des  Drucks  und 
der  Aussaugnng  durch  Auswanderung  der  hei- 
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mischen  Bevölkerung  zum  großen  Teil  entvölkert 
worden.    Erst  nachdem  1717  Prinz  Engen  der 
edle  lütter  Belgrad  eingenommen  hatte  und  die 
Türken  den  Boden  Ungarns  für  immer  verlassen 
niuliten,  war  eine  Aufrichtung  deß  Landes  möglich 
und  es  boten  die  österreichischen  Herrscher, 
trotz  der  schweren  Zeitnöte,  alles  was  Bie  ver- 
mochten auf,  um  diesen  schönen  Landstrich  der 
Kultur  wioderzuerobern.     Maria  Theresia  und 
ihr  Sohn  Joseph  II.  setzten  das  begonnene  Werk 
mit  weitein  staatsinännischem  Blicke  fort.  Sie 
besiedelten  das  flache  Land,  in  dessen  schwarzem 
tiefgründigem  Boden  noch  heute  jahrein  jahraus 
der  Weizen  ohne  Düngung  gedeiht,  sowie  auch 
das  Gebirge  mit  Steiermärkern ,  Schwaben  und 
Wallachen,  gründeten  Dörfer  und  Städte,  so 
Bogsan,  Rechitza,  Steierdorf,  Werschetz,  Weiß- 
kirchen und  andere,  ließen  gute  Straßen  selbst 
in  dem  Berglande  anlegen,  dort  den  schon  von 
den    Römern    betriebenen    Bergbau   auf  Gold, 
Silber  und  Kupfer  wieder  eröffnen,  bauten  Eisen- 
hütten  und   setzten  die  dadurch  bedingte  ge- 
regelte Waldwirtschaft  ins  Werk,  ließen  Säge- 
werke und  Mühlen  bauen ,   und  den  Weinbau 
fördern.     So  wurde  au»  einer  menschenleeren 
Waldwüste   durch   weise   Fürsorge   des  öster- 
reichischen Kaiserhauses  im  Verlaufe  von  100 
Jahren  unter  deutscher  Verwaltung  eine  Domäne 
neu  geschaffen,   deren   kulturelle  Verhaltnisse 
die  vieler  gesegneteu  Landstriche  des  Deutschen 
Reiches   um   die   Mitte  des  verflossenen  Jahr- 
hunderts weit  überragten.    Auch  Kohlen  barg 
dies  reiche  Land,  deren  geregelter  Abbau  etwa 
seit  lrt.'R)  datiert.    Das  Banater  Borgland  ver- 
dient in  vollstem  Maße  die  Beachtung  des  Natur- 
freundes  wegen   seiner  hohen  landschaftlichen 
Reize,  die  des  Ethnographen  wegen  der  Mannig- 
faltigkeit seiner  Bevölkerung  und  deren  Sprachen. 
Sitten  nnd  Gebrauche,  sowie  nicht  zuletzt  die 
des    Bergmanns    wegen    der  außerordentlichen 
Vielgestaltigkeit  der  geologischen  nnd  tektoni- 
schen  Struktur  und  des  Vorkommens  nutzbarer 
Mineralien.     Von  Siebenbürgen  und  Rumänien 
ist  das  Banat  durch  einen  Gebirgskamm  getrennt, 
dessen    höchster  Gipfel,   die   Muntje  Semenik, 
•Di  00  österr.  Kuß  über  dem  Schwarzen  Meere 
liegt.    Das  etwa  40  Quadratmeilen  umfassende 
(Jobiet  ging,  soweit  es  sich  nicht  in  Privatbesitz 
befand,  im  Jahre  1855  in  den  Besitz  der  öster- 
reichischen  Staatsbahngesellschaft    über.  Der 
Staat  hat  indessen  heute  die  Absicht,  dasselbe 
nebst  der  Bahnlinie  Marcheg — Pest— Debrecin — 
Temesvar— Basias  und  den  Nebenlinien  znrfick- 
zuerwerben. 

Nach  diesem  Abstecher  in  die  Ferne  wende 
ich  den  Blick  auf  unser  Gebiet  zurück.  Die 
Förderer  der  neuen  Bergbau -Unternehmungen 
waren  teils  In  der  Gegend  angesessene  alte 
(iewerkenfamilien,  teils  auch  Ausländer,  Belgier, 
Franzosen,  Engländer  und  Holländer,  daher  die 


Zechennamen  Hibernia,  Shamrock,  Holland,  König 
Leopold  (später  Dahlbusch).  Von  besonderem 
Einflnß  für  die  Entwicklung  der  Technik  und 
der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Verhältnisse  er- 
wiesen sich  vor  allem  die  Engländer,  und  hier 
ist  der  Platz,  als  eines  der  hervorragenden 
Pioniere  William  Mulvanys  ehrend  zu  ge- 
denken, eines  Mannes,  der  auf  allen  wirt- 
schaftlichen Gebieten  lange  Jahre  hindurch  mit 
die  erste  Stelle  einnahm  und  einen  ausschlag- 
gebenden Einfluß  selbst  auf  die  damals  äußerst 
konservative  Bergbehörde  übte,  dank  der  Stütze, 
die  er  an  dem  obersten  Chef  der  Bergbehörde 
Krug  von  Nidda  in  Berlin  fand. 

Die  Eröffnung  der  besprochenen  neuen  Berg- 
werksanlagen führte  eine  sich  von  Jahr  zu  Jahr 
steigernde  Übererzeugung  an  Kohlen  herbei,  deren 
Absatz  sich  wegen  der  hohen  Bahnfrachten  und 
der  wenig  entwickelten  Industrio  im  natürlichen 
Absatzgebiete  nicht  ermöglichen  ließ.  Natürlich 
wurden  auch  die  alten  Zechen  in  Mitleidenschaft 
gezogen  und  litten  in  gleicher  Weise  unter 
dieser  Misere ,  aus  der  ein  Ausweg  unmöglich 
erschien.  Es  war  eine  Zeit ,  in  der  selbst  der 
Mutigste  verzweifelte,  besonders  unter  Berück- 
sichtigung der  noch  in  Sicht  stehenden  Eröffnung 
der  Förderung  auf  einer  Anzahl  von  Schächten, 
die  durch  Schwierigkeiten  beim  Abteufen  in  der 
Entwicklung  zurückgehalten  waren. 

Diese  kritische  Lage  führte  im  Jahre  1 858 
zu  der  ersten  wirtschaftlichen  Vereinigung  des 
gesamten  rheinisch-westfälischen  Bergbaues,  dem 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
bergamtsbezirk Dortmund.  Die  leitenden  Männer, 
denen  diese  Gründung  zu  verdanken  ist,  waren 
der  jetzige  Nestor  der  nationalen  Partei  im 
Abgeordnetenhause  und  Reichstage  Dr.  jr.  Harn- 
macher,  seit  knrzem  Ehrenmitglied  des  Vereins, 
mit  ihm  der  schon  vorher  genannte  William 
Mulvany,  der  Gerichtsrat  a.  D.  Edmnnd 
Heinzmann,  Bergrat  von  Velsen,  Hugo 
Haniel  und  viele  andere  hervorragende  Leiter 
von  Bergwerksunternehmungen.  Als  erster  Ge- 
schäftsführer amtierte  von  Bernnth,  dem  dann 
einige  Jahre  später  der  hochverdiente  Dr.  Natorp 
folgte,  der  Jahrzehnte  hindurch  die  Geschäfte 
des  Voreins  mit  großem  Geschick  und  Erfolg 
wahrgenommen  hat. 

Eine  Hauptfrage,  die  den  Verein  beschäftigen 
mußte,  war  die  Erweiterung  des  Absatzgebietes 
zu  Land  und  zu  Wasser.  Nach  unsäglichen 
Bemühungen  gelang  es,  einen  Vorzugstarif  nach 
dem  Osten  bis  Magdeburg  von  den  Eisenbahnen 
zu  erringen.  Leider  war  damit  die  bindende 
Verpflichtung  verknüpft,  die  für  ein  Jahr  an- 
gemeldeten Transporte  auch  tatsächlich  aus- 
zuführen, daraus  ergab  sich  die  Notwendigkeit 
der  Errichtung  von  Lagerplätzen  an  den  Be- 
stimmungsorten, die  meist  erhebliche  Verluste 
brachten.    Eine  hervorragende  Tat  auf  diesem 
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Gebiete  bildete  die  Einführung  der  kontrakt- 
lichen Extrazüge  nach  Holland,  die  wohl  aus- 
schließlich den  Bemühungen  Mulvanys  zu  ver- 
danken war.  Diese  Züge  beschränkten  sich 
jedoch  auf  eine  geringe  Zahl  von  Werken ,  die 
infolgedessen  das  große  holländische  Absatzgebiet, 
soweit  es  sich  um  den  Landtransport  handelte, 
monopolisierten.  Dies  kam  aber  auch  mittelbar 
der  Allgemeinheit  zugute,  da  auf  solche  Weise 
allmählich  der  England  bisher  fast  ausschließ- 
lich gehörende  Markt  für  die  westfälische  Kohle 
erobert  wurde. 

Noch  sei  der  gleichfalls  von  Mulvany  lebhaft 
angeregten  Frage  der  Kanäle,  die  in  einem  ge- 
sonderten Verein  jahrelang  verhandelt  wurde,  ge- 
dacht, und  deren  endliche  Frucht  nach  25jährigem 
Bemühen  der  Hau  des  Wasserwegs  Dortmund- 
Herne —  Emden  war,  der,  obwohl  nur  ein  Torso 
und  als  ein  Teil  der  großen  wasserwirtschaft- 
lichen Pläne,  sich  in  einer,  wenn  auch  langsamen, 
so  doch  steligen  Entwicklung  bezüglich  des  Ver- 
kehrs befindet.  Durch  den  Bergbaulichen  Verein 
wurde  ferner  eine  gemeinschaftliche  Vertretung 
der  Bergbautreibenden  gegenüber  der  Bergbehörde 
und  den  übrigen  Staatsbehörden  geschaffen. 

Im  Jahre  1908  wird  der  Verein  mit  berech- 
tigtem Stolze  auf  eine  50jährige  Wirksamkeit 
zurückblicken  können  und  seine  Geschichte  dann 
gleichzeitig  diejenige  des  rheinisch-westfälischen 
Bergbaues  sein,  denu  es  gibt  wohl  keine  tech- 
nische und  wirtschaftliche  Frage  auf  diesem 
großen  Gebiete,  mit  der  sich  der  Verein  nicht 
beschäftigt  hätte. 

Weitere  große  Institute,  welche  gemeinnützige 
Zwecke  für  den  Bergbau  verfolgten,  erhielten 
in  den  fünfziger  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
neue  Verfassungen  und  erweiterten  mit  dem 
Wachsen  des  Bergbaues  ihren  Wirkungskreis.  So 
die  Berggewerkschaftskasse,  deren  Hauptzweck 
die  Ausbildung  der  technischen  Grubenbeamten, 
ferner  die  wissenschaftliche  Förderung  des  Berg- 
baues in  geologischer  und  technischer  Richtung 
bildet,  sowie  die  Prüfung  der  Znsammensetzung 
der  Kohle  und  der  aus  ihr  gewonnenen  Produkte 
in  physikalischer  und  chemischer  Beziehung  durch 
ihr  Laboratorium,  dem  noch  andere  Einrich- 
tungen, wie  der  Taucherdienst  und  die  sogenannte 
Versnchsstrecke,  zur  Seite  stehen,  welch  letztere 
dazu  dient,  die  Mittel  und  Wege  zu  finden,  um 
die  verderbliche  Schlagwettergefahr  auf  unsern 
Bergwerken  zu  beseitigen  oder  auf  ein  geringes 
Maß  zu  beschränken.  Die  Bedeutung  der  Berg- 
gewerkschaflskasse  für  alle  genannten  Zwecke 
dürfte  am  besten  daraus  erhellen,  daß  jetzt 
jährlich  250  000  ,41  für  dieselben  etatsgemäß 
aufgewendet  werden. 

Ein  weiteres  großes  Institut,  dessen  Wirk- 
samkeit erheblich  mehr  in  die  Öffentlichkeit  tritt, 
ist  die  Knappschaft,  eine  der  Ältesten,  echt  deut- 
schen Einrichtungen  zur  Fürsorge  der  Bergleute 


und  ihrer  Hinterbliebenen  im  Falle  der  Krank- 
heit, des  Unfalls,  der  Invalidität  und  des  Todes. 
Zur  Zeit,  von  der  die  Bede  ist,  war  die  Knapp- 
schaft in  drei  Vereine  gegliedert,  die  im  Ver- 
!  hältuis  einer  engeren  Gegenseitigkeit  zueinander 
standen,  den  Essen- Werdenschen,  Mülheimer  und 
Märkischen  oder  Bochumer.  Allo  drei  wurden 
am  27.  Juni  des  Jahres  18K9  zu  dem  Allgemeinen 
Knappschaflsverein  mit  dem  Sitz  in  Bochum  ver- 
schmolzen. Ich  greife  hier  der  Zeit  vor,  um 
eiu  kurzes  abgerundetes  Bild  dieses  Instituts 
zu  geben.  Nach  dem  Muster  dieser  bis  dahin 
dem  Bergbau  sozusagen  allein  eigentümlichen 
Wohlfahrteeinrichtungen  wurden  in  der  Folge 
die  Gesetze  für  die  Fürsorge  der  übrigen  ge- 
werblichen Arbeiter  ins  Leben  gerufen,  denen 
sich  die  Knappschaft  nicht  ohne  große  Schwie- 
rigkeiten anpassen  mußte,  denu  leider  wollte  oder 
kounte  die  Gesetzgebung  diese  altehrwürdigen 
Einrichtungen  in  ihrer  Eigenart  nicht  gebührend 
berücksichtigen.  Es  wurde  einfach  schabionisiert, 
um  dem  gewollten  ausgedehnteren  Zwecke  gerecht 
zu  werden.  Nicht  ohne  Kampf  wurde  wenigstens 
der  Bestand  der  Knappschaften  gewährleistet, 
jedoch  bildete  jahrelang  und  noch  heutigen  Tages 
die  innere  Umwälzung  zur  Anpassung  an  die  allge- 
meine Gesetzgebung  auf  diesem  Gebiete  einen  unab- 
wendbaren Gärungsstoff  in  der  Verwaltung  dieser 
segensreichen  Institute,  und  zwar  aus  dem  Grunde 
in  besonderem  Maße,  weil  dieselbe  zu  gleichem 
Anteile  von  den  beteiligten  Arbeitern  und  den 
Werksverwaltungen  unter  Kontrolle  der  Berg- 
behörde gemeinschaftlich  verwaltet  werden.  An 
sich  ist  dies  gewiß  eine  zweckmäßige  Einrich- 
tung, sie  schließt  aber  leider  nicht  aus,  daß  die 
Arbeitnehmer  unter  dem  Drucke  des  politischen 
Parteigetriebes  ihre  Mitwirkung  bei  den  Be- 
ratungen und  Beschlüssen  des  Vorstandes  dazu 
benutzen,  die  friedliche  und  schiedliche  Ent- 
scheidung in  vielen  wichtigen  zur  Tagesordnung 
stehenden  Fragen  nicht  immer  rein  sachlich  zu 
behandeln,  vielmehr  meist  unter  dem  Einfluß 
der  Eindrücke,  die  sie  von  außen,  wo  der  Streit 
der  Meinungen  die  Geinüter  lebhaft  bewegt, 
empfangen. 

Die  nachstehende  Abrechnung  für  das  Jahr 
1900  gibt  ein  Bild  von  der  Bedeutung  des 
Vereins,  der  nach  seinen  Zwecken  in  drei  be- 
sondere Kassenabteilungen  gegliedert  ist. 

Es  betrugen: 

die  Ktno»hmen    die  Au»it»b<ii      der  CbermchuU 
M  *"  .*  Ji  Jt 

Krankenkasse  8984712,98  s  14!M«H.74  8:45218,24 

Pensionskasse  13048011,31  10212721,91  2835289,34 
Invaliden- nnd 

Alterskasse  44141(46,21  1747664.74  2  667281,47 

Znsammen.  26447670,50  2U  109881,45  6*17789,05 

Der  Gesamtvermögensbestaud  belief  sich  mit 
J  Schluß  1900  auf  50  776  810  ,K  und  erreichte 
Ende  1902  die  Höhe  von  rund  63  Millionen  Mark. 
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1  »ie  Aufgaben  des  Vereins  wachsen  natur- 
gemäß mit  der  wohl  noch  lange  Jahre  hindurch 
wachsenden  Entwicklung  des  Bergbaues,  und  die 
in  ho  reichem  Maße  sich  ansammelnde  Rücklage 
dürfte  den  Bestand  des  so  segensreichen  In- 
stitutes in  der  fernsten  Zukunft  gewährleisten, 
die  zeitgemäße  Ausgestaltung  der  Kürsorge 
güustig  beeinflussen,  sowie  die  Arbeitnehmer 
überzeugen,  daß  nur  auf  dieser  gesunden  Grund- 
lage in  ruhiger  gemeinsamer  Arbeit  mit  den 
Werksverwaltuugen  dem  ferneren  Ausbau  der 
so  umfassenden  Wohlfahrtseinrichtuugen  gedient 
sein  kann. 

Wendeu  wir  uns  nunmehr  wieder  zurück  zu 
dem  Ausgangspunkte  unserer  Ausführungen,  der 
Zeit  mu  das  Jahr  I8ti0,  und  leuchten  ein  wenig 
hinein  in  die  inneren  Verhältnisse  dos  Bergbaues 
auch  von  der  technischen  Seite. 

Mit  dem  Abteufen  der  Schächte  durch  die 
Schichten  des  KreidegebirgeB  trat  an  deu  Berg- 
mann eine  neue  Frage  heran,  deren  Lösung 
manche  Sorgen  und  viele  Überraschungen  brachte. 
Hier  begegnen  wir  um  das  Jahr  1853  bis  185« 
dem  schon  verschiedentlich  erwähnten  W.  Mul- 
vany.  Kr  hatte  aus  seinem  Vaterland»  eine 
Abteufmethode  mitgebracht,  die  mit  großem  Kr- 
folge  zuerst  auf  Hibernia  und  Shamrock  an- 
gewendet worden  ist.  Sie  grüudet  sich  auf  die 
Erfahrung,  daß  der  Krcidemergel  aus  abwechseln- 
den dichten  plastischou  und  mehr  sandigen  wasser- 
führenden Schichten  zusammengesetzt  ist  und 
eine  fast  horizontale  Lage  besitzt.  Die  Methode 
besteht  nun  darin,  den  Sehacht  absatzweise 
abzuteufen  und  in  den  wassertragenden  plasti- 
schen Schichten  Keilkränze  zu  legen  und  von 
diesem  aus  bis  zum  nächsten  Keilkranzo  eiserne 
Segment-Tübbings  einzubauen.  Alle  Teile  dieser 
Eisenverkleidung  werden  alsdann  gegeneinander 
in  wagerechter  sowie  senkrechter  Richtung  mit 
Holzkeilung  verdichtet,  (pikotiert).  Auf  diese 
Weise  hatte  man  nur  jedesmal  das  Wasser 
zu  heben,  welches  zwischen  den  dichten  plasti- 
schen Schichten  zirkulierte.  Die  Methode  ver- 
sagte naturgemäß,  wenn  durch  Sprünge  oder 
Spalten  im  Gebirge  die  getrennten  Wasserzufliisso 
sich  stets  wieder  vereinigten  und  infolgedessen 
so  zunahmen,  daß  sie  unter  Umständen  nicht  zu 
bewältigen  waren.  Nach  den  Erfolgen  auf 
Hibernia  und  Shamrock  wurde  dies  Verfahren 
allgemein  angewendet  und  mußte  seinerzeit  als 
ein  großer  technischer  Fortschritt  begrüßt  werden, 
trotz  der  vielen  Fehlschläge,  welche  in  der  Folge 
wegen  des  erwähnten  Umstanden  nicht  ausblieben. 
Noch  heute,  nach  5o  Jahren,  ist  es  mit  einigen 
Abänderungen  allgemein  gebräuchlich. 

Dahlbuseh  wandte  im  Jahre  1853  das  Kindsche 
Verfahren  des  Schachtabbohrens  in  vollem  Wasser 
an,  unter  Auskleidung  und  Dichtung  der  Scbacht- 
wämle  mittels  einer  sogenannten  Cuvelage  aus 
starken  eichenen  Faßdauben.  Diese  aber  erwiesen 


sich  bei  einem  äußern  Wasserdruck  von  5 l/j  Atmo- 
sphären nicht  als  widerstandsfähig,  so  daß  der 
Zweck  nur  unvollkommen  erreicht  wurde  und 
das  endliche  Niedorbringen  des  Schachtes  bis 
ins  Stoinkohlengobirge  bei  110  m  Tiefe  erst 
nach  langer  Zeit  unter  schweren  Kosten  gelang. 
Erst  nachdem  der  belgische  Bergingenieur  J.  C  h  a  u  - 
dron  die  eiserne  Cuvelage  erdacht  hatte,  gelangte 
dies  System  dos  Abteufens  zu  hoher  Vollendung. 
Durch  seine  Anwendung  wurde  mancher  Schacht 
auch  im  rheinisch- westfälischen  Bezirke  gerettet. 
Ich  hatte  den  Vorzug,  den  ersten  Schacht  in 
Deutschland  im  Jahre  18Ü4  durch  die  Gesell- 
schaft Kind-Chaudron  ausführen  zu  lassen.  In 
der  Folge  hat  sich  der  Geheime  Koinmerzienrat 
H.  Lueg  in  Düsseldorf  um  die  Vervollkommnung 
und  Anpassung  des  Verfahrens  an  die  schwie- 
rigsten Verhältnisse  verdient  gemacht,  jedoch 
habe  ich  vereint  mit  ihm  große  Widerstände 
überwinden  müssen,  um  dasselbe  in  Deutschland 
einzuführen.  Ich  verweise  auf  meine  Abhandinngen 
in  der  ministeriellen  „Zeitschrift  für  Berg-, 
Hütten-  und  Salinenwesen",  Band  XXVII  1879 
und  Band  XXXI  1883.  Auch  dein  Konsul  Tom  - 
s on- Dortmund,  jetzt  Dahlbnsch,  sind  mannig- 
fache Fortschritte  auf  diesem  und  andern  Gebieteu 
zu  verdanken.  Von  1854  bis  1891  sind  im 
ganzen  72  Schächte  bis  zu  Tiefen  von  372  m 
nach  dem  Kind-Chaudronschen  Verfahren  nieder- 
gebracht worden,  ohne  einen  einzigen  Fehlschlag, 
und  damit  reiche,  durch  kein  anderes  Mittel 
zugängliche  Bodenschätze  erschlossen  worden, 
deren  Wert  ohne  Übertreibung  auf  x\t  Milliarde 
Mark  geschätzt  werden  darf.* 

Hiobsposten  auf  Hiobsposten  beim  Nieder- 
bringen der  Schächte  waren  in  dem  Zeitraum 
von  1850  bis  I8ti0  im  ganzen  Bezirk  im  Umlauf; 
die  armen  Gewerkeu  vorbrachten  böse  Tage, 
Wochen  und  Jahre,  und  ihr  Beutel  mußte  viel- 
fach bis  zur  Erschöpfung  bluten. 

IHGO-1H70.  Technische  und  wirtschaftlich  Lage  des 
Bergbaue»;  Bau  der  Zechen  Konsolidation,  con  r/«r 
Heydt  u.  a.;  Einfluß  der  politischen  auf  die  gewerb- 
lichen Verhältnisse. 

Als  ich  meine  Stellung  im  Jahre  1863  antrat, 
fand  ich  die  vorher  erwähnten  Scbaehtabteuf- 
arbeiten  im  großen  und  ganzen  beendet.  Die 
Förderung  der  einzelnen  Schachtanlagen  bewegte 
sich  zwischen  4000  und  7000  Scheffel  (bei  Gas- 
flammkohle wurden  120  Scheffol  auf  100  Zentner 
gerechnet)  arbeitstäglich.  Die  Verhältnisse  für 
Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  waren  außerordent- 
lich kärgliche,  was  nicht  wundernehmen  kann, 


*  Vergleiche  des  nähern  den  Vortrag  des  Ober- 
inge nie  uns  Kietner  auf  dem  VI  II.  Deutschen  Berg- 
timnnstagt'  zu  Dortmund  1901.  In  demselben  sind 
auch  die  vielen  neuen  Fortschritte  im  Abteufen,  wie 
das  Gefrierverfahren  von  Foetsch  und  die  Sehacht- 
absenksysteme  nach  Padberg  und  Bunigmann  behandelt. 
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wenn  berücksichtigt  wird,  daß  der  Preis  der 
Kohle  seinen  größten  Tiefstand  mit  5,50  -M  für 
die  Tonne  oder  27 l/,  4  f.  d.  Zentner  erreicht 
hatte,  daß  der  Lohn  eines  Steigers  tio  bis  75  -  H 
den  Monat  betrag,  also  ein  tüchtiger  Kohlen- 
hauer noch  weniger  nach  Hause  brachte.  So 
ist  es  nicht  schwer,  Bich  ein  Bild  der  allgemeinen 
wirtschaftlichen  Lage  zu  machen ;  für  die  Ge- 
werken  stand  die  Zeit  im  Zeichen  nicht  endender 
Zubuße.  Des  weitern  kann  man  sich  heute  kaum 
eine  rechte  Vorstellung  von  den  Schwierigkeiten 
bilden,  die  der  Absatz  dieser  paar  Tausend 
Scheffel  Kohlen  den  einzelnen  Verwaltungen  bot, 
um  die  kleine  Förderung  notdürftig  aufrecht  zu 
erhalten.  Ich  möchte  nur  als  ein  Beispiel  von 
vielen  anführen,  dali  die  Zeche,  die  unter  meiner 
Leitung  stand,  große  Mengen  Magerkohlen  an 
der  Ruhr  aus  dort  lagernden  Bestanden  zu  etwa 
12  cj  den  Scheffel  kaufen  und  zu  Wasser  für 
ganz  billige  Fracht  nach  Ruhrort  bringen  mußte, 
um  diese  in  einem  dortigen  Magazin  mit  guten 
Flammkohlen  zu  mischen  und  für  eigene  Rechnung 
nach  Nymwegen,  Schiedam  usw.  zu  verfrachten 
und  an  die  dortigen  Fabriken  und  Brennereien 
zn  detaillieren.  Dabei  war  man  noch  genötigt, 
größere  Kohlenlager  an  verschiedenen  holländi- 
schen Plätzen  zu  halten. 

Was  die  technischen  Einrichtungen  der  Zechen 
betrifft,  so  wurden  die  in  deutschen  Bänden 
befindlichen  mit  deutschen  Maschinen  ausgerüstet, 
während  diejenigen,  deren  Hauptbeteiligte  Eng- 
länder, Belgier  und  Franzosen  waren,  die  Ma- 
schinen aus  ihren  Heimatländern  bezogen.  Die 
Wetterversorgung  der  unterirdischen  Baue  war 
zu  jener  Zeit  eine  äußerst  mangelhafte,  wenig- 
stens auf  den  meisten  Zechen,  und  es  war  durch- 
aus nichts  Ungewöhnliches,  daß  im  Sommer  oder 
Herbst  ein-  oder  zweimal  in  der  Woche  gefeiert 
werden  mußte,  weil  die  Lampen  nicht  brennen 
wollten.  Auf  vielen  Schächten  mußte  die  Ein- 
fahrt der  Bergleute  noch  an  der  Fahrt  erfolgen, 
da  der  Bergbehörde  die  Seilfahrt  zu  unsicher 
erschien.  Für  den  unterirdischen  Transport  der 
Kohlenwagen  fand  man  noch  vielfach  Holz- 
gestänge statt  der  eisernen  Schienen.  Zugewan- 
derte Polen  gab  es  auch  schon,  und  diese  waren 
sozusagen  allein  befähigt,  den  beschwerlichen 
Schlepperdienst,  besonders  auf  sehr  geneigten 
Strecken,  die  in  den  Flözen  mit  flacher  Lagerung 
allgemein  üblich  waren,  auszuhalten.  Für  die 
Aufbereitung  und  Sortierung  der  Kohlen  fehlte 
es  auf  den  meisten  Zechen  noch  an  maschinellen 
Einrichtungen,  die  sich  lediglich  auf  die  Förderung 
und  Wasserhaltung  beschränkten. 

Die  Leitung  des  Betriebes  lag  fast  ausschließ- 
lich in  der  Hand  von  Männern,  die  eine  höhere 
technische  Ausbildung  nicht  besaßen,  und  wenn 
auch  unter  diesen  tüchtige  und  für  bestimmte 
Zwecke  hervorragende  Kräfte  nicht  fehlten,  so 
arbeitet«  doch  der  größte  Teil  nach  einer  Jahr- 


hunderte alten  Schablone,  die  naturgemäß  bei 
j  den  veränderten  und  schwierigeren  Verhältnissen 
I  versagen  mußte.  Das  Gefühl  für  Ordnung,  Rein- 
lichkeit und  eingehende  Fürsorge  für  die  maschi- 
nellen Einrichtungen  ging  den  Bergleuten  und 
Beamten  völlig  ab.  -Man  beruhigte  sich  damit, 
daß  die  Durchführung  dieser  Ordnung  und  Für- 
sorge zu  viel  Geld  kostete.  Meines  Kruchtens 
schon  damals  eine  recht  törichte  Auffassung. 

Wie  kurzsichtig  die  Eisenbahngesellschaften 
den  Bergbau  und  seine  Wichtigkeit  für  die  eigene 
wirtschaftliche  Entwicklung  beurteilten,  davon 
ein  kleines  Beispiel :  Die  Köln-Mindener  Direktion 
besann  sich  in  den  sechziger  Jahren  eines  Tages, 
1  daß  sie  nicht  verpflichtet  sei,  die  Waggons  mit 
I  100  oder  200  Zentnern,  sondern  nur  nach  dem 
Raummaß  der  Wagenkasten  zu  verfrachten.  Die 
Wagen  waren  aber  ursprünglich  für  die  schweren 
Ruhrkohlen  gebaut,  die  gegen  die  leichtere  Flamm- 
kohle eine  Gewichtsdifferenz  von  etwa  20  °/o 
bei  gleicher  Ranmeinheit  besitzt.  Sie  verfügte 
daher  an  die  Station  Gelsenkirchen,  daß  hinfort 
alle  Kohlen,  die  über  die  Wagenbracken  hinaus 
geladen  wurden,  einfach  in  die  Rangiergeleise 
abzuwerfen  seien.  Nun  hatten  aber  die 'Zechen 
schon  seit  Jahren  nur  nach  Gewicht  verkauft. 
Das  war  eine  recht  ernste  Frage  und  veranlaßte 
die  Zechendirektoren,  zusammenzutreten  und  eine 
Deputation  nach  Köln  zu  eutsenden  mit  dem 
strikten  Mandate,  der  Bahndirektion  anzukündigen, 
daß  alle  Gelsenkirchener  Zechen  entschlossen 
seien,  den  Betrieb  einzustellen,  falls  diese  un- 
erhörte Verfügung  nicht  innerhalb  24  Stunden 
zurückgenommen  würde.  Schreiber  dieses  war 
der  Sprecher  dieser  Deputation  und  muß  seine 
Sache  gut  gemacht  haben,  denn  der  kleine 
Geheimrat  Dagobert  Oppenheim,  dem  ein  solcher 
beherzter  Widerstand  der  gehorsamen  Verfrachter 
wohl  noch  nicht  vorgekommen  war,  zog  die 
Maßregel  innerhalb  der  verlangten  Frist  zurück. 
Ich  erinnere  mich  noch  des  stolzen  Gefühls,  mit 
dem  wir  die  Rückreise  nach  Gelsenkirchen  an- 
traten. Es  bedurfte  jedoch  des  tatkräftigen 
Vorstoßes  der  Rheinischen  Fisenbnhngesollschaft 
in  das  rheinisch  -  westfälische  Gebiet  mit  dem 
bewußten  Zwecke  der  Herstellung  selbständiger 
Verbindung  ihres  Netzes  mit  dem  fernen  Osten 
j  und  Norden,  um  durch  den  Wettbewerb  die  Lage 
der  Verfrachter  unseres  Gebietes  zu  einer  günsti- 
geren zu  gestalten.  Leider  konnte  die  Rheinische 
Bahn  bis  zur  Verstaatlichung  i  ires  Netzes  im 
Jahre  1880  nur  einen  geringen  Teil  ihrer  Pläne 
ausführen,  besonders  da  die  Köln-Mindener  und 
Bergisch-Märkische  Bahn  ihr  die  allergrößten 
Schwierigkeiten  und  Hindernisse  bereiteten. 

In  dem  Zeitraum  von  1851  bis  18t30  hatte 
die  gesamte  Kohlenförderung  des  Bezirks  31  '/* 
Millionen  Tonnen  gegen  »1,4  Millionen  Tonnen 
vom  Jahre  1861  bis  1870  betragen,  war  also 
in  dem  letzten  zehnjährigen  Zeitraum  um  das 
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Dreifache  gestiegen.  Der  Verkaufspreis  der  Köhlen 
betrug  18B1  rnnd  7y4  tM  die  Tonne  und  Bank 
18Ö3  auf  5,5  Jl-,  erhob  sich  dann  langsam  und 
gleichmäßig  bis  1870  auf  8  Vi  Da  auch 

die  Selbstkosten  sich  erhöhten,  so  stellt  die 
Dekade  I8(il  bis  1870  einen  recht  mageren 
Zeitabschnitt  dar,  der  nicht  geeignet  war,  den 
technischen  und  wirtschaftlichen  Fortschritt  des 
Bergbaues  zu  begünstigen.  Deshalb  wurden  auch 
in  diesem  Zeitabschnitt  nur  wenige  neue  Berg- 
wcrksanlagon  ins  Leben  gerufen,  jedoch  die 
Bohrungen  nach  Kohlen  weiter  nach  Norden  Mb 
etwa  kJ  '/*  Kilometer  südlich  von  Recklinghausen 
im  Emscher  Tale  ausgedehnt. 

Unter  den  Neuanlagen,  die  ihre  Entstehung 
der  Mitte  der  sechziger  Jahre  verdanken,  darf  die 
der  Zeche  Konsolidation  nicht  mit  Stillschweigen 
übergangen  werden.  Schreiber  dieses  erinnert 
sich,  daß  er  sich  an  einem  heiteren  Sonimer- 
nachmittag  aufmachte,  um  die  Abteufarbeiten 
dieses  neuesten  Schachtes  zu  besuchen.  Er 
durchwanderte  den  kleinen  Marktflecken  Gelsen- 
kirchen und  verfolgte  dann  einen  gewundenen 
Sandweg  durch  einen  jungen  Tannenwald,  um 
so  auf  einer  etwa  einen  Morgen  großen  ab- 
geholzten Lichtung  das  Schachtgerüst  von  Kon- 
solidation vor  sich  zu  sehen.  DieBes  Werk 
förderte  im  Jahre  1900  1539  312  t.  Auf  dem 
durchwanderten  Waldterrain  erhob  sich  in  der 
Folge  der  Ort  Schalke  mit  seinen  Zechen,  Eisen- 
werken und  Fabriken. 

Noch  einer  andern  hervorragenden  Bergwerks- 
anlage,  der  Zechen  von  der  Heydt  und  Pro- 
vidence  bei  Herne,  möge  gedacht  werden.  Diese 
verdankte  ihre  Entstehung  belgischen  und  fran- 
zösischen Aktionären  und  wurde  später  von  der 
Harpener  Gesellschaft  angekauft  und  erweitert. 
Dann  sei  noch  das  Abteufen  der  gewerkschaft- 
lichen Zechen  Friedrich  der  Große,  König  Ludwig 
gegen  Ende  der  sechziger  Jahre  erwähnt,  welche 
im  übrigen  nicht  die  einzigen  neuen  Anlagen 
waren.  Die  erstgenannten  Zechen  erzeugen  heute 
zusammen  rund  880000  t,  die  letztgenannten  jede 
rund  500  000  t  Kohlen  im  Jahre.  Bevor  ich 
die  Erinnerungen  bis  1870  abschließe,  möchte 
ich  noch  einen  kurzen  Rückblick  auf  die  poli- 
tische Lage  des  Zeitabschnittes  18H0  bis  1870 
werfen,  da  diese,  wie  die  Folge  gelehrt  hat, 
einen  maßgebenden  Einfluß  auch  auf  die  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse  ausübt. 

Durch  die  großen  Erfolge  Frankreichs  auf  I 
politischem  Gebiete  gegen  Ende  der  fünfziger  | 
Jahre  und  die  Behandlung  der  wirtschaftlichen  j 
Fragen  in  großem  Stile  fiel  ihm  die  Führerrolle 
auf  dein  Kontinente  zu,  und  das  deutsche  Volk 
hielt  seine  bescheidene  Stellung  für  etwas  Ge- 
irt  benes  sowie  Natürliches.     Aber  einsichtsvolle  i 
M. inner  an  leitender  Stelle  erkannten,  daß  dieser 
Zustand  mit  einem  Rückgange  gleichbedeutend  ' 
sei  und  das  Schwinden   der  politischen  Macht 


auch  einen  langsamen  aber  sicheren  Verfall  der 
wirtschaftlichen  Kräfte  bedingte.  Ein  erstes  poli- 
tisches Wiedererwachen  brachte  nun  das  An- 
schneiden der  Schleswig  -  Holsteinschen  Fragen 
von  seiten  Dänemarks,  welches  bekanntlich  zu 
der  österreichisch  -  preußischen  Bundesexekution 
führte.  Aber  schon  vorher  war  sich  die  Heeres- 
leitung voll  bewußt  gewesen,  daß  eine  Re- 
organisation der  Armee  unaufschiebbar  sei,  falls 
Preußen  überhaupt  eine  einflußreiche  Stellung 
im  europäischen  Völkerkonzert  behaupten  wollte. 
Diese  Notwendigkeit  war  schon  bei  der  kurzen 
Mobilmachung  gegen  Frankreich  im  Jahre  1859 
klar  zutage  getreten.  Ich  war  damals  als  Reserve- 
Offizier- Aspirant  bei  den  Deutzer  Pionieren  einge- 
zogen. Diese  sollten  auf  drei  Kompagnien  ergänzt 
werden,  indessen  dauerte  es  fast  drei  Wochen, 
bis  die  eingezogenen  etwa  120  Reservisten  ein- 
gekleidet und  bewaffnet  werden  konnten.  Dieses 
eine  authentische  Beispiel  spricht  Bände.  Aber 
unsere  wackeren  Volksvertreter  hatten  taube 
Ohren  gegenüber  den  bezüglichen  Vorlagen  der 
Regierung  und  fanden  für  ihren  mannhaften 
Widerstand  Beifall  im  Volke  selbst.  Es  ging 
sogar  ein  sogenannter  Sturm  der  Entrüstung 
durch  das  Land  und  es  sollte  eine  allgemeine 
Steuerverweigerung  ins  Werk  gesetzt  werden. 
Doch  die  Regierung  blieb  fest  und  verschaffte 
sich  die  Mittel  zur  Ausführung  ihrer  Pläne 
durch  die  Verlängerung  der  Konzession  der 
Köln  -  Mindener  Eisenbahngesellschaft.  Nach- 
dem der  Däne  in  seine  Schranken  zurück- 
gewiesen war,  erwachte  endlich  die  Volksseele 
aus  ihrem  Schlafe,  und  als  nun  der  Streit  über 
den  Besitz  des  befreiten  Landes  zwischen  Öster- 
reich und  Preußen  ausbrach,  entflammte  aller- 
orten die  Begeisterung,  und  der  so  ruhmreiche 
Ausgang    dieses   kurzen   aber  folgenschweren 

;  Krieges,  der  zum  feBten  Zusammenschluß  der 
deutschen  Volksgenossen  bis  zum  Maine  führte, 
entfesselte  auf  allen  Gebieten  den  volkswirt- 
schaftlichen Fortschritt.  So  faßte  das  Bewußtseil 
Wurzel,  daß  die  wirtschaftliche  Stellung  eines 

!  Landes  unzertrennlich  mit  seiner  politischen 
Macht  verbunden  ist.  Die  Aufwärtsbewegung 
auf  gewerblichem  Gebiete  würde  sich  noch  leb- 
hafter kundgegeben  haben,  wenn  nicht  weitere 
Wetterwolken  am  politischen  Himmel  herauf- 
gezogen wären,  die  sich  erst  vier  Jahre  später 
entladen  sollten. 

1870-1880.  Gründerzeit  und  Streik  von  1872;  Aue- 
dehnung der  Bohrungen  nach  Kohlen;  Siedergang 
der  Industrie  auf  allen  Gebieten  1874;  Lage  der 
Stahl-  und  Eisenindustrie;  Kampf  um  den  Schutz 
der  nationalen  Arbeit. 

Den  Erinnerungen  an  diesen  Zeitabschnitt 
möchte  ich  das  Motto  voranstellen:  „Der  Wahn 
ist  kurz,  die  Ren  ist  lang."  Die  denkwürdigen 
Jahre    1870/71,    die  uns  die  Gründung  des 
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Deutschen  Reiches  brachten,  sind  noch  verhältnis- 
mäßig frisch  im  Gedächtnis  der  Lebenden,  sie 
überschütteten  uns  mit  den  Milliarden  der  Kriegs- 
entschädigung, die  zum  größten  Teil  in  wirt- 
schaftlichen Anlagen,  wie  Erneuerung  des  Kriegs- 
materials, Stärkung  der  Flotte,  Eiseubahnbauten 
befruchtende  Verwendung  fanden.  Die  Finanz- 
welt und  die  Kapitalisten  sahen  sich  der  Aus- 
sicht auf  einen  dauernden  gesicherten  Frieden 
gegenüber  und  so  entfesselte  sich  naturgemäß 
nach  langer  Zurückhaltung  das  Spiel  der  wirt- 
schaftlichen Kräfte. 

Leider  brachte  für  den  Kohlenbergbau  zu- 
nächst der  Streik  vom  Jahre  1872  eine  Ent- 
täuschung; er  befand  sich  zum  erstenmale 
einer  Bewegung  gegenüber,  die  in  der  Folgezeit 
noch  häufiger  in  die  Erscheinung  treten  sollte. 
Da  irgendwelche  Forderungen  von  Seiten  der 
Belegschaften  nicht  gestellt  wurden,  so  kann 
nur  angenommen  werden,  daß  die  bewegenden 
Ursachen  dieses  Streiks  nicht  auf  wirtschaft- 
lichem Gebiete  lagen.  Im  übrigen  verlief  diese, 
wie  ich  annehme,  mehr  politische  Kundgebung 
in  außerordentlich  ruhiger  Weise  ohne  irgend- 
welche Ausschreitung.  Diese  vierwöchentliche 
Unterbrechung  der  Förderung  auf  einer  größeren 
Anzahl  von  Zechen  belebte  naturgemäß  die  Nach- 
frage nach  Kohlen  und  hatte  bei  dem  kräftig 
einsetzenden  Aufschwung  auf  allen  Gebieten  eine 
Hochbewegung,  der  Preise  zur  Folge,  wie  sie 
vorher  und  nachher  nicht  dagewesen  ist.  Diese 
erreichte  ihren  schwindelhaften  Höhepunkt  im 
Jahre  1873  mit  16,60  <M  die  Tonne.  Zum 
Vergleich  möge  angeführt  sein,  daß  die  Hoch- 
welle 1890/91  nur  auf  II  Jt  die  Tonne  und  die 
jüngste  von  1900/01  auf  11,60  Ji  stieg. 

In  den  Jahren  1872  und  1873  entstanden  un- 
gezählte Gründungen  auf  allen  wirtschaftlichen 
Gebieten,  und  auch  viele  bis  dahin  gewerkschaft- 
lich betriebene  Zechen  wurden  mit  hohem  Kapital 
in  Aktiengesellschaften  umgewandelt.  Die  aller- 
weitesten  Kreise  wurden  von  der  auri  sacra  fanies, 
dem  Hungernach  Gewinn, erfaßt.  Ein  jeder  glaubte, 
das  goldene  Zeitalter  sei  gekommen.  Im  Mittel- 
punkte dieser  fieberhaften  Bewegung  stand  Fritz 
G  r  i  11  o  mit  seinen  rheinisch- westfälischen  Freun- 
den und  mit  ihm  eine  Reihe  der  größten  und 
bedeutendsten  Berliner  Banken. 

Es  blieb  nicht  aus,  daß  Bich  Gesellschaften 
bildeten,  um  das  Kohlengebirge  nördlich  der  bis 
dahin  gezogenen  Grenze  zu  erforschen  und  mit 
Beleihungen  zu  bestricken.  Die  Bohrungen 
dehnten  sich  teilweise  bis  zur  Lippe  aus,  wo 
auch  das  Karbon  in  Tiefen  von  600  Metern 
und  mehr  mit  guten  Aufschlüssen  angetroffen 
wurde.  Von  den  nördlichen  Grubenfeldern  wurde 
zuerst  Ewald  in  Angriff  genommen.  Diese  Zeche 
verdankt  ihre  Entstehung  dem  Gewerken  Ewald 
Hilger  in  Essen.  Sie  eröffnete  den  Betrieb 
1874  in  den  hangenden,  bis  dahin  noch  unbe- 


kannten Flözen  der  Flammkohlengruppe,  unter 
nnderm  in  dem  berühmten  Flöze  Ewald,  später 
Bismarck  getauft.  Inzwischen  ist  auf  der  be- 
nachbarten Zeche  Schlägel  &  Eisen  die  Flamm- 
kohlengruppe bis  zu  einem  400  Meter  hängen- 
derem Horizonte  und  einer  Anzahl  guter  Flöze 
aufgeschlossen  worden. 

Im  Beginn  der  Bewegung  auf  diesem  Ge- 
biete hatte  ich  einige  Anteile  einer  Bohrung 
südlich  von  Recklinghausen  erworben,  was  mich 
veraulaßte,  die  geologischen  Verhältnisse  dieser 
Gegend  näher  zu  prüfen,  wobei  ich  feststellte, 
daß  bei  Kecklinghausen  der  Gegenflügel  der 
Einscher  Mulde  mit  den  Flözen  von  Konsolidation 
gefunden  werden  müsse.  Dies  bestimmte  mich, 
mit  einigen  Freunden  den  Plan  zum  Erwerb 
von  etwa  40  Gruboiifeldern  aufzustellen  und 
uns  das  Recklinghauser  Gebiet  zunächst  durch 
Schutzbohrlöcher  zu  sichern.  So  gelangten  iu 
der  Folge  die  nachstehenden  Berggerechtsameu 
zur  Verleihung:  General  Blumenthal,  Schlägel  & 
Eisen,  General  Werder,  General  Goeben,  Deut- 
scher Kronprinz,  Kaiser  Wilhelm  und  Vereinigtes 
Deutschland.  Derselbe  Interessentenkreis  dehnte 
später  seine  Erwerbungen  aus  auf  Emscher- 
Lippe  bei  Henrichonburg,  Schlägel  &  Eisen 
Fortsetzung  (jetzt  Viktoria),  Bertha  Wilhelmine 
und  Nordsee  (jetzt  Preußen  I  und  U  bei  Lünen). 
In  einem  großen  Teil  diesor  Felder  befinden 
sich  wie  bekannt  jetzt  bedeutende  Bergwerks- 
anlagen. Das  Wort:  „Kleine  Ursachen,  große 
Wirkungen"  dürfte  hier  am  Platze  sein. 

Diese  Zukunftsbestrebungen  bildeten  jedoch 
nur  einen  verschwindenden  Punkt  in  der  großen 
Bewegung  der  Zeit,  in  welcher  die  Gründungen 
großen  Stils  an  der  Tagesordnung  waren.  Auf 
diesem  Gebiete  spielte  Fritz  Grillo,  den  ich  schon 
vorher  erwähnte,  die  führende  Rolle.  Er  grün- 
dete mit  seinen  befreundeten  Bankhäusern  die 
Dortmunder  Union,  den  Schalker  Gruben-  und 
Hüttenverein,  die  Bulmker  Kesselfabrik  (später 
Gewerkschaftürange),  die  Rheinisch- Westfälische 
Industrie  -  Gesellschaft ,  das  Walzwerk  Grillo 
&  Funke,  die  chemische  Fabrik  Schalke,  die 
Gelsenkirchener  Bergwerks  -  Gesellschaft,  Bad 
und  Zeche  Königsborn,  die  gewerkschaftlichen 
Zechen  Graf  Bismarck,  Minister  Stein,  Harden- 
berg, Gneisenau,  Scharnhorst,  Monopol  und 
vieles  andere. 

Grillo  war  ein  Mann  mit  außerordentlicher 
Kombinationsgabe  und  weitem  Blick.  Hoch- 
herzige Impulse  und  Rücksichtslosigkeit  in  Ver- 
folgung seiner  Pläne  paarten  sich  in  [seiner 
Natur.  Nach  den  glücklichen  Erfolgen  seiner 
ersten  Unternehmungen  (u.  a.  Konsolidation) 
vertraute  er  unbedingt  auf  seinen  Stern  und  auf 
die  große  Entwicklungsfähigkeit  unserer  Industrie. 
Wenn  Grillo  auch  ein  lebhaftes  Interesse  an 
den  von  ihm  ins  Leben  gerufenen  Schöpfungen 
besaß,   so  veranlaßte   ihn  dagegen  seine  kauf- 
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männische  Veranlagung;,  sich  ohne  Bedenken  vou 
den  Kindern  seines  Schöpfungstriebes  kalten 
Blutes  zu  trennen,  wenn  er  darin  eiuen  besseren 
geschäftlichen  Vorteil  sah.  Derartige  Trans- 
aktionen besaßen  sogar  einen  außerordentlichen 
Reiz  für  ihn  und  es  bereitete  ihm  stets  ein  be- 
sonderes Vergnügen,  die  Welt  durch  sie  zu 
tiberraschen.  Es  wohnten  eben  zwei  Seelen  in 
diesem  Manne,  die  des  (Troßindustriellen  und 
des  rechnenden  Geschäftsmannes.  Er  hatte  ein 
volles  Verständnis  der  volkswirtschaftlichen  Be- 
deutung der  Entwicklung  unserer  Industrie  und 
erkannte  sicheren  Blickes  deren  Notwendigkeit 
in  Rücksicht  auf  das  Anwachsen  der  Bevölkerung. 
Nicht  in  gleichem  Maße  war  er  Bich  vielleicht 
der  Verantwortlichkeit  bewußt,  für  das  werbende 
Kapital  und  die  Ersparnisse  der  Nation  Anlage- 
werte  zu  schaffen,  die  jene  vor  großen  Ver- 
lusten in  der  Folge  zu  bewahren  stets  geeignet 
waren.  Diese  blieben  leider  nicht  aus,  und 
Grillo  selbst  mußte  die  Erfahrung  machen,  daß 
auch  den  stärksten  Geistern  in  der  Natur  der 
Dinge  eine  Grenze  gesetzt  ist,  die  nicht  unge- 
straft überschritten  werden  kann.  Das  ist  aber 
unbestritten,  Grillo  muß  unter  die  Männer  ein- 
gereiht werden,  deren  sich  der  Fortschritt  be- 
dient, um  den  wirtschaftlichen  Verhältnissen 
einen  kräftigen  Stoß  nach  vorwärts  zu  geben. 
Er  darf  auch  deshalb  nicht  mit  den  großen 
Industriellen  in  Vergleich  gezogen  werden,  welche 
die  von  ihnen  ins  Leben  gerufenen  Unter- 
nehmungen in  weiser  langjähriger  Beschränkung 
zielbewußt  und  sicher  auf  eine  große  Höhe  der 
Entwicklung  gebracht  haben  uud  es  als  Lebens- 
aufgabe betrachten,  diese  ihre  Schöpfungen  auf 
der  Höhe  zu  erhalten  und  organisch  bis  ins 
kleinste  auszugestalten,  um  deren  Bestand  und 
Besitz  für  lange  Dauer  zu  sichern.  Diese 
Meisterschaft  in  der  Beschränkung  lag  nun  ein- 
mal nicht  in  der  Natur  Grillos.  Von  den  vor- 
her erwähnten  Industriellen,  die  meines  Er- 
achtens eine  größere  Bedeutung  und  ein  höheres 
Verdienst  an  der  Entwicklung  unseres  Erwerbs- 
lebens beanspruchen  dürfen,  könnte  ich  eine 
lange  Ehrentafel  aufstellen,  möchte  indessen 
darauf  verzichten,  da  ihre  Namen  in  engeren 
und  weiteren  Kreisen  sowie  auch  vielfach  in  den 
weitesten  bekannt  und  geehrt  sind. 

Wie  in  allen  früheren,  so  war  auch  in  dieser 
Epoche  der  optimistische  Glaube,  daß  die  Hoch- 
bewegung für  einen  langen  Zeitraum  gesichert 
sei,  ganz  allgemein  verbreitet.  Aber  selten  hat 
eine  Täuschung  ein  so  jähes  Ende  genommen 
wie  diese.  Das  .Jahr  1874  leitete  bereits  den 
Niedergang  ein,  der  im  Jahre  1879  dahin  führte, 
daß  der  Dreis  der  Kohle  von  seiner  einsamen 
Höh«  von  Di,tiO  .11  auf  5,n<i  H,  also  fast  auf 
den  Stand  von  18»>:t,  zurücksank. 

Die  Eisenindustrie,  die  in  dieser  schweren 
Zeit  auch  noch  1877  den  Schutz  der  Zölle  ver- 


lor, durchlebte  während  dieser  5  Jabre  eine 
Krisis,  welche  viele  selbst  der  bestfundierten 
Unternehmungen  dem  Zusammenbruche  nahe 
brachte.  Die  selbst  tief  erschütterten  großen 
Bauken  standen  vielfach  vor  der  Frage,  ob  sie 
die  erschöpfte  Industrie  ihrom  Schicksal  über- 
lassen sollten;  jedoch  die  Verantwortlichkeit 
vor  den  schweren  Folgen  und  die  sichere  Ge- 
fahr, damit  ihr  eigenes  Grab  zu  bereiten,  ließen 
sie  vor  diesem  äußersten  Schritte  zurückweichen. 
Ich  schildere  hier  durchaus  nicht  zu  schwär?, 
und  meine  Ausführungen  entsprechen  den  damals 
vorliegenden  Tatsachen,  nur  die  Rücksicht  auf 
noch  bestehende  blühende  Finanzinstitute  ver- 
bietet mir  Namen  zu  nennen.  Der  übermächtige 
ausländische  Wettbewerb  unter  gleichzeitigem 
Versagen  des  heimischen  Marktes  machte  alle 
Bemühungen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie,  durch 
weise  Sparsamkeit  und  die  Verbesserung  ihrer 
Einrichtungen  sich  aus  dieser  Misere  herauszu- 
arbeiten, zuschanden.  Dies  führte  endlich  die 
Regierung  zur  Einsicht,  daß  der  Ruf  nach  Schutz 
der  nationalen  Arbeit  ein  vollberechtigter  war. 
Dem  Fürsten  Bismarck  verdankt  die  deutsche 
Industrie  die  erfolgreiche  Durchführung  dieses 
leitenden  Grundsatzes.  So  erhoffte  man  gegen 
Ende  dieses  wechselvollen  Jahrzehnts  die  Morgen- 
röte einer  besseren  Zeit  und  gewann  den  Mut 
und  die  Zuversicht  wieder,  die  als  erste  Grund- 
bedingung für  die  Beteiligung  des  werbenden 
Kapitals  an  der  Industrio  anzusehen  sind. 

Der  Freihandel,  eine  Kulturpflanze,  die  durch- 
aus nicht  für  jedbn  Boden  paßt,  wurde  in  Deutsch- 
land mit  großem  Geschick  von  England  aus  ein- 
geführt, sie  erwies  sich  indessen  im  Laufe  der 
Zeit  nicht  als  Nährgewächs,  obwohl  sie  jahr- 
zehntelang als  ein  Arkanum  der  wirtschaftlichen 
Pharmakopoe  galt.  Wie  schwer  es  ist,  gerade 
in  unserem  Lande  eine  hochwissenschaftlich  be- 
gründete Ansicht  zu  bekämpfen,  bedarf  keiner 
näheren  Ausführung.  Schon  der  Name:  „Frei- 
handel" hatte  für  den  Deutschen  einen  guten 
Klang,  um  so  mehr  als  das  sogenannte  Prohibitiv- 
system, der  Hochschutz  im  Gegensatz  zu  jenem, 
seit  der  Zeit  Napoleons  I.  noch  in  böser 
Erinnerung  fortlebte.  Nachdem  der  Boden  durch 
List  uud  andere  hervorragende  Nationalökonomen 
vorbereitet  war,  nahm  die  Vereinigung  der  deut- 
schen Industriellen,  die  sich  unter  Führung  des 
Vereins  fflr  die  wirtschaftlichen  Interessen  in 
Rheinland  und  Westfalen  im  Jahre  187(i  zu  einem 
Zentralverbande  zusammengeschlossen  hatte,  den 
Kampf  mit  diesem  Drachen  auf  und  führte  ihn 
erfolgreich  durch.  Eine  Tat,  die  in  der  Ge- 
schichte unseres  Wirtschaftslebens  einen  Mark- 
stein bildet.  Bismarck  war  nicht  der  Besiegte, 
sondern  der  Überzeugte,  und  als  solcher  trat  er 
mannhaft  mit  in  den  Kampf  ein  und  erwarb 
sich  den  Lorbeer  auch  auf  diesem  Gebiete.  Die 
führenden  Politiker  und  mit  ihnen  alle  verstäu- 
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digen  Volkswirte  betrachten  es  jedoch  als  leitenden 
Grundsatz,  dalider  Schutz  der  nationalen  Arbeit 
sich  in  gewissen,  nach  Lage  der  Verhältnisse 
verschiebbaren  Grenzen  bewegen  uinß  und  weder 
zu  einer  Prämie  für  die  Bequemlichkeit  und 
Begehrlichkeit,  noch  zu  einem  fühlbaren  Druck 
anf  die  Lebenshaltung  der  breiten  Massen  aus- 
arten darf.    Auch   die  möglichst  gleicbmähige 


Anteilnahme  aller  wirtschaftlichen  Betriebe,  der 
landwirtschaftlichen,  industriellen  und  gewerb- 
lichen an  den  Vorteilen  des  Schutzes  bedarf 
einer  nicht  immer  leichten  gerechten  Abwägung 
unter  sorgfaltigster  Berücksichtigung  der  be- 
stehenden Betriebsbedingungen  auf  jedem  Felde 

der  Arbeit.  ö  . .  . 

(.V-Iilnß  folgt.) 


Wirtschaftliche  und  industrielle  Verhältnisse  in  den  Vereinigten 

Staaten  von  Amerika. 

(Fortsetzung  von  Seite  960.) 


Ich  will  nun  kurz  über  die  verschiedenen 
Besuche  und  Besichtigungen  berichten.  Unsere 
Reiseroute  war  folgende:  New  York,  Philadelphia, 
Bethlehem,  Altoona,  Pittsburg,  St.  Louis,  Cansas 
City,  Chicago,  Cleveland,  Niagara.  Buffalo,  Al- 
ban}', Boston.  New  Vork,  Washington,  Baltimore, 
Philadelphia,  New  York.  In  Philadelphia  sahen 
wir  die  Baldwin  Locomotive  Works.  Diese 
ausgedehnten  Werke  liegen  mitten  in  der  Stadt 
und  sind  dadurch  besonders  sehenswert,  daß  der 
Raum  in  vier  Etagen  ausgenutzt  ist.  Gewaltige 
liebezeuge  vermitteln  den  Transport  der  schweren 
Arbeitsstucke  —  wie  ganze  Lokomotivkessel  — 
aus  einer  Etage  in  die  andere.  Man  stellt  mit 
einer  Belegschaft  von  15  000  Arbeitern  täglich 
6  bis  7  Lokomotiven  fertig.  Die  Ansprüche, 
welche  die  amerikanischen  Bahnen  an  die  Aus- 
fuhrung der  Lokomotiven  stellen,  sind  sehr  ver- 
schieden von  denen  der  preußischen  Staatsbahnen, 
man  legt  keinen  Wert  auf  eine  saubere  blitz- 
blanke Maschine,  die  Teile  werden  nur  da  be- 
arbeitet, wo  die  Verwendung  dies  erforderlich 
macht,  im  übrigen  streicht  man  sie  an.  Die 
Konstruktion  der  Lokomotiven  ist  einfacher  als 
in  Deutschland,  der  Nutzeffekt  soll  geringer 
sein.  Der  Kessel  ruht  auf  Seitenrahmen,  die, 
massiv  gehalten,  aus  geschmiedetem  Eisen  oder 
gegossenem  Stahl  hergestellt  sind.  Die  Feuer- 
büchsen sind  nicht  wie  bei  uns  aus  Kupfer, 
sondern  aus  Martiustahl  hergestellt.  Man  er- 
wartet von  vornherein  keine  so  lange  Dienst- 
zeit wie  bei  uns;  darum  darf  auch  der  Preis 
nicht  zu  hoch  sein;  der  Preis  einer  Maschine 
im  Gewicht  von  etwa  85  tons  wurde  mir  mit 
11000  Dollar  angegeben.  Ich  hatte  den  Ein- 
druck, als  wenn  die  Ausführung  der  Arbeiten 
für  unsere  Begriffe  manches  zu  wünschen  übrig 
ließ.  Die  Baldwinsche  ist  die  größte  Loko- 
motivenfabrik, sie  gehört  nicht  zum  Lokoinotiv- 
Trust.    Die  in  früheren  Jahren  zu  erstaunlich 


billigen  Preisen  in  verschiedenen  Erdteilen  ge- 
lieferten amerikanischen  Lokomotiven  stammten 
wohl  meist  aus  der  Fabrik  von  Baldwin. 

Eine  Fabrik  ganz  eigener  Art,  welche  zeigt, 
wie  weit  in  Amerika  alle  Erzeugung  spezialisiert 
wird,  ist  die  „Keystone  Watch  CaseComp.u, 
wo  Gehäuse  für  Taschenuhren  und  in  letzter 
Zeit  auch  komplette  l'hren  hergestellt  werden. 
Die  Werke  stellen  in  Philadelphia  und  an  anderen 
zugehörigen  Fabrikationsstellen  titglich  6000 
Uhrgehäuse  her  und  bringen  außerdem  täglich 
etwa  1400  fertige  Uhren  in  den  Handel.  Neben 
einer  geringen  Anzahl  massiv  goldener  und 
silberner  worden  in  der  Hauptsache  goldplat- 
tierte Gehäuse  fabriziert,  wozu  man  täglich 
etwa  18  000  Dollar  Gold  verarbeitet.  Die  Ge- 
häuse werden  vielfach  mit  Gravierungen  ver- 
sehen ,  die  zum  Teil  eingedrückt  und  nach- 
geschnitten ,  zum  größten  Teil  aber  auf  sinn- 
reichen,  äußerst  komplizierten  Maschinen  ein- 
geschnitten werden. 

Die  Cramps  Schiffswerft,  welche  in  finan- 
zielle Schwierigkeiten  geraten  war,  von  dem 
Bankhause  Drexel  Morgan  aber  saniert  wurde, 
ist  ein  sehr  ausgedehntes  Unternehmen;  durch 
Anlage  einer  neuen  Maschinenfabrik,  durch  Aus- 
rüstung der  Helligen  mit  großen  Brownschen 
Kranen  usw.  ist  die  Werft  durchaus  leistungs- 
fähig gestaltet  worden.  Eine  umfangreiche  Ver- 
wendung findet  die  Preßluft  zum  Betriebe  der 
Werkzeuge.  Es  waren  mehrere  große  Persouen- 
dampfer  und  Kriegsschiffe  im  Bau,  daruuter 
zwei  Russen,  die  aber  so  billig  übernommen  sein 
sollen,  daß  ein  Verlust  dabei  zu  erwarten  wäre. 
Die  an  Stelle  der  in  Cuba  in  die  Luft  ge- 
flogenen erbaute  neue  „ Maine"  lag  im  Dock, 
um  inwendig  verstärkt  zu  werden,  weil  die  Ar- 
mierung sich  im  Verhältnis  zum  Schiff  zu  stark 
erwiesen  hatte.  Eine  Rundfahrt  auf  dem  Fluß, 
von  der  Werft  aus,  schloß  den  reich  besetzten 
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Tag.  Man  sieht  auf  dem  breiten  Strom  fast  ' 
gar  keinon  Schiffsverkehr,  da  Philadelphia  keinen 
Handel  hat ;  es  ist  aber  die  größte  Fabrikstadt. 
Bemerkenswert,  ist,  daß  zwei  Drittel  aller  Fabrik- 
arbeiter im  Besitz  von  eigenen  kleinen  Wohn- 
häusern sind,  wodurch  die  Stadt  ungeheuer 
ausgedehnt  ist  und  den  Namen  ,,das  größte  Dorf 
der  Staaten"  erhalten  hat. 

Am  nächsten  Tage  besuchten  wir  die  Beth- 
lehem Steel  Works  in  Bethlehem.  Dieses 
Werk  hat  in  den  HO  er  Jahren  die  Anfertigung 
der  groben  Massenartikel,  wie  Schienen  usw., 
aufgegeben,  weil  es  darin  seiner  ungünstigen 
Lage  wegen  mit  Pittsburg  nicht  konkurrieren 
konnte;  es  hat  sich  der  Anfertigung  von  Speziali- 
täten, wie  Kriegsmaterial,  Bauzerplatten,  Ma- 
terialien für  Schiff-  und  Maschinenbau,  feuer- 
festen Gewölben  usw.,  zugewandt.  Das  Werk 
umfaßt  Hochöfen,  in  denen  Erze  von  Cuba  und 
vom  Lake  Superior  verarbeitet  werden,  Martin- 
öfen von  10  bis  40  Tonnen  Fassung,  ein  Preß- 
und  Hammerwerk,  große,  vorzüglich  eingerichtete 
mechanische  Werkstätten,  eine  Stahlgießerei, 
Tiegel8chmelzerei  und  außerdem  die  verschiede- 
nen Einrichtungen  zum  Härten  der  Panzerplatten. 
Der  Eindruck,  welchen  die  Betriebe  machen,  ist 
ein  sehr  guter ;  die  Fabrikate  sind  erster  Qualität, 
es  bezieht  sich  dies  auch  auf  Stahlguß,  der  bis 
zu  den  schwersten  Stücken  hergestellt  wird  und 
dessen  Ausführung  von  der  sonst  in  Amerika 
üblichen  —  wie  man  sie  beispielsweise  auch  bei 
Baldwin  sah  —  sehr  vorteilhaft  abstach.  Alle 
Formen  wurden  getrocket  bezw.  gebrannt.  Das 
Bestreben,  das  Eisenbahnrad  an  Stelle  von  Hart- 
guß aus  einem  zuverlässigeren  Material  herzu- 
stellen, hat  in  Bethlehem  zu  der  versuchsweisen 
Fabrikation  von  Rädern  aus  gepreßtem  Stahl  ! 
geführt  —  Nabe,  Scheibe  und  Bandage  aus  1 
einem  Stück.  Man  zeigte  uns  hohlgepreßte 
Eisenbahnachsen;  die  Presse  war  leider  nicht 
im  Betriebe.  Zu  erwähnen  ist  noch  das  Nach- 
pres8en  der  großen  Stahlblöcke  in  der  Gieß- 
form, von  dem  man  anderwärts  nichts  zu 
halten  scheint,  da  ich  es  sonst  nirgends  gefun- 
den habe. 

Von  Bethlehem  fuhren  wir  nach  Altoona  und 
zwar  bis  Harrisburg  mit  Extrazug,  der  ans 
unserem  Privatwagen,  einem  Gepäckwagen  und 
einer  allerliebsten  Aussichtslokomotive  bestand, 
welche  zur  Revision  der  Strecke  benutzt  wird. 
Über  dem  Lokomotivkessel  befindet  sich  ein 
Aussichtssalon,  rings  durch  Glasfenster  geschützt, 
in  dem  acht  Sessel  Platz  fanden,  von  denen  man 
die  wirklich  schöne  Landschaft  vorzüglich  ge- 
nießen  konnte.  In  Altoona  wurden  die  großen 
Werkstätten  der  Pennsylvania-Bahn  be- 
sichtigt and  vorher  dem  großen  Güter-Rangierbahn- 
liot'ein  Besuch  abgestattet.  Altoona  ist  der  Knoten- 
punkt den  Pennsylvania-Systems  zwischen  Osten 
und  Westen;  auf  der  einen   Seite  werden  die 


Züge  für  den  Osten,  auf  der  andern  nach  dem 
Westen  rangiert.  Man  verläßt  das  alte  amerika- 
nische System  des  Abstoßens  der  Wagen  durch 
einen  Stoßbaum  und  baut  den  Bahnhof  nach  dem 
deutschen  System  der  Rangierberge  um,  weil 
man  das  letztere  als  ökonomischer  erkannt  hat 
und  das  Material  nicht  so  sehr  leidet  wie  beim 
Abstoßen.  Die  Weichenstellung  erfolgt  auf 
diesen  großen  Bahnhöfen  durch  Pneumatik,  die 
Bedienung  geschieht  durch  Ziehen  kleiner  Schie- 
ber, die  in  großer  Zahl  auf  einer  Schalttafel  im 
Weichenstellerturm  vereinigt  sind.  Das  System 
soll  ebenso  sicher  funktionieren,  als  es  leicht  zu 
bedienen  ist.  Die  Werkstätten  zerfallen  in 
Lokomotiv-Neuban-  und  -Reparatur,  desgleichen 
in  Wagenreparatnr  und  Wagenunterhaltung. 
Besonderes  Interesse  erregte  die  automatische 
Zentralkuppelung  der  Eisenbahnwagen;  die 
Schließung  der  Koppelung  geschieht  selbsttätig 
beim  Zusammenstoß  der  Wagen,  das  Lösen  ge- 
schieht durch  Aufheben  eines  Stiftes  mittels 
eines  an  der  Seite  des  Wagens  bedienten  He- 
bels. Durch  ein  Gesetz  aus  dem  Jahre  liJOl 
ist  den  Bahnen  diese  Kuppelung  und  die  durch- 
gehende Bremse  —  jetzt  allgemein  die  Lnft- 
bremse  von  Westinghouse  —  vorgeschrieben; 
bis  zu  einem  bestimmten  Zeitpunkte  müssen  alle 
Wagen  damit  ausgerüstet  sein.  Entsprechend 
der  starken  Beanspruchung  sind  für  die  Kup- 
pelungen sehr  weitgehende  Vorschriften  gemacht ; 
auf  je  1000  zur  Ablieferung  gelangende  sollen 
15  Stück  geprüft  und  nach  dem  Ausfall  der 
Proben  die  Lose  angenommen  oder  verworfen 
werden.  Es  werden  Schlagproben  angestellt  und 
Zugversuche  gemacht,  wobei  die  Kuppelungen 
einen  Zug  von  120000  Pfand  aushalten  müssen. 
Trotzdem  müssen  häutig  wegen  Materialfehler 
unbrauchbar  gewordene  Kuppelungen  ausrangiert 
werden.  Dieselben  werden  viel  aus  schmied- 
barem Guß,  jetzt  aber  auch  aus  Stahlguß  ge- 
macht, welch  letztere  die  Pennsylvania-Bahn  vor- 
schreibt. Bei  einer  absoluten  Festigkeit  von 
70  000  Pfund  auf  den  Quadratzoll  (=  etwa 
50  Kilo  auf  das  Quadratzentiraeter)  soll  die 
Dehnung  15  °/o  in  2  Zoll  betragen. 

Der  General-Superintendent  klagte  sehr  über 
die  schlechte  Ausführung  des  in  Amerika  her- 
gestellten Stahlgusses  und  hielt  den  deutschen 
ihm  weit  überlegen.  Die  bei  uns  übliche  und 
durch  die  scharfen  Abnahmebedingungen  not- 
wendige Sorgfalt  bei  der  Herstellung  macht  es 
allerdings  auch  unmöglich,  den  Stahlguß  so 
billig  zu  liefern  wie  die  Amerikaner,  welche 
fast  allen  Stahlguß  —  selbst  die  oben  be- 
sprochenen Kuppelungen  —  in  nicht  getrock- 
neten Formen  gießen.  Das  Putzen  der  Guß- 
stücke bleibt  auf  das  Entfernen  der  schlimmsten 
Nähte  beschränkt,  angebrannten  Sand  läßt  man 
ruhig  haften.  Bei  uns  geht  man  vielleicht  zu 
weit  in  den  Ansprüchen  und  verteuert  in  mau- 
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eben  Fällen  die  Fabrikation  unnötig  durch  zu 
weitgehende  Ansprüche. 

Es  ist  bekannt,  daß  im  amerikanischen  Eisen- 
bahnwesen fast  ausschließlich  das  Hartgußrad 
Verwendung  findet.  Ein  solches  Rad  im  Gewichte 
von  etwa  700  Pfund  kostet  etwa  10  Dollar; 
es  soll  in  Schnellzügen  durchschnittlich  55  000, 
in  Personenzügen,  weil  häufiger  gebremst,  etwa 
45  000  Meilen  laufen. 

Bei  den  immer  größer  gewordenen  Lade- 
gewichten der  Wagen  soll  der  Hartguß,  der 
dabei  auch  wohl  mit  der  Zeit  nicht  mehr  die 
frühere  Güte  hat,  dem  damit  erreichten  Rad- 
druck nicht  mehr  genügenden  Widerstand  leisten; 
die  Räder  sollen  bald  flache  Stollen  und  andere 
Defekte  bekommen.  Es  werden  deshalb  jetzt 
mit  andern  Rädern  Versuche  gemacht,  wobei 
allerlei  Ideen  zum  Ausdruck  kommen.  Ich  sah 
Räder  aus  einem  plumpen  Gußeisenstern  mit 
aufgezogener  Stahlbandage,  die  Verbindung  beider 
durch  zwei  Ringe  mit  durchgezogenen  Schrauben 
gesichert ;  ferner  solche ,  bei  denen  der  Stern 
aus  weichem  Stahl  mit  einer  harten  Bandage 
zusammengegossen  war;  dann  kam  das  bei  dem 
Besuch  in  Bethlehem  schon  erwähnte,  aus  einem 
Stück  gepreßte  Stahlrad  in  Frage.  Die  meisten 
Aussichten  scheint  das  durch  Walzen  in  einem 
Stück  hergestellte  Stahlrad  zu  haben,  für  dessen 
Herstellung  Hr.  Schoen,  der  Begründer  der 
Fabrikation  der  gepreßten  Eisenbahnwagen,  jetzt 
ein  neues  Werk  in  Pittsburg  baut.  Das  in 
Deutschland  eingeführte  bandagierte  Rad  scheint 
in  Amerika  keinen  Anklang  zu  finden ;  das  Nen- 
Bandagieren,  wie  es  sich  bei  uns  als  wirtschaft- 
lich richtig  erwiesen  hat,  sieht  man  in  Amerika 
wohl  als  Reparatur  an,  die  man  ängstlich  ver- 
meidet. Einesteils  aus  dem  Umstände,  daß  alle 
Einrichtungen  namentlich  im  Verkehrswesen  zu- 
nächst einen  provisorischen  Charakter  hatten, 
anderseits  aus  dem  Fehlen  brauchbarer  Hand- 
werker, welche  eine  Sache  reparieren  konnten, 
erklärt  sich  die  Tatsache,  daß  man  in  Amerika 
nicht  denselben  Wert  wie  bei  uns  auf  die  mög- 
lichst lange  Gebrauchszeit  eines  Gegenstandes 
legt.  So  ist  es  bei  den  Lokomotiven,  bei  den 
Wagen  und  bei  den  Rädern;  jeder  Gegenstand 
wird  möglichst  intensiv  und  so  lange  es  eben 
geht  ausgenutzt  und  dann  durch  ein  anderes 
Kxeraplar  ersetzt.  Das  Prinzip  hat  den  großen 
Vorteil,  daß  immer  neue  Konstruktionen  Ver- 
wendung finden  können.  Alle  Materialien,  welche 
die  Pennsylvania- Bahnen  gebrauchen,  werden 
chemisch  untersucht.  Die  Analyse  spielt  über- 
haupt eine  viel  größere  Rolle  in  Amerika  als 
bei  uns;  unsere  Verwaltungen  legen  fast  nur 
Wert  auf  die  mechanischen  Prüfungen  des  Ma- 
terials. Ich  erkläre  mir  die  Ursache  daraus, 
daß  es  leichter  und  einfacher  ist,  große  Mengen 
durch  die  Analyse  als  durch  mechanische  Unter- 
suchungen zu  prüfen.    Der  Vorsteher  des  che- 


mischen Laboratoriums  der  Bahn  ist  Mr.  Dudley, 
einer  der  angesehensten  Chemiker  des  Landes; 
er  ist  der  Leitung  der  Werkstätten  koordiniert, 
nicht  subordiniert. 

Bei  ganz  besonders  beanspruchten  Materia- 
lien wird  die  physikalische  und  chemische  Be- 
schaffenheit vorgeschrieben;  als  Beispiel  führe 
ich  die  Vorschriften  für  Kessel-  und  Feuerbleche 
an,  für  welche  der  eine  oder  andere  eine  Über- 
legenheit über  ausländisches  Material  für  das 
amerikanische  in  Anspruch  nimmt.  Die  Zug- 
festigkeit soll  60  000  Pfund  f.  d.  Quadratzoll 
(=  etwa  42  kg),  mindestens  aber  55000  Pfund 
und  dafür  bei  Fenerblechen  höchstens  65000  Pfund 
betragen,  bei  26  prozentiger  Dehnung  (in  8  Zoll 
gemessen)  bei  Kesselblechon,  bei  28prozentiger 
Dehnung  (in  8  Zoll  gemessen)  bei  Feuerblechen. 
Die  Vorschrift  für  die  chemische  Beschaffenheit 
ist  die  folgende: 

bei  Kesielblecb    b.l  Feuerblech 

Kohlenstoff   0,18  0,18 

nicht  über                        —  0,25 

nicht  unter                       —  0,15 

Phosphor  nicht  ülu-r.  .  0,04  0,03 

Mangan   0,40  0,40 

Silizium   0,03  0,02 

Schwefel   0,03  0,02 

Kupfer   0,03  0,03 

Ich  halte  diese  chemischen  Vorschriften  da 
für  angebracht,  wo  man  sich  auf  eine  andere 
Weise  von  der  Beschaffenheit  der  Lieferungen 
in  kurzer  Zeit  nicht  überzeugen  kann,  und  wo 
eine  bestimmte  Relation  zwischen  chemischer 
Beschaffenheit  und  Eignung  für  den  beabsichtigten 
Zweck  festgestellt  ist. 

Von  Altoona  ging  die  Reise  nach  Pittsburg; 
bis  zu  der  hinter  Altoona  gelegenen  Wasser- 
scheide, welche  die  Bahn  durch  die  bekannte 
Horseshoe-Knrve  erklettert,  wurden  wir  von  den 
Direktoren  der  Werkstätten  begleitet.  Der  erste 
Besuch  in  Pittsburg  galt  den  früheren  Carnegie- 
Werken  Homestead  und  Edgar  Thomson, 
welche  wir  unter  der  liebenswürdigen  Führung 
der  HH.  Correy  und  Dinkey  besichtigten.  Man  ist 
in  Verlegenheit,  was  man  über  diese  Werke  im 
einzelnen  berichten  soll,  ihre  technischen  Ein- 
richtungen sind  den  Fachleuten  durch  aasführ- 
liche  Beschreibungen  bekannt,  sie  bilden  mit 
ihren  Erzgruben,  Kohlen-  und  Koksanlagen,  der 
Gewinnung  von  Naturgas,  Transportmitteln  usw. 
den  Mittelpunkt  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration. Alles  ist  in  den  größten  Dimensionen 
angelegt  und  für  die  größten  Produktionen  zu- 
geschnitten. 

Das  eine  Werk  Homestead  hat  eine  tägliche 
Erzeugung  von  6500  tons  Stahlblöcken,  von  denen 
stark  drei  Viertel  in  Martinöfen  hergestellt  wer- 
den. Eine  der  Martin- Anlagen  besteht  aus  24  Öfen 
von  45  t  FaBBung,  in  zwei  Reihen  zu  je  1 2  Öfen 
angeordnet,  mit  an  den  Außenseiten  liegender 
Beschickung;  zwischen  den  Öfen  befanden  sich 
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die  beiden  Gießgruben.  Der  Endofen  in  der 
einen  Reihe  hat  eine  rundgewölbte,  abhebbare 
Decke,  um  die  von  der  Panzerplatten-Fabrikation 
herrührenden  großen  verlorenen  Köpfe  einsetzen 
und  einschmelzen  zu  können ;  in  Bethlehem  fuhr 
man  diese  riesigen  Abfallstücke  in  eine  weit 
entlegene  liegend  und  zerkleinerte  sie  dort  mit 
Dynamit,  um  sie  einschmelzen  zu  können.  Zur 
Beschickung  der  Martinöfen  wird  das  geschmol- 
zene Roheisen  von  Kdgar  Thomson  herangefaliren, 
der  Schrott  wird  durch  Chargiermaschinen  ein- 
gesetzt. Jeder  Ofen  macht  15  Chargen  in  der 
Woche  und  soll  durchschnittlich  300  Chargen 
halten.  Das  Paradestück  in  Homestead  ist  die 
Grobblechstraße,  welche  mit  einer  Bedienung 
von  vier  Menschen  ßOO  tons  Bleche  in  21  Stun- 
den produziert.  In  den  letzten  Jahren  sind  in 
gewaltigen  Dimensionen  und  mit  großen  Mitteln 
die  Einrichtungen  für  die  Herstellung  von  Panzer- 
platten geschaffen  worden,  wobei,  hier  wie  auch 
in  Bethlehem,  das  Kruppsche  Verfahren  in  An- 
wendung kommt.  Die  Platten  werden  aus  den 
Blöcken  gepreßt,  nicht  gewalzt;  man  meint,  das 
erstere  sei  besser,  was  mir  persönlich  nicht  ein- 
leuchtet. In  Edgar  Thomson,  wo  elf  Hochöfen 
in  Feuer  stehen,  interessiert  zunächst  die  neueste 
Anlage  von  zwei  Riesenöfen,  von  denen  jeder  eine 
Erzeugung  von  500  bis  (»00  Tonnen  f.  d.  Tag 
haben  soll.  Als  bemerkenswert  wurde  mir  erzählt, 
daß  der  Bau  eines  dieser  Ofen  vom  ersten  Spaten- 
stich bis  zur  Indienststellung  nur  elf  Monate 
in  Anspruch  genommen  hätte.  Die  Beschickung 
der  Gichten  geschieht  natürlich  automatisch  auf 
schrägen  Oichtaufziigen,  wie  auch  bei  den  neuen 
deutschen  Werken;  das  Füllen  der  Lademulden 
mußte  aber  mit  Hand  geschehen,  da  man  eine 
Mischung  der  meist  mulmigen  Erze  mit  stückigem 
Erz  vornehmen  mußte,  um  böse  Versetzungen, 
wie  sie  mehrfach  vorgekommen  sind,  zu  vermeiden. 

Eine  ältere  Bessemor-Anlage  stellt  in  Edgar 
Thomson  die  zum  Betriebe  der  automatischen 
Schienenstraße  erforderlichen  Stahlblöcke  her. 
Das  Schienenwalzwerk  ist  seit  seinem  Bestehen 
schon  dreimal  umgebaut  worden,  —  was  be- 
zeichnend für  amerikanische  Verhältnisse  ist  —  , 
heute  besteht  dasselbe  aus  einer  Blockwalze  und 
einer  Anzahl  hintereinander  angeordneter  Trio- 
walzen, auf  welchen  der  Block  ganz  automatisch 
bis  zur  fertigen  Schiene  ausgewalzt  wird.  Men- 
schenhand kommt  zum  erstenmal  in  Anwendung 
beim  Richten  und  Lochen  der  Schienen.  Man 
gab  uns  die  tägliche  Produktion  mit  2500  tons 
an,  es  wurden  bei  unserer  Anwesenheit  Schienen 
auB  Nickelstahl  gewalzt,  welche  3l/a  Prozent 
Nickel  enthalten  und  2V,mal  so  viel  koBten 
sollen  als  gewöhnliche.  Die  Pennsylvania-Bahn 
verwendet  diese  Schienen  in  Kurven.  Der  Besuch 
der  Werke  ist  keine  kleine  geistige  und  körper- 
liche Anstrengung. 


An  einein  der  folgenden  Tage  wurden  die 
Werke  von  „Westinghouse  "  besucht  und  zwar 
die  Elektrische  Fabrik,  die  Maschinenfabrik,  die 
Breni8enfabrik,  die  Anstalt  für  Weichen-  und 
Signalbau.  Die  Werkstätten  für  den  Bau  von 
Elektrizitäts-Maschinen  und  -Apparate  sind  vor 
13  oder  1  1  Jahren  von  Newark  nach  Pittsburg 
verlegt  worden  und  haben  sich  so  gewaltig  ver- 
größert, daß  darin  8000  Menschen  beschäftigt 
werden,  neben  einem  Heer  von  1100  Beamten. 
Die  Hallen  —  eine  derselben  ist  1 200  Fuß  lang, 
eine  solche  von  1400  Fuß  war  im  Bau  —  sind 
so  disponiert,  daß  die  Werkstücke,  in  einer 
Richtung  fortschreitend,  fertiggestellt  werden, 
so  daß  also  das  Rohmaterial  an  dein  einen  Ende 
herein  und  das  Fertigfabrikat  am  andern  Ende 
herausgeht.  Diese  streng  eingehaltenen  Dis- 
positionen findet  man  übrigens  in  allen  Fabriken 
als  Grundprinzip  durchgeführt.  Die  der  Her- 
stellung der  Einzelteile  dienenden  Abteilungen 
sind  natürlich  allseitig  für  eine  Massenfabrikation 
eingerichtet,  überall  muß  mit  möglichst  wenigen 
Menschen  möglichst  viel  herausgeschafft  werden. 
Das  Stanzen  der  Ankerbleche  geschieht  nicht 
mehr  durch  Auspunzen  der  Einschnitte  auf  dem 
Rande  bei  automatischer  Rundbewegnng  der 
Blätter,  sondern  die  ganze  Figur  wird  mit  einem 
Druck  ausgepreßt.  Das  Ankerwickeln  wird  bis 
zu  einer  bestimmten  Größe  durch  Mädchen  besorgt, 
deren  800  beschäftigt  waren  bei  einem  Wochen- 
lohn von  7  bis  9  Dollar.  Die  Fabrik  war  un- 
gemein beschäftigt,  die  Werkstücke  lagen  stellen- 
weise hoch  aufgetürmt  ;  nur  in  der  Abteilung  für 
Bahnmotoren,  deren  man  60  Stück  f.  d.  Tag, 
allerdings  in  einer  für  unsere  Begriffe  etwas 
rohen  Ausführung,  herstellen  konnto,  war  die 
Beschäftigung  nicht  genügend.  Direkt  anschlie- 
ßend an  die  Elektrizitätsfabrik  befindet  sich  die 
Maschinenfabrik,  in  welcher  Dampfmaschinen  und 
Dampfturbinen  nach  Parsons  Patent  und  außer- 
dem Gasmaschinen  gebaut  werden. 

Am  Nachmittag  besuchten  wir  die  Fabrik, 
in  der  die  Luftbremsen  hergestellt  werden,  wie 
mau  sagte,  die  Goldgrube  des  Hrn.  WeBting- 
house.  Die  Werkstätten  waren  kolossal  be- 
schäftigt, es  mußten  täglich  300  Wagen-Aus- 
rüstungen abgeliefert  werden ;  ich  habe  an  keiner 
Stelle  eine  ähnliche  Ausnutzung  des  Raumes 
gesehen,  wie  in  dieser  Fabrik. 

Interessant  und  mehrfach  beschrieben  ist  die 
Formerei,  in  welcher  alle  Arbeiten  mechanisch 
ausgeführt  werden  und  die  MeiiBchen  gewisser- 
maßen nur  die  Ergänzung  der  Form-  und  Gieß- 
maschine darstellen.  Auf  einem  länglichen  Tisch 
wurde  der  Formkasten  herangefahren,  der  Ar- 
beiter nimmt  denselben  ab,  setzt  ihn  auf  die 
Formmaschine,  öffnet  einen  Schieber  und  läßt 
den  Sand,  der  durch  ein  Förderband  heran- 
gebracht wird,  in  den  Kasten  über  die  Modell- 
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platte  fließen;  durch  einen  Griff  wird  der  Sand 
hydraulisch  zusammmengepreßt  und  im  gleichen  > 
Moment  die  Formplatte  aus  dem  Kasten  heraus- 
gezogen. Der  fertiggeformte  Kasten  wird  vom 
Arbeiter  abgehoben  und  auf  den  marschierenden 
Tisch  gesetzt.  Während  der  Bewegung  wird 
der  Kern  eingelegt  nnd  die  zweite  Formhälfte 
über  die  erste  gesetzt,  die  in  gleicher  Weise 
wie  die  erste  angefertigt  war.  I  >ie  zusammen- 
gesetzte Form  wird  nun  weitergefahren  nnd 
passiert  eine  Gießpfanne,  aus  welcher  das  ge- 
schmolzene Eisen  in  die  Form  ausgegossen  wird. 
Die  Form  mit  dem  Gußstück  wird,  sobald  das 
Eisen  erstarrt  ist,  was  auf  dem  weiteren  Wege 
vor  sich  geht,  vom  Tisch  abgeworfen  und  das  ' 
Gußstück  aus  dem  Sand  entfernt;  der  letztere 
verschwindet  unterirdisch,  um.  nachdem  er  mit 
Wasser  abgelöscht  ist,  der  Sandaufbereitung 
wieder  zugeführt  zu  werden.  Die  ausgeleerten 
Kasten  werden  wieder  auf  den  Tisch  gesetzt 
und  beginnen  den  Rnndlauf  von  neuem.  Um 
den  an  ein  bestimmtes  Tempo  gebundenen  Turnus 
einzuhalten,  müssen  die  Arbeiter  natürlich  sehr 
angestrengt  arbeiten  und  können  absolut  keine 
Pause  machen,  es  schienen  mir  auch  nur  Ar- 
beiter von  ganz  besonders  kräftiger  Konstitution 
angestellt  zu  sein. 

Die  fertigen  Rremsapparate  wurden  sämtlich 
auf  ihre  Brauchbarkeit  geprüft  und  zwar  zu- 
nächst einzeln  und  dann  in  der  Zusammen- 
stellung von  00  kompletten  Bremseinrichtungen, 
genau  so,  wie  sie  an  einem  Motorzuge,  welcher 
60  Wagen  hat,  zusammen  arbeiten  sollen.  Die 
Länge  der  Verbindungsrohre  ist  dabei  durch 
Windungen  hergestellt.  Wie  wohl  vielen  be- 
kannt sein  dürfte,  wird  die  Luft  vom  Kom- 
pressor auf  der  Lokomotive  zunächst  unter  ver- 
hältnismäßig hohem  Druck  einem  ebendaselbst 
befindlichen  Hauptluftbehälter  zugeführt  uud 
von  dort  unter  Druckverminderung  mittels 
des  Stenerapparates  der  durchgehenden  Brems- 
lcitung  in  die  unter  jedem  Bremswagen  an- 
gebrachten Hilfsluftbehälter  geleitet.  Die  Ver- 
bindung dieses  Behälters  mit  den  zugehörigen 
Breniszylindern  bezw.  die  Verbindung  der  Brems- 
zylinder mit  der  Außenluft  wird  durch  ein  Ventil 
hergestellt,  welches  durch  den  Stenerapparat  der 
Lokomotive  pneumatisch  gesteuert  wird.  Läßt 
der  Führer  ans  der  durchgehenden  Bremsleitung 
Luft  ausströmen,  so  vermittelt  das  genannte 
Ventil  ein  Ausströmen  aus  dem  Hilfsreservoir 
in  den  Bremszylinder  und  erzeugt  dieser  eine 
Bremsung.  Wird  dagegen  die  Leitung  aus  dem 
Hauptluftbehälter  wieder  mit  Druckluft  gefüllt, 
so  läßt  das  Ventil  die  Luft  aus  dem  Brems- 
zylinder ins  Freie  strömen  und  löst  damit  die 
Bremse.  Gleichzeitig  wird  der  Hilfsbehälter 
wieder  gefüllt.  Erst  die  Anwendung  der  Hilfs- 
luftbehälter unter  jedem  Wagen  und  der  so- 


genannten Funktionsventile  hat  die  Westing- 
housebremse für  längere  Züge  brauchbar  ge- 
macht, da  die  direkte  Zuführung  der  Druckluft 
aus  dem  Hauptbehälter  der  Lokomotive  in  die 
Bremszylinder  sämtlicher  Wagen  zu  lange  Zeit 
in  Anspruch  nahm.  Anderseits  sind  bei  dieser 
Anordnung  die  Bremsapparate  der  einzelnen 
Wagen  der  diiekten  Einwirkung  des  Führers 
entzogen  worden;  hierin  liegt  die  Ursache  für 
das  Versagen  der  Westinghouse-Bremse,  wie  es 
in  Deutschland  in  den  letzten  Jahren  mehrfach 
vorgekommen  ist  und  zu  Unglücksfällen  bei  der 
Einfahrt  in  den  Bahnhöfen  Veranlassung  ge- 
geben hat.  Durch  mehrmaliges  Bremsen  hinter- 
einander kann  nämlich  die  Luft  der  Luftbehälter 
erschöpft  werden,  ohne  daß  der  Führer  dies 
wahrnimmt,  da  nur  bei  gelöster  Bremse  ein 
Nachfüllen  der  Hilfsreservoire  stattfindet  und 
die  Beobachtung  des  in  diesen  herrschenden 
Druckes  dem  Führer  entzogen  ist.  Um  diesen 
Mangel  zu  beseitigen  und  gleichzeitig  die  Bremse 
auch  für  längere  Züge  verwendbar  zu  machen, 
sind  in  Amerika  und  speziell  auch  von  Westing- 
house  ausgedehnte  Versuche  mit  elektrisch  ge- 
steuertem Ventil  gemacht  worden.  Obgleich 
aber  dieses  Hilfsmittel  viel  Verlockendes  hat, 
verzichtete  man  doch  auf  die  Verwendung  des- 
selben in  der  Erkenntnis,  daß  die  elektrischen 
Apparate  und  Leitungen  schwieriger  zu  kon- 
trollieren sind  als  pneumatische  und  daher  für 
den  verhältnismäßig  rohen  Eisenbahnbetrieb  nicht 
genügende  Betriebssicherheit  bieten.  Man  be- 
urteilt eben  in  Amerika  die  Verwendung  der 
Elektrizität  zu  den  verschiedenen  Zwecken  ledig- 
lich von  praktischen  Gesichtspunkten  aus  uud 
läßt  andern  Kraftübertragungsmitteln  diejenigen 
Gebiete,  für  welche  sie  in  der  einen  oder  andern 
Richtung  größeren  Vorteil  bieten.  So  findet  man 
auch  bei  elektrischen  Buhnen  in  verhältnismäßig 
äußerst  wenigen  Fällen  elektrische  Bremsen  an- 
gewandt. Die  Fabrik  für  Weichen-  und  Signal- 
bau hat  einen  höchst  interessanten  Modellraum, 
in  welchem  die  sümtlieheu  Apparate  in  ver- 
kleinertem Maßstabe  in  sehr  anschaulicher  Weise 
in  ihrer  Wirkungsweise  vorgeführt  werden. 

Unser  nächster  Besuch  galt  derPressedSteel 
Car  Tie.,  welche  riesige  Werke  zu  beiden  Seiten 
des  Ohio  besitzt.  In  dem  auf  der  rechten  Seite 
liegenden  Werke  werden  nur  ganz  eiserne  Wagen 
gebaut,  in  einem  gegenüberliegenden  baut  man 
Wagen  mit  eisernem  Unterbau  und  Oberbau  aus 
Holz.  Im  ganzen  werden  etwa  8000  Menschen 
beschäftigt,  von  denen  täglich  etwa  100  Wagen 
hergestellt  und  dazu  etwa  1500  t  Eisen  ver- 
arbeitet werden.  Alle  im  Bau  begriffenen  Wagen, 
welche  ganz  ans  Eisen  hergestellt  werden,  waren  für 
eine  Ladefähigkeit  von  100  000  Pfund  bestimmt, 
die  jetzt  als  „Standard"  angesehen  werden  kann. 
Die   Konstruktion   ist  durchweg  ans  gepreßten 
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Teilen  durchgeführt;  mit  Ausnahme  der  Seiten- 
rahuien  werden  alle  Teile  warm  gepreßt:  nur 
diese  werden  kalt  gepreßt,  angeblich  will  man 
damit  eine  Kontrolle  über  die  Qualität  des  Ma- 
terials ausüben.  Jedes  Riech,  welches  das  Kalt- 
pressen nicht  aushalt  oder  sonst  irgendwelche 
Risse  dabei  zeigt,  wird  verworfen  und  dem 
Walzwerk  zurückgegeben.  Die  Pressen  sind 
hydraulisch  ;  ich  hatte  dabei  die  Empfindung,  als 
wenn  wir  in  der  Konstruktion  solcher  Pressen 
in  Deutschland  weiter  waren.  Die  Preßformen 
bestanden  aus  Gußeisen,  umlegt  mit  Reifen  aus 
gewalztem  Bessemerstahl.  Wenn  die  letzteren 
verschlissen  sind,  werden  sie  in  einfacher  Weise 
erneuert.  Die  Ausführung  sowohl  der  Eisen- 
wie  der  Holzarbeiten  ist  eine  sehr  rohe,  mit 
den  Ansprüchen  unserer  Verwaltungen  gar  nicht 
zu  vergleichende.  Der  Preis  der  fertigen,  d.  h. 
betriebsfähigen  Wagen  schwankt  zwischen  000 
und  DiOO  Dollar.  Der  Durchschnittspreis  der 
eisernen  Wagen  betrügt  3  Cents  f.  d.  Pfund 
=  etwa  28       f.  loO  Kilo. 

Die  l'resscd  Steel  Car  Cic.  ist  nicht  vom 
Steel-Trust  kontrolliert,  sie  steht  aber  mit  dem- 
selben in  einem  Vertragsverhältnis,  nach  welchem 
der  Trust  keine  Wagen  baut  und  die  Car  Cie.  ihr 
Material  vom  Trust  bezieht.  Wenn  man  den 
Materialverbrauch  in  dieser  Fabrik  sieht,  ver- 
steht man  die  Möglichkeit  für  das  Werk  in 
Hörnest ead,  eine  Blechstraße  mit  ßoO  t  täg- 
licher Erzeugung  zu  betreiben.  Ich  möchte  noch 
erwähnen,  daß  in  der  Fabrik,  wo  die  Wagen  mit 
hölzernem  Oberbau  —  an  denen  viele  Bahnen 
noch  festhalten  —  hergestellt  wurden,  aller  Ma- 
terialtransport durch  Krane  und  keinerlei  Trans- 
port auf  dem  Boden  durch  Geleiswagen  erfolgte, 
um  den  Raum  besser  auszunutzen. 

Am  Nachmittag  desselben  Tages  besuchten  wir 
eine  Kohlengrube  .,Moon  run",  welche  eine 
Stunde  Kisonbahnfahrt  von  Pittsburg  entfernt 
liegt.  Der  Besuch  einer  solchen  Kohlengrube 
ist  jedem  zu  empfehlen,  welcher  sich  über  die 
Grundlagen  der  Industrie  in  Pennsylvania  infor- 
mieren will.  Man  macht  sich  keinen  Begriff 
von  der  Einfachheit  nnd  Billigkeit,  mit  der  die 
Kohlen  gewonnen  werden.  Die  Kohlen  liegen 
hier  so  hoch,  daß  sie  durch  Stollen,  welche  von 
der  Talsohle  in  die  mäßigen  Terrainerhobnngen 
hineingetrieben  werden,  gewonnen  werden.  Wir 
fuhren  durch  einen  bereits  abgebauten  Berg 
durch   eine  kleine  Talsohle   in   einen  zweiten 


Berg  ein  und  sahen  dort  die  Lösung  der  Kohlen' 
Zwei  bis  drei  Leute  bedienen  eine  elektrisch  be- 
triebene Schrämmaschine,  mit  der  sie  auf  eine 
Länge  von  etwa  20  bis  25  Fuß  einen  Schlitz 
von  etwa  6  Fuß  Tiefe  am  Boden  des  Flözes, 
welches  eine  Stärke  von  5  bis  51/*  Fuß  hatte, 
einarbeiteten.  Dann  wird  zu  beiden  Seiten  de» 
Schlitzes  oder  im  Flöz  je  ein  Loch  eingebohrt, 
welches  mit  Pulver  angefüllt  wird.  Durch  die 
Explosion  des  Pulvers  in  diesen  beiden  Bohr- 
löchern wird  der  ganze  Block  Kohlen  von  5  bis 
H  Fuß  Höhe,  gleicher  Tiefe  und  etwa  20  bis 
25  Fuß  Länge  losgesprengt.  Die  Kohle  bricht 
dabei  in  schönen  großen  Stücken,  sie  wird  in 
Hunde  geladen,  welche  größer  und  länger  als 
die  bei  uns  üblichen  und  aus  Holz  angefertigt 
sind.  Diese  Hunde  werden  auf  den  Seiten- 
Strecken  durch  Pferde  und  in  Hauptstollen  durch 
elektrische  Lokomotiven  in  sehr  raschem  Tempo 
zum  Stollen-Mundloch  gefahren.  Hier  werden 
die  einzelnen  Wagen  gekippt  und  am  Kopfende 
auf  eine  schrä^liegende  Rutsche  ans  EisenstAben 
entleert,  wobei  eine  Sortierung  in  vier  ver- 
schiedenen Größen  stattfindet. 

Die  durch  die  Schrämarbeit  entstandene 
Feinkohle  wird  zur  Kesselfeuerung  gebraucht. 
Dio  Arboiter  erhalten  für  diese  Feinkohle  keine 
Bezahlung,  ihr  Akkordlohn  wird  nur  auf  die 
aussortierte  Stückkohle  bezahlt,  damit  sie  bei 
der  geschilderten  Arbeitsweise  nicht  zu  sehr  in 
den  Kohlen  wüsten.  Der  Verdienst  der  Kohlen- 
arbeiter betragt  durchschnittlich  3  bis  Xllt 
Dollar  f.  d.  Tag.  Wasserschwierigkeiten,  welche 
im  südlichen  Ruhr-Kohlenrevier  ja  stellenweise 
bis  zu  30  °/o  der  geförderten  Kohlen  verschlin- 
gen, schlagende  Wetter  kennt  man  natürlich  in 
jenen  Gruben  nicht.  Dabei  ist  das  die  Kohlen- 
flöze umfassendo  Gestein  so  fest,  daß  man  fast 
gar  keine  Zimmerung  nötig  hat. 

Die  Kesselkohle,  welche  früher  1  Dollar  und 
jetzt  den  Carnegie- Werken  1  Dollar  35  Cents 
f.  d.  Tonne  kostet,  hat  eine  vorzügliche  Heiz- 
kraft; wieviel  billiger  kann  man  mit  ihr  die 
zum  Betriebe  der  automatischen  Apparate  er- 
forderliche Energie  herstellen  als  bei  unä  in 
Deutschland,  insbesondere  wenn  man  in  der 
Auswertung  des  Brennstoffes  eine  ähnliche  Sorg- 
falt aufwenden  würde,  wie  bei  uns.  Darin  ist 
man  aber  in  Amerika  noch  weit  zurück  und 
kann  meines  Erachtens  von  uns  viel  lernen. 

(Schluß  folgt.) 
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Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabfluß 

nach  Patent  Stapf. 

Voo  A.  Bratke,  Trofaiach  (Steiermark). 


Da»  bisherige  Gießverfahren  beim  Hochofen- 
prozesse —  zeitweises  Ablassen  des  im  Ofen- 
gestell je  nach  Bedarf  und  Zweck  mehr  oder 
minder  lang  angestauten,  flüssig  erhaltenen  Roh- 
eisens, dessen  Teilnng  und  Fortschaffung  — 
gestaltete  sich  mit  der  geradezu  riesenhaften 
Steigerung  der  Ofen  -  Ausmaße  und  -Leistungen 
immer  schwieriger,  umständlicher  und  daher  kost- 
spieliger, so  daß  der  beteiligte  Fachmann  schon 
lange  dringend  angewiesen  war,  dasselbe  nicht 
nur  mit  den  gesteigerten  Anforderungen  in  Ein- 
klang zu  bringen,  sondern  es  auch  durch  tun- 
lichste Vereinfachung  der  bei  jedem  Abstich  sich 
wiederholenden  unangenehmen  Nebenarbeiten  zu 
verbilligen.  Die  darauf  abgezielten  mannig- 
fachen Bestrebungen,  bierin  gründlich  Wandel 
zu  schaffen,  führten  denn  auch  im  Laufe  des 
letzten  Jahrzehnte  zu  einer  Reihe  von  gesetz- 
lich geschützten,  in  „Stahl  und  Eisen1*  eingehend 
beschriebenen  Vorschlägen  und  Entwürfen  für 
geeignete  Vorrichtungen  zum  raschen  Vergüsse 
sowie  entsprechend  angereihten  Fortschaffen  der 
in  wenigen  Hinuten  nach  dem  Abstich  zu  be- 
wältigenden flüssigen  Roheisenmassen;  ich  er- 
wähne da  das  endlose  Oußband  von  Uehling,* 
das  fahrbare  Gußbett  von  Orth,**  die  Guß- 
drehscheibe von  Erskine  Ramsay,***  das  Gaß- 
rad von  Belani.f  schließlich  die  von  mir  er- 
dachte, bisher  nicht  veröffentlichte  selbsttätige 
Gußtrommel,  welche  Gießvorrichtungen,  obwohl 
denselben  ein  ganz  hervorragendes  Interesse  zur 
Verbilligung  des  auf  diese  Nacharbeit  beim  Hoch- 
ofenbetriebe entfallenden,  nicht  unbedeutenden 
Gestehungsanteils  insbesondere  bei  Hochöfen  von 
größern  Tagesleistungen  entgegengebracht,  wurde, 
sich  nicht  mit  durchschlagendem  Erfolge  dauernd 
und  allgemein  einleben  konnten,  indem  dieselben, 
abgesehen  von  der  maschinell  schwierigen  Aus- 
führung (Kompliziertheit),  infolge  der  unverhält- 
nismäßig hohen  Anlage-,  Erhaltungs-  und  Be- 
dienungskosten  einerseits  weder  hinlänglich  ver- 
trauenerweckend noch  genug  erfolgverbürgend 
erschienen  und  daher  nicht  zur  Anwendung  ge- 
langten, anderseits  aber  dort,  wo  man  sich  trotz 
aller  Bedenken  zur  Anwendung  entschloß,  die 
erzielten  Vorteile  den  gehegten  Erwartungen 
nach  einer  wesentlichen  Verbilligung  nicht  immer 


•  „Stahl  and  Eisen»  1900  Heft  1  Seite  25. 
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entsprachen.  So  sehen  wir  denn  beim  heutigen 
Hochofenbetrieb  fast  ausschließlich  noch  die  alt- 
hergebrachte Gußart  des  zeitweisen  Ablassens 
von  mehrstündig  im  Hochofen  angestautem  Roh- 
eisen, sowie  zumeist  auch  noch  die  schwer- 
fallige teure  Handarbeit  zum  Zwecke  des  Zer- 
kleinerns  und  Fortschaffens  desselben  in  Benutzung, 
während  überdies  von  den  in  Anregung  gebrachten 
Gießmaschinen  bis  auf  die  in  wenigen  Fällen 
angewandte  Uehlingsche  bei  uns  keine  einzige 
sich  auch  nur  einer  versuchsweisen,  geschweige 
denn  allgemeinen  Anwendung  rühmen  kann. 

Eine  Wendung  von  weittragender  Bedeutung 
für  die  glückliche  Lösung  dieser  Frage  anzu- 
bahnen, scheint  mir  eine  von  Ingenieur  Thomas 
Stapf,  Direktor  der  Ternitzer  Stahl-  und  Eisen- 
werke in  Ternitz ,  Niederösterreich ,  angeregte 
und  demselben  in  allen  Eisenindustrie  -  Staaten 
gesetzlich  geschützte  Neuerung*  berufen  zu  sein, 
die  in  dem  Gedanken  gipfelt,  beide  im  Hochofen 
erzielten  Schmelzprodnkte  —  Schlacke  und  Roh- 
eisen —  nach  Haßgabe  ihrer  Erzeugung  gleich- 
zeitig, selbsttätig,  ununterbrochen  und  vonein- 
ander vollständig  getrennt  aus  dem  gemein- 
schaftlichen Sammelraume  zum  Abfluß  zu  bringen, 
wodurch  es  —  nachdem  man  es  ja  nur  mit  ge- 
ringen, der  Leistungsfähigkeit  des  Ofens  in  der 
Zeiteinheit  entsprechenden  Hengen  jeweilig  zu 
tun  hat  —  sehr  wohl  möglich  wird,  den  Abguß 
und  bei  entsprechend  vorgesehener  Einrichtung 
auch  die  Abkühlung,  Fortschaffung  und  Verladung 
der  ganzen  Erzeugung  selbst  des  leistungsfähigsten 
Hochofens  in  der  denkbar  einfachsten  und  daher 
zuverlässigsten  Weise,  mit  sehr  geringen  Kosten 
und  sozusagen  ohne  Zuhilfenahme  von  mensch- 
lichen Arbeitskräften  zu  bewerkstelligen. 

Das  Wesen  dieser  vielversprechenden  Neue- 
rung beruht  darin ,  daß  an  den  —  sei  es  in 
der  Achse  des  Hochofens,  sei  es  seitlich  davon 
gelegenen  —  Raum ,  in  welchem  sich  die  bei 
der  Durchführung  des  Hochofenprozesses  resul- 
tierenden Schmelzprodukte  ansammeln  und  infolge 
der  großen  Verschiedenheit  ihrer  spezitischen 
Gewichte  rasch  und  vollständig  voneinander 
trennen,  in  zwei  verschiedenen,  den  jeweils  ge- 
hobenen Betriebsverhältnissen  entsprechend  an- 
gepaßten Niveanhöhen  stets  offen  gehaltene, 
siphonartig  ausgebildete,  im  übrigen  beliebig 
geformte  oder  ausgebildete  Abflußkanäle  derart 

*  1).  R.-P.  Nr.  139  783,  Amerik.  Pat.  Nr.  712615, 
Etijrl.  Pat.  Nr.  898  1902  usw.  (Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen" 
1903  Heft  17  Sdte  1003.) 


Digitized  by  Google 


1034    SUhl  und  Kisen.        Hochofen  mit  ununterbroeh.  Roheisen-  u.  Schlaekenabflufi  usw.       28.  Jahrg.  Nr.  18. 


angeschlossen  sind,  daß  nnter  allen  halbwegs 
normalen  Umständen: 

1 .  die  Schlacke  im  Innern  des  Hochofens  nicht 
bis  zu  den  Formen  ansteigen  kann. 

2.  die  Geblaseluft  beziehungsweise  die  unter 
Druck  stehenden  Verbren  nungsgase  durch 
keinen  dieser  Kanäle  auszutreten  vermögen, 
also  ihren  Weg  stets  nur  durch  die  Be- 
schickungssäule nehmen  müssen, 

3.  die  Schlacke  nur  durch  den  oder  die  im 
höheren  Niveau  angeordneten  Abflußkanäle 
austreten  kann  und 

1.  das  Roheisen  nur  durch  die  unteren  Aus- 
trittsöffnungen abzufließen  und  den  Eintritt 
der  Schlacke  in  die  Schlackenabflußkanäle 
nicht  zu  hindern  vermag. 
Dem  ersten  dieser  vier  Punkte  wird  dann  sicher 
entsprochen,  wenn  man  die  Mündung  eines  stets 
offen  gehaltenen  Kanales  um  ein  entsprechendes 
Maß  unterhalb  der  Formenebene  anordnet.  Die 
Schlacke  kann  dann,  —  vorausgesetzt,  daß  dieser 
einen  hinreichend  großen  freien  Querschnitt  besitzt 
und  der  Überfall  breit  genug  ist  — ,  selbst  wenn 
sie  in  noch  so  reichlichen  Mengen  dem  Sainmel- 
raume  zufließen  würde,  unmöglich  über  ein  ge- 
wisses Niveau  im  Ofengestell  ansteigen,  sondern 
sie  muß  nach  Maßgabe  ihres  Znströmens  beim 
Schlackenüberfall  vom  Hochofen  abfließen.  Es 
unterliegt  aber  auch  durchaus  keinem  Anstände, 
den  Überfall  für  die  Schlacke  in  einem  nach 
Erfordernis  höher  gelegenen  Niveau  zu  situieren, 
wenn  der  auf  die  Oberfläche  des  Schlackenbades 
innerhalb  dos  Hochofengestelles  ausgeübte  Oas- 
druck stark  genug  ist,  um  die  Schlacke  nicht 
bis  zur  Formenebene  ansteigen  zu  lassen.  Nur 
müßte  für  diesen  letzteren  Fall  —  um  eben 
auch  außerordentlichen  Verhältnissen  Rechnung 
zu  tragen  —  ein  für  gewöhnlich  geschlossen 
gehaltener,  unterhalb  der  Formenebene  aus- 
mündender Reserve-Schlackenabstich  angebracht 
sein,  welcher  dann  geöffnet  würde,  wenn  das 
Schlackenbad  im  Innern  des  Hochofens  aus 
irgendwelchen  zufälligen  Gründen  (wie  z.  B. 
infolge  Versagens  des  normalen  Schlackenabfluß- 
kanales)  derart  ansteigen  würde,  daß  Gefahr 
im  Verzuge  wäre,  daß  die  Schlacke  in  die  Wind- 
formen eintreten  könnte. 

Der  zweiten  Bedingung  wird  man  durch  die 
siphonartige  Ausgestaltung  des  Schlackenabfluß- 
kanales  gerecht,  indem  man  den  Beginn  des- 
selben, also  das  Niveau,  in  welchem  die  Schlacke 
den  Sammelraum  verläßt,  um  ein  von  den  Be- 
triebsverhältnissen abhängiges  Maß  h*  (siehe 
Abbildung  1)  unter  jenes  Niveau  legt,  in  welchem 
die  Mündung  des  Schlackenabtlußkanales  situicrt 
ist,  den  Kanal  also  nicht,  wie  bisher,  horizontal 
oder  abwärt»  geneigt,  sondern  vom  Snmmelranme 
nach  aufwärts  wegführt.  Wie  groß  dieser 
Niveauunterschied  in  jedem  einzelnen  Falle  zu 
Hein  hat,  ergibt  sich  sehr  leicht  durch  Einstellung 


der  betreffenden,  von  der  Ofenhöhe,  der  Stückgröße 
und  Zerreiblichkeit  der  anfgegichteten  Materialien 
und  dem  Forcierungsgrade  abhängigen,  also  jeweils 
bekannten  Werte  in  folgende,  den  Gesetzen  der 
Hydrostatik  entsprechende  Formel: 
,  p  max. 
-^8«  min. 

d.h.  also:  dieser  Höhenunterschied  maß  derart 
bemessen  sein,  daß  die  im  aufsteigenden 
Schlackenablaufkanale  jeweils  befindliche  flüssige 
Schlackensäule  dem  größten  auf  das  Schlacken- 
bad ausgeübten  Druck  der  Hochofengase  min- 
destens das  Gleichgewicht  halten  kann. 

Dem  dritten  Punkte  wird  durch  analoge 
Ausgestaltung  des  oder  der  entsprechend  tiefer 
angeordneten  Roheisenablaufkanäle  entsprochen, 
und  zwar  muß  (siehe  wiederum  Abbildung  1  und 
die  dort  gewählten  Bezeichnungen) 

s  j  max.  ,  p  max. 

In      hj .  —  .  \-  r 

st  min.     si  min. 

sein,  oder  in  Worten  ausgedrückt :  Die  Mündung 
des  Roheisenabflußkanales  muß  so  viel  über 
dessen  Beginn  angeordnet  werden,  daß  die  im 
aufsteigenden  Roheisenabflußkanal  befindliche 
flüssige  Roheisensäule  sowohl  dem  von  der 
Schlacke  als  dem  von  den  Hochofengasen  auf 
das  im  Sammelraumo  des  Hochofens  vorhandene 
flüssige  Roheisen  jeweils  ausgeübte  Druck  min- 
destens das  Gleichgewicht  zu  halten  vermag. 
Die  Schlacke  kann  dann  nach  einmal  eingeleitetem 
Betriebe  nie  mehr  bis  zum  Beginne  des  Roh- 
eisenabflußkanales herunter  Binken,  also  auch 
nicht  aus  demselben  austreten. 


Abbildung  1. 


In  der  Abbildung  1  hedeuten: 

p  max.  =  größter  auf  dem  Schlackenbade  jeweils 
lastender  Gasdruck,  ausgedrückt  in  Millimeter  Wasser- 
säule, welcher  infolge  zufälligen  Zusammentreffen*  ver- 
schiedener den  Gasdruck  im  Innern  des  Hochofens 
beeinflussender  Umstände  mitunter  einzutreten  pflegt 
und  selbstverständlich  stets  nur  einen  kleinen  Bruchteil 
des  in  der  Windleitung  herrschenden  Druckes  beträgt. 

si  min.  =  kleinstes  spezifisches  Gewicht  de»  in 
einem  bestimmten  Hochofen  crblasenen  Roheisens 
(s  i  =  7  bis  7,5). 

»j  min.  und  Sa  max.  —  kleinstes  beziehungsweise 
größtes  spezifisches  Gewicht  der  bei  gegebenen  Be- 
triebsverhältnissen möglicherweise  fallenden  Schlacke 
(st  =  2,5  bis  3,5). 

hi  hi  ha  =  verschiedene  Böhenunterschiede,  wie 
sie  aus  der  Skizze  ohne  weiteres  ersichtlich  sind. 
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Die  letzte  der  vorerwähnte»  vier  Bedingungen 
wird  dann  stets  erfüllt  Bein,  wenn  der  hin- 
reichend breite  Überfall  für  das  Roheisen  be- 
ziehungsweise die  Unterkantc  der  Mündung  des 
genügend  groli  bemessenen,  stet«  offenen  Roh- 
cisenabflußkanales  etwas  unterhalb  jenes  Niveaus 
angeordnet  ist,  in  welchem  die  Schlackenablauf- 
kanäle ihren  Anfang  nehmen  bezw.  vom  gemein- 
samen Saminelraume  abziehen,  d.  i.  also  wenn 
h,  <  h. 

Sollte  aber  dieser  Bedingung  aus  irgendwelchen 
besonderen  Gründen  nicht  entsprochen  werden 
können,  so  ist  es  auch  noch  hinreichend,  wenn 

ha  >  0 

nur  muH  man  für  diesen  Fall  mit  Rücksicht  auf 
die  Möglichkeit  des  Eintretens  anormaler  Ver- 
hältnisse Vorsorge  treffen,  dali  man  jederzeit  in 
der  Lago  ist,  das  gelegentlich  allzu  hoch  ange- 
stiegene Roheisenbad  durch  einen  entsprechend 
tiefer  gelegenen,  unter  gewöhnlichen  Betricbs- 
verhältuissen  stets  geschlossen  gehaltenen  Reserve- 
abstich aus  dem  Hochofen  entfernen  zu  können. 

Wenn  man  nun  schließlich  noch  als  fast 
selbstverständlich  annimmt,  daß  die  Austritts- 
kanäle für  das  Roheisen  tunlichst  nahe  über 
dem  Roden  des  Sammelranmes  aus  diesem  ab- 
geleitet werden  sollen,  so  läßt  sich  für  jeden 
gegebenen  Fall  unschwer  ermitteln,  wie  die  Ab- 
laufkanäle für  das  Roheisen  und  die  Schlacke 
am  zweckmäßigsten  angebracht  werden  müsson, 
um  ein  selbsttätiges  und  ununterbrochenes  Ab- 
fließen jedes  einzelnen  Schmelzproduktes  bei 
gleichzeitigem  Aufrcchthalten  eines  gasdichten 
Abschlusses  nach  außen  zu  ermöglichen. 


.  Daß  die  Ablanfkanäle  auch  zu  mehr  oder 
minder  ausgedehnten  Vorherdon  ausgebildet  sein 
können,  aus  welchen  man  das  betreffende  Schmelz- 
produkt selbsttätig  ab-  beziehungsweise  über- 
fließen läßt  oder  (wenn  dies  die  besonderen 
Umstände  bo  zweckmäßiger  erscheinen  lassen, 
wie  z.  R.  behufs  Lieferung  flüssigen  Einsatzes 
für  Puddelöfen  oder  zur  Bedienung  einer  Gießerei 
oder  dergl.)  partieweise  entnimmt,  sei  nur  neben- 
her erwähnt. 

Vorstehend  theoretisch  abgeleitete  Voraus- 
setzungen finden,  wie  praktische  Versuche,  die 
ich  beim  Trofaiacher  Hochofen  in  Gegenwart  dea 
Erfinders  angestellt  habe,  ergaben,  beim  Hoch- 
ofen-Schmelzvorgange vollinhaltliche  Bestätigung 
und  bergen  eine  Fülle  von  Vorteilen,  die  bei 
dem  auf  diese  Weise  umgestalteten  Betriebe  sich 
zweifellos  in  dem  erwarteten  Sinne  äußern 
werden  und  daher  diese  Neuerung  als  eine  in 
ihrer  Erscheinung  ebenso  bedeutungsvolle,  als 
in  ihrer  Anwendung  nützliche,  die  Gießarbeit 
vereinfachende  Umwälzung  charakterisieren. 

War  es  schon  eine  erfreuliche  Errungen- 
schaft, daß  es  dank  der  Lfirmannschen  Erfin- 
dung gelang,  die  Schlacke  wenigstens  ununter- 
brochen durch  eine  eigene  Form  zum  Abfluß  zu 
bringon,  so  gewinnt  die  im  Stapfschen  Verfahren 
gebotene  Möglichkeit,  mit  der  Schlacke  auch 
da«  Roheisen  in  getrenntem,  ununterbrochenem 
Abfluß  dem  Hochofen  entnehmen  zu  können,  er- 
höhte Bedentung,  da  die  zeitweise  Entnahme 
namentlich  des  Eisens  mit  weitaus  größeren 
Schwierigkeiten  in  der  Bewältigung  nnd  mit 
höherem  Aufwände  an  Arbeit  und  Kosten  ver- 
bunden ist.  (Schluß  folgt.) 


Ein  neues  kontinuierliches  Verfahren  zur  Herstellung 

von  Blockformen. 


Die  Thos.  D.  West  Foundry  Co.,  Sharpsville, 
welche  die  Herstellung  von  Blockformen  betreibt, 
beabsichtigt,  nach  vollendetem  Umbau  ihrer  gegen- 
wärtigen Anlage  eine  neue,  von  der  bisherigen 
Gießereipraxis  vollständig  abweichende  Betriebs- 
weise einzuführen,  welche  nachstehend  boschrieben 
und  durch  Abbildungen  erläutert  ist.  Das  gegen- 
wärtige Verfahren  zur  Herstellung  von  Bessemer- 
und  Martinstahl- Blockformen  ist  folgendes: 

Die  zur  Herstellung  erforderlichen  Formen 
und  Kerne  werden  festgestampft,  fertiggemacht 
und  alsdann  in  einen  Trockenofen  oder  in  be- 
deckte Gruben  gebracht,  wo  sie  die  Nacht  über 
zum  Trocknen  verbleiben.  Nachdem  dieselben 
am  folgenden  Tage  dem  Trockenofen  entnommen 
und  zusammengesetzt  sind,  erfolgt  das  Gießen, 


welches  den  ganzen  zweiten  Tag  in  Anspruch 
nimmt.  Die  gegossenen  Formen  werden  hierauf 
noch  während  der  Nacht  oder  früh  am  nächsten 
Morgen  herausgenommen  und  alsdann  am  nächsten 
Tage  gereinigt,  behobelt  und  verladen,  so  daß 
die  ganze  Herstellung  4«  Stunden  in  Anspruch 
nimmt.  Der  Formkasten,  in  welchem  die  Guß- 
form hergestellt  wird,  ist,  bevor  er  wieder 
gebrauchsfertig  wird,  einen  Zeitraum  von  gleicher 
Dauer  in  Gebrauch;  um  irgend  eine  bestimmte 
Form  einmal  in  24  Stunden  herzustellen,  ist  es 
daher  nötig,  zwei  Formkasten  vorzusehen,  da 
ein  Kasten  nur  eine  Form  in  48  Stunden  liefert. 

Mittels  ihres  kontinuierlichen  Prozesses  ist 
die  Thos.  D.  West  Foundry  Co.  imstande,  eine 
Form   in  weniger  als  8  Stunden  herzustellen, 
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indem  sie  in  24  Stunden  aus  einem  Formkasten  auf  ebenen  Platten  bei  A  (Abb.  1  und  2)  fest- 
drei  Formen  erhalt.  Hierdurch  wird  es  möglich,  gestampft  und  zwei  bis  drei  Stunden  getrocknet, 
in  Gießereien,  welche  die  Herstellung  von  Formen  ohne  entfernt  zu  werden,  worauf  man  sie  in  die 
im  großen  betreiben,  anstatt  der  bisher  üblichen  Kernlager  der  Böden  auf  den  Wagen  bei  H  ein- 
Forrakasten  mit  der  Maschine  hergestellte  sowohl  setzt.  Die  Wagen  werden  alsdann  durch  eine 
für  kleinere  als  auch  für  Massen -Erzeugungen  Lokomotive  bis  nach  0  gestoßen.  Die  Teile  des 
zo  verwenden,  wodurch  ein  bedeutend  besserer  Mittelkastens  werden,  nachdem  sie  bei  D  fest- 
QnQ  erzielt  wird.  gestampft  sind,  nach  Gestellen  bei  E  befördert, 

Um  das  kontinuierliche  Verfahren  in  einer  I  auf  welchen  man  sie  fertig  macht  und  zwei  bis 
Formengießerei  durchzuführen,  muß  man  in  drei  Stuuden  trocknet;  alsdann  werden  sie  an- 
erster  Linie  die  Gießflur  abschaffen,  da  diese  gehoben  und  über  die  Kerne  bei  0  herabgelassen, 
erst  durch  das  Zusammensetzen  der  Gnßform,  ;  Hierauf  setzt  man  Oberteil  und  Eingußkasten, 


Abbildung  1  und  2. 


durch  das  Gießen,  dann  durch  das  Abkühlen 
und  hierauf  durch  das  Heransnehmen  der  fer- 
tigen Blockform  in  Anspruch  genommen  ist  und 
schlielllich  auch  noch  aufgeräumt  werden  muß, 
bevor  man  sie  wieder  gebrauchen  kann.  In 
der  West  Foundry  stellt  man  die  Gußformen 
auf  Wagen,  welche  behufs  Vornahme  der  ver- 
schiedenen Einzeloperationen  beständig  vorwärts 
bewegt  werden,  bis  endlich  nach  Herausnahme 
der  fertigen  Blockform  der  leere  Formkasten 
und  die  Kernstange  auf  einem  vorher  benutzten 
Wagen  zu  ihrem  Ausgangspunkt  zurückkehren, 
um  ihren  Kreislauf  von  neuem  zu  beginnen;  auf 
diese  Weise  vermeidet  man  Anhäufungen  und 
Stockungen,  die  sonst  bei  aufeinanderfolgenden 
Operationen  leicht  eintreten.   Die  Korne  werden 


welche  zuvor  in  dem  Ofen  F  getrocknet  sind, 
auf  jeden  Kasten  auf  und  bringt  die  fertigen 
Gußformen,  nachdem  Oberkasten  und  Boden  mit 
dem  Mittelkasten  fest  verbunden  sind,  nach  G, 

I  wo  der  Goß  erfolgt.  Nach  dem  Guß  entfernt 
man  Eingußkasten  und  Oberteil  und  befördert  den 
Wagen  nach  K,  wo  man  den  Mittelkasten  samt 
Gußstück  von  dem  Wagen  abhebt  und  über  der 
Grube  L  aufstellt.  Hier  wird  die  Kernstange 
mittels  eines  vertikalen  Abstreifers  nuB  dem 
Gulistück  ausgestoßen  und  fällt  in  die  Grube. 
Der  Kasten  mit  Gußstück  wird  nun  wieder  an- 
gehoben und  flach  bis  N  niedergelegt;  alsdann 
hebt  man  den  oben  liegenden  Kastenteil  ab, 
entfernt  die  Blockform  ans  dem  unteren  Kasten- 

j  teil  und  legt  dieselbe  auf  dem  daranstoßenden 
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Platz  Y  nieder.  Die  leeren  Kastenhälften  werden 
hierauf  zusammengesetzt,  mit  Klammern  ver- 
bunden, auf  den  auf  einem  Wagen  befindlichen 
heißen  Boden,  welcher  gleichzeitig  zum  Trocknen 
dient,  bei  Ar  zurückgestellt  und  in  ihre  richtige 
Lage  gebracht,  worauf  die  Kernstange  hinein- 
gelassen und  der  Wagen  auf  das  Rückfahr- 
geleise Nr.  3  geschoben  wird.  Nachdem  die 
Wagen  zurück-  und  auf  das  Geleise  Nr.  1  hin- 
überbefördert Rind,  gelangen  sie  wieder  nach 
B,  wo  man  Kernstangen  und  Formkasten  von 
dem  Boden  abhebt  und  in  diejenige  Lage  bringt, 
welche  sie  bei  Herstellung  des  Kernes  und  der 
Gußform  einnehmen.  Wiederum  wird  der  ge- 
trocknete Kern  eingesetzt  und  der  Wagen  von 
der  Lokomotive  Z,  wie  früher  beschrieben,  in 
l'mlanf  gebracht. 

Nachdem  der  Sand  von  der  Außenseite  der 
heißen  Blockform  auf  dem  Platz  Y  entfernt 
ist,  befördert  man  dieselbe,  um  hier  eine  An- 
häufung heißer  Gußstücke  im  Interesse  der 
Arbeiter  zu  vermeiden,  auf  drei  oder  mehr 
Formen  fassenden  Wagen  auf  das  Geleise  Nr.  4, 
welches  das  Gießereigebaude  außen  umgibt  und 
auf  dem  die  Wagen,  wie  beispielsweise  bei 
h,  in  großer  Anzahl  stehen  bleiben,  bis  die 
Blockformen  abgekühlt  sind;  während  dieser 
Abkühlung  wird  der  Sand  aus  dem  Innern  der- 
selben entfernt.  Sobald  die  Formen  kalt  genug 
sind,  um  weiter  bearbeitet  zu  worden,  bringt 
man  sie  in  das  links  gelegene  Ende  der  Gießerei, 
wo  sie  auf  Geleisen  6'  entweder  im  behobelten 
Zustande  oder  zum  Behobeln  fertig  auf  den 
Wagen  liegen  bleiben.  Nach  dem  Fertigmachen 
werden  die  Blockformen  abgehoben,  gewogen 
und  in  auf  Geleisen  Nr.  5  laufende  Güterwagen 
behufs  Beförderung  an  die  Empfänger  verladen. 

Die  Mischung  des  Formsandes  erfolgt  an  den 
Plätzen  M  und  }',  an  welchen  die  Blockformen 
aus  den  Formkästen  genommen  werden,  in  der 
Weise,  daß  man  denselben  in  eine  Zerkleinerungs- 
Sieb-  und  Mischmaschine  der  Sand  and  Foundry 
Supply  Co.  hineinschaufelt  und  so  viel  frischen 
Sand  aus  dem  benachbarten  Sandschuppen  zu- 
setzt, daß  die  richtige  Feuchtigkeit  und  Festig- 
keit erzielt  wird.  Der  fertige  Sand  gelangt 
hierauf  aus  dem  Mischer  durch  das  Becherwerk 
ü  und  die  Transportbänder  \Y  in  die  Formerei 
und  Kernmacherei  A'A'. 

Wie  aus  dem  Plan  ersichtlich  ist,  bietet  die 
Geleiseanlage  reichlich  Raum  für  die  Bewegung 
und  l'nterbringung  der  Wagen,  im  Falle  durch 


Maschinen-  oder  Kranbruch  Unterbrochungen  im 
regelmäßigen  Betrieb  eintreten.  Lokomotiven 
eignen  sich  am  besten  für  diese  Betriebsweise, 
da   eine   unabhängige    Bewegung   der  Wagen 

|  wesentlich  ist.   Lokomotiven  und  Wagen  sind  so 

|  angeordnet,  daß  die  letzteren  von  den  ersteren 
gestoßen  oder  gezogen  werden  können,  sowohl 
wenn  sie  sich  auf  einem  Seitengeleise,  als  auch 
wenn  sie  sich  auf  demselben  Geleise  befinden. 
Da  ferner  die  Geleiseanlage  mit  ihren  Weichen 
unterhalb  der  Gießereisohle  liegt,  ist  für  billiges 
Arbeiten  beim  Gießen  und  Znsammensetzen  der 
Formen  gesorgt.  Die  Lastenförderung  auf  den 
Geleisen  erfolgt  in  der  Längsrichtung  der  Gießerei; 
man  ist  daher  imstande,  die  Arbeit  der  Krane 
zu  lokalisieren,  und  vermeidet  hierdurch  einer- 
seits die  übermäßig  langen  Kranwege,  ander- 
seits den  Zeitverlust,  der  durch  den  Umstand 
entsteht,  daß  der  eine  Kran  dem  andern  Platz 
machen  muß,  beides  ("beistände,  welchen  man 

'  allgemein  in  allen  Gießereien  begegnet,  welche 

I  mit  zwei  oder  mehreren  Laufkranen  arbeiten. 
Die  Anlage  ist  für  eine  stündliche  Erzeugung 
von  10  Formen  von  3500  Pfund*  bei  2-lstün- 

I  digem  Betrieb  entworfen  und  liegt  in  einer 
Entfernung  von  0,8  Kilometer  von  7  Hochöfen, 

[  welche  auf  Bessemer-RoheiBen  gehen,  so  daß 
die  Bedingungen  für  die  Herstellung  von  Block- 
formen entweder  direkt  aus  dem  flüssigen  Metall 
oder  durch  Umschmelzen  der  Masseln  nicht 
günstiger  sein  können.    Der  zum  Betriebe  der 

!  Motoren  erforderliche  Strom  wird  von  mit  Dynamo- 
maschinen direkt  gekuppelten  Gasmaschinen, 
welche  mit  natürlichem  Gas  arbeiten,  geliefert. 

Das  Hauptgebäude  liegt  in  der  Mitte  eines 
Geländes,  welches  reichlich  Raum  für  die  Lage- 
rung von  Vorräten  und  die  Anlage  solcher 
Außengebäude  und  Fahrstraßen  bietet,  wie  sie 
für  den  Betrieb  einer  großen  Gießerei  er- 
forderlich sind.  Die  Lage  ist  eine  zentrale 
sowohl  für  den  Bezug  von  Rohmaterialien  als 
auch  für  den  Absatz  der  Erzeugung,  und  hat 
endlich  den  Vorzug  der  Verbindung  mit  vier 
Eisenbahnen,  nämlich  der  Pennsylvania  Co.,  der 
Lake  Shore  &  Michigan  Southern,  der  Erie  und 
B.  &  0.  Bahn.  Patente,  welche  einen  Teil  der 
neuen  Anordnung  umfassen,  sind  nachgesucht. 


*  Diese  Angahe,  wonach  stündlich  nur  3500  Pfund 
erzielt  weiden  sollen,  erscheint  auffallend;  hei  ent- 
sprechender Arbeitsteilung  niullte  eine  wesentlich 
höhere  Produktion  erzielt  werden,  zumal  wenn  schwerere 
als  die  angegebenen  Formen  hergestellt  werden. 
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Einige  Handhahungseinrichtungen  zur  mechanischen  Förderung 
von  Erzen,  Kohlen,  Koks  und  Asche. 

1.  Bradleys  Drahtseil  ■  Becherwerk.  Mangel  zu  zeigen.  Bei  einem  Ketten-Becherwerk 

Während  bei  den  meisten  anderen  Becher-  bedeutet  aber  der  Bruch  eines  einzelnen  Uliedes 

werken  (siehe  u.  a.  „Stahl  nnd  Eisen"   1900  ein  Versagen  der  ganzen  Einrichtung,  wenn  nicht 

Nr.  12  und  13)  die  einzelnen  Becher  an  einer  durch  Anordnung  mehrerer  Ketten  nebeneinander 


Abbildung  1.    Anordnung  eines  Bradlevschen  Becherwerks  in  einem  Kesselhaus. 

A  =  Oberer  Lauf.  H  m  Uaumenrad.  <•  Klppion Icliiuof.  h  —  Vorral»bchältcr.  ff  i  iSCfcltwhlllki:  f  m  Kc««cl.  >.  —  Kohkn- 
breeher.    //  =  Automatische  ll.  «chkkiin)fiTorrlchluo(,'-    J  M  Unterer  Lauf.    K  =  Aachetrlchler.    /.  =  Helbitlilifr  SpannTorrlrhtung. 


endlosen  Kette  befestigt  sind,  durch  deren  An- 
trieb eine  ganze  Becherreihe  in  Bewegung  gesetzt 
wird,  werden  bei  dem  unter  1.  genannten  Becher- 
werk statt  der  Ketten  Drahtseile  verwendet. 
Drahtseile  haben  bekanntlich  für  manche  Ver- 
hältnisse gewisse  Vorzüge  vor  den  Ketten;  auch 
bei  den  von  einem  Becherwerk  zu  leistenden 
Arbeiten  sind  sie  den  Ketten  dadurch  überlegen, 
daß  ihre  Abnutzung  gleichmäßiger  ist,  und  daher 
Brüche  nicht  plötzlich,  sondern  erst  nach  einer 
erheblichen  Abnutzung  erfolgen,  deren  Entstehen 
und  Fortschreiten  man  aber  in  der  Kegel  be- 
obachten kann.  Man  ist  daher  bei  den  Draht- 
seilen meistens  in  der  Lage,  die  schadhaften 
Teile  vor  dem  Bruch  auszuwechseln,  während 
Ketten  mit  ihrer  großen  Zahl  von  (ielenken  und 
der  Veränderung  ausgesetzten  Teilen,  deren  Ab- 
nutzung stark  durch  den  beim  Betriebe  der 
Becherwerke  sich  entwickelnden  Staub  befördert 
wird,  plötzlich  brechen,  ohne  vorher  sichtbare 


für  einen  Überschuß  an  Sicherheit  gesorgt  worden 
ist,  wodurch  aber  die  ohnehin  schon  sehr  be- 
trächtliche Zahl  von  einzelnen  Teilen  nnd  das 


Abbildung  2.  Abbildung  3. 

Lagerung  der  Seile  im  unteren      Lagerung  der  Seile  Im  oberen 
Lauf  de«  Becherwerk«.  Lauf  da*  Becherwerk». 

zu  bewegende  tote  Gewicht  so  erheblich  wachsen, 
daß  man  in  der  Regel  schon  aus  diesem  Grunde 
von  einer  solchen  Anwendung  absehen  muß. 
Wenn  bei  guter  Ausführung   die  Kettenbrüche 
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auch  zu  den  Seltenheiten  gehören,  so  kann  durch  [ 
die  Verwendung  von  Drahtseilen,  noch  dazn  bei 
Anordnung  mehrerer  Stränge,  eine  gröltere  und 
zwar  eine  fast  unbegrenzte  Bruchsicherheit  den 
Ketten  gegenüber  erreicht  werden. 

Die  an  ein  gutes  Becherwerk  zu  stellenden 
Anforderungen  sind  folgende:  Einfache  Bauart 
bei  einfachem  Betriebe;  grölite  Arbeitsleistung; 
möglichst  geringe  fortzubewegende  tote  Last ; 
Dauerhaftigkeit  und  geringe  Abnutzung,  daher 


liebigen  Stelle  des  unteren  wagerechten  Laufes 
oder  des  aufsteigenden  Teiles  eingeschüttet,  die 
Becher  richten  sich  beim  Übergang  aus  der 
wagerechten  in  die  senkrechte  Richtung  selbst- 
tätig auf,  wobei  alles  Material  aus  den  Trog- 
abschnitten in  sie  hineinfällt,  und  werden  oben 
an  einer  beliebigen  Stelle  durch  einen  Kipper 
ausgestürzt.  Die  Verbindung  der  Laufachsen 
mit  den  Drahtseilen  wird  durch  einzelne  Druck- 
stücke (Kappen)  und  Bolzen  bewirkt ;  die  Trog- 


Abbildung"  4.   Lage  der  Seile. 


möglichst  geringe  Anzahl  reibender  Flächen ; 
sichere  und  vollkommene  Schmierung;  bequeme 
und  leichte  Förderung  der  Stoffe;  leichte  Aus- 
wechselbarkeit der  einzelnen  Teile;  Anpassungs- 
fähigkeit an  gegebeno  Verhältnisse,  also  die 
Möglichkeit  der  Herstellung  in  bestehenden  Ge- 
bäuden, für  vorhandene  Maschineuanlagen,  bei 
gegebenen  Höhen-  und  Flächenabmessungen;  ge- 
ringe AnInge-  und  Betriebskosten. 


abschnitte  sind  durch  je  vier  Bolzen  auf  die 
Achsen  gebolzt  (Abbildungen  2,  3  und  4).  Da 
die  Achsen  und  Drnckstücke  mit  Reserverillen 
versehen  sind ,  ist  es  leicht ,  durch  Einspannen 
eines  Reserveseiles  die  Hauptseile  zu  entlasten 
und  schadhafte  Stellen  auszubessern  oder  ganze 
Seile  zu  ersetzen  (Abbildung  5). 

Besondere  Sorgfalt  ist  auf  die  Schmierung 
der  Achslager  verwandt.     Es  ist  fraglich,  ob 


Abbildung  5.    Keparatnr  der  Seile. 


Bei  dem  Bradleyschen  Becherwerk,  dessen 
Orundanordnnng  für  das  Fördern  und  Aufspeichern 
von  Kohlen  sowie  das  Fortschaffen  der  Asche 
in  einem  Kesselhause  Abtildung  1  darstellt, 
Bind  einzelne  Trogabschnitte,  deren  Enden  sich 
überdecken,  je  auf  eine  Stahlachse  gebolzt,  die 
mit  selbstschmierenden  Rädern  versehen  ist.  Die 
Räder  laufen  auf  Schienen,  ihre  Achsen  sind 
durch  Drahtseile  miteinander  verbunden.  Es  wird 
durch  die  Trogabschnitte  somit  ein  endloser 
biegsamer  Trog  gebildet.  In  jedem  Trogabschnitt 
hängt,  um  Zapfen  in  den  Trogwänden  drehbar, 
ein  Becher.    Das  Fördergut  wird  an  einer  be- 


die  Lager  irgend  einer  andern  Maschine  mehr 
beansprucht  werden,  als  die  der  Einwirkung 
des  Stauben  stark  ausgesetzten  Lager  eines 
solchen  Becherwerks.  Bei  dem  besprochenen 
Becherwerk  sind  daher  selbstschmiereude  Räder 
und  Lager  einfacher  und  dauerhafter  Anordnung 
angewandt.  Die  Räder  sind  hohl  und  mit  fein 
gepulvertem  Graphit  gefüllt,  der  die  Zapfen 
durch  die  mit  Löchern  versehenen  Messing- 
biiehsen  schmiert.  Ol  wird  überhaupt  nicht 
benutzt  (Abbildungen  (i  und  7).  Die  Achsschenkel 
sind  mit  einer  auswechselbaren  Hülse  versehen. 
Nach  Kurzer  Zeit  erhalten  die  Lager  beim  Be- 
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triebe  tatsächlich  einen  vollständigen  Graphit- 
Überzug,  wodurch  eine  vollkommene  Schmierung 
erreicht  wird,  ohne  daß  das  Becherwerk  einer 
Wartung  bedarf,  wie  die  Erfahrung  gezeigt  hat. 


Abbildung  6  und  7.    Schmierung  der  Zapfen. 


dem  Becher  entfernt.  Die  Kipphebel  können 
so  eingestellt  werden,  daß  der  Inhalt  der  Recher 
an  einer  einzigen  Stelle  oder  an  mehreren  Stellen 
entleert  wird,  also  eine  Verteilung  der  Stoffe 
über  einen  größeren  Kaum  stattfindet. 

Die  Becher  werden  in  den  Ecken  durch  ge- 
eignete Eckstficke  geführt  und  es  wird  ihnen  im 
absteigenden  Lanf  mittels  einer  Leitschiene 
die  zum  Neuladen  erforderliche  Stellung  gegeben. 
Bei  dem  Becherwerk  ist  ein  befriedigender  Be- 
trieb abhängig  von  der  Straffheit  der  Seile. 
Sie  ist  nötig,  um  die  Achsentfernungen  gleich- 
znhalten  und  einen  ruhigen  Gang  zu  erzielen. 
Die  Straffheit  der  Seile  kann  verloren  gehen 
durch  die  Dehnungen  infolge  der  Betriebs- 
beanBpruchungen  und  durch  Temperatnrände- 
rungen;  um  die  Seilstraffheit  zu  erhalten,  ist  in 
der  unteren  Ecke  des  absteigenden  Laufes  eine 


Die  Becher  und  Trog- 
abschnitte des  Becherwerks 
werden  aus  Stahlblech  mit 
möglichst  wenig  genieteten 
Verbindungsstellen  angefer- 
tigt. Die  einzelnen  Trog- 
abschnitte greifen  so  weit 
übereinander,  daß  ein  Durch- 
fallen der  beförderten  Stoffe 
unmöglich  ist;  Gelenke  sind 
nicht  vorhanden.  DieGerad- 
fiihrung  der  Trogabschnitte 
ist  lediglich  abhängig  von 
den  Rädern  und  Achsen,  auf 
denen  sie  laufen;  die  Achs- 
entfernung ist  unabänder- 
lich festgelegt  durch  die  die 
Achsen  verbindenden  Draht- 
seile. Beim  unteren  Lauf 
liegen  die  Trogabschnitte  und  Becher  über,  beim 
oberen  Lauf  unter  den  Laufachsen.  Die  Draht- 
seile können  daher  niemals  eine  Lage  einnehmen, 
die  sie  mit  dem  Fördergut  in  Berührung  bringt. 
Die  Auswechslung  eines  TrogabHchnitts  mit  Eimer, 
oder  einer  Achse  oder  beider  zusammen,  nimmt 
nur  wenig  Zeit  in  Anspruch. 

Jeder  Eimer  hat  eine  kleine  seitliche  Rolle, 
die  als  Anschlag  beim  Entladen  dient.  Zum 
Entladen  wird  die  in  Abbildung  8  dargestellte 
Kippvorrichtung  an  der  gewünschten  Entlade- 
stelle befestigt.  Die  Kippvorrichtung  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  an  einem  Ende  dreh- 
baren, am  andern  Ende  in  einer  Kulisse  schwin- 
genden Kipphebel,  der  auf  seiner  oberen  Fläche 
mit  Rillen  versehen  ist.  Indem  nun  die  Rolle 
des  Bechers  an  der  schrägen  Endfläche  des 
Hebels  emporsteigt,  wird  der  Becher  umgekippt 
und  das  Fördergut  infolge  der  schüttelnden  Be- 
wegung durch  die  auf  der  rillenförmigen  Ober- 
fläche des  Hebels  laufende  Rolle  vollständig  aus 


Abbildung  8. 
Kippvorrichtung. 


selbsttätige  Spannvorrichtung  angebracht,  die 
aus  einem  festen  eisernen  Rahmenwerk  und  zwei 


Abbildung  9. 
Trogfördereinrichtung  mit  festen  Zwischenwunden. 

Schwingen  mit  Gewichten  besteht.  Die  nach 
einem  Kreisausschnitt  geformten  Schwingen  be- 
wegen  Bich  in  den  festen  Rahmen  und  dienen 
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den  Laufrädern  und  Achsen  der  Trogabschnitte 
beim  Ubergang  vom  senkrechten  in  den  wage- 
rechten Laut'  als  Führung. 

Die  Geschwindigkeit,  mit  der  das  Fördergut 
in  die  Hecher  fällt,  kann  durch  einen  Schieber 
geregelt  werden.     Dabei  ist  das  Herauslaufen 


Schiffswerften,  Kokereien,  Gasanstalten,  Hafen- 
anlagen, überhaupt  dort,  wo  der  Entladepiatz 
und  die  Verfeuerungsstelle  der  Kohlen  räumlich 
voneinander  getrennt  sind,  wird  von  der  Steel 
Cable  Engineering  Company  in  Fast  Hoston, 
Mass.,  nach  eigenen  Patenten  hergestellt.  Das 


des  Förderguts  zwischon  den  Hechern  ausge- 
schlossen, weil  die  Stoffe,  die  von  einem  Hecher 
nicht  mitgenommen  werden,  in  den  nächsten 
fallen.  Ist  das  Fördergut  klebrig,  so  wird  der 
Auslauf  der  Zuführungsrinne  durch  eine  einfache 
Vorrichtung  geschüttelt.  Natürlich  kann  das 
Beladen  auch  von  Hand  geschehen. 

Die  AntriebBvorrichtung  besteht  aus  einem 
großen  Daumenrad,  das  auf  die  Achsen  der  Trog- 
abschnitte  wirkt  und  seinerseits  durch  ein  Zahn- 
rädervorgelege angetrieben  wird.  Das  Daumen- 
rad hat  Aussparungen  vor  den  Daumen,  welche 
die  Deckel  der  Seilverschranbnng  aufnehmen, 
und  eine  verstellbare  Teilung,  um  bei  einer 
etwaigen  Dehnung  des  Drahtseils  nachgestellt 
zu  werden.  Das  Zahnrädervorgclege,  welches 
das  Daumenrad  dreht,  kann  entweder  durch 
einen  Elektromotor,  eine  kleine  Dampfmaschine 
oder  einen  Gasmotor  angetrieben  werden.  Die 
Größe  der  Übersetzung  richtet  sich  nach  der 
Umlaufzahl  der  Antriebsmaschine  und  wird  in  der 
Hegel  so  eingerichtet,  daß  das  Hecherwerk  sich 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  ungefähr  15m 
in  der  Minute  bewegt. 

Das  Bradley-Drahtseil-Hecherwerk,  das  auch 
in  Verbindung  mit  Drahtseilbahnen  ausgeführt 
werden  kann,  für  Gruben,  große  Kesselanlagen, 


alleinige  Ausführungsrecht  für  Deutschland,  Öster- 
reich-Ungarn, die  Schweiz,  Kußland,  Holland, 
Dänemark,  Schweden-Norwegen  und  Italien  hat 
die  Berlin  -  Anhaltische  Maschinenbau- Aktien- 
Gesellschaft  in  Berlin. 


Becherwerk  mit  freischwingenden  Bechern. 

ä.Andere  Förderungaelnrlchtuiijren  der  Steel  Cable 
Engineering  Company  in  East  Boston,  Mass. 

a)  Die  Trogfördereinrichtung  mit 
festen  Zwischenwänden.  Es  ist  dies  eine 
Abart  des  Hradleyschon  Drahtseil-Becherwerks. 
Die  Becher  sind  durch  feste  Zwischenwände  in 
den  Trogabschnitten  ersetzt  (Abbildung  9).  Eine 
Anwendung,  bei  der  nur  an  je  einer  Stelle  be- 
und  entladen  wird,  zeigen  die  Abbildungen  10, 
11  und  12. 
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Abbildung  11.    Anordnung  eines  (»elinkkettcn  -  Becherwerks. 


Abbildung  15. 
Automatische  Beschickungsvorrichtung  für  (ielenk- 
krttt  n  ■  Becherwerke. 

\>)  Becherwerk  mit  frei  schwingenden 
Bechern.  Die  Becher  haben  eine  eigentüm- 
liche gekrümmte  Form  und  sind  auf  den  durch 


Gelenkketton  verbundenen  Lanfachsen  drehbar 
befestigt.  Im  unteren  Lauf  stützt  sich  das 
hintere  Ende  jedes  Bechers  auf  eine  Laufachse, 
so  daß  die  Becher  ohne  Verschüttung  des  Förder- 
guts beladen  werden,  indem  die  Stoffe  von  einem 
Becher  in  den  nächsten  übergleiten  könuen  (Ab- 
bildung 13).  Sobald  die  Becher  zu  steigen  an- 
fangen, rutscht  ihre  Ladung  nach  unten,  ohne  dali 
dank  der  eigentümlichen  Gestalt  der  Becher  das 
Fürdergut  hinausfüllt.  Im  weiteren  Verlauf  der 
Bewegung  —  bei  dem  ('bergang  aus  der  senk- 
rechten in  dio  obere  wagerechte  Richtung  — 
verlieren  die  unteren  Enden  der  Becher  ihreu 
Halt  auf  den  Laufachsen,  die  Becher  hängen 
unter  den  Ketten.  Sobald  nun  die  seitlichen 
Rollen,  mit  denen  die  Becher  versehen  sind,  anf 
eine  geeignete  Führungsschiene  auflaufeu,  er- 
halten die  Becher  die  zum  Ausstürzen  erforder- 
liche Lage  und  entleeren  ihren  Inhalt.  Die  Gc- 
.samtanordiiung  eines  derartigen  Becherwerks  mit 
frei  schwingenden  Bechern  /um  Hinaufsehaffen 
von  Kohlen  in  hochliegende  Behälter  zeigt  Ab- 
bildung 14.  Wie  bei  dein  Bradleyschen  Becher- 
werk, sind  in  den  Ecken  geeignete  Führungs- 
stiieke  eingebaut,  auch  ist  eine  Spannvorrichtung 
angebracht. 

c)  (i  elenkketten  -  Becherwerk  e.  Die 
Becher  sind  ähnlich  gestaltet  wie  bei  den 
Cm  W.  Huntschen  Becherwerken  („Stahl  und 
Eisen"   1893  Nr.  18,  1900  Nr.  12).  Durch 
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Abbildung  17.    Fördereinrichtung  mit  Kratzbahn. 


cino  selbsttätige  Hinrichtung  rindet  auf  dem 
unteren  Lauf  das  Heiaden  der  Becher  statt 
(Abbildung  15).  Die  Becher  hängen  zwischen 
den  Laufuchsen  und  Laufrädern  an  besonderen, 
durch  Schrauben  an  den  Ketten  befestigten  An- 
sätzen und  haben  unten  eine  Führu  igsrolle,  die 
auf  Leitschienen  länft.  Die  Fiihrungsrolle  er- 
hält die  Becher  im  unteren  wagerechten  Lauf 
und  den  senkrechten  Läufen  in  ihrer  richtigen 
Stellung  und  bewirkt  auf  dem  wagerechten  Lauf 
durch  Anschlagen  an  einen  Hebel  da?  Ausstiirzen 
(Abbildung  16). 

d)  Fördereinrichtungen  mit  Kratz- 
blechen. Statt  der  n.  a.  in  „Stahl  und  Eisen14 
1900  Nr.  12  beschriebenen  Ketten  werden  Draht- 
seile benutzt,  an  denen  die  in  Trögen  Bthabenden 
Kratzbleche  in  bestimmten  Abständen  mitKlemm- 
stiieken  befestigt  sind.  Eine  Bolche  Einrichtung 
zum  Fördern  von  Kohlen  auf  einer  Papierfabrik 
an  den  Niagarafälleu  stellt  Abbildung  1 7  dar. 
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Der  Eiscn-Portlandzemeut  hat  bei  den  maß- 
gebenden Autoritäten  in  Österreich,  nachdem 
sich  dieselben  durch  genaue  Einsicht  und  nach 
Vornahme  verschiedener  eingehender  Versuche 
von  der  Güte  und  trefflichen  Verwendbarkeit 
des  Materials  gründlich  überzeugt  hatten,  eine 
warme  Aufnahme  gefunden.  Es  wurden  mehrere 
Versuche  in  den  kaiserlichen  Laboratorien  sowie 
in  der  Versuchsanstalt  für  Baumaterialien  der 
Stadt  Wien  mit  Eisen-Portlandzoment,  nach  dem 
Steinschen  Verfahren  erzeugt,  nach  allen  Rich- 
tungen hin  angestellt,  und  haben  dieselben  in 
allen  Fällen  die  befriedigendsten  Resultate  er- 
geben. 

Die  Festigkeitsversuche,  welche  in  der  Ver- 
suchsanstalt für  Haumaterialien  der  Stadt  Wien 
mit  Eisen-  Portlandzement  angestellt  wurden, 
haben  folgendo  Ergebnisse  geliefert:  Ein  Teil 
Eisen-Portlandzement  mit  drei  Teilen  Sand  ver- 
mischt zeigte  taff-üfk«»  r.r.ckfe.tigkH. 

k(  cjcin  kg  i|cm 

nach  7  Tagen  Erhärtung    .      211,88  270,1)0 
„  28     „  „        .  .      38,25  375,75 

Es  wurde  bemerkt,  daß  keiner  der  aus  natür- 
lichen Rohmaterialien  hergestellten  Portland- 
zemente je  eine  so  hohe  Festigkeit  gezeigt  hat. 
Da  die  österreichischen  Normen  für  Portland- 
zement vorschreiben,  dali  ein  Mörtel,  ans  einem 
Teil  Portlandzement  und  drei  Teilen  Sand  be- 
stehend, nach  28  tägiger  Erhärtung  eine  Mini- 
mal-Zugfestigkeit  von  15kg,qcm  und  eine  Mini- 
mal-Druckfestigkeit  von  150  kg.Vm  haben  soll, 
so  hat  der  Eisen-Portlandzement  diese  Anforde- 
rung um  mehr  als  das  Zweieinhalbfache  über- 
flügelt. 

Es  wurden  femer  alte  Betonwürfel,  welche 
im  Jahre  18H4  aus  einer  Mischung  von  einem 
Teil  Eisen-Portlandzement  mit  drei  Teilen  Sand 
und  drei  Teilen  gebrochenem  Kalkstein  her- 
gestellt worden  waren,  auf  ihre  Widerstands- 
fähigkeit geprüft;  sie  ergaben  die  folgenden 
Resultate : 

Sorte  I : 

Zugfestigkeit    ....      31,80  kg.|<  iii 
Druckfestigkeit    .  .   .    2!>Ö,00  „ 

Sorte  II: 
Zugfestigkeit       .  .   .     22,48  kg/.jcin 


Druckfestigkeit 


348,00 


Diese  Resultate  beweisen  den  besonders  hohen 
Grad  der  Nacherhärtung,  einer  der  speziellen 
Vorziigo  des  Eisen -Portlandzements  gegenüber 
gewöhnlichein  Portlandzement.  *>  «>  Tage  alte 
Proben,  ans  einem  Teil  Eisen-Portlandzement 
und  drei  Teilen  Sand  hergestellt,  ergaben,  in 


bezug  auf  Härte,  durch  Abnutzung  mit  der 
Schleifscheibe  geprüft,  bei  200  Umdrehungen 
und  50  cm  Halbmesser  der  Scheibe,  einen  Ma- 
tcrialverlust  von  nur  15,39  g,  oder  6,20  ccm. 
Der  Eisen-Portlandzement  gibt  also  einen  sehr 
harten  Beton,  da  seine  Abnutzung  auf  der 
Schleifscheibe  der  des  Granits  fast  gleichkommt, 
während  Kalksteine  die  zweieinhalb-  bis  vier- 
fache und  Sandsteine  die  zweieinhalb-  bis  drei- 
fache Abnutzung  des  Eisen  -  Portlandzement- 
Betons  ergeben  haben. 

Es  wurde  von  den  Behörden,  welche  den 
Versuchen  beigewohnt  hatten,  bemerkt,  dalS  sich 
dieses  Material  für  Pflasterplatten,  Stiegenstufen 
und  bombensichere  Eindeckungen  von  Kriegs- 
bauten besonders  gut  eignet.  Um  die  Ver- 
wendbarkeit des  Eisen-Portlandzements  für  Beton- 
bauten zn  erproben  und  um  gleichzeitig  einen 
Vergleich  derselben  mit  der  Verwendbarkeit  von 
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Portlandzement,  aus  natürlichen  Rohstoffen  er- 
zeugt, für  denselben  Zweck  anzustellen,  wurde 
eine  Betondecke  mit  Eison- Portlandzement  nach 
dem  Steinschen  Verfahren,  und  eine  solche  mit 
gewöhnlichem  Portlandzement,  beide  in  ganz 
gloicher  Weise,  hergestellt.  Die  Abmessungen. 
Tragweite  usw.  sind  aus  vorstehender  Skizze 
(Grundriß,  Vertikal-  und  Längenschnitt)  ersicht- 
lich, wobei  A  die  Betondecke  mit  Eisen-Port- 
landzement, und  Ii  jene  mit  gewöhnlichem  Port- 
landzement hergestellt,  bezeichnen. 

Die  Betondecke  A,  mit  Eisen-Portlandzeuient 
hergestellt,  hatte  eine  Maximalbelastung  von 
2580kg(V|cm,  und  die  Betondecke  B,  aus  gewöhn- 
lichem Portlandzement,  eine  Maximalbelastung 
von  1H00  kg/<|Cm  bestanden.  Die  Tragkraft  des 
Betons,  mit  Eisen  -  Portlandzement  hergestellt, 
war  demnach  mehr  als  40  °/o  höher  als  die- 
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jenige  des  mit  gewöhnlichem  Portlandzement  her- 
gestellten Betons. 

Die  Repräsentanten  des  österr.  Kriegsministe- 
riams  und  des  Ministeriums  des  Innern  sowie 
mehrere  Professoren  nnd  andere  anerkannte  Fach- 
antoritäten,  welche  den  Versuchen  beigewohnt 
hatten,  haben  sich  in  höchst  anerkennender  Weise 
für  Eisen-Portlandzement  ausgesprochen,  und  die 
beiden  obengenannten  Ministerien,  ebenso  wie 
die  Stadt  Wien,  haben  die  Benutzung  von  Eisen- 
Portlandzement  für  Regierungs-  bezw.  Kommnnal- 
bauten  bewilligt. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  erwähnt,  daß  für 
die  Erzeugung  von  Eisen-Portlandzement  nicht 
allein  die  Schlacke  von  grauem  Roheisen,  son- 
dern in  den  meisten  Fällen  auch  die  Schlacke, 
welche  bei  Weißeisenerzeugung  abfällt,  benutzt 
werden  kann.  Die  Erfahrung  hat  bewiesen,  dal) 
bei  Anwendung  des  richtigen  Verfahrens  ans  der 
Schlacke  von  Weißeisen  nicht  allein  ein  Zement 
von  vorzüglicher  Qualität  erzeugt  werden  kann, 
sondern  auch,  dal)  die  Fabrikationskosten  in 
diesem  Falle  dadurch  nicht  unerheblich  herab- 
gesetzt werden,  da  infolge  des  höheren  Gehaltes 
an  Metalloxyden  (Fe  0  und  Mn  O)  der  Weili- 
eisenschlacke  die  Sinternngstemporatnr  (behufs 
Klinkerbildung)  herabgesetzt  wird,  was  einer 
Brennstoffersparnis  gleichkommt.  Der  höhere 
Gehalt  an  Metalloxyden  der  Weißeisenschlacke 
hat  auch  insofern  einen  Vorteil,  als  durch  deren 
Gegenwart  das  spezifische  Gewicht  des  aus  der- 
selben erzeugten  Eisen-Portlandzements  erhöht 
wird.  Die  Gegenwart  von  Metalloxyden  macht, 
wie  Le  Chatelier  in  seinen  Versuchen  nach- 
gewiesen hat,  Portlandzement  widerstandsfähiger 
gegen  die  nachteiligen  Einflüsse  der  im  See- 
wasser enthaltenen  Sulfate ,  namentlich  der 
schwefelsauren  Magnesia.     Hieraus  folgt,  daß 


Eisen-Portlandzement,  aus  Weiiieisenschlacke  er- 
zeugt, für  Bauten  in  Seowasser  einen  Vorzug 
vor  gewöhnlichein  Portlandzement  hat.  Die 
Firma  Krupp  hat  sogar  ein  Patent  auf  ein  Ver- 
fahren erhalten,  wonach  Portlandzement  durch 
Zusatz  von  Metalloxyden  (Eisen-,  Mangan-  und 
Chromerze  sowie  Schweißofenschlacke  usw.)  mit 
Bezug  auf  seine  Haltbarkeit  für  Bauten  im  See- 
wasser verbessert  wird.  Die  zuweilen  gehegte 
Befürchtung,  dal»  Eisen-Portlandzement  infolge 
Mangangohalts,  wenn  derselbe  einen  gewissen 
geringen  Prozentsatz  tibersteigt,  an  Volumen- 
heständigkeit  Einbuhe  erleide ,  hat  sich  er- 
fahrungsgemäß als  unbegründet  erwiesen,  denn 
es  haben  Probeknchen  ans  Eisen-Portlandzement, 
nach  dein  Steinschen  Verfahren  erzeugt,  dio 
Wasser-,  Luft-,  Koch-  und  Darrprobe  ohne  die 
geringste  Beeinträchtigung  bestanden;  sie  sind 
jetzt  über  zwei  Jahre  alt,  ohne  die  geringsten 
Spuren  von  Mangel  an  Volumenbeständigkeit  zu 
zeigen,  obwohl  der  Eisen-Portlandzement,  aus 
dem  diese  Probeknchen  hergestellt  wurden, 
von  einer  Weiiieisenschlacke  stammte,  welche 
einen  Gehalt  von  5  °/o  Manganoxydnl  hatte. 
Der  aus  Weißeisenschlacke  mit  einem  Mangan- 
oxydulgehalt (der  2  bis  3  %  übersteigt)  her- 
gestellte Eisen-Portlandzement  hat  natürlich  eine 
dunklere,  ins  Bräunliche  spielende  Farbe,  was 
indes  bei  einer  großen  Zahl  von  Abnehmern  als 
ein  Vorzug  angesehen  wird ;  namentlich  wird  in 
Snddeutschland  auf  dunkle  Farbe  bei  Portland- 
I  zement  großer  Wert  gelegt,  so  daß  viele  Port- 
landzement-Fabriken genötigt  sind,  ihren  Zement 
mit  Koksstaub  oder  Kohlenpulver  dunkel  zu 
färben,  eine  Manipulation,  welche  den  Kosten- 
punkt erhöht,  ohne  die  Qualität  des  Zements  zu 
verbessern.  a  ftjtt«r  VOn  Schwort. 
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Billigere  Herstellung  des  Thomasphosphatmehles. 


Von  Hrn.  Dr.  Müller,  Dortmund,  Sonnen- 
straße, geht  uns  unter  obigem  Titel  folgend»  Mit- 
teilung zu: 

Bei  diesem,  in  Deutschland  und  allen  Nachbar- 
ländern bereits  patentierten  neuen  Verfahren  ist 
das  teuro  Stampfen  und  Mahlen  nicht  mehr  er- 
forderlich; die  Thomasschlacke  wird  vielmehr  in 
einem  alten  Dampfkessel  einem  ziemlich  starken 
Dampfdrucke  ausgesetzt,  der  innerhalb  weniger 
Stunden  anscheinend  den  Kalk  der  Schlacke  löscht, 
so  daß  diese  in  sehr  feines  Pulver  zerfällt.  Bei 


entsprechender  Einrichtung  kann  die  pulverförmigo 
Schlacke  vollständig  trocken  aus  dem  Kessel  ent- 
nommen werden.  Die  sehr  wenigon.  eventuell 
nicht  staubfeinen  Teile  lassen  sich  mit  der  Hand 
zerdrücken,  so  daß  leicht  ein  feinstes  Mehl  her- 
zustellen ist.  Zufällige  Beimengungen  der  Schlacke 
können  bei  dem  neuen  Prozeß  leicht  entfernt 
werden. 

Der  Gehalt  an  zitronsäurelöslicher  Phosphor- 
säure des  aut  solche  Weise  hergestellten  Mehlos 
war  bei  den  Analysen  2  bis  2V»  >  höher  als  der 
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Gehalt  fies  Mehles,  das  von  der  gleichen  Schlacken- 
sendung  durch  Stampfen  und  Mahlen  bereitet 
wurde.  Die  mit  Thomasschlacke  nach  diesem  neuen 
Verfahren  angestellten  Düngungsversucho  haben 
unerwartet  gute  Resultate  ergeben,  so  daß  wohl 
mit  Hecht  vermutot  werden  kann,  daß  durch  den 
neuen  Prozeß  ein  großer  Teil  der  Phosphorsäuro 
sogar  wasserlöslich  geworden  ist:  für  diese  An- 
nahme spricht  auch  der  Umstand,  daß  die  Ver- 
suchsdüngung zu  Hafer,  die  erst  mit  der  Saat  vor- 
genommen wurde,  besonders  bemerkenswert  ist. 
Dieser  Hafer  überwand  die  Källeperiode  in  diesem 
Frühjahr  sehr  gut  und  zoichneto  sich  durch  Länge 
der  Halme  und  seine  dunkle  Farbe  von  weitem 


I  von  andern  Feldern  ab.  Ähnliche  Erscheinungen 
traten  bei  Weizen.  Wintergerste  und  Kartoffeln 
zutage.  Vielleicht  liegt  ein  Teil  der  raschen 
Wirkung  auch  am  Kalk,  der  in  dieser  Form  wohl 
tätiger  ist,  als  im  alton  Schlackenmehl.  Über  diese 
näheren  Umstände  sind  exakto  Versuche  un<i 
Untersuchungen  in  die  Wege  geleitet.  Immer 
aber  haben  die  Analysen  im  neuen  Mehle  höheren 
löslichen  Phosphorsäuregehalt  nachgewiesen. 

Di«  Kosten  der  Herstellung  des  Thomasmehles 
nach  dem  neuen  Verfahren  stellen  sich,  wie  leicht 
ersichtlich  ist,  äußerst  gering  und  betragen  von 
den  Kosten  des  alten  Verfahrens  wohl  kaum  ein 
Viertel  oder  gar  mir  ein  Achtel. 


Kiiappscliatls-Berufsgeiiossenschaft. 


Aus  dem  Verwaltungsbericht  für  1902  teilon 
wir  folgendes  mit : 

Eine  der  wichtigsten  Bestimmungen  des  Ge- 
werbe-Unf.-Vers.-Gcs.  vom  80.  Juni  1900,  die  wohl 
alle  gewerblichen  Berufsgenossenschaften  auf  das 
lebhafteste  interessiert,  ist  die  ungeheure  Erhöhung 
der  Reservefonds.  Vor  dem  Inkrafttreten  des 
neuen  Gesetzes  betrug  der  Reservefonds  der  Knapp- 
schafts-Berufsgenossenschaft  nahezu  27  Millionen 
Mark,  nach  erfolgter  Durchführung  der  Vorschrift 
im  §  34  des  Gesetzes  werden  die  angesammelten 
Reserven  die  Höhe  von  über  110  Millionen  Mark 
allein  für  die  Knappschafts-Berufsgenossenschaft 
erreicht  haben.  Die  durch  solche  riesige  Belastung 
aller  Gewerbe  hervorgerufene  Erregung  der  Be- 
triebsunternehmer hat  in  einer  großen  Anzahl  von 
Petitionen  an  den  Bundesrat  und  den  Reichstag 
Ausdruck  gefunden.  Die  Knappschafts  •  Berufs- 
genossenschaft hat  sich  dem  allgemeinen  Proteste 
gegen  die  Durchführung  der  erwähnten  Gesetzes- 
bestimmung angeschlossen.  Als  Antwort  auf  alle 
diese  Vorstellungen  ist  eine  Denkschrift  des  Stell- 
vertreters des  Reichskanzlers  vom  17.  April  1903 
erschienen,  in  welcher  der  Nachweis  zu  führen 
versucht  wird,  daß  die  Erhöhung  der  Reservefonds 
notwendig  sei,  und  daß  die  finanzielle  Grundlage 
der  gewerblichen  Berufsgenossenschaften  ohne 
Mehrbelastung  verbessert  werde.  Dieser  Ver- 
such ist  als  verfehlt  zu  betrachten.  In  der  Petition 
der  Knappschafts-Berufsgenossenschaft  war  u.  a. 
ausgeführt,  daß  die  Erhöhung  der  Umlage  vom 
Jahr  1900  zum  Jahre  1901  89  %  betragen  habe, 
und  daß  diese  bedeutende  Erhöhung  der  Umlage 
hauptsächlich  in  der  hohen  Einlage  in  den  Reserve- 
fonds beruhe.  Die  Denkschrift  bezweifelt  die 
Richtigkeit  der  dieser  Berechnung  zugrunde  ge- 
legten Zahlen.  In  einem  in  der  Nr.  14  des  ,Kom- 
paß"  vom  20.  Juli  1903  erschienenen  Artikel  ist 


der  Nachweis  geführt,  daß  die  Zahlen  tatsächlich 
richtig  sind  und  die  Steigerung  der  Umlage  wie 
angegeben  stattgefunden  hat. 

Durch  die  Bestimmung  im  §  55  des  Statuts 
ist  die  Versicherungspflicht  auf  diejenigen  Betriebs- 
unternehmer  ausgedehnt,  deren  Jahresarbeitsver- 
dienst 3000  M  nicht  Übersteigt,  sofern  sie  in  ihren 
Betrioben  selbst  mitarbeiten  oder  die  Aufsicht 
führen. 

Im  Berichtsjahre  lag  wiederum  eine  Anzahl 
I  von  Fällen  vor,  in  denen  Personen,  welche  Unfälle 
durch  Fahrlässigkeit  herbeiführten ,    hätten  re- 
greßpflichtig gemacht  werden  können.    Der  Ge- 
!  nossenschaftsvorstand  hat  aber  durch  die  in  den 
'  Plenarsitzungen  herbeigeführten  Beschlüsse  davon 
abgesehen,  weil  bei  der  Vermögenslage  der  Ersatz- 
!  Pflichtigen  ein  Ersatz  nicht  zu  erwarten  war,  oder 
j  weil  die  Durchführung  des  Verfahrens  den  wirt- 
schaftlichen Zusammenbruch  des  Verpflichteten 
herbeigeführt  hätte  und  weil  in  einzelnen  Fällen 
das  Verschulden  im  Verhältnis  zu  den  Folgen  der 
[  Haltbarmachung  nicht  schwor  genug  erschien. 

Das  Heilverfahren  innerhalb  der  ersten  18 
Wochen  nach  dem  Unfälle  gomäß  §  76c  des 
Krankenversicherungs  -  Gesetzes  wurde  in  1819 
Fällen  übernommen.  Nach  der  Art  dor  Verletzung 
unterschieden  sich  die  Fälle  in  651  Knochenbrüche, 
78  Augenverletzungen  und  690  sonstige  Ver- 
letzungen. In  1816  Fällen  erfolgte  Anstaltsbehand- 
lung, in  3  Fällen  ambulante  Behandlung.  Der 
Erfolg  der  Behandlung  war  in  1071  Fällen  — 
81,2  %  ein  günstiger,  in  248  Fällen  =  18,8  %  ein 
ungünstiger.  Die  für  das  Heilverfahren  aufgewen- 
deten Kosten  betrugen  insgesamt  238568,15  *H,  da- 
von wurden  durch  die  Knappschaftskassen  erstattet 
66845,08,.*,  so  daß  der  Berufsgenossonschaft  durch 
diese  freiwillige  Leistung  171  728,07  .#  Kosten  ent- 
standen sind,  gegen  177  822,85. M  im  Vorjahre. 
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Fast  alljährlich  haben  sich  Vertreter  auslän- 
discher Staaten  oder  Nationalökonomen  des  Aus- 
landes Ober  die  Einrichtung  und  Erfolge  der 
deutschen  Unfallversicherung  iin  Zentralbureau 
der  Knappschafts-Berufsgenossenschafl  unterrich- 
tet. Im  Berichtsjahre  waren  es  u.  a.  die  Herren 
Geheimrat  Stoff  vom  Bergdepartemont  der  Kaiserl. 
Regierung  zu  St.  Petersburg  und  Dr.  Sayons, 
Privatdozent  an  der  Universität  Paris  und  Pro- 
fessor an  der  Schule  für  sozialo  Wissenschaften, 
welche  von  den  Einrichtungen  der  Knappschafts 
Berufsgenossonschaft  Kenntnis  nahmen. 

Die  Zahl  der  auf  Grund  der  §§  57  bis  60  des 
Statuts  versicherten  Betriebs-  und  Bureaubeamton, 
Markscheider  und  Genossenschaftsmitglieder  be- 
trug 601  mit  einem  Jahresarbeitsverdienst  von 
4714877,70  Ji.  Gegen  das  Vorjahr  ist  die  Zahl 
der  Versicherten  um  65  und  die  Versicherungs- 
summe um  792849,34.-*  gestiegen. 

Die  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  des 
Jahres  1902  verteilen  sich  auf  die  einzelnen  Wochen- 
tage wie  folgt: 

SodbI.,       MonteB         Dien,*.*-  Mittwoch 

1238       10111       11  778       11  171 


10  938 

zusammen  67  786. 


Freitag 

11209 


Sonnabend 

11351 


Der  Dienstag  und  der  Sonnabend  weisen  im 
Berichtsjahre  wieder  die  größte  Anzahl  von  Un- 
fällen auf.  Auch  im  Durchschnitt  der  Jahro  1894 
bis  1902  heben  sich  diese  beiden  Tage  als  die  un- 
fallreichsten hervor,  während  von  den  Werktagen 
am  Montag  dio  geringste  Anzahl  von  Unfällen 
aioh  ereignet.  Der  Umstand,  daß  am  Montag  eine 
große  Anzahl  von  Arbeitern  feiert  und  am  Dienstag 
wenig  frisch  zur  Arboit  zurückkehrt,  mag  die  Ur- 
sache für  diese  Erscheinung  bilden. 

Die  Anzahl  der  angemeldeten  Unfälle  ist  von 
68898  auf  67  786  oder,  um  1112  zurückgegangen. 
Der  Grund  dafür  ist  nicht  allein  in  dem  Rück- 
gange der  Zahl  der  versicherten  Personen  zu 
suchen,  denn  es  ist  auch  die  auf  1000  Versicherte 
entfallende  Ziffer  von  118,44  auf  112.76  gefallen. 

Auf  die  einzelnen  Monate  orgeben  sich  an 
Unfällen  folgende  Zahlen : 

Januar  Febraar    Min      April       Mal       Juni  Juli 
5682    5787    5384    5479    5189    5539  5708 


5833  5687 
zusammen  67  786. 


5827       5820  «001 


Auf  den  Monat  entfallen  durchschnittlich  5649 
Unfälle:  die  Monate  März,  April,  Mai,  Juni  und 
September  bleiben  mehr  oder  weniger  unter  diesem 
Durchschnitt,  während  die  übrigen  7  Monate  den- 
selben übersteigen.  Die  meisten  Unfälle  ereig- 
neten sich  im  Dezember  6001  —  dio  geringste 
Zahl  mit  5139  weist  der  Monat  Mai  auf. 


Dio  Zahl  der  entschädigungspflichtigen  Un- 
fälle, sowie  derjenigen  mit  tödlichem  Ausgange 
betrug :  ,uf  1000  Te„|ch,.rll. 

überhaupt  l'ereoncn 

im  Jahro  1901   ....    7983  18,06 
„      1902  ...       8148  13,55 

Durch  die  Gefährlichkeit  des  Betriebes  an 
sich  wurden  im  Berichtsjahre  63,<U  ?,  aller  Unfälle 
verursacht,  im  Vorjahre  65,28  %  ;  boi  dieser  Ur- 
sache ist  also  ein  Rückgang  eingetreten  von  1,64%; 
auch  der  Prozentsatz  der  Unfälle ,  welche  durch 
Mängel  des  Betriebes  im  besonderen  entstanden 
sind,  ging  von  0,87  auf  0,56  %  zurück.  Dagegen 
sind  durch  dio  Schuld  der  Mitarbeiter  3,86  %  der 
Unfälle  gegen  3,63  %  im  Vorjahro  und  durch  die 
Schuld  der  Verletzten  selbst  81,94  %  gegen  30,22  % 
im  Vorjahre  veranlaßt.  In  den  Unfallursachen, 
welche  den  Versicherten  zur  Last  fallen,  ist  somit 
wieder  eine  Vermehrung  eingetreten. 

Im  Berichtsjahre  ereigneten  sich  vier  größere 
Unfälle  (Maasenunfälle),  das  heißt  solche,  bei  denen 
zehn  oder  mehr  Personen  einen  Unfall  erlitten. 
Es  betrug  die  Zahl  der  bei  diesen  Unfällen  ver- 
unglückten Personen  14  Tote  und  59  Verletzte, 
zusammen  73. 

Die  Umlage  stieg  von  14  98*  545,55  .*  für  das 
Jahr  1901  auf  16332200,92»«  für  das  Jahr  1902, 
sie  erhöhte  sich  also  um  1847  655,37  *H,  das  sind 
9  %.  Diese  Steigerung  erscheint  nicht  sehr  be- 
deutend, es  ist  aber  in  Betracht  zu  ziehen,  daß 
die  Umlage  für  das  Jahr  1902  der  bereits  durch 
den  Zuschlag  zum  Reservefonds  erhöhten  Umlage 
für  das  Jahr  1901  gegenübergestellt  wird.  Ver- 
gleicht man  dagegen  die  Umlage  des  Jahres  1902 
mit  derjenigen  des  Jahres  1900,  dann  zeigt  sich, 
daß  die  Steigerung  in  zwei  Jahren  sich  auf  mehr 
als  5'/i  Millionen  Mark  oder  mehr  als  50  %  beläuft. 
Diese  Tatsache  läßt  sich  durch  die  Denkschrift 
des  Stellvertreters  des  Reichskanzlers  vom  17.  April 
1908  nicht  aus  der  Welt  schaffen. 

Die  Umlage  des  Jahres  1902  setzt  sich  wie 
folgt  zusammen :  An  Entschädigungen  wurden 
durch  die  Post  gezahlt  nach  Abzug  der  wieder 
vereinnahmten  Beträge  18  410423,45  M.  Im  Vor- 
jahre wurden  infolge  begründeter  Gofahrentarif- 
beschwerden  an  Umlage  erstattet,  und  waren  des- 
halb mehr  umzulegen  8738,26  M.  Dagegen  gingen 
aus  Nachtragsheberollen  über  den  Bedarf  hinaus 
mehr  ein  6793,86  <-H,  mithin  waren  mehr  umzulegen 
1944,90**,  blieben  13412308,35  tM.  Hierzu  traten  di« 
Verwaltungskosten  dor  Sektionen  mit  879 605,32 
Ferner  die  von  allen  Sektionen  gemeinsam  zu 
tragenden  Lasten :  a)  Verwaltungskosten  des  Ge- 
nossenschaftsvorstandes 49082,57  b)  die  Aus- 
fälle an  UmInge  15895,14  ,H,  zusammen  64977,71  Ji. 
Davon  kamen  in  Abzug  die  Einnahmen  aus  Betriebs- 
fondszinsen und  aus  Geldstrafen  mit  2717,06  *ff, 
blieben  62260,65  Dem  Reservefonds  waren  zu- 
zuführen 10  "o  seines  Bestandes  von  29356374,74  = 
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2985637,47  Jt.  Darauf  kamen  die  Reservefonds- 
Zinsen  in  Anrechnung  mit  957  670,87  Jt,  blie- 
ben 1977966,60  Jt .  Die  Umlage  betrug  somit 
16  332  200,92  M. 

Die  Gesamtunfallkoston  haben  sich  gegen  das 
Vorjahr  um  2,50  M  auf  1  Arbeiter  und  um  8,84  Jt 
auf  \QQ0  Jt  Lohnsumme  erhöht.  Gegen  das  Jahr 
1900  betragt  die  Steigerung  8,09  .H  auf  1  Arbeiter 
und  7,81  M  auf  1000  Jt-  Lohnsumme.  Der  weitaus 
größte  Teil  dieser  Vormehrung  der  Unfiillasten 
entfällt  auf  die  Erhöhunir  des  Reservefonds. 

Es  ist  deshalb  unverständlich,  daß  im  Ein- 
gange der  Denkschrift  des  Reichskanzlers  vom 
17.  April  1908,  betreffend  die  weitere  Ansammlung 
von  Reservefonds  bei  den  gewerblichen  Berufs- 
genossenschaften, gesagt  werden  konnte,  dioso 
Gesetzesbestimmung  habe  den  Zweck,  die  finan- 
zielle Grundlage  der  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften ohne  Mehrbelastung  zu  verbessern. 

Die  Gesamtunfallkosten  betragen  im  Jahro: 

1901  1902 

•uf  Mf  1000  Jt  Mf  Ml  1000  Jl 

1  Arbeiter  Utininme  1  Arbeiter  l.ohtuamme 

JL                 .K  Jt  Jt 

24,67          21,20  27,17  24.54 

Am  Schluß  des  Jahres  1901  stand  der  Reserve- 
fonds zu  Buch  mit  29356874,74  *M.  Von  diesem 
Bestando  waren  dem  Reservefonds  gemäß  §  34  des 
Gewerbe-Unf.-Vers.-Ges.  wiederum  10  %  zuzuführen 
mit  2935687,47  Jt,  so  daß  der  Reservefonds  am 
81.  Dezember  1902  betrug  32  292012,21 


Die  Verwaltungskosten  des  Genossenschaft*- 
Vorstandes  und  der  Sektionen  zusammen  betrugen 
im  ganzen  und  in  Prozenten  der  Jahresumlage: 

1901  1902 
5 1 1  995,56  M  =  3,4  %  496  939,78  Jt  =  3,0  % . 
Bei  der  Vermehrung  der  Unfälle  und  damit 
auch  der  Arbeiten  ist  es  naturgemäß,  daß  sich 
die  Verwaltungskosten  von  Jahr  zu  Jahr  steigern. 
Im  Berichtsjahre  ist  nun  ein  Rückgang  der  Kosten 
gegen  das  Vorjahr  eingetreten.  Dies  hat  darin 
seinen  Grund,  daß  in  den  Verwaltungskosten  des 
Jahres  1901  ein  Kursverlust  aus  verkauften  Effek- 
ten von  28908  ,4t  enthalten  war,  welche  nach 
den  Vorschriften  des  Reichsversicherungsamts 
als  „Verwaltungskosten "  hatten  gebucht  werden 
müssen. 

Die  Kosten  der  Unfalluntersuchungen ,  der 
Feststellung  der  Entschädigungen,  die  Schieds- 
gerichts- und  Unfall  Verhütungskosten,  sowie  die 
Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb  der  ersten 
18  Wochen  nach  dem  Unfälle  stellen  sich  wie  folgt: 


1901 

362  197,22  Jt  =  2,4  % 
Es  betrug  die 


1902 

446848,78  = 


■2,7% 


Betriebe  Arbeiter 

Jt  Jt 

für  1901  .  .    1929    607367    706  736  524,89  1163,61 

„    1902..    1835    601132   665561419.28  1107,18 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

10.  August  1903.  Kl.  50c,  B  33  337.  Pendel- 
mühle mit  zwangläufig  hervorgerufener  zerreibender 
Wirkung  der  Mahlkörper.  Emil  Kurthelmell,  Neun  a.  Rh. 

13.  August  1903.  Kl.  la,  M  209(30.  Wasch- 
maschine für  Sand,  Kies  u.  dcrgl.  Carl  Martini  &  Co., 
Kommandit-Ues.,  Hannover. 

17.  August  1903.  Kl.  19a,  31  21611.  Schienen- 
stoliverbindung  für  Schienen  mit  in  den  haschen- 
klammern von  aulien  nach  innen  ansteigenden  unteren 
Kopfflächen  und  in  gleicher  Richtung  abfallenden  Fuß- 
flächen.   Robert  Müller,  Stettin,  BeTlevuestr.  62. 

Kl.  49e,  H  24181.  Zweischneidige  hydraulische 
Schere.    Haniel  &  Lucg,  Düsseldurf-Cirafenhere. 

20.  August  1908.  Kl.  50c,  S  17201.  Zerkleine- 
rungsmaschine, bei  welcher  das  Mahlgut  infolge  der 
Flielikraftuirkung  gegen  eine  Prallflävhe  geschleudert 
wird.  Arthur  William  Smith,  Harking,  London  Rosd, 
«rafsch.  K«sex;  Vertr. :  Hugo  Pataky  und  Wilhelm 
Pataky,  Berlin  NW.  6. 


Kl.  50c,  S  17  712.  Anordnung  der  Schlagköpfe 
für  Schleudermühlen.  Arthur  William  Smith,  Barking, 
Engl.;  Vertr.:  Hugo  Pataky  und  Wilhelm  Pataky, 
Berlin  NW.  6. 


Gebranchsmusterelnlraguagen. 

10.  August  1908.  Kl.  la,  Nr.  204725.  Zentrifugal- 
sortierer mit  schräggelegten  Schlagflügeln.  Hugo  Frie- 
drich Dörffel,  Chemnitz,  Am  Hedwigsbad  6. 

Kl.  la,  Nr.  204726.  Schlendersortierer,  dessen 
Schleuderteller  mit  Furchen  oder  Rippen  versehen  sind. 
Hugo  Friedrich  Dörffel,  Chemnitz,  Am  Hedwigsbad  6. 

Kl.  7a,  Nr.  204839.  Arbeits-  und  Transport- 
rollgang für  Walzwerke,  dessen  Rollen  mit  Seilscheiben 
bezw.  Trommeln  für  den  Seilantrieb  \*ersehen  sind. 
Wralter  .Schönefeld,  Duisburg,  Schweizerstr.  68. 

Kl.  20a,  Nr.  205032.  Am  Bügel  der  Transport- 
vorrichtung beweglich  angeordnete  Seilklemine  für  das 
Laufseil  bei  Transportanlagen.  Wilhelm  Stöhr,  Offen- 
bach a.  M.,  Kaiserstr.  134. 

17.  AuguBt  1903.  Kl.  la,  Nr.  205470.  Vorrichtung 
/.utii  Waschen  und  Sortieren  von  Kies  mit  einer  in 
einer  drehbaren  Siebtrommel  gelagerten,  schrägen  Fläche 
mit  Wrasserbespülung  und  Förderrippen.  Ratzinger  <fc 
Weidenkaff,  München. 
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Kl.  1  b,  Nr.  140 .'»:»',  vom  Hl.  Januar  1900.  Gustav 
Gröndal  in  Pitküranta  (Finnl.).  Magnetischer  Erz- 
sehtider  mit  einer  Haube,  welche  um  einen  nur  nach 
einer  Seite  hin  wirksamen  Magnetkern  rotiert. 

a  ist  ein  feststehender,  nur  nach  einer  Seite  hin 
wirksamer  Elektromagnet,  b  eine  darüber  gestülpte 
Hanhe  aus  unmagnetisierbarem  Material  (Messing), 
welche  durch  eine  Riemenscheibe  in  Drehung  versetzt 
wird.  Neu  an  dem  Scheider  ist  die  Anordnung  von 
Lamellen  e  ans  weichem  Eisen  in  der  Ilaube  b,  welche 


in  der  Richtung  von  oben  nach  unten  an  Breite  zu- 
nehmen und  schließlich  die  Haube  ganz  durchdringen. 
Hierdurch  wird  ein  nach  unten  an  Kraft  zunehmendes 
magnetisches  Feld  geschaffen.  Das  (iut  wird  mit 
Wasser  durch  Rinne  e  aufgegeben.  Das  Magnetische 
bleibt  an  den  Lamellen  c  hangen,  während  du*  Nicht- 
magnetische  durch  Brause  f  fortgewaschen  wird.  Auch 
die  magnetischen  Teilchen  wandern  unter  deren  Ein- 
wirkung zu  den  unteren  Lamellen  hin.  Bei  der  Drehung 
der  Haube  b  gelungen  »ie  fortgesetzt  aus  dem  Bereich 
der  magnetischen  Kraftlinien  und  können  durch  eine 
zweite  Brause  g  für  sich  fortgespült  werden. 


das  Metall  selbst,  sondern  nur  in  eine  auf  demselben 
schwimmende  Schlackenschieht  eintaucht,  welche  in 
höheren  Temperaturen  ein  schlechter  Leiter  für  den 
elektrischen  Strom  ist.  Der  Strom  Hießt  bei  geeigneter 
Einstellung  der  Elektroden  infolge  des  grölSercn  Wider- 
standes der  Schlacke  zum  Metali  herab,  durch  dieses 
und  dann  durch  die  Schlacke  zur  andern  Elektrode 
zurück. 

KL  lf*a,  Nr.  1SBWUf  vom  7.   Februar  1902. 
E.  R.  Butler  und  Konrad  von  Meyenburg  in 
Zürich.     Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Krhi 
<ier  Widerstandsfähigkeit  von  Erzziegeln. 

Ks  werden  in  beliebiger  Weise  Erzziegcl  geformt 
und  um  diese  herum  ein  sie  zusammenhaltender  und 
gegen  Zerdrücken  schützender  Metallrahmen  gegossen, 
zweckmäßig  entlang  den  Kanten  der  Ziegel.  Dein 
entsprechend  sind   die  Ziegelkanten  gebrochen,  oder 


die  Ziegeltliichen  oder  die  Gießform,  in  welcher  das 
Umgießen  erfolgt,  mit  Rillen  verseben,  so  daß  um- 
laufende Kanüle  entstehen,  in  welche  das  flüssige 
Metall  gegossen  wird. 

Die  Erzziegcl  a  treten  aus  der  Ziegelpresse  un- 
unterbrochen in  die  Gießmaschine  ein,  welche  in  der 
Hauptsache  aus  endlosen  Ketten  besteht,  die  durch 
Platten  b  und  c  in  einzelne  Abteilungen  geteilt  sind, 
welche  seitlich  durch  feststehende  Wände  d  begrenzt  sind. 
Statt  dessen  kann  auch  ein  Rad  benutzt  werden,  auf 
dessen  Umfang  die  einzelnen  Abteilungen  sieh  befinden. 


KL  81b,  Nr.  140042,  vom  21.  Juni  1902.  Akt.- 
Ges.  Schalker  Gruben-  und  Hütten- Verein  in 
Gelsenkirchen-Hochöfen.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung ton  Formen  für 
Bührenguß  mit  Fest- 
l>ie*xung  den  Sandes 
durch  Schrauben flächen- 
Wirkung. 

Von  anderen  Vorrich- 
tungen zur  Festpressung 
des  Formsandes  durch 
Drehung  eines  schrau- 
benflächenartig  gestalte- 
ten Druckstückes  unter- 
scheidet sich  die  vor- 
liegende dadurch ,  dali 
die  untere  Kante  des 
Preßblorkes  h  selbst  zu 
einer  Schraubentlüche  s 
uustrehildet  ist.  Hier- 
durch soll  die  Wider- 
standsfähigkeit gegen 
Bruch  vermehrt  werden.  Überdies  aber  ergibt  diese 
Konstruktion  die  Möglichkeit,  bei  Muffenrohren  einen 
besonderen  Druekschnabel  i  anzubringen,  welcher  den 
Sand  in  der  Muffe  zusammenpreßt. 


21  Ii,  Nr.  139904,  vom  4.  Juli  1900.  La 
electro  -  nictallurgique  francaise  in 


Kl. 

socit^t* 

Kroges  (Isere).    Elektrisches  Schmelzverfahren. 

Chrom,  Mangan  usw.  nehmen  bei  der  Gewinnung 
auf  elektrischem  Wege  aus  den  Kohlenelektroden  oder 
Kohlenkontakten  stets  Kohlenstoff  auf.  Diese  Kohlen- 
stoffaufnahme  wird  gemäß  den  neuen  Verfahren  da- 
durch verhindert,  daß  die  Elcktrodenkohle  nicht  in 

XVIII.,, 


Kl.  Wie,  Nr.  189  752,  vom  23.  September  1902. 
('.  Amen  de  in  Braun  schweig.  Kollrrgang  mit  fest- 
stehender Muhl  huhu  und  Läuferruhmen. 


A 


Der  Länferrahmen  c  wird,  um  bei  schweren  Läu- 
fern ein  Durchbiegen  desselben  sowie  das  Schieflaufen 
der  Kollersteine  zu  vermeiden,  von  Rollen  getragen. 
Die  Zciehnung  zeigt  zwei  verschiedene  Konstruktionen. 

KL  Dsa,  Nr.  140149,  vom  14.  Januar  1902;  Zu- 
satz zu  Nr.  137  588  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  190H 
S.  8!tf>i.  Köln-  Müsener  Ücrgwer  k  s  -  A  k  t  i  c  n  - 
Verein  in  Crouzthal  i.  Westf.  Verfahren  zum 
Beseitigen  von  Ofenansätzen  und  dergl.  bei  Hochöfen 
und  anderen  Öfen  oder  zum  lurchsehmelzen  hinder- 
lichrr  Metallmunnen  mittels  eines  GthlSses. 

Das  Verfahren  des  Hauptpatentes  ist  in  „Stahl 
und  Eisen"  1903  S.  508  bis  512  beschrieben  worden. 
Die  vorliegende  Abänderung  besteht  darin,  daß  zum 
Durch-  oder  Abschmelzen  der  Massen,  nachdem  diese 
mittels  einer  Gebläseflomme  an  einem  Punkte  genügend 
erwärmt  sind,  ausschließlich  Sauerstoff  benutzt  wird, 
da  sich  ergeben  hat,  daß  nach  Ingangsetzen  des  Ver- 
brennungsprozesses nur  noch  Sauerstoff  erforderlich  ist. 
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kl.  12  e,  Nr.  140IW7,  vom  7.  Dezember  1001. 
Dr.  Hermaun  Rabe  in  Berlin.  Verfahren  und 
Apparat  zur  Verhütung  von  Verstopfungen  der 
Austritt  Hoffnungen  von  der  (insreinignng  dienenden 
Streudüsen. 

Die  feinen  Öffnungen  der  mit  Wasser,  Wasser- 
dampf  usw.  zum  Reinigen  der  staubhaltigcn  Gase  be- 
schickten .Streudüsen 
......... ^.  erleiden     sehr  leicht 

Verstopfungen.  Dieser 
i:'. {'beistand  soll  gemäß 
:'--.-i'p;  }  vorliegender  Krfindung 

dadurch  vermieden 
werden,  daß  die  Düsen 
von  der  Berührung  mit 
den  staubhaltigcn  Oa- 
sen ferngehalten  wer- 
den und  zwar  dadurch. 
daf>  man  einen  Strom 
staubfreien  Gases  an 
ihnen  vorheist  reichen 
lälit.  Das  Düsenmund- 
stück  d  ist  von  einem 
Rohre  unigeben,  «lein 
das  gereinigte  Gas 
durch  Öffnungen  o  zugeführt  wird,  was  event.  durch 
die  saugende  Wirkung  des  aus  d  austretenden  Reini- 
gungsmittels geschehen  kann. 


Kl.  511  b,  Nr.  1401129,  vom  ».  März 
1!H>2.  Heinrich  Froning  in  Kalk 
bei  Köln.  Aus  umlaufendem  Streu- 
teller  und  aufsteigendem  Formzglinder 
bestellende  Vorrichtung  zur  Herstellung 
ron  Kohr  formen. 

Die  Fornimasse  wird  durch  radial- 
stehende Rippen  f  des  Streutellers  e 
gegen  die  Innen  wund  des  Formkastens«! 
geschleudert  und  hier  von  den  ahgc; 
schrägten  Enden  der  Flügel  f  fest- 
gedrückt.  Der  so  hergestellte  Hohl- 
zvlinder  wird  ilunn  durch  die  an  der 
Linterseite  des  Tellers  r  angebrachten 
Abstreicher  auf  den  ungefähren 
aullercn  Durchmesser  des  herzustellen- 
.  den  Rolires  gebracht,  so  dali  ein  an 
der  Drehwelle  d  lose  aufgehängter 
Zylinder  ■  hochsteigen  und  die  form 

f lütten  kann.  Durch  einen  Querbai- 
en w,  welcher  im  Formkasten  gleitet, 
erhält  die  Welle  d  die  erforderliche 
Führung.  Ein  über  dieselbe  gestülptes 
Rohr  m  sichert  das  Lager  »•  gegen 
Beschmutzung. 


Nr.  70BWS.  Tierrc  Girin  in  Paris  für  Soc. 
an.  de  Commentry-Fourcharobault  et  Decaze- 
ville.  Walzwerk. 

Es  handelt  sich  um  ein  Walzwerk  für  Bandeisen 
und  dergl.  geringe  Stücke,  welche  beim  Verlassen  der 
Walze  einer  Unterstützung  gegen  Verbiegen  bedürfen. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  703330.  Charles  Tai  bell  Dudley  in 
Golden,  Colorado.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
XU-Mstahlsch  m  iedestücketi . 

Erlinder  will  das  grobkristallinische  Korn  gegosse- 
ner Nickelstahlblöcke  dadurch  verfeinern  und  sie  so 
zur  Herstellung  fehlerfreier  Schmiedestücke  geeigneter 
machen,  dali  ei  die  Blöcke  nach  dem  Guli  auf  etwa 
550*  C.  abkühlt,  sie  dann  auf  75t)  bis  S50°  C.  wieder 
an  will  tut  und  bei  dieser  Temperatur  wahrend  '.iO  bis 
4"i  Stunden  erhalt,  de  gr.ilier  der  Block,  desto  höher 
die  Temperatur  und  dest>>  länger  die  Zeil  des  Wärmen*. 
l>er  vi. in  Erfinder  vorzugsweise  so  behandelte,  für 
Sehifl'sw-ellen.  schweres  Geschütz  und  dergl.  bestimmte 
«fahl  hat  die  Zusammensetzung  0,25  bis  O.KO  %  C, 
1  bi<  1.5  Ni.  unter  0,05  %  S,  und  unter  O.Oii  \,  I',  doch 
gaben  auch  andere  Stahle  gute  Resultate. 


Die  Unterstützung  wird  durch  eins  von  zwei  endlosen 
Bändera  geliefert^  welche  über  zwei  Scheiben  a  bezw.  b 
laufen,  und  zwar  mit  etwas  gröberer  als  der  Walz- 
geschwindigkeit. Die  Zuführung  erfolgt  abwechselnd 
auf  a  oder  //  durch  eine  Rinne  <?,  die  vom  Hebel  4 
aus  verschoben  wird.  Gleichzeitig  wird  durch  Stange  e 
die  Scheibe  a  oder  6  durch  Reibungskupplung  mit  der 
Triebwelle  f  gekuppelt. 

Nr.  703 4M.  Mathew  E.  Rothberg  in  Le- 
banon.  Pa.    Liegender  Koksofen. 

n  sind  die  Gasleitungen,  welche  in  die  Systeme 
der  hin  und  her  gehenden  Kanäle  6  einmünden.  Jedes 
System  beheizt  eine  halbe  Ofenlänge  und  geht  unten 
in  ein  in  der  Ofensohle  in  der  Q,uerrichtung  hin  und 


o  o  o  ojo/o 

c  S 


her  gehendes  Kanulsystem  c  über,  welches  in  den  AI 
zugskanal  d  mündet.  In  diesem  liegt  zwecks  Vor- 
warmung  die  Hauptleitung  t  für  die  Verbrennungsluft, 
verzweigt  in  die  Leitungen  /  und  i  oben.  Die  Heili- 
luft  geht  in  der  Decke  über  die  halbe  Ofenlänge  ein- 
mal hin  und  her  und  dann  in  die  Züge  f.  und  durch 
Öffnungen  g  in  die  Heizkanälc.  h  sind  Öffnungen  zum 
Stellen  der  Schieber. 

Nr.  7042S"».  Thomas  V.  Allis  in  Bridgeporf. 
Connecticut.  Verfahren  zum  Aussahen  von  Hleehe» 
in  l'aketen. 

Erfinder  schlägt  vor,  die  im  Paket  zn  vereinigen- 
den Bleche  zuvor  mit  einer  das  Zusammenbacken  ver- 
hindernden Mischung  von  gepulvertem  Asbest  mit 
einem  wasserlöslichen  Klebemittel  zu  überziehen  (z.  B. 
12  Teile  Asbest,  IG  Teile  Wasser,  1  Teil  Leim).  Er 
verspricht  sich  davon,  gegenüber  den  sonst  vorge- 
schlagenen öiigen  oder  harzigen  Isoliermitteln,  den  für 
die  WeilUilechtabrikation  erhrldichen  Vorteil  der  leich- 
teren Reinigung  der  Bleche  vor  dem  Verzinnen.  Der 
feingemahlene  Asbest  soll  außerdem  eine  wünschen* 
werte  Beweglichkeit  der  sich  berührenden  Blechflächen 
gegeneinander  während  des  Auswalzens  ermöglichen. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 
Januar/Juli 


AuHfiibr 
Januar/Juli 


Erze: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze.  -Wolle  .  . 
Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

Rohelsen,  Abfälle  and  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Eisenabfallc  

Roheisen  

Lappeneisten,  Rohschienen,  Blöcke  ....  .  .  . 


Roheisen,  Ahfllle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 
n.  s.  w. : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Unlerlagsplatten  ,  . 

Eisenbahnschienen  

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschareneisen  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  poliert,  gefimifsl  etc  

Weilsblech  

Eisendraht,  roh  

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc   


Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u. s.w.  im  ganzen 

Gans  grobe  Elsenwaren: 

Ganz  grol>e  Eiscngufswaren  

Ambosse,  Brecheisen  etc  

Anker,  Ketten  

Brücken  und  Rnlckenbeslandteile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

Eisenbahnachsen,  Rader  etc  

Kanonenrohre   

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  sebmiedb.  Eisen  roh 

Grobe  Elsenwaren : 
Grube  Eisenwar.,  n.  abgeseilt.,  ^etirn,,  versinkt  >-ii\ 
Messer  zum  Handwerks-  oder  bäusü.-lien  liebraurh, 

unpoliert,  unlackicrt'   

Waren,  emailliert«?  

abgeschliffen,  gefimifsl,  verzinkt  .... 

Maschinen-,  Papier-  und  Wietfemesver'  

Bajonette.  Degen-  und  Säbelklingen'  ...... 

Scheren  und  andere  Schncidowerkzeu^e  .... 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  ^ii.uiiit  .  . 
Geschosse  aus  schmiedh.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Drahtstifte  

ohne  Bleiinäntel.  weiter  bearbeitet.  .  . 
Schraubbi.lzen  etc  

Feine  Eisenwaren: 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

Kupferringen   

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 
mit  Antriebsmaschinen;  Fahrradteile  aufser 
Antriebamaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 

aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 
nen  (Motorfahrräder)    .  .  . 


2  ISS  179 
494  465 
69  159 


17  973 
90  073 
640 


108  am 


tu 

i» 

5 
100 

13  736 
1  171» 
1005 
8  162 

3  250 
635 


28  190 

5  877 
337 
7  42 
49 
82 
49 
331 
3 

7  753 

4719 

143 
191 
2  594 
164 
1 

106 
171 

18 

154 

399 

2 
811 

90» 


176 
11 


!  855  350 
518  »02 
75  964 


»I  188 
71  528 
1  2G5 


103  981 


117 
59 
17 
27 

14  183 
748 
761 

1 1  543 
3  511 
846 


1  Ausfuhr  unter 


und  Schneidewerkzeugen,  feine, 


31812 

4  492 
347 
674 

11 
14» 

65 
19t 

12 
6817 

5  557 

21t 

200 
»III 
165 
1 

104 
175 
1 

»4 
1 

136 

473 
1 

902 
1  049 


152 
34 

aufser  chirurg. 


1 


t 

609  547 
12  434 
74  980 


10  721 
162  667 
314  610 


487  998 


220  903 
23  735 
3  224 
183  852 

2»  »2  870 
151  864 
5  721 
10t 
88  925 
49  453 


930  651 

18  399 
3  »5» 
465 
5  113 
1  849 
1  406 

27  615 
399 

28  266 

69  152 


1 1  565 
40  »06 


1  620 
231 

33  958 
43 

2  586 

4  315 

701 

1088t 

3  302 


I  943  720 
8  144 
113  700 


72  206 
280  904 
373  867 


726  977 


245  180 
39  875 
4314 

255  055 

209  991 
170  969 
7  585 
20» 
94  004 
50  745 


1  077  921 

31  948 
4  269 
712 
3  472 
2  430 
2  290 
28  826 
150 
35  083 

77  415 


13  629 
47  988 


1  73f> 
166 

»0  682 
299 

2  92» 

5  385 

30* 
12  389 
4  010 

2  378 
38 


Instrumenten*. 
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23.  Jahrg.  Nr.  18. 


Einfuhr 

Aiwfuhf 

Januar/Juli 

Januar  Juli 

1902 

1!*>3 

1902 

1903 

t 

t 

t 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

51 

3  601 

4  311 

45 

6» 

78 

36 

43 

3 

2 

120 

36 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile    .  .  . 

7.H 

74 

89 

90 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nabmaschinennadelii  . 

7 

761 

555 

66 

89 

26 

2S 

19 

23 

tr.s 

460 

Eisenwaren  im  ganzen 

• 

25  383 

t>79  2*19 

314  014 

Maschinen : 

A*?<a 

CT  OOO 

1 o  iiSH 

761 

&  607 

1  Arn. 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

74 

27 

406 

257 

„         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

248 

351 

282 

OSO 

13 

38 

90 

Iii 

257 

2  349 

89 

57 

1  879 

Nahmascliinen  mit  Gestell,  aberwieg,  aus  Gufseisen 

1  891 

2  943 

4513 

Desgl.  aberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

•  • 

20 

28 

Andere  Maachinen  und  Maschinenteile: 

1  4  QAf 

M  «Ol 

13  189 

1 

8  446 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinell) 

•  • 

69 

51 

1  (84 

1  313 

4  Ol  i 

480 

544 

3  759 

3  595 

903 

151 

7  211 

7  541 

A  inb 

3  986 

2  5o8 

1  627 

2  012 

2  419 

4  7/7 

4  961 

1  Li 

1  5*8 

1  722 

11  81/ 

12  740 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikation  . 

74- 

129 

4211 

3  483 

8;>l 

1  251 

10  285 

1 1  319 

49 

732 

#  »JA 

7 '-in 

58 

121 

1  485 

1  562 

579 

811 

1  246 

2  460 

391 

556 

3  005 

4  866 

36 

35 

253 

312 

398 

110 

971 

152 

135 

38« 

2  960 

4  024 

7 

9 

164 

68 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

M 

150 

864 

1  519 

424 

1  191 

5  221 

5  410 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

3  964 

5  793 

29  699 

33  718 

Maschinen,  überwiegend  au*  Holz  

•  ■ 

4  1/.1.J 

4  4/0 

Ali) 

*  O  Od? 

OA  '-in  % 

0  *  77/1 

01  770 

„               „             „    schmiedbarem  Riten  . 

iß 

4U 

<o  U/4 

„               „             „    ander,  unedl.  Metallen 

t  ■> 
»i  / 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 

33  63U 

37  933 

123  186 

136  58o 

'61 

«8 

217 

288 

Andere  Fabrikate: 

143 

166 

8  651 

10  047 

161 

117 

70 

67 

Dampl-Seeschifle,  ausgenommen  die  von  Holz 

-atf 

o 

8 

4 

2 

8 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

1  2 

6 

6 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

81 

67 

33 

49 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

196  648 

199  177 

1  814  351 

2  255  810 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein 
zu  Siegen. 


Das  soeben  ausgegebene  Heft  XXII  der  »Mittei- 
lungen" des  Vereins  enthalt  u.  a.  den  Wortlaut  des  sehr 
eingehenden  und  inhaltsvollen  Jahresberichts,  den  der 
Geschäftsführer  H.  Macco  in  der  letzten,  am  13.  Juni 
Jahres  abgehaltenen  ordentlichen  Generalver- 
erstattet  hat  und  dem  wir  die  folgenden, 
auch  fürweitere  Kreise  ein  hohes  Interesse  bietenden 
Ausführungen  entnehmen : 

Im  ganzen  stellt  sieh  die  Zahl  der  im  Verein 
befindlichen  Werke  für  das  Jahr  1903  auf  150  gegen 
166  im  Jahre  1002.  Die  Zahl  der  beschäftigen  Arbeiter 
ist  bei  den  Gruben  und  Hütten  gegeu  das  Vorjahr 
um  1295  zurückgegangen-  Dagegen  ha»  sich  die  Zahl 
der  Arbeiter  in  den  Walz-  uud  Stahlwerken,  den  Eisen- 
giellereien  und  andern  Werken  um  491  gehoben.  Hier 
naeh  ist  der  Verein  in  das  Jahr  1903  mit  einem 
Arbeiterbestand  von  2*2  120  gegenüber  22924  im  Jahre 
1902  eingetreten. 

Von  wichtigeren  Gegenstanden,  welche  in  den 
Vorstandssitzungen  sowie  in  der  ordentlichen  General- 
Versammlung  de»  Vereins  zur  Verhandlung  kamen, 
erwähnt  der  Geschäftsbericht  den  Antrag  auf  Errichtung 
eines  Gewerbegerichts  für  den  Kreis  Siegen,  die  Er- 
weiterung der  Bergschule  zu  Siegen,  die  Ausführung 
der  Vorschriften  des  Gewerbe- l'nfall -Versicherungs- 
gesetzes, die  Erörterung  des  Einflusses  der  am  10.  August 
1902  eingeführten  Tarifermäßigung  auf  die  Lage  der 
Siegener  Eisenindustrie,  den  Antrag  des  Wetzlarer 
Vereins  auf  weitere  Ermäßigung  der  Frachten  für 
Eisenstein  im  Lokalverkehr  und  den  Ankuuf  von  Kohlen- 
ben im  niederrheinisch-westfülisehen  Gebiet  durch 


den  Staat. 

Alsdann  wird  auf  die  langjährigen  Versuche  Bezug 
genommen,  welche  auf  Veranlassung  des  Vereins  vor 
einigen  Jahren  seitens  der  Mechanisch  -  Technischen 
Versuchsanstalt  zu  C'harlottenburg  über  das  Kosten 
von  Blechen  verschiedener  Dicke  und  verschiedener 
Herstellungsart  aufgenommen  sind  und  im  abgelaufenen 
Jahre  ihren  Abschluli  gefunden  haben.*  Im  allgemeinen 
geben  diese  Versuche  wichtige  Anhaltspunkte,  über  das 
\  erhalten  der  Bleche  unter  gewissen  Umständen  und 
werden  damit  auch  für  die  Praxis  der  Verwendung 
«inen  nicht  zu  unterschätzenden  Wert  haben.  Es  geht 
aber  aus  denselben  nicht  hervor,  daß  die  Verwertung 
des  SchweiBeisens  sich  unter  allen  l'mständen  als  das 
zuverlässigere  und  haltbarere  Fabrikat  empfiehlt.  Dieser 
Erfolg  ist  für  Schweißeisen  nur  unter  gewissen  Bestim- 
mungen festgestellt  worden. 

Nach  einem  kurzen  Überblick  über  die  glänzenden 
Erfolge  der  Siegener  Industrie  auf  der  Düsseldorfer 
Ausstellung  wendet  sich  der  Bericht  der  geschäftlichen 
Lage  des  Vereinsbezirks  zu.  Die  Eisenerzforderung 
ist  um  274  474  t  oder  16°/o  gegen  das  Vorjahr  zurück- 
gegangen, während  der  Wert  derselben  um  7  787  147 
oder  um  32  %  gefallen  ist.  Der  Durchschnittserlöij 
für  die  Tonne,  fiel  von  14,45  auf  11,72.«.  Die  Vor- 
räte, welche  sich  am  1.  Januar  1902  auf  Kl  444  t 
beliefen,  stiegen  bis  zu  119872  t  am  1.  Juli  und  auf 
131027  t  am  31.  Dezember  1902. 

Der  gesamt«  Absatz  der  in  den  Vcrkaufsverein 
aufgenommenen  Gruben  betrug  96,4  '/»  der  Förderung 

•  .Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  15  S.  833;  1903 
Nr.  0  S.  384. 


und  belief  sieh  auf  1250  825  t.  Hiervon  entfielen 
392  300  t  orler  31,2%  auf  den  Selbstverbrauch  der 
Hütten,  welche  gleichzeitig  Mitglieder  des  Verkaufs- 
vereins waren.  Von  der  gesamten  Forderung  der  Gruben 
des  Siegener  Bezirks  sind  55,G "  ,'o  im  Bezirke  selbst 
verarbeitet  worden,  während  44  "ja  zum  Versand,  fast 
ausnahmslos  nach  den  rheinisch-westfälischen  Werken, 
gelangten.  Mit  dem  vorhergehenden  Jahre  verglichen 
i*t  der  Versand  nach  den  rheinisch  -  westfälischen 
Werken  um  124  314  t  zurückgegangen.  Ein  Vergleich 
dieser  Zahlen  mit  denen  des  vorhergehenden  Jahres 
ergibt  kein  für  die  Verhältnisse  des  Siegerlandes 
günstiges  Resultat.  Wenn  auch  der  Prozentsatz  des 
Selbstverbrauchs  von  30.0  ".,>  anf  31,2  "/»  gestiegen  ist, 
so  hat  doch  die  Roheisenindnstrie  des  Siegerlandes 
einen  geringeren  Prozentsatz  der  gesamten  Forderung 
un  Eisenstein  verarbeitet.  Gegen  die  genannten  55,0",« 
im  Jahre  1902  betrug  die  Verarbeitung  im  vorhergehen- 
den Jahre  59,9"  .,  und  kamen  damals  nur  40.1  "/«  gegen 
44,4  %  im  Jahre  1902  zum  Versand  nach  auswärts. 

Von  den  23  Hochofenwerken  des  Vereinsbezirks 
wurden  im  Berichtsjahr  425  134  t  Roheisen  oder  93  863  t 
weniger  als  im  Vorjahr  erzeugt.  Während  die  Er- 
zeugung um  rund  18  "  o  der  Menge  nach  fiel,  ging  ihr 
Wert  um  30  ",'„  zurück,  das  heifit,  er  verminderte  sieh 
von  im  ganzen  44  242  210.«  auf  28  212  448  .  f.  Der 
Durchschnittserlös  für  die  Tonne  Roheisen  fiel  von 
85,21  M  auf  60,36  -  4f.  Der  Rückgang  der  Erzeugung 
in  den  einzelnen  Eisensorten  betraf  vorwiegend  <^uali- 
täts-Puddeleisen  und  Spiegeleiseu.  Letzteres  würde 
noch  mehr  zurückgegangen  sein,  wenn  nicht  im  Laufe 
des  Jahres  ein  verhältnismäßig  starker  Bedarf  an 
Spiegeleisen  in  den  Vereinigten  Staaten  eingetreten 
wäre.  Nur  in  Gießereieisen  trat  eine  Erhöhung  der 
Erzeugung  um  etwa  10  ";o  ein.  was  indessen  bei  den 
dortigen  Hütten  nicht  ins  Gewicht  fällt,  da  die  Gesamt- 
erzeugung  an  Gicßcreicisen  bei  der  hierfür  wirtschaft- 
lich ungünstigen  Lage  des  Bezirks  nur  etwa  20  "  o  der 
ganzen  Produktion  ausmacht. 

Der  Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerländer 
Roheisen  verzeichnete  für  1902  einen  Gesamtabsatz 
von  428994  t  gegen  464221  t  im  Jahre  1901.  Der 
Versand  hat  um  59  061  t  oder  um  rund  16  %  ab- 
genommen, dagegen  hat  der  Selhstverbrauch  der  hiesigen 
Hütten  sich  von  80136  t  in  1901  auf  103970  t  oder 
um  nahezu  30  "  0  gehoben.  Die  Verhandlungen  über 
das  Fortbestehen  des  Vereins  für  den  Verkauf  von 
Siegerlätider  Robeisen,  welchem  im  Juni  1902  die 
weitere  Teilnahme  seitens  einer  Anzahl  bisher  be- 
teiligter Werke  gekündigt  worden  war.  konnten  nur 
nach  Bewältigung  sehr  großer  Schwierigkeiten  zu  einem 
befriedigenden  Abschluß  gebracht  werden. 

Die  Statistik  derjenigen  Werke,  welche  auf  die 
weitere  Verarbeitung  des  hier  erzeugten  Roheisens 
angewiesen  sind,  zeigt  in  ihrem  Gesamtergebnis  eine 
Vermehrung  der  Erzeugung  um  etwa  10 Es  muß 
indessen  bei  Beurteilung  dieser  Tatsache  berücksichtigt 
werden,  daß  diese  Vermehrung  nur  bei  denjenigen 
Werken  eingetreten  ist,  welche  sich  die  Verarbeitung 
von  Flußeisen  sowie  die  Erzeugung  desselben  zur  Auf- 
gabe gestellt  haben.  Es  sind  das  also  in  erster  Linie 
die  großen  Werke,  die  sogenannten  unreinen  Werke, 
welche  mit  dem  Hoehofenb  'trieb  die  Flnßeiseuerzeugung 
und  dessen  weitere  Verarbeitung  aufgenommen  haben. 
Die  Produktion  der  sogenannten  reinen  Werke  ist  auch 
im  vergangenen  Jahre  sowohl  in  Menge  wie  im  Wert 
wesentlich  zurückgegangen.  Die  Menge  der  Schweiß- 
eisenerzeugnisse ist  in  einzelnen  Artikeln  bis  nahezu 
auf  ein    Drittel    derjenigen    des    Vorjahres  gefallen, 
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23.  Jahrg.  Nr.  18. 


Sehweißciscnblech  wird  kaum  noch  in  einer  nennens- 
werten Menge  hergestellt. 

Her  Bestand  und  die  weitere  Entwicklung  der 
Siegener  Eisenindustrie  und  insbesondere  die  Existenz 
der  kleineren  und  mittleren  Werke  ist  von  einer 
günstigen  Entwicklung  der  Frachten  und  damit  der 
Kosten  des  Brennmaterials  an  der  Verbrauehsstelle 
abhängig.  Die  Itemühungen,  günstige  Verhältnis«?  in 
dieser  Beziehung  zu  erhalten,  hahen  dahin  geführt, 
dal»  am  10.  August  1902  seitens  der  Staatseisenhahn- 
Verwaltung  eine  weitere  Ermäßigung  der  Erachten 
für  Eisener/,  und  Kok«  zum  Hochofenbetrieb  eingeführt 
wurde.  Seitens  des  Herrn  Ministers  der  öffentlichen 
Arbeiten  wurde  an  dem  genannten  Tage  zur  Unter- 
stützung des  Eisenerzbergbaues  an  der  Lahn,  Dill  und 
Sieg  sowie  im  Bezirk  des  Bergamtes  Brilon  eine  Er- 
mäßigung der  Eisenerzfrachten  aus  diesen  Gebieten  im 
Verkehr  nach  der  Ruhr,  Saar,  Lothringen,  Luxemburg 
und  dein  Aachener  Bezirk  auf  Grund  des  Einheits- 
satzes von  1,25  i\  für  das  Tonnenkilometer  mit  einer 
Abfertigungsgebühr  von  0,0  ,H  f.  d.  Tonne  genehmigt. 
Da  der  vorher  bestehende  Ausnahmeturif  für  die  ge- 
nannten Verkehrsbeziehungen  auf  dem  Einheitssatz  von 
1.5  tjj  f.  d.  Tonnenkilometer  und  der  gleichen  Abferti- 
gungsgebühr für  die  Tonne  beruhten,  so  ergab  sich 
durch  die  neuen  Tarife  eine  Enniiliigung  im  Betrage 
von  '2,5.0  für  10t  und  100  km  des  Beförderungs- 
weges. Gleichzeitig  wurden  für  die  Verfrachtung  von 
Keks  nach  den  Hochofenwerken  an  der  Lahn,  der 
Dill  und  Sieg,  am  Mittelrhein,  zu  Vienenburg  und 
Georgs-Marienhütte  eine  Ermäßigung  für  den  Bezug 
von  Koks  und  Kokskohle  eingeführt,  welche  für  Ent- 
fernungen bis  100km  auf  für  101  bis  2<K)  km 
auf  4  ,M  und  für  weitere  Entfernungen  sich  auf  5  ,4f 
für  10  t  beläuft.  Die  Ermäßigungen  für  den  Transport 
des  Eisensteins  bezogen  sich  nicht  auf  den  Lokal- 
verkehr und  ebensowenig  auf  den  Verkehr  zwischen 
den  Gebieten  von  Lahn  und  Dill  einerseits  und  der 
Sieg  anderseits.  In  ihrer  Wirkung  kamen  daher 
dies.-  Ermäßigungen  bezüglich  des  Hochofenbetriebes 
allein  den  großen  Werken  in  Rheinland,  Westfalen 
und  anderen  (legenden  zugute.  Wie  der  Bericht  weiter 
ausführt,  stellen  sich  die  Frachten  für  die  Herstellung 
von  1000  kg  Stahleisen,  welche  im  Jahre  IS! »8  auf 
5,871  .//  für  Niederschelden  und  auf  7,75!)  .41  für  Dort- 
mund ausgerechnet  wurden,  heute  für  Niederschelden 
auf  5,511  und  für  Dortmund  auf  ti,9rlu  . H.  Der  Unter- 
schied, welcher  durch  die  am  10.  August  1902  ein- 
geführten Erachten  entstanden  ist,  stellt  sieh  demnach 
für  Niederscl  ehb-n  auf  0.30  ,  H  und  für  Dortmund  auf 
0.829,7/  f.  d.  Tonne  Roheisen.  Noch  schärfer  tritt 
dieses  Mißverhältnis  hervor,  wenn  berücksichtigt  wird, 
daß  die  grüßte  Menge  des  hier  erzeugten  Roheisens 
im  niederrheinisch  -  westfälischen  («einet  verarbeitet 
werden  muß.  Wird  die  Fracht  für  den  Transoort  des 
Roheisens  von  Niederschelden  nach  Dortmund  mit  in 
Rechnung  gezogen,  so  stellt  sich  der  Unterschied, 
welcher  durch  die  am  10.  August  1902  eingeführten 
Tarife  gegen  die  vorlurige  Lage  entstanden  ist.  für 
Niederschelden  auf  O.Hti  und  für  Dortmund  auf  1.020  ,H 
für  die  Tonne  Roheisen.  Da  nun  die  da«  Roheisen 
weiter  verarbeitenden  Werke  für  den  Transport  der 
Kohlen  gar  keine  Ermäßigung  erhalten  haben,  so  tritt 
für  diese  Werke  als  Ergebnis  der  Frachtverschiebung 
die  Tatsache  in  die  Erscheinung,  daß  ihre  Konkurrenz- 
fähigkeit gegen  die  westfälischen  Werke,  welche  das 
Roheisen  um  über  1  .U  hilliger  haben  können,  noch 
viel  schlechter  gestellt  ist. 

W  ährend  die  Frachten  für  Eisenstein  mit  einem 
Satz  von  1,25  f.  d.  Tonne  und  Kilometer  mehr  oder 
weniger  ihren  niedrigsten  Stand  erreicht  haben  werden, 
dürften  die  Frachten  für  Brennmaterial  sich  kaum  auf 
der  jetzigen  Höhe  erhalten  lassen,  dn  es  auf  die  Dauer 
unmöglich  ist.  in  Deutschland  das  Brennmaterial  mit 
2,:i!<  Ins  2.7s  ,.  f.  ,j,  Tonnenkilometer  zu  I obren  und 


die  Eisenindustrie  dabei  konkurrenzfähig  zu  erhalten, 
wenn  in  andern  Staaten,  wie  Nordamerika,  dieselbe 
Industrie  das  Material  zu  Einheitssätzen  von  0,8  bis 
1,9  r")  beförderterhält.  Diese  Ausnutzung  der  Industrie 
und  ihre  künstliche  Hemmung  zugunsten  der  Staats- 
tinanzen  und  damit  zugunsten  der  übrigen  Bevölkerung 
ist  unnatürlich  und  widerspricht  allen  sonstigen  Be- 
strebungen, mit  denen  man  die  Entwicklungder  Industrie 
I  zu  beben  sucht. 

Bezüglich  der  sozialpolitischen  Verhaltnisse  führt 
der  Bericht  an  Hand  verschiedener  Vorkommnisse  aus, 
daß  das  schöne  Verhältnis  zwischen  Arbeitgeber  und 
Arbeitnehmer,  durch  welches  sich  gerade  das  Sieger- 
laud  bisher  auszeichnete,  infolge  der  geschäftsmäßigen 
Tätigkeit  der  Agitatoren  nicht  mehr  vorhanden  ist. 
j  Zur  Besserung  dieser  Beziehungen  wird  u.  a.  den  Werks- 
beumten  empfohlen,  mit  den  Arbeitern  mehr  Fühlung 
zu  halten,  sich  einen  Ein  Muß  auf  die  Vergnügungen 
derselben  zu  sichern  und  ein  Hauptaugenmerk  ilarauf 
zu  richten,  daß  den  Arbeitern  Gelegenheit  gegeben 
wird,  nach  Belieben  täglich  in  dazu  bestimmten  Räumen 
gute  Lektüre  aufzusuchen  und  sich  an  deren  Benutzung 
auszubilden. 

Zum  Schluß  seines  Berichtes  wirft  Macco  einen 
Blick  auf  die  augenblicklichen  wirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse der  Siegener  Eisenindustrie.  Er  weist  darauf 
hin,  daß  die  Tätigkeit  der  Werke  zwar  zur  Zeit  in 
bezug  auf  die  Menge  des  vorliegenden  Arbeitsstoffes 
eine  befriedigende  ist,  die  I'reise  der  Rohmaterialien. 
Halbfabrikate  und  Fertigfabrikate  aber  derart  niedrig 
stehen,  daß  von  einem  Verdienst  der  Werke,  wenn 
solche  nicht  ganz  außerordentlich  gilt  gestellt  sind, 
zur  Zeit  noch  keine  Rede  sein  kann.  Der  eingetretene 
Aufschwung,  soweit  von  einem  solchen  die  Keile  sein 
kann,  ist  in  erster  Linie  auf  die  gesteigerte  Ausfuhr- 
tätigkeit zurückzuführen,  welche  !m  allgemeinen  nur 
mit  großen  Opfern  und  nur  im  Interesse  einer  regel- 
mäßigen Beschäftigung  der  Werke  möglich  gemacht 
wurde.  Sie  würde  über  nicht  durchführbar  gewesen 
sein,  wenn  die  bestehenden  Syndikate  dieselbe  nicht 
durch  weitgehende  Zuschüsse  unterstützt  hätten.  Auch 
ist  nicht  zu  übersehen,  daß  die  verhältnismäßig  günstige 
Lage  auf  dem  Weltmarkt  vorwiegend  auf  die  wirt- 
schaftliche Tätigkeit  in  den  Vereinigten  Staaten  zurück- 
zuführen ist  und  auf  keiner  gesicherten  Grundlage 
beruht.  Man  kann  vielmehr  der  außerordentlich  raschen 
:  Entwicklung  der  amerikanischen  Verhältnisse  nicht 
ohne  Sorge  gegenüberstehen,  um  so  mehr,  als  es  den 
mächtigen  Industriegruppen,  welche  sich  dort  gebildet 
haben,  im  Falle  des  Bedürfnisses  möglich  ist,  den 
ganzen  Weltmarkt  zu  beherrschen  und  zu  erschüttern. 
Um  daher  etwaigen  Krisen  gewachsen  zu  sein,  ist 
einerseits  erforderlich,  daß  die  Werke  selbst  sich  in 
wirtschaftlicher  und  technischer  Hinsicht  aufs  beste 
ausrüsten,  anderseits,  daß  die  Verkehrsmittel  des  Landes 
in  erster  Linie  ihrem  natürlichen  Zweck,  nämlich  der 
Unterstützung  und  Entwicklung  der  wirtschaftlichen 
Tätigkeit,  dienen  und  ihnen  keine  Aufgabe  zugewiesen  . 
wird,  welche  dieser  natürlichen  Aufgabe  hindernd  im 
Wege  steht. 



Verband  deutscher  Elektrotechniker. 


Die  elfte  Jahresversammlung  des  Verbandes  hat 
vom  7.  bis  10.  Juni  d.  .1.  in  Mannheim  stattgefunden. 
Über  den  Verlauf  der  Versammlung  entnehmen  wir 
dem  Berieht  des  Verbandsorgans,  der  „Elektrotech- 
nischen Zeitschrift'-,  Heft  33  und  34,  auszugsweise 
das  Folgende:  Der  Vorsitzende  Geheimer  Baurat  Pro- 
fessor Dr.  Ulbricht  drückte  in  seiner  Ansprache, 
mit  der  er  die  Versammlung  und  die  erschienenen 
Ehrengäste  begrüßte,  seine  Genugtuung  darüber  ans, 
daß  der  ungeheure    Kampf,  den  die  Elektrotechnik 
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mit  schweren  Verlusten  durchgekämpft  halte,  jetzt  in 
einem  andern  Licht  erscheine  und  in  die  Reihe  der 
natürlichen  Entwicklung«-  und  Neubildungsvorgänge 
zurückträte.  Allenthalben  zeige  sich  noch  ungebrochene 
Tatkraft.  Die  fachliche  Literatur  gäbe  Zeugnis  davon, 
in  welch  vortrefflicher  Weise  die  Zeit  der  Mulle  und 
Sammlung  benutzt  worden  sei,  aber  auch  zu  neuen 
technischen  Taten  hätten  Industrie  und  technische 
Forschung  inzwischen  ausgeholt  Wie  Redner  alsdann 
weiter  ausführte,  hat  im  Fernsprechwesen  die  sinn- 
reiche Überwindung  der  Kapazitatswirkungen  in  den 
Leitungen  durch  geeignete  Vermehrung  der  Selbst- 
induktion bedeutende  wirtschaftliche  Perspektiven  und 
F.rweiterungen  des  Anwendungsbereiches  eröffnet.  Der 
Fernsprechkubeltechnik  aber  sind  die  Wege  zu  einer 
noch  nicht  zu  übersehenden  Weiterentwicklung  ge- 
wiesen, die  sich  nun  an  die  l'berwindung  bisher  un- 
möglicher Ubertragungsentfernungen  wagen  darf.  Auch 
an  der  Ausführung  von  Seekabeln  hat  sich  die  deutsche 
Technik  dank  der  wirksamen  Unterstützung  seitens 
unserer  Keichsregiening  in  erfreulicher  Weise  zu  be- 
teiligen begonnen,  indem  die  erste  grolie,  rein  deutsche 
Kabellegung  durch  den  Atlantischen  Ozean  in  Angriff 
genommen  ist.  Auch  auf  dem  Gebiete  der  Starkstrom- 
technik finden  wir  das  regsamste  und  fachwissenschaft- 
1  i «-Ii  erfolgreichste  Fortarbeiten.  Hervorgehoben  sei, 
dal «  für  den  Hau  elektrischer  Zentralen  und  insbeson- 
dere für  den  Dynamobau  die  Dampfturbinen  Bedeutung 
erlangt  haben,  und  dali  auch  die  Kraft gasanlagen  mehr 
und  mehr  an  Boden  gewinnen,  die  mit  ihren  oft  sehr 
niedrigen  Betriebskosten  die  Wirtschaftlichkeit  des 
elektrischen  Betriebes  zu  erhöhen  vermögen,  Unter 
den  Erfolgen  der  Elektrochemie  erwähnt  Redner  die 
Groligewinnung  gebundenen  Stickstoffs  aus  der  Atmo- 
sphäre auf  elektrischem  Wege,  der  man  in  neuester 
Zeit  nähergetreten  ist. 

Unter  den  Erwiderungen  auf  die  Ansprache  des 
Vorsitzenden  seien  die  Ausführungen  des  Prorektors 
der  Heidelberger  Hochschule  Prof.  Dr.  Czerny 
hervorgehoben,  welcher  darauf  hinwies,  dali  einige  der 
wichtigsten,  modernsten  Verwertungen  der  Elektrizität 
auf  Arbeiten  zurückzuführen  sind,  welche  an  badisclien 
Hochschulen  entstanden  sind.  Hierhin  gehören  die  Tele- 
phonie  nnd  Phonographic,  welche  in  letzter  Instanz 
auf  den  Helmholtzschen  Untersuchungen  über  die 
Form  der  Tonwellen  und  ihre  Beziehungen  zu  den 
Obertönen  beruhen,  und  die  Mammographie,  welche 
erst  durch  die  berühmten  Untersuchungen,  welche 
Hertz  in  Karlsruhe  ausgeführt  hat,  möglich  geworden 
sind.  Ebenso  verdank*  die  durch  Röntgen  inaugu- 
rierte Radiographie  ihre  Kntstehung  den  Versuchen, 
welche  Lenard  in  Heidelberg  angestellt  hat. 

Direktor  Blümke,  welcher  im  Namen  des  Mann- 
heimer Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure  sprach, 
stellte  fest,  dali  im  Jahre  189R  der  Wert  der  durch 
die  elektrische  Industrie  erzeugten  Gegenstände  229 
Millionen  und  die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter  00000 
betragen  hat,  während  sich  der  Anteil  dieser  In- 
dustrie am  Nationalvermögen  auf2'/<  Milliarden  beläuft. 

Nach  dem  von  Generalsekretär  Kapp  verlesenen 
Jahresbericht  hat  sich  die  Mitgliederzahl  des  Verban- 
des gegen'  da«  Vorjahr  um  125  vermehrt;  sie  beträgt 
jetzt  362;J.  Die  Liste  der  Verbandsvereine  enthält 
zwei  Vereine  mehr  als  im  Vorjahre.  Es  sind  das  der 
Elektrotechnische  Verein  zu  Karlsruhe  und  der  Elektro- 
technische Verein  des  rheinisch-westfälischen  Industrie- 
bezirks zu  Dortmund.  Die  Auflage  der  VerbandB- 
Zeitschrift  betrug  Ende  1902  einschlielilich  der  4200 
Exemplare,  die  den  Mitgliedern  des  Verbandes  und 
des  Elektrotechnischen  Vereins  zugestellt  werden,  8100. 

Aus  den  Kommissionsberichten  sei  folgendes  mit- 
geteilt: Die  S  icherlreitskommission,  über  deren 
Tätigkeit  Professor  Dr.  Bndde  referierte,  hat  in  einer 
längeren  Reihe  von  Sitzungen  die  kodifizierten  Nieder- 
und  Hochspannungsvorschriften  fertiggestellt  und  als 
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Einführungstermin  den  1.  Januar  1904  angegeben; 
fernere  von  der  Kommission  geleistete  Arbeiten  sjnd 
die  Aufstellung  von  Sicherheitsvorschriften  für  den 
Betrieb  elektrischer  Anlagen  (Einführungstermin  1.  März 
1903)  sowie  von  Vorschriften  für  die  Herstellung  und 
Unterhaltung   von   Holzgestängen   für  Freileitungen. 

I  Zum  Sehluli  seiner  Ausführungen  stellte  Professor  Dr. 

!  Budde  den  von  der  Versammlung  genehmigten  Antrag, 
die  Sicherheitskommission  unter  Zuziehung  von  Bahn- 
spezialisten fortbestehen  zu  lassen.  Ferner  sollen  noch 
Personen  aus  den  Kreisen  der  Installateure  und  der- 
jenigen Firmen,  welche  elektrische  Bahnen  bauen,  zu- 
gezogen weiden. 

Aus  dem  Bericht  der  Masch  i  nen  normalien- 
kommission,  welcher  von  Hrn.  Dettmar  erstattet 
wurde,  sei  erwähnt,  dali  diese  Kommissinn  unter  Zu- 
ziehung von  Marinebaumeister  Grauert  nnd  Marine- 
baumeister a.  D.  Schulthes  Normalien  für  Stromart 
und  Spannung  von  elektrischen  Anlagen  auf  Schiffen 
ausgearbeitet  hat.  Auf  Antrag  des  Referenten  wnrde 
beschlossen,  die  Kommission  weiter  bestehen  zu  lassen 
mit  der  Weisung,  sich  mit  dem  englischen  Engineering 
Standards  Committee  behufs  gemeinsamer  Bearbeitung 
dieses  Gegenstandes  in  Verbindung  zu  setzen. 

Ferner  wurden  nach  einer  längeren  Diskussion, 
deren  Wiedergabe  uns  zu  weit  führen  würde,  die  von 
der  Draht-  und  Kabelkommission  aufgestellten  Nor- 
malien angenommen.  Da  sich  indessen  Differenz- 
punkte ergeben  haben,  behält  sich  die  Kommission 
vor,  die  Normalien  in  Übereinstimmung  mittlen  Fort- 
schritten der  Technik  zu  verbessern. 

Die  Hysteresiskommission,  über  deren  Ar- 
beiten Professor  Epstein  berichtete,  schlug  der  Ver- 
sammlung die  folgenden  Normen  zur  definitiven  An- 
nahme vor: 

1.  Der  Gesamtverlust  im  Eisen  ist  mittels  Wattmeter 
an  einer  aus  mindestens  vier  Tafeln  entnommenen 
Probe  von  mindestens  10  kg  zu  bestimmen  nnd 
wird  für  B,Ui>x  —  10000  und"  50  Perioden  in  Watt 
für  1  kg  bei  einer  bestimmten  Temperatur  ange- 
geben. Diese  Zahl  heilit  Verlustziffer  bei  der  be- 
treffenden Temperatur; 

2.  als  normale  Blechstärken  gelten  0,3  und  0,5  mm. 
Abweichungen  der  Blechstiirken  dürfen  an  keiner 
Stelle  i  10"  ..  der  vorgeschriebenen  überschreiten 
(dabei  ist  gemeint,  dali  es  sich  um  Abweichungen 
von  mellbarer  Ausdehnung  handelt,  nicht  um 
kleine  Grübrhen  oder  Wärzchen,  wie  sie  bei  der 
Fabrikation  unvermeidlich  sind); 

3.  für  die  Messung  dient  ein  magnetischer  Kreis, 
welcher  ausschließlich  Eisen  der  zu  prüfenden 
(Qualität  enthält  nnd  der  den  Ansführungsbestim- 
mungen  geraall  zusammengesetzt  ist; 

4.  als  spezifisches  Gewicht  des  Eisens  soll  7,77  an- 
genommen werden,  soweit  keine  genauere  Be- 
stimmung vorliegt; 

5.  in  Zweifelsfällen  gilt  Untersuchung  durch  die 
Physikalisch-Technische  Reichsanstalt,  und  zwar, 
soweit  keine  gegenteiligen  Bestimmungen  vorliegen, 
hei  einer  Eisentemperatur  von  etwa  30°  C.  üls 
maligebend. 

In  bezng  auf  die  Ausfühmngsbestimmungen  emp- 
1  fahl  die  Kommission  —  auf  ein  Jahr  probeweise  — 
folgende  Gesichtspunkte:  Als  normale  rorm  zur  Fest- 
stellung der  Verlustziffer  gilt  der  gleichförmig  be- 
wickelte Ring.  Da  er  aber  für  die  Zwecke  der  Praxis 
gewisse  Nachteile  bietet,  empfiehlt  die  Kommission 
nach  den  zur  Zeit  vorliegenden  Erfahrungen  die  Appa- 
rate von  Epstein  und  Möllinger  geuiäli  den  darüber 
noch  zu  veröffentlichenden  Besehreibungen.  Es  wird 
empfohlen,  bei  Garantiebestimmunge,n  die  Verlustziffern 
auf  einen  der  beiden  Apparate  zu  beziehen.  Die  stän- 
dige Kontrolle  und  Ergänzung  der  Ausführung»- 
|  bestimmungen  wird   der   Hysteresiskommission  über- 
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Jahrg.  Nr.  18. 


wiesen,  welche  diese  Aufgabe  in  Verbindung  mit  der 
Physikalisch-Technischen  Reichsanstalt  bearbeitet. 

Die  Antrage  der  Kommission  w  urden  angenommen 
•lad  das  Mandat  derselben  verlängert. 

Hierauf  erfolgt«  der  Reriebt  der  Erdstrorri- 
kommission,  der  von  Hrn.  von  Gaisberg  verlesen 
wurde.  Die  Wahl  dieser  Kommission  ist  den  seiner- 
zeit gehegten  Befürchtungen  entsprungen,  daß  die  ans 
den  Schienen  der  elektrischen  Hahnen  in  die  Knie 
entweichenden  Ströme  starke  Korrosionen  der  Metall- 
massen  hervorbringen  und  besonders  an  den  Kohren 
der  (ins  und  Wasserleitungen  großen  Schaden  an- 
richten würden.  Bekanntermaßen  ist  durch  eine  an 
die  Besitzer  von  elektrischen  Bahnen  und  an  die  Gas- 
und  Wasserwerke  gerichtete  Umfrnge  festgestellt  wor- 
den, dali  die  anfänglich  gehegten  Befürchtungen  über- 
trieben waren  und  dali  auch  bei  richtig  angelegten 
Bahnen  keine  gefährlichen  Korrosionen  zu  befürchten 
sind.  Da  langjährige  Erfahrungen  noch  nicht  vorliegen, 
hatte  die  Kommission  davon  abgesehen,  schon  jetzt 
Vorschriften  zum  Schutz  metallischer  Kohrleitungen 
gegen  Erdströme  elektrischer  Bahnen  herauszugeben, 
sondern  das  Ergebnis  der  Beratungen  in  Form  von 
Leitsätzen  vorgelegt,  die  in  der  „K.  T.  Z."  zum  Ab- 
druck gelangt  sind.  Auf  Anfrag  des  Berichterstatters 
beschloli  die  Versammlung  hierauf  die  probeweise  An- 
nahme dieser  Leitsätze  auf  zwei  Jahre. 

Nach  Erledigung  der  Komtnissionsberichte  wurden 
folgende  Vorträge  gehalten  und  besprochen :  „Beitrag 
zur  experimentellen  Untersuchung  von  < ilciehstrom- 
mnschinen-  von  Prof.  Arnold,*  „l  iier  den  Parallel- 
betrieb  von  Wechselstrominaschinen"  von  Professor 
(Jorges, **  und  „Rückleitungsnetz  der  elektrischen 
Straßenbahnen  in  Hamburg.  —  Kohrzerstörungen  beim 
Ausbau  des  Netzes  und  dagegen  getroffene  Maß- 
nahmen" von  Freiherr  von  Uaisberg.*** 

Als  Ort  für  die  nächste  Jahresversammlung  wurde 
Kassel  gewählt. 


Allgemeiner  Bergmannstag 
in  Wien  1903 

Im  Anschluß  an  unsere  frühere  Mitteilung |  über 
den  Allgemeinen  Bergmannstag  in  Wien  1903  bringen 
wir  nachstehend  das  Vortragsprogramm : 

Dienstag,  den  22.  September,  10  Uhr  vormittags. 
Eröffnung  des  Bergmannstages;  Zentraldirektor  Dr.  A. 
Fillunger  M.-Ostrau:  Festrede;  Professor  E.  Donuth- 
Brünn:  „Die  Steinkohle  und  ihre  wirtschaftlichste  Aus- 
nutzung-; Beigrat  Willi.  Köhler  -  Teschen :  „Über 
Rettuimswesen  im  Ostrau-Karwiner  Revier". 

Mittwoch,  den  28.  September,  10  Uhr  vormittags. 
Abteilung  für  Bergwesen  (Festsaal  des  österr. 
Ingenieur-  und  Architekten  -  Vereins).  Prof.  Hofrat 
Hans  Höfer- Leoben  :  „  Das  Kohlenvorkommen  am  Hart 
in  Niederösterreich";  Artilleric-Generalingenieur  Ph. 
Heß-Wien:  „Neuerungen  im  Spreng-  und  Zündtuittel- 
wesen";  Zentraldirektor  Dr.  A.  Fillunger  -  M.-Ostrau  : 
„Die  neuesten  Aufschlüsse  im  Ostrau-Karwiner  Revier 
unter  Vorführung  eines  Reliefs  des  Steinkohlengebirges 
in  M.-Ostrau";  "Universität*  Professor  Dr.  J.  "Frankl- 
Prag:  „Uber  ein  bergrecbtliehes  Thema";  Zentral- 
direktor Dr.  A.  Weitbofer-Brünn :  „Die  geologischen 
Verhältnisse  der  Steinkohlenablagerungeu  in  Böhmen"; 
Ingenieur  des  Mines  Francis  Laur  Paris:  .Bauxites 
dans  le  Monde".  Abteilung  für  Hüttenwesen 
<  Festsaal  des  Niederstem  Gewerbevereins).  Dozent 

*  „Klektr.  Zeitschrift"  I9i»3  Heft  25. 
El, e,„!;l  Heft 
**'  Ebenda  Heft  2»!. 
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Dr.  Heinrich  Paweck-Wien:  .Die  elektrochemische 
Industrie"  (mit  Demonstrationen  und  Vorführung  von 
Lichtbildern);  k.  k.  Oberhütten  Verwalter  G.  Kroupa- 
Brixlegg:  „Über  Pyritschmelzen  (Pyritic  Smeltingr ; 
Bergwerksdirektor  Dr.  A.  Weiskopf-'Hannover :  „Über 
Brikettierung  von  Eisenerzen". 

Donnerstag,  den  24.  September,  9'  1  Uhr  vormittags. 
Abteilung  für  Bergwesen.  Professo»  Oberingenieur 
W.  Wendelin- Wien  :  „Die  Elektrizität  im  Bergbau-  (mit 
Vorführung  von  Lichtbildern);  Bergbauinspektor  H. 
Löeker-Brüx:  „Bau  und  Berechnung  drnekbelastcter 
Manerdumme";  k.  k.  Regierungsrat  Dr.  M.  Much- 
Wien:  „Uber  prähistorische  Bergbaue  in  Mitteleuropa"; 
Ingenieur  A.  Fnuk-Mareinkovice :  „Eine  neue  (iesteins- 
bohrmasi  bine"  ;  Bergmeister  Th.  Dahlblum  -  Falun  : 
„Über  Ttischenmagnetometer'  (mit  Demonstrationen). 
Abteilung  für  Hüttenwesen.  Ingenieur  Otto 
Vogel  -  Düsseldorf :  „Beitrage  zur  Urgeschichte  des 
Eisens";  Bergbauingenieur  J.  Muck-Wien :  „Die  Ver- 
wendung des  Erdöles  als  Heizmaterial";  Direktor  Emil 
Kolben -Prag:  „Die  Elektrizität  im  Hüttenwesen"; 
Oberbergarzt  Dr.  Korhelius-Pribram:  „Über  die  Hygiene 
beim  Berg-  und  Huttenwesen-. 

11  'i  Uhr:  Gemeinsame  Schlußsitzung  des  Bcrg- 
mannstages  im  Festsaale  des  österr.  Ingenieur-  und 
Architekten -Verein«. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  zahlreich  besuchte  Herbst*  ersaniin- 
lung  fand  am  1.  bis  4.  September  in  Barrow-in-Fnrness 
unter  dem  Vorsitz  von  Hrn.  A.Carnegie  statt.  Die 
Sitzungen  wurden  durch  eine  Ansprache  des  Mayor 
von  Barrow,  Hrn.  Fischer,  eröffnet,  welcher  die 
Versammlung  im  Namen  der  Stadt  begrüßte  und  daran 
erinnerte,  daß  dieselbe  bereits  vor  29  Jahren  das  In- 
stitute in  ihren  Mauern  beherbergt  habe.  Er  gab  als- 
dann einen  kurzen  Überblick  über  die  Geschichte  der 
Stadt,  welche  ihr  Aufblühen  dem  dort  betriebenen 
Bergbau  auf  Hämatiterz  verdankt.  Noch  im  Jahre 
1830  waren  nicht  mehr  als  5  Bauernhäuser  und  ein 
Dutzend  Hütten  mit  einer  gesamten  Einwohnerschaft 
von  500  Köpfen  vorhanden"  während  jetzt  die  Stadt 
über  »50  000  Einwohner  zählt,  die  vorzugsweise  den 
arbeitenden  Klassen  angehören.  Der  Vorsitzende 
dankte  hierauf  für  den  freundlichen  Empfang,  der 
dem  Verein  bereitet  worden  sei,  und  sprach  sich  sehr 
anerkennend  über  die  Fortschritte  der  dortigen  Eisen- 
industrie aus.  welche  in  manchen  Beziehungen  für 
Amerika  vorbildlich  geworden  sei.  Er  verlas  hierauf  die 

,,Presldentlal  Address", 

in  welcher  er,  an  den  Besuch  des  Institute  in  Barrow 
im  Jahre  1874  anknüpfend,  daran  erinnerte,  daß  damals 
Holle y  dem  Institute  seine  Erfindung  der  Losböden 
für  Bessemerkonverter  vorgeführt  habe,  eine  Einrich- 
tung, die  die  amerikanischen  Bessemerwerke  in  den 
Stand  setzte,  eine  1 1  bis  ',4  mal  größere  Erzeugung  zu 
liefern,  als  es  zur  Zeit  den  englischen  Bessemerwerken 
möglich  war.  Im  Anschluß  hieran  erwähnte  der  Redner 
die  interessante  Tatsache,  daß  er  im  Gegensatz  zu  seinen 
Mitbewerbern  der  erste  gewesen  sei,  der  einen  Chemiker, 
und  zwar  einen  deutschen,  auf  seinen  Werken  angestellt 
habe  nnd  diesem  Umstände  ein  Vermögen  verdanke.  Ein 
besonderes  Interesse  bieten  noch  einige  dem  Bericht 
über  die  damaligen  Verhandlungen  entnommene  Zah- 
len, die  geeignet  erscheinen,  den  in  den  letzten 
29  Jahren  im  Eisengewerbe  eingetretenen  Wandel  vor 
Augen  zu  führen.  In  Amerika,  wo  diese  Umwälzun- 
gen naturgemäß  am  größten  gewesen  sind,  erzeugte  im 
Jahre  1873  die  Pcnnsvl  vania  Steel  l'omiianv  20000  t 
Stahlschienen,  während  sie  jetzt  dieselbe  "Menge  in 
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»wei  Wochen  liefert.  Die  Bethlehem  lron  Works  be- 
mühten sich  in  jener  Zeit,  eine  Anleihe  von  20000  £ 
zwecks  Ausdehnung  rhrer  AnIngen  zustande  zu  bringen, 
eine  Summe,  die  gegenüber  den  riesenhaften,  jetzt  im 
Stahltrust  vereinigten  Kapitalien  wahrhaft  lilipntanisch 
erscheint.  Die  damalige  Wochenleistung  der  Cambria- 
werke  im  Betrage  von  1027'/it  Blöcken,  welche  seinerzeit 
als  rekordbrechend  angesehen  wurde,  wird  jetzt  in 
einem  Tage  hergestellt.  Die  Gesamtroheisenerzeugung 
der  Vereinigten  Staaten  stellte  sich  im  Jahre  1872 
auf  2897000  net.  tons,  während  sie  jetzt  nahe  an 
20000000  tons  heranreicht.  Redner  gab  hierauf,  um 
auch  die  grölten  Fortsehritte  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie in  Deutschland  und  England  zu  kennzeichnen, 
einige  weitere  Zahlen,  die  indessen  für  den  Leser  von 
„Stahl  und  Eisen"  nichts  Neues  bieten. 

Nachdem  er  alsdann  noch  darauf  hingewiesen 
hatte,  daß  sieh  die  Erzeugung  der  Hochöfen  seit  1874 
versechsfacht  und  die  Leistung  der  Walzwerke  um 
nahezu  denselben  Betrag  gehoben  hat,  kam  er  auf 
den  Kern  seiner  Ausführungen,  nämlich  die  Frage 
der  zukünftigen  Gestehungskosten  für  Kisen-  und 
Stahlerzeugnisse,  zu  sprechen.  Er  erinnerte  daran,  dal» 
es  eine  Zeit  gegeben  habe,  in  der  man  ohne  Verlust 
Hunderttausende  von  vierzölligen  Stahlknüppein  zu 
einem  Preise  von  einein  Penny  für  3  l'fd.  verkaufen 
konnte,  ohne  Schaden  zu  erleiden.  Hiermit,  meint 
Carnegie,  sei  seinerzeit  die  niedrigste  Grenze  erreicht 
worden  und  er  bezweifle,  daß  ähnliche  Preise  je  wieder- 
kehren würden ;  im  Gegenteil,  angesichts  der  in  Zu- 
kunft zu  erwartenden  Knappheit  an  Rohmaterial  müsse 
man  mit  einem  beständigen  Steigen  der  Eisen-  und 
Stahlpreise  rechnen.  England  werde  seine  Eisen- 
und  Stahlerzeugung  schwerlich  wesentlich  vergrößern 
können;  in  Amerika  sei  die  United  States  Steel  Cor- 
poration bei  dem  gegenwärtigen  Grade  des  Verbrauches 
noch  für  etwa  00  Jahre  mit  Erzvorräten  versehen,  was 
wollten  aber  schließlich  00  Jahre  in  dem  Leben  einer 
Nation  besagen.  Mau  müsse  sich  daher  in  Amerika 
nach  neuen  Erzlagern  umsehen,  welche  dort  anch  in 
jetzt  noch  unzugänglichen  Landestcilen  wie  z.  B.  in 
Utah  und  Süd-Kalifornien  vorhanden  seien.  Eisen 
würde  demnach  in  Amerika  auch  noch  in  fernerer 
Zukunft,  wenn  auch  wesentlich  teurer  hergestellt  werden. 

Nach  Erledigung  einer  geschäftlichen  Angelegen- 
heit begann  hierauf  der  wissenschaftliche  Teil  der 
Verhandlungen.  Den  ersten  Vortrag  hielt  R.  A.  Had- 
field  über: 


nnd  Wolfram 


Derselbe  sehließt  sich  den  früheren  Arbeiten  des  Ver- 
fassers über  den  Einfluß  von  Mangan,  Silizium,  Alu- 
minium, Chrom  und  Nickel  auf  Eisen  an.  Wolfram- 
stahl in  der  Form  von  naturhartem  Werkzeugstahl 
hat  bereits  früher  eine  wichtige  Rolle  gespielr  und 


war  eine  der  ersten  Eisenlegierungen,  welche  wirt- 
schaftliche Bedeutung  erhielten.  Vielleicht  wird  er  in 
Zukunft  zum  Teil  durch  die  komplizierten  zusammen- 
gesetzten Speziallegierungen,  aus  welchen  die  heutigen 
Schnelldrehstähle  bestehen,  verdrängt  werden,  aber  es 
ist  nicht  wahrscheinlich,  daß  er  seine  ganze  Bedeutung 
verlieren  wird.  Der  erste  Teil  des  Hudtieldschen  Vor- 
trages beschäftigt  sich  mit  dem  Metall  Wolfram;  es 
werden  die  Entstehung  des  Namens,  die  Entdeckung 
des  Metalls,  sein  Vorkommen,  seine  Darstellung,  seine 
Geschichte  und  die  seiner  Legierungen  behandelt.  Die 
Kenntnis  des  Metalls  reicht  bis  in  das  10.  Jahrhundert 
zurück,  während  die  erste  praktische  Anwendung  in 
der  Stahlerzeugung  in  Terre  Noire  im  Jahre  1808  statt- 
gefunden zu  haben  scheint,  wo  einige  Stahlschienen 
mit  0,5  v'/o  Wolfram  dargestellt  wurden.  Die  jährliche 
Erzeugung  beträgt  gegenwärtig  1200 1.  Ein  beträcht- 
licher Teil  derselben"  findet  in  der  Stahlfabrikation 
Verwendung,  doch  wird  auch  ein  ziemlich  großer  Pro- 
zentsatz für  die  Fabrikation  feuerfester  Ziegel  und 
andere  Zweige  der  chemischen  Industrie  verbraucht. 

Der  zweite  Teil  des  Vortrages  gibt  einen  voll- 
ständigen Bericht  über  Versuche,  die  der  Verfasser 
mit  Li  Reihen  von  Legierungen,  welche  0,10  bis 
10,18  "/«  Wolfram  enthielten,  angestellt  hat.  Die 
Hauptergebnisse  sind  in  einer  Tabelle  zusammen- 
gestellt, welche  die  Zugversuche  an  geglühten  und  un- 
geglühten Probestäben,  ferner  Druck-,  Hiege-  uud 
Korrosionsversuche  enthält,  während  zahlreiche  weitere 
Tabellen  und  Kurven  über  die  Einzelheiten  der  Vcr- 
suchsergebnisse  Aufschluß  geben.  Abweichend  von 
den  Eisen-Nickellegierungen  nnd  Eisenmanganlegie- 
rungen weisen  diese  Eisen- Wolfrainlegierungen  kein 
Maximum  der  Sprödigkcit  auf. 

In  der  Diskussion  des  Hadficldschen  Vortrages 
erwähnte  F.  \V.  Harbord  einige  noch  unveröffentlichte 
Ergebnisse,  welche  er  bei  in  Coopers  Hill  angestellten 
Versuchen  erhalten  hatte  und  welche  zeigten,  daß  sich 
Eisen- Wolframlegierungen  gut  schmieden  und  schweißen 
lassen,  sobald  der  Mangangehnlt  nicht  zu  niedrig  oder 
der  Schwefelgehalt  zu  hoch  ist.  I.  E.  Stead  beschrieb 
die  merkwürdigen  Strukturveränderungen,  welche  man 
erhält,  wenn  man  einen  Probestab  dieser  Legierung 
an  einem  Ende  erhitzt.  Ein  so  behandelter  Stab  wies 
nicht  weniger  als  sechs  verschiedene  Strukturen  nuf, 
deren  jede 'einem  andern  Grade  d>r  Erhitzung  ent- 
sprach. Er  bemerkte  ferner,  daß  die  Arbeit  des 
Chemikers  durch  die  Herstellung  dieser  komplizierten 
Legierungen  bedeutend  schwieriger  geworden  sei  und 
daß  die  Anwendung  derselben  bedeutende  Umwälzungen 
auf  dem  Gebiete  der  Metallurgie  veranlaßt  habe.  Es 
hätte  jetzt  den  Ansehein,  als  ob  das  früher  als  äußerst 
schädlich  angesehene  Verbrennen  des  Eisens  für  einige 
Stahlsorteu  tatsächlich  vorteilhaft  wäre,  vorausgesetzt, 
daß  die  Nachbehandlung  in  der  richtigen  Weise  erfolge. 

tsehlull  foljl  > 
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Die  elektrischen  Bahnen  Deutschland* 
Im  Jahre  1902. 

Die  „Elektrotechnische  Zeitschrift"  gibt  in  Heft  28 
vom  9.  Juli  1903  eine  Statistik  der  elektrischen  Kähnen 
Deutschlands  im  Jahre  1902,  der  wir  die  folgenden 
Angaben  entnehmen : 

Die  Zunahme  der  Streckenlänge  beträgt  etwa 
300  km,  dazu  kommen  schätzungsweise  etwa  400  km 
für  die  im  Bau  befindlichen  Bahnen,  so  daß  wahr- 


scheinlich augenblicklich  die  Gesumtstreckenhingc  rund 
3800  km  beträgt.  Die  Gesamtleistung  der  elektrischen 
Maschinen  ist  wieder  ganz  erheblich  und  zwar  um 
mehr  als  14  "o  gestiegen.  Sie  betrug  am  l.  Oktober 
1902  122  07«  KW.,  dazu  kommen  noch  für  die  im 
Bau  befindlichen  Bahnen  etwa  2000  KW.,  so  daß 
augenblicklich  die  Gesamtleistungauf  rund  124000  KW. 
anzunehmen  ist.  Erheblich  ist  ferner  die  Leistung 
der  für  den  Hahnbetrieb,  sei  es  als  Puffet  batteric  oder 
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zur  Unterstützung  der  Maschinen  verwendeten  Akkumu- 
latoren. Di*  Zunahme  Mrug  mehr  als  17  n  gegen- 
über dem  vorhergehenden  Jahre  und  die  Leistung 
belauft  sieh  insgesamt  auf  rund  30(100  KW.  gegen 
25  530  KW.  im  "Vorjahre.  Welch  bedeutender  Faktor 
im  Verkehrslehen  die  elektrischen  Halmen  im  letzten 
.Jahre  geworden  sind,  zeigt  sich  ganz  besonders  in  der 
Vermeidung  des  Wagenparks.  Die  Anzahl  der  Motor- 
wagen betrugt  jetzt  rund  12  500  gegen  7300  im  Vor- 
jahr, die  der  Anhangewagen  rund  hOim  gegen  500C 
im  Vorjahr,  das  ist  eine  Zunahme  von  71  "';'«  bc/.w. 


60  °/o.  Auf  den  eigentlichen  Straßenbahnen  ist  fast 
allgemein  der  elektrische  Betrieb  durchgeführt;  dagegen 
eröffnet  »ich  für  die  Elektrotechnik  durch  Elektrisierung 
der  Kleinbahnen  ein  noch  weites  Arbeitsgebiet,  da 
hier  erst  etwa  5  ",,>.  besonders  in  den  oberschlesischen 
und  rheinischen  Bergwerks-  und  Industriebezirken,  für 
den  elektrischen  Betrieb  umgewandelt  worden  sind. 

Die  nachstehende  Tabelle,  welche  die  historische 
Entwicklung  des  elektrischen  Bahnbetriebes  in  Deutsch- 
land seit  dem  Jahre  1H96  veranschaulicht,  dürfte  von 
Interesse  sein. 


1.  AnCi.»t 


1.  Sep- 
tember 

1S97 


1.  Sep- 
tember 
1 


1.  Sep- 
ie mbrr 


1 .  Sep- 
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19«» 


1  Ok- 
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i  Ok- 
tober 
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Haujttzentren  für  elcktr.  Bahnen  .  Z:ihl 

Streckenlänge   km 

(teleisliinge                             .  km 

Motorwagen                         ...  Stink 

Anhänge  wagen   Stiick 

Leistung  der  elektr.  Maschinen  .  KW. 
Leistung  der  für  Bahnbetrieb  ver- 
wendeten Akkumulatoren    .  .  KW.  — 
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Konsolidierung  der  Krollen  schwedischen  Eisenerz- 
Gesellschaften. 

Die  schwedischen  Eisenerzlager  befinden  sich  in 
zwei  ganzlich  voneinander  getrennten  Gebieten,  niim- 
licli  erstens  in  Mittclschw eden,  nördlich  von  den  vier 
grollen  Seen,  und  zweitens  in  der  I'rovinz  Norrland; 
aulu-rhalb  dieser  beiden  Distrikte  wird  kein  Bergbau 
auf  Eisenerz  von  irgendwelcher  Bedeutung  betrieben. 
Die  Ausfuhr  von  Eisenerzen  aus  Mittelschweden  ist 
schon  seit  langer  Zeit  im  »iung,  hat  aber  erst  in  den 
letzten  15  Jahren  eine  größere  Wichtigkeit  erlangt, 
Die  rasch  wachsende  Bedeutung  der  Norrlandlnger 
wird  am  besten  aus  der  Tatsache  ermessen,  daß  die 
im  Jahre  1801  ins  Werk  gesetzte  Ausfuhr  von  Gellivara- 
erz  im  Jahre  1!K>2,  also  ohne  wesentliche  Mithilfe  der 
erst  im  November  1002  dem  Verkehr  eröffneten  Ofoten- 
bahn,  bereits  03  °/u  der  üesauitausfnhr  Schwedens  aus- 
machte. Trotz  dieser  außerordentlich  schnellen  Entwick- 
lung hat  der  nordschw i  dische  Eisenerzbergbau  unter 
bedeutend  ungünstigeren  Verhältnissen  arbeiten  müssen, 
hIs  derjenige  Mittelschwedens,  dessen  führende  Gruppe, 
die  Tratikut-Keicbolaget  Grangcsherg  »  »xclosund  bildet, 
eine  Vereinigung  mehrerer  Eisenliahngesellschaften, 
welche  gleichzeitig  an  dem  dortigen  Bergbau  beteiligt 
sind.  Die  genannte  Gesellschaft  ist  sehr  gut  fundiert ; 
sie  verfügt  über  ein  eingezahltes  Aktienkapital  von 
23  200  000 .  r/,  und  ihre  Aktien,  welche  »ich  meist  in 
schwedischem  Besitz  befinden,  stehen  50  %  über  pari. 
Die  Norrland -Gruben  wurden  im  Jahre  1H91  von  der 
Gellivara  Malmfelt -Gesellschaft  erworben,  welche  bis 
vor  kurzer  Zeit  den  grüßten  Teil  der  nordschwedischen 
Eisenerzaiisfuhr  lieferte.  In  Verbindung  mit  ihr  wurde 
spater  die  Lu  »ssavani  -  Kiirnnavara -  Gesellschaft  ge- 
gründet mit  dein  Zweck,  die  gleichnamigen  durch  die 
Ofotenbahn  neu  aufgeschlossenen  Erzlager  auszubeuten. 
Die  letztere  Gesellschaft  mußte  ausgedehnte  Verpflich- 
tungen in  bezug  auf  die  neue  Eisenbahn  gegenüber 
der  schwedischen  und  norwegischen  Regierung  ein- 
gehen. Bevor  indessen  diese  Eisenhahn  vollendet  war, 
hatten  beide  Gesellschaften  mit  ernsten  Schwierigkeiten 
zu  kämpfen,  besonders  da  ihr  Arbeitskapital  zum 
großen  Teil  durch  Anleihen  aufgebracht  ist,  die  unter 
sehr  ungünstigen  Bedingungen  abgeschlossen  wurden. 
Das  führte  zu  langwierigen  Verhandlungen  mit  der 
Heg  .'Hing  und  der  obengenannten  Grängesherg-Gesell- 
-ciniH,  welche  schließlich  damit  endigten,  daß  die 
letz;-  n-  mit  der  Mehrzahl  der  Aktieninhaber  in  den 
Norn.,n,|-i.» ■Seilschaften  ein  Abkommen  abschloß,  durch 
weiches  ii,,    für  zwei   Jahre  das  Vorkaufsrecht  auf 


00";,»  des  Aktienbesitzes  gesichert  wurde,  vorbehalt- 
lich des  Rechtes  der  Regierung,  die  Gruben  unter  ge- 
wissen Bedingungen  zu  erwerben.  Anderseits  ver- 
pflichtete sich  die  Grüngesbcrg-Gescllschuft,  die  beiden 
Norrland-Gesellsi  haften  mit  dem  nötigen  Kapital  zu 
versehen,  wofür  ihr  als  Sicherheit  mehr  als  die  Hälfte 
«ler  Aktien,  mit  der  Vollmacht,  das  Stimmrecht  für 
dieselben  auszuüben,  überlassen  wurde.  Im  Grunde 
genommen  leitet  daher  die  Grängesberg-Gesellschaft, 
nachdem  sie  neue  Beamten  eingesetzt  und  die  geld- 
lichen Angelegenheiten  an  andere  Banken  übertragen 
hat,  die  Geschäfte  der  beiden  Norrland-Gesellschulten. 

iN.ch  „Kngiiu-rr.i.if'  »om  ül.  AuBu.I  HiU3  8.  Sit  i 


Her  englische  Ausfuhrzoll  auf  Kohle. 

Nach  dem  Bericht  der  englischen  Zollbehörde  über 
das  am  31.  Marz  1003  endende  Geschäftsjahr  stellten 
sich  die  Einnahmen  aus  dem  im  Jahre  1901  ein- 
geführten Ausfuhrzoll  auf  Kohle*  wie  folgt: 

Hr.jttorinn«hmrn  NrlloelODkhnirn 

DHU/02      1  850  410  £       1901  02      1  31 1  70»}  £ 
1902  03     2  266  163  „       1902  03      1  991  767  „ 
Zunahme  406  753  r  Zunahme  680  061  £ 

Der  Zuwachs  der  Nettoeinnahmen  im  Betrage  von 
680001  £  ist  dem  Umstände  zuzuschreiben,  daß  sich 
gegen  das  Vorjahr  die  Menge  derjenigen  Kohle  ver- 
minderte, die  auf  Grund  früherer  vor  Inkrafttreten  der 
Zolle  abgeschlossener  Vertrage**  zollfrei  oder  unter 
Zollrüekvergütung  ausgeführt  werden  durfte.  Die  Aus- 
fuhr an  Kohle.  Koks  usw.  betrug  im  Jahre  1901  02 
44  061  240t  (engl.»,  1902  03  45  943614t:  hierzu  traten 
noch  an  Bunkerkohle  (welche  zollfrei  ist)  1001/02 
13066882  t  und  1902/03  15592  908  t,  so  daß  sich  die 
Üesanitausfubr  für  die  beiden  Jahre  auf  58031  131 
bezw.  61536522  t  stellt.  Hiervon  wurden  auf  Grund 
alter  Verträge  zollfrei  ausgeführt  1901  02  3  510  059  t 
und  1902/03  3966  t;  Zollrückvergütungen  wurden  auf 
10053  751  t  im  Jahre  1901  02  und  auf  1586864  t  im 
Jahre  1902/03  gewahrt;  bei  896  160  t  bezw.  3  893 774 1 
Kohle,  deren  Wert  6  s  f.  d.  Tonne  nicht  überstieg,  er- 
folgte in  den  Jahren  1901/02  und  1902  03  eine  Herab- 
setzung des  Zolles;  für  Zwecke  der  Kriegsmarine 
wurden  1901/02  435446  t  und  1902  03  531  559  t  zollfrei 
verschifft  (Bunkerkohle  ist  hierin  nicht  einbegriffen!. 

•  , Stahl  und  Eisen-  1901  Nr.  9  S.  480.  Nr.  II 
S.  600,  Nr.  12  S.  663. 

**  „Stahl  und  Eisen-  Nr.  14  S.  777. 
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Die  starke  Vermehrung  <ler  Verladungen  von  Bunker- 
kohle, welche  1  G26  02«  t  ausmacht,  erklärt  sich  daraus, 
daß  »ich  die  Schiffer  im  Heimatshafen  mit  einem  mög- 
liehst grolien  Kohlenvorrat  für  Aus-  und  Heimreise 
versehen,  anstatt  denselben  wie  vor  Kinf'iihrung  des 
Kohlenzulles  zum  Teil  nach  den  verschiedenen  Kohlen- 
Stationen  vorau«zusenden  und  dort  nach  Bedarf  zu  ent- 
nehmen.       („|,on  »od  (  o.l  Tr.dr.  mw,»  -        AaKu.t  IWW. 

„l'o.l  .nd  l,on"  Sl.  Augu.t  Hio.li 

Verschiffung  von  elektrisch  dargestelltem  Ferro- 
Silizium. 

Durch  ilus  elektrische  Verfahren  hergestelltes  Kcrro- 
silizium  wird  jetzt  regelmäßig  und  in  rasch  wachsen- 
den Mengen  aus  Krankreich  nach  den  Vereinigten 
Staaten  ausgeführt.  Als  Verschiffungshäfen  dienen 
das  in  der  Nähe  der  Erzeugungsstelle  gelegene  Grenoble 
und  Marseilles.  In  dem  am  30.  ,Iuni  1003  abgelaufenen 
Berichtsjahr  erreichte  die  Ausfuhr  den  Betrag  von 
33  242  x,  während  dieselbe  im  Vorjahr  nur  10«  .v  be- 
tragen hatte.  ütKiiSlD*rrlnc  »nd  Mlnln«  Joiirn.f 

Tom   I.V  AuS.  1Mj:<  S.  241  » 


Die  rheinische  Braunkohlen-Industrie. 

Die  Grundlage  derselben  bildet  das  reiche  Braun- 
kohlenvorkommen  auf  dem  die  Stadt  Köln  in  weitem 
Halbkreise  umziehenden  sogen.  Vorgebirge.  In  einer 
Breite  von  durchschnittlich  etwa  5  km  und  einer  Länge 
von  25  km  liegt  hier  unter  einer  Decke,  die  meist  nur 
10  bis  15  m  stark  ist,  ein  Braunkohlenflöz,  dessen 
Mächtigkeit  von  20  bis  auf  100  m  steigt  und  im 
Durchschnitt  auf  annähernd  30  m  zu  veranschlagen  ist. 
Obwohl  diese  gewaltige  Kohlenmenge  nahe  zutage 
liegt  und  im  Tagebau  verhältnismäfsig  leicht  abgebaut 
werden  kann,  ist  sie  doch  erst  seit  Beginn  der  00er 
Jahre  in  stärkerem  Make  in  Angriff  genommen  wor- 
den, nachdem  man  zur  Herstellung  von  Braunkohlen- 
briketts übergegangen  war  und  damit  auch  die  Ver- 
sendung dieses  Brennstoffs  auf  weitere  Strecken  er- 
möglicht hatte.  Bei  einem  Vergleich  des  Heizwertes 
der  Braunkohlenbriketts  mit  demjenigen  der  Stein- 
kohle ist  zu  berücksichtigen,  dals  .'5  t  frisch  geförderter 
Braunkohle  etwa  denselben  Heizwert  haben  wie  I  t 
Steinkohle,  dafs  zur  Herstellung  einer  Tonne  Briketts 
21/»  t  Kohkohle  erforderlich  sind  und  dafs  die  Heiz- 
kraft von  3  t  Briketts  durchschnittlich  etwa  der  Heiz- 
kraft von  2  t  Steinkohlen  entspricht.  Da  aber  der 
Preis  für  die  Tonne  Braunkohlenbriketts  hinter  den 
Preisen  für  Steinkohle,  wie  sie  sich  während  der 
letzten  Jahre  stellten,  nicht  unwesentlich  zurückbleibt, 
so  ergeben  sich  bei  Verwendung  von  Braunkohlen- 
briketts ziemlich  beträchtliche  Krsparnisse  an  Brenn- 
stoffkosten, die  sich  je  nach  den  in  Betracht  kommen- 
den Entfernungen  und  Frachten  noch  weiter  zugunsten 
der  Braunkohlenbriketts  erhöhen.  Die  wachsende  Nach- 
frage nach  Braunkohlenbriketts  hatte  naturgemafs 
eine  stark  steigende  Zunahme  der  Erzeugung  und  ent- 
sprechende Vermehrung  der  mit  dem  Abbau  der  Koh- 
kohle und  ihrer  Umwandlung  in  Briketts  hefafsten 
Werke  zur  Folge.  Einen  Eiublick  in  diese  Entwick- 
lung gestattet  die  nachfolgende  I  beisicht.  Es  betrugen: 


die  Brikett- 

der  GeMinl- 

Ab»«l/  n.  Holland 

her»trllunf 

und  der  Schmri« 

1803 

• 

• 

• 

255  390 1 

252  210  t 

73  580  t 

1804 

• 

• 

314  770  t 

.307  050  t 

81  «00  t 

1805 

• 

• 

410  020  t 

388  500 1 

103  720  t 

180« 

• 

• 

• 

183  ÜoO  t 

404  250  t 

111  000 t 

1807 

• 

• 

530  470  t 

570  770  t 

128  220  t 

185*8 

a 

«23  130  t 

«23  800  t 

123410t 

ihm» 

930  000t 

HHO  500  t 

I  i«  000  t 

1900 

• 

1274  800  t 

1  208  200  t 

185  700  t 

1001 

■ 

* 

1522  200t 

1  273  000  t 

201  300  t 

Abbildung  I. 


I  ber  einen  neuen  Gasabschlnfa  nuf  amerikanischen 
llochoten  werken. 

In  letzter  Zeit  werden  die  verschieden  konstruierten 
Abschlüsse  in  den  Zuleitungsröhren  vom  Staubfänger 
zu  Winderhitzern  und  Kesseln  vielfach  durch  einen 
temporär  wirkenden  Wasserabschlufs  ersetzt.  Bei  den 
alten  Ventilen  machte  sich  der  L' instand  sehr  fühlbar, 
dafs  dieselben  nie  ganz  dicht  gemacht  werden  konnten. 
Auch  wenn  alles  gut  verschmiert  war.  drang  doch 
immer  noch  Gas 
durch  und  gefähr- 
dete die  hinter 
dem  Absehlufs  be- 
schäftigten Arbei- 
ter. Diese  Gefahr 
wird  durch  das 
neue  Ventil  voll- 
ständig beseitigt. 

Nebenstehende 
Abbildungen  ma- 
chen die  generelle 
Anordnung  klar. 
n  und  b  ist  das 
Gasleitungsrolir 
mit  feuerfestem 
Kutter. e  das  eben- 
tällsausgcmauerte 
Ventil.  Letzteres 

ist  ein  weites 
Rohr,  senkrecht 
eingefügt.  In  der 
Mitte  desselben  ist 
eine  Scheidew  and 
(d)  eiiigenietet. 
Am  unteren  Ende 
igt  die  gewöhnliche  Anordnung  einer  Glocke  mit  liegen 
gewicht,  die  den  Abs>  hlufs  besorgt.  Bei  legnlärem 
Betrieb  geht  das  (ias  in  der  Pfeilriehtnng.  bezw.  um- 
gekehrt Das  Ventil  dient  dann  gleichzeitig  noch  als 
Gasreiniger,  indem  der  Staub  teilweise  gegen  die 
Scheidewand  geschleudert  wird  und  dann  nach  unten 
fällt,  wo  er  durch  die  Glocke  abgezogen  wird.  Der 
durch  das  Ventil  an  der  Krümmung  verursachte  Wider- 
stand ist  nicht  bedeutend  und  braucht  nicht  in  Betracht 
gezogen  zu  werden,  namentlich  wenn  die  gesamte  lichte 
Weite  des  Ventils  nicht  nur  mindestens  gleich,  sondern 
womöglich  noch  gröfser  ge- 
halten wird  als  die  doppelte 
lichte  Weite  des  Leitungs- 
rohres. In  letzterem  Kalle 
wird  auch  die  Wirkung  als 
Gasreiniger  gehoben. 

Soll  das  Ventil  geschlos- 
sen werden,  so  wird  der 
Wind  abgestellt,  der  Staub 
abgelassen  und  die  Glocke 
mittels  eines  zu  diesem 
Zwecke  eingelegten  Gummi- 
ringes und  besonderer  Kest- 
stell Vorrichtung  vollständig 

dicht  gemacht.  Hierauf  wird  der  Hahn  am  Wasser- 
rohr x  geöffnet  und  das  Ventil  unter  Wasser  gesetzt. 
An  y  ist  ein  [berflicfsrohr.  Der  Abstand  g  mufs  eine 
entsprechende  Wassersäule  ergeben,  die  unter  allen 
Umständen  genügt.  Kür  den  gewöhnlichen  schwachen 
Druck  würde  eine  geringe  Höhe  ausreichen.  Unver- 
mutet eintretende  Drücke  lassen  jedoch  eine  Höhe  von 
4  Kufs  ratsam  erscheinen.  Das  wird  vollständig  ge- 
nügen, da  die  Erfahrung  gezeigt  hat,  dafs  bei  Explo- 
sionen eher  das  Blech  gerissen  ist.  als  dafs  ein  ver- 
hältniNmäfsig  kleiner  Wasserabschlufs  Weg  gab.  Das 
Einströmrohr  kann  füglich  weit  gemacht  w-erden,  um 
die  Küllung  rascher  zu  besorgen,  d.is  i'berliiefsrohi 
etwas  weiter.    Erforderliche  rasche  Küllung  begrenzt 


Abbildung  2. 
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eine  zu  weite  lichte  Weite  «los  Ventilquerschnittes. 
Die  Scheidewand  kann  wassergekühlt  sein  und  hedarf 
dann  keiner  feuerfesten  Hülle.  Ks  genügt  Luftkühlung; 
dann  müssen  jedoch  die  Bleche  mit  feuerfestem  Futter, 
das  durch  Winkeleisen  gehalten  wird,  bedeckt  werden. 
Der  Verschlufsdeekel  ist  aus  Gufsrisen,  da  er  höhere 
Temperatur  auszuhalten  hat.  Je  ein  Mannloch  auf 
beiden  Seiten  der  Wand  ermöglicht  Zuführung  frischer 
Luft  und  Einsteigen  (e  f\.  Das  Ventil  kann  ah 
Krümmer  benutzt  werdeu,  wodurch  die  Rohrkonstruk- 


Winderhitzern  an  jedem  Ofen  und  eins  an  der  Ver- 
bindungsstelle der  Rohrleitung  beider  Öfen. 

liudolf  Kunz. 


Drahtstlftmaschine  von  WlkNchtröm  &  Bayer 
in  Düsseldorf. 

In  Nr.  9  S.  510  und  Nr.  20  S.  1122  des  Jahr- 
gangs 1902  von  „Stahl  und  Eisen"  beschrieben  wir 
die  von  obengenannter  Finna  hergestellte 
Maschine  zum  gleichzeitigen  Herstellen  von 
zwei  Drahtstiften  aus  eiuem  Drahte  ohne 
Abfall.  Wir  sind  heute  in  der  Lage,  an 
Hand  der  beigefügten  Skizzeu  über  die  be- 
deutenden Fortschritte  berichten  zu  können, 
welche  man  in  Konstruktion  und  Anwendung 


Abbildung  1. 


Abbildung  2, 


Abbildung  3. 

dieser  Maschine  in  der  kurzen  Zeit  eines 
Jahres  gemacht  hat.  Nachdem  das  von  der 
Düsseldorfer  Ausstellung  her  bekannte  Modell 
vielfach  ausgeführt  wurde  und  sich  bewährt 
hatte,  lag  eigentlich  keine  Veranlassung  mehr 
vor,  von  dieser  Konstruktion  abzugehen:  doch 
fand  man,  dali  die  Vorbewegung  des  Schiebers 
mittels  des  auf  demselben  befindlichen  Hebels 


Abbildung  3«. 

und  Keils  eine  Unbequemlichkeit  für  den 
Arbeiter,  wie  auch  eine  Kraftverschwendung 
darstellte,  und  legte  nun  den  ganzen  Be- 
wegungsmechanismus durch  Anwendung  eines 
Kniehebels  in,  bezw.  unter  den  Schieber. 
Hierdurch  ist  der  Gang  dieses  Teiles  be- 
deutend exakter  geworden,  wie  auch  das 
Kinstellen  der  Werkzeuge  dadurch  erleichtert 


— *— nfc 


M 


tion  erleichtert  wird,  wie  aus  der  Skizze  ersichtlich. 
Die  Erfindung  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  paten- 
tiert. Sie  kann  überall  da  angebracht  werden,  wo 
Raum  für  genügende  Unterstützung  ist,  da  die  Wasser- 
füllung ein  gröfseres  Gewicht  erzeugt.  Um  alte  Ventile, 
bei  denen  die  Kolire  in  verschiedener  Höhe  einmünden, 
zu  ersetzen,  diu fs  das  Ventil  entsprechend  langer  kon- 
struiert werden,  um  z  stets  dieselbe  GröTse  zu  «.'eben, 
Uewöhnlicii  sind  5  Abschlüsse  an  einem  Ofenzwillings- 
piiur.  je  ein.  /wischen  Staubfänger  und  Kessel  bezw. 


Abbildung  4. 

wird.  Das  hintere  bewegliche  Messer,  welches 
bisher  lose  bewegt  wurde,  wird  jetzt  in  einem 
Support  gebettet  und  mit  diesem  bewegt,  wo- 
durch die  Stabilität  größer  wird. 

Der  Arbeitsvorgang  ist  nunmehr  folgen- 
der: Der  Draht  wird,  wie  seither,  mittel» 
des  Meiüels  a  (Abbildung  1  und  2)  durch 
die  Richtrollen  b  gezogen  und  durch  den 
Festhalter  c,  bei  direkter  Exzenterbewegung, 
gegen  Zurückgehen  gesichert.  Hiernach  geht  der 
Pressionsschieber  rf,  der  durch  den  Hebel  e  und  das 
Kniegelenk  f  seine  Bewegung  erhalt,  vor,  schneidet 
durch  den  Abschneider  g  das  Tür  zwei  Nagelliingen 
passende  Drahtstück  ab  und  prclU  dieses  zwischen  die 
Backen  i  ein.     Nun  drücken  die  Nasen  h  den  Sup- 

fort  k  mit  dem  Messer  il  (Abbildung  3)  auf  das  im 
ressionsschieber  eingespannte  Messer,  wodurch  zuerst 
der  Draht  nach  der  in  Abbildung  3a  punktierten  Weise 
gebogen    und   nach    «1er  Linie  x  g  gespalten  wird, 
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woranf  die  Spitzen  der  Nägel  geformt  werden.  Abbil- 
dung 4  zeigt  die  Messer,  wie  sie  nach  Fertigstellung 
der  Spitzen  noch  fest  zusammengepreßt  stehen.  Schon 
wahrend  die  Spitzen  geformt  weiden,  gehen  die  Stem- 
pel «i  durch  Druck  der  Hebel  /  zusammen  und  pressen 
die  Kopfe.  Dann  gehen  Stempel  und  l'ressionsschieber 
zurück  und  die  fertigen  zwei  Stifte  werden  durch 
den  Auswerfer  n  nach  unten  entfernt. 

Obwohl  wir  schon  im  vorigen  Jahre  auf  die 
Qualität  des  vorzüglichen  Fabrikats  dieser  Maschine 
aufmerksam  gemacht  haben,  wollen  wir  doch  noch 
erwähnen,  daß  dieses,  den  Verbesserungen  der  Ma- 
schine entsprechend,  jetzt  noch  vollendeter  aus- 
fällt. Vollständig  ausgeschlossen  ist  es.  daß  die  Ma- 
schine unegnle  Kopfe  liefert:  diese,  wie  auch  die 
Spitzen,  sind  von  einer  derartigen  Regelmäßigkeit,  wie 
man  solche  nach  den  anderen  Systemen  durchschnitt 
lieh  nicht  herstellen  kann. 

Erhöhung  der  Ladefähigkeit  der  Güterwagen 
lo  England. 

Einige  der  bedeutendsten  englischen  Eisenbahn- 
gesellschnften  sind  gegeuwärtig  mit  Versuchen  be- 
schäftigt. Güterwagen  von  erhöhter  Ladefähigkeit  an 
Stelle  der  bisher  in  Betrieb  befindlichen  10  t  - Wagen 
einzuführen.  Bahnbrechend  ist  in  dieser  Beziehung 
die  North  Lastern  Kailway  Company  vorgesungen,  die 
nach  einem  in  der  „Iron  änd  Goal  Trades  Review' 
unter  dem  7.  August  19011  mitgeteilten  Bericht  über 
einen  gröberen  Bark  neu  erbauter  Güterwagen  verfügt. 
Es  sind  nämlich  auf  den  Bahnen  dieser  Gesellschaft 
bereits  2000  hölzerne  Güterwagen  von  Iii  und  20  t 
Ladefähigkeit  im  Umlauf,  zu  denen  im  Laufe  dieses 
Jahres  noch  2000  weitere  Wagen  treten  sollen.  Ferner 
sind  100  aus  Stahl  erbaute  40  t-  Wagen  versuchs- 
weise eingestellt;  eine  umfassendere  Einführung  dieser 
letzteren  Wagenart  wird  von  den  Ergebnissen  der 
jetzt  mit  denselben  angestellten  Versuche  abhängen. 
Zwei  andere  mit  der  North  Lastern  Company  in  enger 
Geschäftsheziehung  stehende  Gesellschaften,"  die  Cale- 
donian-  und  die  Great  Northern  Kailway  Company, 
beschäftigen  sich  gleichfalls  ernstlich  mit  der  Reform 
ihres  Güterwagenverkehrs,  wenn  auch  ihre  Leistungen 
weit  hinter  denen  der  North  Lastern  Company  zurück- 
bleiben. Die  Caledonian  Company  hat  7-1  Erzwagen 
von  30  t  Ladefähigkeit  im  Umlauf  und  300  Wagen 
derselben  Größe  in  Auftrag  gegeben.  Die  Abmessungen 
dieser  Wagen  sind  10.65H  2,-129  v;  1.321  m,  das 
Taragcw  icht  beträgt  12\-,  bis  13  ;r,  tons.  Ferner  baut 
die  Gesellschaft  zu  Versuchszwecken  12  40  t- Wagen 
mit  Trichterboden  zur  Beförderung  von  Koks.  Die 
Great  Northern  Company  lullt  gegenwärtig  20  3<>t- 
Wagen  hauen,  welche  angeblich  imstande  sein  sollen, 
bis  50  t  zu  laden  und  ein  Taragewicht  von  17  t  be- 
sitzen. In  bescheidenen  Grenzen  bewegen  sich  gleich- 
falls die  Versuche  der  Great  Western  und  der  Midland 
Company,  von  denen  die  ersteie  500  20  t-Giiterwagen, 
die  letztere  50  30  t-Güterwagen  laufen  hat.  Die  Fort 
sehritte  der  übrigen  Eisenbalingesellschaften  sind  mit 
Ausnahme  der  Great  Central  Company,  welche  30 
30  t-Wagen  versuchsweise  in  Gebrauch  genommen  hat, 
unwesentlich,  wozu  der  Umstand  nicht  wenig  bei- 
getragen hat,  daß  die  englischen  Güterwagen  sich 
zum  großen  Teil  im  Besitz  privater  Eigentümer  be- 
finden, f'ber  die  Kosten  der  verschiedenen  Wagen- 
typen werden  in  der  Quelle  folgende  Angaben  gemacht: 
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Hohe  Leistung  im  Bnu  von  Güterwagen. 

Eine  außerordentlich  hohe  Erzeugung  an  Güter- 
wagen hat  die  Pressed  Steel  Car  Company  naf- 
zuweisen;  sie  brachte  bis  zum  1.  Juni  d.  J.  insgesamt 
100 (»47  Wagen  zur  Ablieferung,  die  entweder  aus 
Holz  mit  stählernem  Untergestell  oder  ganz  aus  Stahl 
hergestellt  sind.  Die  Gesamtleistung  der  beiden  Werke 
in  Mac  Kees  Rocks  und  Allcgheny  betrug  vor  einiger 
Zeit  über  120  Wagen  täglich,  zii  deren  Herstellung 
monatlich  -15000  bis  50  000  t  Stahlbleche  und  Form- 
eisen benötigt  wurdeu.  Die  Produktion  an  Güterwagen 
für  das  Jahr  1903  wird  auf  3*000  Stück  veranschlagt. 

<„Tl.r  l'itl.liore  Oa/tplle-  7.  Jtinl  l'HCM 
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Der  Verkehr  auf  den  deutschen  Wasserstraßen. 

I  ber  den  Verkehr  auf  den  deutschen  Wasser- 
stralien veröffentlicht  das  „Zentralblatt  der  Bauver- 
waltung'' im  Anschluß  an  die  einschlägigen  Arbeiten 
von  Sympher  eine  Zusammenstellung,  aus  der  sich 
ergibt,  daß  im  ganzen  auf  den  rund  10000  km  langen 
deutschen  Wasserstraßen  im  Jahre  1900  36 1  j  Millionen 
Tonnen  befördert  worden  sind.  Da  die  Zahl  der  ge- 
leisteten Tonnenkilometer  11'  i  Milliarden  betrug,  er- 
gibt sich  ein  durchschnittlicher  kilometrischer  Umlauf 
auf  allen  Wasserstraßen  von  1150  000  t.  Dabei  be- 
trug die  mittlere  Transportweite  315  km.  Im  einzelnen 
war  die  gesamte  Transportleistung  auf  die  einzelnen 
Wasserstraßen  sehr  nngleich  verteilt.  Es  kommt  auf 
den  Rhein  allein  mit  5,3  Milliarden  Tonnenkilometer 
die  Hälfte,  auf  die  Elbe  mit  2,0  Milliarden  Tonnen- 
kilometer ein  Viertel  der  gesamten  Güterbewegung. 
Weiterhin  folgen  ihrer  Bedeutung  nach  die  märkischen 
Wasserstraßen,  die  (»der.  Weichsel,  Memel,  Weser 
und  die  übrigen  Wasserwege.  Wie  verschieden  sich 
demgemäß  die  spezifische  Trausportleistung  der  einzel- 
nen Wasserstraßen  stellt,  ergibt  sich  daraus,  daß  der 
Rhein  einen  stärksten  kilometrischen  Umlauf  von 
14  Millionen  Tonnen  und  einen  durchschnittlichen 
von  9,3  Millionen  Tonnen,  die  Elbe  einen  solchen  von 
6  und  4,2  Millionen  und  die  Oder  von  2  und  1.6  Mill. 
Tonnen  aufweist,  während  die  minderbegünstigten 
Wasserstraßen  zum  Teil  beträchtlich  hinter  dem  oben 
angegebenen  Gesamtdurchsehnitt  zurückbleiben. 

Ebenso  bedeutend,  w  ie  die  der  großen  Ströme,  sind 
die  Verkehrszahlen  der  großen  Binnenhäfen.  Den 
ersten  Platz  nehmen  hier  die  im  rheinischen  Industrie- 
zentrum zusammenliegenden  Häfen  von  Ruhrort,  Duis- 
burg und  Hochfehl  ein.  mit  einem  Gesamtverkchr  der 
angekommenen  und  abgegangenen  Güter  von  14,4  Mill. 
Tonnen.  An  zweiter  Stelle  stehen  die  Nachbarstädte 
Berlin  und  Charlottcnbnrg  mit  zusammen  (>■  i  Millionen 
Tonnen,  an  dritter  Stelle  Hamburg,  dessen  Binnen- 
verkehr 5.7  Millionen  Tonnen  betrug.  Weiterhin 
folgen  Mannheim  mit  5.3,  Stettin  mit  2.4  und  Magde- 
burg mit  annähernd  2  Millionen  Tonnen.  Ein  Ver- 
gleich der  angeführten  Gütermengen  mit  den  ent- 
sprechenden des  Jahres  1875  zeigt  die  inzwischen  ein- 
getretene gewaltige  Steigerung  des  Verkehrs.  Die 
Nachweise  ergeben,  daß  sich  die  Zahl  der  geleisteten 
Tonnenkilometer  beinahe  vervierfacht  hat.  Auch  hier 
stehen  die  großen  Ströme  im  allgemeinen  obenan,  ihr 
Verkehr  hat  sich  mehr  als  verfünffacht.  Ein  ähnliches 
Verhältnis  weisen  der  Flauer  Kanal  und  die  kanali- 
sierte Strecke  des  Mains  auf,  während  der  aus  dem 
alten  Friedrich  Wilhelmkanal  entstandene  Oder-Spree- 
kanal gar  das  Zwölffache  des  früheren  Verkehrs  be- 
wältigte. Wie  sich  dementsprechend  mich  der  Um- 
schlagverkehr  in  den  Binnenhafen  entwickelt  hat.  er- 
hellt aus  der  Tatsache,  daß  die  Zahl  der  Umschlags- 
plätze mit  einem  Jahresvci  kehr  von  mehr  als  1  Mill. 
Tonnen,  von  denen  1875  nur  zwei  vorhanden 
bis  1900  auf  10  gestiegen  ist. 
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Von  besonderer  Bedeutung  sin«)  sei»  1  i »•  1  il i < -Ii  die  des 
Vergleichs  halber  beißet iitrten  Angaben  über  die  Ent- 
wicklung des  deutsrhen  Eisenbahngüterverkehrs 
von  1875  bis  1900  und  die  daraus  zu  ziehenden  Schluß- 
folgerungen. Die  deutschen  Kisenbahnen  bewältigten 
im  .Iniire  1900  bei  einer  Gesamtlänge  von  rund 
50000  km  eine  Gütermenge  von  211  M i II.  Tonnen,  ent- 
sprechend einer  Transportleistung  von  rund  '17  Milliarden 
Tonnenkilometern.  Der  kilometrische  Umlauf  betrug 
somit  710000  Tonnen  bei  einer  mittleren  Transport- 
weite von  152  km.  Betrug  mithin  die  Zahl  der  Tonnen- 
kilometer auf  den  Eisenbahnen  an  sieh  das  Dreifache 
derjenigen  <ler  Wassersiralien  (wie  oben  angegeben 
11.5  Milliarden  Tonnenkilometer),  so  war  dagegen  in- 
folge der  fünfmal  geringeren  häng«  der  Wasserstraßen 
der  kilometrische  1  nilauf  auf  den  letzteren  im  Verhältnis 
von  1  150tXH)  :  740 (K.H)  oder  von  8:5  großer  als  auf 
den  Kisenbahnen.  Zieht  man  ferner  zum  Vergleiche 
die  entsprechenden  Zahlen  des  Jahres  1875  bei  beiden 
Verkehrsmitteln  heran,  so  ergibt  sieh,  dali  von  dem 
gesamten  inneren  Güterverkehr  im  Jahre  1875  auf  die 
Wasserstraßen  21  v.  H.,  auf  die  Kisenbahnen  79  v.  II., 
im  Jahre  19in»  dagegen  auf  die  ersteren  24,  auf  die 
letzteren  70  v.  H.  Helen.  Ks  beweist  dies,  daß  trotz 
der  starken  Vermehrung  der  Kisenbahnen  der  Anteil 
der  Wasserwege  an  der  gesamten  Gitterbewegung  im 
Steifen  begriffen  ist.  Diese  Taisai  be  und  der  ebenso 
erfreuliche  Umstand,  daß  gleichzeitig  die  Güterbewegong 
auch  auf  den  deutschen  Kisenbahnen  einen  Aufschwung 
genommen  wie  in  keinem  andern  Lande  Kuropas,  be- 
weisen aber  unwiderleglich  die  Wichtigkeit  des  Grund- 
satzes: Nicht  Kisenbahnen  oder  Wasserstraßen,  son- 
dern Kisenbahnen  und  Wasserstraßen.  Zu  bedauern, 
so  schließt  ein  Auszug  des  ,Reichsanzeigers"  aus  den 
erwähnten  Arbeiten,  bleibt  im  Hinblick  auf  das  er- 
freuliche Bild,  das  die  Kntwicklnng  de«  deutsrhen 
Wassel-Straßenverkehrs  bietet,  daß  das  deutsche  Wasser- 
straßennetz noch  immer  der  Geschlossenheit  und  Ein- 
heitlichkeit entbehrt.  Noch  immer  fehlt  das  ver- 
bindende Glied  zwischen  dem  Osten  und  Westen,  der 
Bhein-Klbe-Kaiial,  dessen  endliebe  Herstellung  den 
wirtschaftlichen  Wert  des  ganzen  deutschen  Wasser- 
straßennetzes ganz  wesentlich  erhöben  würde. 

iS.ih  -lor  „Köln.  /.Ig") 


Doktoringoiilcu  r  -  Promotionen. 

An  den  technischen  Hochschulen  im  Deutschen 
Reich  sind  nach  einer  Liste  im  Reichs  ■  Anzeiger 
25  Doktoringenieur  -  Promotionen  vollzogen  worden. 
Davon  entfallen  auf  Berlin  Vi.  Von  den  Berliner 
Doktoringenienren  hatten  studiert:  H  Masehinenbau- 
weseu,  1  Ingenieurbauwesen,  1  Schifl'baiifacb.  5  tech- 
nische Chemie  und  .1  Huttenkunde.  Ihrem  Heimut- 
lande nach  waren  von  den  Doktoringenienren  9  Reichs- 
deutsche. 1  Norweger.  1  Rumäne,  1  Österreicher  und 
]  Amerikaner.  In  Hannover  wurden  5  Doktoringenieure, 
durchweg  Reichsdeutsche,  promoviert,  undzwar2  Elektro- 
techniker, je  1  Architekt.   1  Maschineningenieur  und 

1  technischer  Chemiker.  In  Aachen  wurde  1  Diplom- 
ingenieur für  Hüttenkunde  und  1  Elektrotechniker 
promoviert,  die  beide  aus  Aachen  stammen.  Von  den 
5  Dresdener  Doktoringenieuren  hatten  2  Hoehbaufaeh, 

2  Chemie  und  einer  Maschinenbaufaeh  studiert,  einer 
von  ihnen  ist  Amerikaner. 

Musenm  von  Meisterwerken  der  .Natur- 
wissenschaft und  Technik. 

Puter  dem  Vorsitze  Sr.  Königl.  Hoheit  des  l'rinzen 
Lii  l'.vig  von  H.ivorn  ist  am  25.  Juni  d.  J.  im  Fest- 
s.ic. ,e  der  Konigi.  Bayr.  Akademie  der  Wissenschaften 


in  München  die  Gründung  eines  Museums  von  Meister- 
werken der  Naturwissensehaft  und  Technik  erfolgt. 
Den  Satzungen  zufolge  hat  das  Museum  den  Zweck, 
den  Einfluß  der  wissenschaftlichen  Forschung  auf  die 
Technik  darzustellen  und  die  historische  Entwicklung 
der  verschiedenen  Industrien  insbesondere  durch  her- 
vorragende und  typische  Meisterwerke  zu  veranschau- 
lichen. Es  ist  eine  deutsche  Nationalanstalt, 
bestimmt,  dem  gesainten  deutschen  Volke  zu  Ehr'  und 
Vorbild  zu  dienen.  Dem  Zwecke  des  Museums  dienen: 
1.  Sammlungen  von  wissenschaftlichen  Instrumenten 
und  Apparaten  sowie  von  Originalen  und  Modellen  her- 
vorragender Werke  der  Technik,  welche  anschaulich 
geordnet  und  erläutert  im  Museum  zur  öffentlichen  Be- 
sichtigung aufgestellt  sind.  2.  Ein  Archiv,  in  welchem 
wichtige  Urkunden  wissenschaftlichen  und  technischen 
Inhalte»  aufbewahrt  werden.  3.  Eine  aus  Hand 
Schriften ,  Zeichnungen  und  Drucksachen  gebildete 
technisch-wissenschaftliche  Bibliothek.  Um  das  An- 
denken an  die  hervorragendsten  Förderer  der  tech- 
nischen Wissenschaften  und  der  Industrie  der  Nach- 
welt dauernd  zu  erhalten,  sollen  in  dem  Musenm  auch 
Bildnisse  sowie  die  Lebensbeschreibungen  derjenigen 
deutsrhen  Manner  Aufnahme  tinden,  web  he  sich  um 
die  Förderung  der  Technik  die  hervorragendsten  Ver- 
dienste erworben  haben. 

Das  Museum  steht  unter  dem  Schutze  und  der 
Oberaufsicht  der  König!.  Bayr.  Staatsregierung  und  hat 
seinen  Sitz  in  München.  Die  Königlichen  Bayrischen 
Staatsminister  des  Innern  beider  Abteilungen,  Dr. 
Freiherr  von  Feilitzsch  und  Dr.  von  Wehner,  sind 
Ehrenpräsidenten.  Dem  Vorstand  gehören  an:  Dr.  ing. 
Oskar  von  Miller,  Königl.  Batirat  in  München:  Dr. 
Walter  von  Dyck,  z.  Z.  Rector  magnificus  der  Königl. 
Technischen  Hochschule  München:  Dr.  Carl  von  Linde. 
Königl.  Professor  in  München.  Als  Vorsitzende  des 
Vorstnndsrates  wurden  gewählt:  Dr.  ing.  Anton 
Rieppel,  Königl.  Baurat  in  Nürnberg;  Königl.  Ge- 
heimrat  Dr.  Wilhelm  Röntgen.  Professor  in  München, 
und  Wilhelm  von  Siemens  in  Berlin. 


Errichtung  eines  Eisenwerkes  in  Südostsibirien. 

Das  erste  Eisenwerk  an  der  Grenze  der  Mandschurei 
wird  gegenwärtig  nahe  der  Station  Iman  der  Süd- 
Ussuri  •  Eisenbahn  von  einer  Aktiengesellschaft  er- 
richtet. Man  will  aüf  demselben  Eisenerze,  welche 
von  den  Chinesen  gekauft  werden,  verarbeiten.  Kisen- 
erze  sollen  in  der  nördlichen  Mandschurei  in  Mengen 
vorkommen,  wurden  aber  bisher  in  keinerlei  Weise 
ausgenutzt.  Auf  Grund  der  Billigkeit  der  Arbeitskräfte 
in  China  und  des  Uinstandes.  daß  man  bisher  ge- 
zwungen war,  Kisen  nach  dem  östlichen  Sibirien  an» 
dem  europäischen  Ruhland  einzuführen,  nimmt  man 
wohl  mit  Recht  an,  daß  die  Eisenerzeugung  in  «lern 
neuen  Werke  eine  großen  Bedeutung  für  den  fernen 
Osten  erlangen  kann. 

(„N.cbrlrhiro  für  tUndrl  and  lndu«trlp" 
»oro  14.  Aaguot  > 


Der  Vertragsbruch  der  Arbeiter  in  der 
Maschinenfabrik  Lanz. 

Der  Ausstand  bei  der  Firma  Lanz  in  Mannheim, 
über  dessen  Beginn  und  weiteren  Verlauf  wir  in  von 
ger  Nummer*  berichteten,  ist  inzwischen  durch  den  am 
27.  August  gefaßten  Beschluß  der  Arbeiter,  die  Ar 
beit  zu  den  von  der  Firma  gestellten  Bedingungen 
wieder  aufzunehmen,  erfreulicherweise  beigelegt. 

!  .      *  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen-  Nr.  17  S.  999. 
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Tratte  theorique  et  pratiaue  des  Mvleurs  ü  da; 
tt  (i  I'itrtjle.  Par  Ahn»"'  Witz,  Profosseur 
n  la  Faculte  Libre  de»  Sciences  de  Lille. 
4  *  edition.  Paris.  E.  Hernard,  Imprimenr- 
Editeur,  Quai  des  Grands  Angiistins. 
Von  der  4.  Auflage  dieses  Werkes  liegt  jetzt  der 
erste  Hand  vor.  In  demselben  behandelt  <ler  auf  dem 
Gebiet  des  Gasniasehinenwesens  vorteilhaft  bekannte 
Verfasser  die  Geschichte  und  Einteilung  der  Gas- 
motoren sowie  die  Prüfung  der  verschiedenen  Breun- 
Stoffe,  die  zum  Betrieb  von  Gasmaschinen  dienen.  Er 
entwickelt  hierauf  an  der  Hand  von  Beispielen  aus 
der  Praxis  eine  Theorie  der  Gasmaschine  und  sucht 
ans  derselben  Konstruktionsregeln  für  den  Bau  dieser 
Maschinen  abzuleiten.  Ein  weiteres  sehr  wichtiges 
Kapitel  beschäftigt  sich  mit  der  Prüfung  von  Gas- 
motoren, zu  welchem  Zwecke  ein  zahlreiches  Versuchs- 
material angeführt  und  erörtert  wird.  Den  Schiuli  des 
ersten  Bandes  bildet  eine  Zusammenstellung  di  r  zur 
Gasmasehinenherechnung  dienenden  Formeln.  Der 
zweite  Band  wird,  wie  der  Verfasser  im  Vorwort  mit- 
teilt, eine  Darstellung  der  hauptsächlichsten  Gas-  und 
Petroleummotoren  und  eine  detaillierte  Beschreibung 
der  einzelnen  Maschinenteile  bringen,  woran  sich  ein  voll- 
ständiger Bericht  über  den  IT tn fang  der  gegenwärtigen 
Anwendung  der  Gasmaschine  schliefen  wird.  Bei  dem 
aulicrordentlichen  Interesse,  welches  man  allgemein  der 
Entwicklung  der  Gasmaschinentecliuik  entgegenbringt, 
dürfte  eine  Behandlung  dieses  Gegenstandes  aus  be- 
rufener Feder  auf  eine  gute  Aufnahme  rechnen  dürfen. 
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dieser  Zeitschrift  bekannten  Verhandlungen  der  dies- 


jährigen Früh  jahrsversammlnng,  sowie  in  der  zweiten 
Abteilung  die  übliche  alliierst  reichhaltige  Ubersicht 
über  die  Fortschritte  in  den  Eisenindustrien  aller  Länder. 


Zur  Besprechung  sind  eingegangen : 

Therwwhjnamik  und  Kinetik  der  Körper.  Von 
Professor  Dr.  B.  Weinstein.  Zweiter  Hand: 
Absolute  Temperatur.  Die  Flüssigkeiten.  Die 
festen  Körper.  Tliermodynaniische  Statik  und 
Kinetik.  Die  (nicht  verdünnten)  Lösungen. 
Brauuschwoig,  Friedrich'  Viewcg  cv  Sohn. 
Preis  geheftet  1  0  -Ji. 

Bericht  über  das  Hüttenwesen  auf  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  1902  und  über  den  Besuch 
deutscher  Berg-  und  Hüttenwerke.  Von  .1. 
II  ür  hager.  Mit  zwei  Tafeln  und  einer  Über- 
sichtskarte.    Wien,  Manzsche  Buchhandlung. 

Aufgaben-Sammlung  cur  technischen  Mechanik  and 
Festigkeitslehre  für  Bergschulen  und  andere 
technische  Mittelschulen.  Von  Professor  A. 
S  c  h  w  i  d  t  a  I ,  Hergschuldirektor  zu  Tarnowitz 
und  Dipl. -Ingenieur  ('.  Teiwes,  ordentlicher 
Lehrer  an  der  Bergschule  zu  Tarnowitz, 
Mit  150  Figuren.  Leipzig,  Julius  Baedeker. 
:L5o  H. 

(irundyrs,t;e  der  Mechanik  and  ihre  Anwendung 
in  der  Maschinentechnik.  Leichtverständliche 
Darstellung  zum  Gebrauch  in  Schulen  und 
zum  Selbstunterrichte.  Von  Ernst  Keil- 
bein. Leipzig,  Moritz  Schäfer.  Preis  ge- 
bunden 2,50  M. 


Industrielle 


Dampfkessel-  und  Gasometerfnbrlk,  roriu.  \.  Wllke 
k  Co.  in  Braunschweig. 

Der  Fabrikationsgewinn  bezifferte  sich  auf  408701,94 
Mark  gegen  119  723.74. #  im  Vorjahre,  hierzu  tritt  ein 
Kursgewinn  von  3904,00.*,  so  dal»  sich  im  ganzen 
ein  Kohgewinn  von  412600,54  .  *  ergibt.  Für  Ab- 
schreibungen ,  Handlungsunkosten ,  Betriebsunkosten, 
Provisionen,  Arbeitel  -  Wohlfahrts.inriehtungen  und 
Zinsen  waren  387313,52  .#  erforderlich  (gegen 
405*579,43  ,«  im  Vorjahr),  so  dal»  25353.02  als 
Reingewinn  verbleiben.  Hiervon  gehen  für  statuta- 
rische und  kontraktliche  Tantiemen  8123.00.*'  ab,  wäh- 
rend der  verbleibende  1'berschuU  von  17  229,-12  ..V/  zur 
Verringerung  der  vorjährigen  Unterbilanz  verwendet 
wurde.  Der  Umsatz  ist  im  ausgegangenen  Gewicht 
fast  derselbe  geblieben,  wogegen  sich  der  Diirchschnitls- 
Verkaufspreis  für  die  Tonne  um  etwa  8,5  ',o  niedriger 
stellte,  bei  höheren  Mnterialpreiseri  als  im  Vorjahre. 
Die  Abteilungen  Gasometerbau  und  Eisenkonstruktionen 
waren  gut  beschäftigt,  die  Abteilung  Maschinenbau 
etwas  besser  als  im  Vorjahre,  dagegen  Hellen  die  Ab- 
teilungen Kesselschmiede  und  Kranbau  viel  zu  wün- 
schen übrig.  Der  Gesamt  -  Warenausgang  betrag  im 
letzten    Geschäftsjahr   rund   5190  t    im    Werte  von 


Rundschau. 


1810000.*  gegen  rd.  50U0  t  im  Werte  von  I  9  41- 900.* 
im  Vorjahr.  Die  gesetzlichen  Aufwendungen  für  Arbeiter- 
wohlfahrt orforderten  14354,85,*. 

Dürenor  Metallwerke  A.-G.  in  Düren. 

Die  Beschäftigung  des  Werkes  war  im  grolien  und 
ganzen  befriedigend,  da  der  Umsatz  gegen  das  Vor- 
jahr trotz  stellenweise  erheblich  niedrigerer  Verkaufs- 
preise im  Werke  um  etwa  20"  ,.  gestiegen  ist.  Die  Über- 
weisung der  l.ii[uidationsmasse  der  früheren  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung  Dürener  Metall- 
werke HupiTtz  iV  Harkort  ist  im  abgelaufenen  Jahr  er- 
folgt. Das  Gewinn-  und  Verlust- Konto  schlielit  hei  einem 
Brutto -Uberschuli  von  092  222.38  ti  nach  Absetzung 
des  vorjährigen  Verlustvortrages  von  190,552,33  ,H, 
der  Generalkosten  von  1*4  0-27.14  . //,  der  Ausstellung*- 
kosten  von  10  515,81  . //,  der  vorgeschlagenen  Abschrei- 
bungen im  Betrage  von  250231.39  . //  und  der  Rück- 
stellung für  zweifelhafte  Forderungen  in  der  Höhe  von 
1O000  .tt  mit  einem  Reingewinn  von  4080-2,71 
wovon  ein  Betrag  von  25  000  .U  dem  gesetzlichen 
Reservefonds  überwiesen  und  der  Rest  von  15  802.71  .* 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 
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Vereins- Nachrichten. 


23.  Jabrg.  Nr.  18. 


Her  amerikanische  Mckeltrost  im  Jahre  1903/08. 

Der  Geschäftsbericht  der  International  Nickel  Com- 
pany. <les  amerikanischen  Nickeltrusts,  für  ihr  erstes 
Geschäftsjahr  1902,03  ergibt  einen  Gcwinnübemhufs 
von  WS!»  149  jf,  welcher  ungefähr  0  "  u  des  Vorzngs- 
aktienkapitals  der  (iesellsehaft  (8  741  506  ji)  gleich- 
kommt.   Bisher  wurde  von  dem  Trust,  der  im  März 

1902  in  New  Jersey  inkorporiert  worden  ist,  noch  keine 
Dividende  gezahlt.  Die  Akthen  des  Trusts,  unter 
denen  das  Eigentum  der  einzelnen  Gesellschaften  mit 
2<>  421  20:"»  jf  rien  Hauptposten  bildet,  und  die  Passiven, 
worunter  die  Aktien  mit  17  4H3  012  .y,  die  Obligationen 
mit  9903440  £  nirurieren,  balancierten  am  31.  März 

1903  mit  30  3»«  020  jf. 

Im  Berichte  des  Trustpräsidenten  wird  hervor- 
gehoben, dafs  im  vergangenen  Jahre  für  Reparaturen 
in  Werken  der  Canadian  Copper  t'ompanv,  der  Orford 
Copper  Company  und  der  Americun  Nickel  Works 
220  435$  aufgewendet  werden  mufsten.  Neu  gebaut 
wird  gegenwärtig  ein  Srhrnelzwerk  für  die  Canadian 
Copper  Company  mit  den  modernsten  Hinrichtungen 
und  einem  Kostenaufwande  von  500000^;  der  Trust 
wird  durch  diesen  Neubau  Hrsparnisse  von  2OO000  $ 
bis  2r»0(.tK)jf  jährlich  erzielen.  Die  hohen  Preise  von 
Kohlen  und  Koks  nnd  die  gestiegenen  Arbeitskosten 
hätten  für  1902  den  Betrieb  verteuert,  wahrend  die 
niedrigen  Kupferpreise  den  Erlös  aus  den  Produkten 
des  Trusts  beeinträchtigten. 


Für  das  Jahr  1903  gestalten  sich  die  Aassichten 
angeblich  günstiger  als  für  das  Vorjahr.  Die  Nach- 
frage nach  Nickel  ist  im  Steigen  begriffen,  der  Kupfer- 
preis höher  geworden.  Die  Bemühunsren  des  Trusts 
um  Erweiterung  der  Verwendung  von  Nickel,  nament- 
lich von  Niekelstahl,  sied  von  gutem  Erfolg  ge- 
wesen; die  amerikanischen  Bahnen  haben  etwa 
12000  Tons  Schienen  aus  Nickelstahl  mit  3'/4  % 
Niekelgehalt  gekauft:  nahtlose  gezogene  Rohren  aus 
hochprozentigem  Nickelstahl  sind  vorteilhaft  herge- 
stellt worden  und  versprechen  einen  günstigen  Absatz: 
die  Verwendung  von  Nickelstahl  zn  Bi ückenbauten 
in  erheblichem  l'rafang  stellt  in  sicherer  Aussicht. 
Alle  diese  neuen  Verwendungszwecke  ermöglichen 
nach  Ansieht  des  Direktors  einen  vermehrten  Absatz 
von  Nickel  und  erhöhte  Einnahmen  des  Trusts  im 
laufenden  Geschäftsjahre. 

Ultirlchlc  für  H»od.l  UDd  Indu.tric' 
tom  I.'..  Juni  1W1."I 


A.-ii.  Bergnerksverein  Friedrich  WlllielmshUtte, 
Mülheim  a.  d.  Rnhr. 

Durch  ein  Versehen  in  der  Druckerei  ist  im  letz- 
ten Hefte  S.  1014  der  Geschäftsbericht  für  1902  noch- 
mals zum  Abdruck  gelangt.  Der  Berieht  für  1903  ist 
erst  in  nächster  Zeit  zu  erwarten. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Filr  die  Vereiusbibllothea 

sind  folgende  Vortrage  eingegangen  : 

Dipl.-Ing.  1'  a  u  1  Möller:  f)ie  amerikanische  Ma- 
schinenindustrie und  die  Ursachen  ihrer  Erfolge. 

Dr.  Heinrich  Gockel:  Justierung,  Definition  und 
l'rüfung  cheinittcher  Meßgeräte  mit  besonderer  Be- 
rücksichtigung der  Giisai-aiijie  und  (iasrolumetrie. 

Dr.  ing.  Oskai  von  Miller,  königl.  Bau  rat :  Die 
Wasserkräfte  am  Xordabhange  der  Alpen. 

Ingenieur  Ernst  Scherenberg:    Die  l'arsonturbine. 

American  E  1  e  e  t  r  o  e  b  e  m  i  e  a  1  Society:  Presi- 
dential  Address. 

Xiiderungen  Im  Mitglieder- Verzeichnis. 

Beckert,  Th.,  Direktor  der  Königl.  höheren  Maschinen- 

banschule,  Breslau  9,  Hirschstr. 
Bertina,  Frans,  Ingenieur,  Blaehownia  b.  Czcnstochati, 

Kuss. -Polen. 

Daeten,  Walter,  Dipl. -Hütteningenieur,  The  Patent  Shnft 
and  Axletree  Comp.  Ltd.,  Wednesbury  < Stafl'ordshirc). 
England. 

Dielher,  Jos.,  Hüttendirektor.  Niederlahnstein. 
Jeitoroff,  Paul,  Directeur  General  des  L'sines  et  Mines 

de  Heritiers  de  Demidotl,  Niu'iii  Taguil,  Goiiv.  Perm. 

Knldand. 


Killing,  A.,  Betriebsingenieur  der  Gewerkschaft  Deut- 
scher Kaiser,  Abt.  Hochöfen,  Bruckhausen  a,  Rhein, 
Kasinostr.  2. 

Krause,  E.,  Ingenieur,  Hamm  i.  W. 

M.drednicoff,  II  .  />.,  Ingenieur,  Jekaterinburg  (Cral). 
Bulilaud. 

Sebehmg,   ./.,   Maschinen-Ingenieur   der  Mosel-Hütte 

Akt.-Ges.,  Maizitres  b.  Metz. 
Dpderbeck,  Fritz,  Generaldirektor  der  Libauer  Eisen- 

und  Stahlwerke  vorm.  Boe.  ker  &  Co.,  Libnu  (Rnltl.). 
ISeler,  Karl,  Betriebschef,  Horst  bei  Steele,  Ruhr. 
Pieper,  Ludwig,  in   Firma  Gebr.  Röchling,  Duisburg, 

Viktoriastr.  47. 
Röchling,   F..,  in   Firma   Gebr.    Röchling,  Duisburg, 

Viktoriastr.  19. 
Sehttehart,  Adolf,  Industrieller.    Düsseldorf,  Chland- 

stralie  41. 

Soediug,  E.,  Ingenieur,  Direktor  der  „Boohumer  Eisen- 
hütte-1 Heintzinann  &  Dreyer,  Bochum  i.  W.,  Berg- 
straße 73. 

Neue  Mitglieder: 

Motz,  Dr.  F.,  Dipl.  -  Hütteningenieur,  Marthahütte  bei 

Kattowitz,  O.-S. 
Spannagel,   Albrecht,    Dipl.  •  Ingenieur,  Differdingen. 

Luxemburg. 

Wiedling,  l'aul,  Ingenieur.  Magdeburg,  Franck.str.  1. 
Verstorben: 

Berckemeger ,  Generaldirektor  der  Akt.  -  Gea.  Kisen- 
industrie  zu  Menden  und  Schwerte,  Schwerte  i.  W. 
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Neuere  Ausführungen  von  Hebezeugen  für  Hüttenwerke. 

Mitgeteilt  von  der  Duisburger  Maschinonbau-Aktien-GcBellschaft 
vormals  Bechern  &  Keetman  in  Duisburg  (Iihein). 


iSfjC^Jj  ießlanfkrane.  Die  Gießpfannenlanf- 
*  f '<Ä<rf'  krane  wurden  bisher  zumeist  mit  einem 
auf  gemeinsamem  Katzengerüst  befind- 
lichen Hilfshubwerk  versehen,  dessen 
Haken  dazu  benutzt  wird,  die  zurückgebliebene 
Schlacke  durch  Kippen  der  Pfanne  auszugleiten. 
In  den  Grenzen  seiner  Tragfähigkeit  dient  das 


I  so  bleibt  für  jeden  Haken  beim  Anfahren  der 
Katze  nach  den  Stirnseiten  des  Kraus  ein  Teil  des 
von  der  Hriicke  überspannten  Arbeitsfeldes  unzu- 
gänglich. Diesem  Pbelstande  hilft  eine  Laufkran- 
konstruktion  ab,  die  in  Abbil.  1  und  2  dargestellt 
ist  und  deren  Eigenart  durch  die  Bezeichnung 
Zwillingslaufkrane  gekennzeichnet  werden  kann. 


Sltt 


Abbildung  1.    Zwillingslaufkran  von  80  und  10  t  Tragfähigkeit. 


Hilfshnbwerk  außerdem  noch  zum  Abziohen  der 
Blockformen,  zum  Transport  der  Blöcke  und 
zu  gelegentlichen  Montagearbeiten  an  den  Öfen. 
Wenn  nun  dieses  Hilfshubwerk  in  der  gewöhn- 
lichen Weise  mit  dem  Pfannonhubwerk  auf  der 
Katze  direkt  untergebracht  ist,  daß  die  beiden 
Haken  in  der  Mittelebene  der  Kranbrücke  hängen. 

XlX.it 


Die  Kranbrücke  besteht  ans  zwei  dicht  neben- 
einander liegenden,  durch  eine  schmale  Lauf- 
bühne verbundenen  Trägerpaaren,  welche  die 
getrennten  Fahrbahnen  für  die  beiden  Lauf- 
katzen mit  dem  großen  bezw.  kleinen  Hubwerk 
bilden.  Zur  Seite  des  äußeren  Hauptlastträgers 
ist  ein  Bühnenträger  entlang  geführt,  dessen 
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'23.  Jahrg.  Nr.  10. 


Plattfora  das  Kranfahrwerk  tragt.  Alle  Trager 
der  Brücke  sind  an  die  beiden  Kopfstücke  des 
Kranes  angeschlossen.  Die  Lasthaken  der  beiden 
Katzen  können  also  bei  dieser  Anordnung  ohne 
gegenseitige  Hinderung  die  volle  Breite  des  vom 
Kran  überspannten  Arbeitsfeldes  bestreichen. 

Von  Laufkranen  dieses  Systems  sind  in 
jüngster  Zeit  zwei  Stück  von  80  bezw.  10  t 
Tragfähigkeit  der  Haken  für  die  Martinstahl- 
worke  der  Firmen  ünteboffnungshütte  in  Ober- 


Blockzangenkrane  für  Tieföfen.  Der 
in  Abbildung  3  dargestellte  Blockzangeukran  von 
4000  kg  Tragfähigkeit  kann  als  ein  normaler 
nach  dem  Dreimotorensystem  gebauter  Laufkran 
betrachtet  werden,  welcher  für  den  speziellen 
Zweck  des  Ausziehens  der  Blöcke  aus  den  Tief- 
Öfen  mit  einer  besonderen  Einrichtung  versehen 
wurde,  so  da  Ii  zum  Überwerfen  und  Schliefen 
der  Zange  außer  dem  Laufkranführer  ein  weiterer 
Arbeiter  nicht  erforderlich  ist.  Zu  diesem  Zweck 


hausen  und  Haniel  &  Lucg  in  Düsseldorf-Grafen- 
berg  geliefert  worden;  beide  Krane  haben  etwa  j 
14  in  Spannweite.  Letztgenannte  Firma  erhielt  ' 
außerdem  einen  weiteren  Kran  dieser  Ausführung  I 
von  CO  bezw.  1U  t  Tragfähigkeit  bei  etwa  lüm 
Spannweite  für  die  Eisengießerei. 

I  ber  die  Konstruktion  des  Kranes  im  ein- 
zelnen, welche  durch  die  Abbildung  genügend 
erläutert  wird,  sei  nur  noch  bemerkt,  daß  zur 
Übertragung  der  ansehnlichen  Motorleistungen 
ausschließlich  Stirnradvorgelege  verwendet  wer- 
den. Die  Motorvorgelege  laufen  hierbei  durchweg 
unter  ( ►Ischmiernug. 


ist  in  den  Doppelhaken  des  Kraus  eine  Block- 
zange der  gewöhnlichen  Bauart  eingehängt,  deren 
Schenkel  durch  einen  Klinkhebel  im  gespreizten 
Zustand  erhalten  werden. 

Nachdem  die  Zange  in  den  Ofen  gesenkt 
und  über  den  Block  gestülpt  ist,  wird  die  Klinke 
mittels  Seilzuges  vom  Führerstand  aus  ab- 
gezogen, worauf  sich  die  Zange  unter  der  Wir- 
kung ihres  Eigengewichts  schlicht.  Dieser  erste 
Klemroschlnß  erhöht  sich  beim  Anheben  dnreb 
das  Gewicht  des  gefaßten  Blockes  und  die  Knie- 
hebelwirkung der  Hängeeisen  derart,  daß  der 
Block  mit  Sicherheit  festgehalten  wird.  Beim 
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Abbildung  &  Blockzanjjenkran 

Absetzen  des  Blockes  and  Nach- 
lassen des  Geschirres  auf  den  Iilock 
stellt  sich  die  Zange  wieder  in  den 
geöffneten  Zustand  znrück.  Die  be- 
sondere Art,  in  welcher  das  Haken- 
geschirr in  den  schräg  nach  oben 
geführten  Last  seilen  aufgehängt  ist, 
Verhindertin  fast  vollkommener  Weise 
das  Pendeln  der  Last,  so  da  II  die 
einzelnen   Bewegungen   in  sicherer 


Altbildung  4. 

Tiefofenkran  von  5000  kg  Tragfähigkeit  mit  Deckelabhebekran 


von  1000  kg  Tragfähigkeit. 

Weise  ausgeführt  werden  können.  Zwei  Aus- 
führungen eines  solchen  Krans  mit  12  tu 
minutlicher  Hubgeschwindigkeit,  .'15  m  Katzen- 
nnd  100  m  Kranfahrgeschwindigkeit  sind  der 
Bnrbacher  Hütte  geliefert  worden. 

Abbildung  4  zeigt  einen  demselben  Zweck 
dienenden  Laufkran,  bei  dessen  Konstruktion 
keine  Rücksicht  auf  Nebenzwecke  zu  nehmen 
war,  sondern  lediglich  die  Erfüllung  der  Spc- 
zialaufgabc  des  Kraus  maßgebend  war.  In 
Anbetracht  der  vorgeschriebe- 
nen hohen  Geschwindigkeiten 
- 1  aller  Bewegungen  mulito  es 
nngezeigt  erscheinen,  die  Zange 
nicht  mehr  an  Seileu  aufzu- 
hängen, sondern  durchaus  starr 
zu  führen.  Die  Kranbrücke  be- 
steht in  bekannter  Weise  ans 
den  beiden  Lastträgern,  welche 
in  horizontalen  Ebenen  gegen 
dio  Bühnenträger  durch  Fach- 
werkverbändo  versteift  sind. 
Von  der  Laufkatze  aus  er- 
streckt sich  nach  unten  ein  aus 
Formeisen  zusammengesetzter 
Schacht  von  quadratischem 
Quorschnitt,  in  welchem  der  an 
seinem  unteren  Endo  die  Zange 
tragende  Stiel  geführt  wird. 
Dieser  selbst  ist  in  zwei  tau- 
schen Ketten  aufgehängt,  deren 
linder  durch  ein  Zwillings- 
schneckenvorgelege mit  aufge- 
hobenem Axialschnb  vom  Elek- 
tromotor angetrieben  werden. 

Die  Zange,  bei  deren  Kon- 
struktion auf  gedrängteste  Bau- 
art gesehen  wurde,  arbeitet  im 
Grunde  genau  wie  die  zuvor 
beschriebene,  nur  dal»  dio  Sperr- 
vorrichtung  von  der  Zange 
selbst  entfernt  am  oberen  Ende 
des  Stiels  untergebracht  ist. 
Durch  Druck  auf  einen  Füll- 
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Abbildung  B.    Elektrisch  -  hydraulischer  Einsetz-  und  Ausziehkran. 


hebel  zieht  das  an  letzterem  befestigte  Drahtseil 
die  Sperrklinken  au9  ihrer  Rast,  woranf  sich  beim 
Anheben  die  Zange  schließt  nnd  den  Block  erfaßt. 
Beim  Heben  und  Senken  der  Zango  wird  das  Seil 
in  gleichem  Maße  auf  eine  Schlepptrommel  auf- 
gewickelt. Der  Zaugenstiel  ist  in  einem  Kngel- 
Bpnrlager  aufgehängt  und  kann  nach  Bedarf  vom 
Führer  so  gedreht  werden,  daß  die  Zangenkörner 


stets  senkrecht  zu  den  Blockflachen  zum  Angriff 
kommen. 

Wie  schon  erwähnt,  sind  die  Geschwindig- 
keiten der  einzelnen  Bewegungen  ziemlich  große; 
gehoben  wird  mit  22  m  Geschwindigkeit  in  der 
Minute,  die  Laufkatze  fährt  80  m,  der  Kran 
210  m  in  der  gleichen  Zeit.  Für  Heben,  Katzon- 
und  Kranfahren  ist  je  ein  besonderer  Motor  vor- 


Abbildung 6.    Elektrisch  -  hydraulischer  Einsetz-  und  Ausziehkran. 
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Abbildung  7.    Elektrisch  betriebene  Einsetzmaschine. 


gesehen,  ferner  sind  zum  raschen  und  sicheren  Ar- 
beiten alle  Triebwerke  mit  Hremsen  ausgerüstet, 
welche  durch  Lüftungsmagnete  betätigt  werden. 

Drei  solcher  Zangenkrane  sind  für  die  Gute- 
hoffnnngsliütte  in  Oberhausen  ausgeführt  worden, 
welche  auch  den  auf  Abbildung  4  gezeichneten 


I  Deckelabhebekran  erhielt.    {Derselbe  geht  dem 
I  vorbeschriebenen  Zangenkran  auf  Flur  voraus, 
i  hebt  den  Deckel  von  dem  zu  bedienenden  Tief- 
ofen ab  und  fährt  ihn  zur  Seite,  um  der  Zange 
die  Bahn  frei  zu  machen.    Der  gebogene  Aus- 
leger trägt  die  Schleifkontakte  für  die  Haupt- 


Abbildung  8.    Elektrisch  betriebene  Einsetzmaschine. 
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Stromabnahme,  welche  in  dieser  Anordnung  durch  laufkrans  für  Blöcke  (Abbildung  5  nnd  6)  nach 

die  örtlichen  Verhältnisse»  bedingt  war.  dum  gemischten  elektrisch-hydraulischen  System 

Einsetzkrane  für  Wärinöfen.    Für  He-  durchgeführt  worden, 
wogungen,  welche  unter  starrer  Begrenzung  des  Nach  seiner  allgemeinen  Anordnung  besteht 

Weges  ausgeführt  werden  müssen,  wobei  eine  der  Einsetzkran  aus  der  Kranbrücke  «,  der  Lauf- 


Abhildung  0.    Elektrisch  betriebener  Einsetzlaufkran. 


konstante  Kraft  während  dieses  Weges  und  nach  katze  b,  mit  nach  unten  sich  erstreckendem  qna- 
Stillstand  dauernd  auszuüben  ist,  wird  man  Prell-  dratischem  Schachtgerüst  um  den  drehbaren,  an 
wasser  als  das  geeignetste  Mittel  zur  Kraflübcr-     der  Laufkatze  aufgehängten  Turm  c,  an  welchen 

der   horizontal  ausladende 


Zangenstiel  angeschlossen 
ist.  Die  Fahrbewegungen 
der  Katze  nnd  der  Kran- 
brücke sowie  die  Drehung 
des  inneren  Gerüstes  wer- 
den durch  Einzelantrieb  auf 
elektrischem  Wege  bewirkt; 
hydranlisch  betiltigt  wird 
das  Schliellen  der  Zange  und 
das  Abheben  des  Blockes 
von  der  Ofensohle. 

Zur  Erzeugung  des  Druck- 
wassers  dient  eine  elektrisch 


Abbildung  10.    Blocktransportwagen.  angetriebene  dreizylindrige 

i'lungerpuinpe ,  welche  mit 
einer  automatisch  wirkenden 

tra-ung  hetrachten  müssen,  da  sich  mit  dessen  j  Vorrichtung  versehen  ist,  durch  welche  der 
Bilt<-  diese  Forderung  unter  Verwendung  erprobt  Pumpenmotor  ab-  bezw.  wieder  angestellt  wird, 
betriebssicherer  Mnschinenelemcnto  in  einfacher  sobald  der  auf  60  Atm.  festgesetzte  Arbeits- 
Weise  verwirklichen  lallt.  Von  diesem  Gedanken  druck  im  Windkessel  erreicht  oder  um  den  noch 
ausgehend,    ist   die  Konstruktion   des  Einsetz-     zulässigen  Betrag  unterschritten  wird. 
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Zum  Huben  des  Zangonstiels,  welcher  als 
einarmiger  Hebel  in  dem  hinteren  Pfosten  des 
Gerüstes  r  drehbar  gelagert  ist,  dient  ein  vertikal 
gestellter,  zwischen  die  vorderen  Cierüstpfosten 
eingesetzter  Wasserdruckzylinder.  Der  Plunger 
desselben  tragt  einen  Kreuzkopf,  welcher  mit 
zwei  Hängeschienen  an  den  Zangenstiel  ange- 
schlossen ist.  Die  Zange  seukt  Bich,  wenn  das 
Druckwasser  ausgelassen  wird,  nnter  der  Wir- 
kung ihres  Eigengewichts.  In  den  gegabelten 
Zangenstiel  ist  ein  weiterer  Zylinder  horizontal 
eingebaut,    dem  das   Druckwasser   durch  ein 


Die  Verwendung  zweier  Arbeitsmittel  hat 
zwar  erfahrungsgemäß  eine  bemerkenswerte  Er- 
schwerung des  Betriebes  nicht  im  Gefolge,  immer- 
hin waren  schon  die  nicht  unbeträchtlichen  Kosten 
der  maschinellen  Ausrüstung  Veranlassung  genug, 
nach  einem  System  zu  suchen ,  welches  bei 
gleicher  Betriebssicherheit  in  der  Anschaffung 
sich  billiger  stellte.  In  weitestgehendem  Matte 
wurde  dieses  Ziel  erreicht  in  einer  Ausführung, 
welche  die  Abbildungen  7  und  K  darstellen  und 
deren  Gegenstand  eine  anf  Hüttenflur  laufende 
Einsetzmaschine  ist.    Für  4500  kg  Blockgewicht 


Gelenkrohr  zugeführt  wird.  Die  Stange  des 
nnr  einseitig  wirkenden  Pinngers  wirkt  nnter 
Zwischenschaltung  eines  Kniehebelsystems  auf 
die  Anne  des  Zangenmanlcs,  welches  die  Blöcke 
an  den  Seitenflächen  faßt.  DaB  Öffnen  des 
Manles  nnd  das  Zurückdrücken  des  Kothens 
in  seine  Anfangsstcllung  erfolgt  durch  ein  paar 
kräftige  Evolutenfedern,  welche  zuvor  beim 
Vorwärtsgang  des  Kolbens  zusammengepreßt 
worden  waren. 

Krane  vorstehender  Beschreibung  für  3000  kg 
und  5000  kg  Blockgewicht  wurden  für  die 
Oberschlesische  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Aktien- 
Gesellschaft  Friedenshütte  nnd  .  die  Societe 
Mctallargiqnc  Dnieprovienne  in  Kamenskoje  ge- 
liefert. 


wurde  diese  in  zwei  Stück  für  die  Burbachcr 
Hütte  ausgeführt.  Die  Wirkung  der  horizon- 
talen Blockznngc,  welche  in  diesem  Falle  den 
Block  an  den  Kopfseiten  erfaßt,  ist,  unter  Ver- 
meidnng  aller  motorischen  Antriebe,  lediglich 
auf  die  Schwerkraft  unter  Ausnutzung  der  Ge- 
wichte des  Zangenarmes  und  des  Blockes  gestellt, 
j  Der  zu  diesem  Ziel  führende  Mechanismus  wurde 
zum  Patent  angemeldet. 

Zur  Erläuterung  der  Einrichtung  der  Maschine 
diene  folgendes:  Der  aus  Protileisen  zusammen- 
gesetzte Wagenrahmen  trägt  auf  seinem  dem 
Ofen  abgewendeten  Kopfstück  ein  Kipplager  für 
einen  Wipptisch,  der  aus  zwei  miteinander  ver- 
bundenen Blechtriigcrn  besteht.  Die  anderen 
Stützpunkte  dieses  Tisches  bilden  zwei  unter  den 
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Trägern  angreifende  Kurbeldaumen,  welche  durch 
einen  besonderen  Elektromotor  mit  Vorgelege 
angetrieben  werden  und  dem  Wipptisch  eine 
auf  und  ab  steigende  Bewegung  erteilen,  die 
dazu  ausgenutzt  wird,  den  Block  von  der  Ofen- 
sohle abzuheben.  Auf  den  Trägern  des  Tisches 
fährt  nun  die  Laufkatze  mit  der  Blockzange, 
welche  neben  ihrem  Fahrwerk  ein  ebenfalls  be- 
sonders angetriebenes  Drehwerk  trägt ,  das  er- 
laubt, die  Zange  um  ihre  Längsachse  zu  drehen 
und  die  Blöcke  um  90°  gekantet  in  den  Ofen 
einzusetzen.  Beim  Führerstand  befindet  sich 
ein  Handrad  von  großem  Durchmesser,  in  dessen 
Nabe  Muttergewinde  geschnitten  ist,  und  welches 
dazu  dient ,  die  Druekspindel  annähernd  nach 
der  Größe  der  einzusetzenden  Blöcke  einzustellen. 

Eine  Übertragung  des  bei  vorstehend  be- 
schriebener Einsetzmaschine  wirksamen  Prinzips 
auf  einen  Einsetzlaufkran  mit  erhöhter  Fahrbahn 
zeigt  Abbildung  9,  zu  welcher  noch  erläuternd 
bemerkt  werde ,  daß  es  je  nach  Lage  der  ört- 
lichen Verhältnisse  erwünscht  «ein  kann,  dem 
die  Einsetzzange  tragenden  Gerüst  außer  der 
Hub-  und  Druckbewegung,  Drehbarkeit  um  eine 
senkrechte  Achse  zu  verleihen,  oine  Bedingung, 
der  konstruktive  Schwierigkeiten  nicht  entgegen- 


Ein  Blocktransportwagen,  welcher  für 
Blöcke  von  3000  kg  Gewicht  gebaut  ist  und  in 
den  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerken  den 
Transport  der  Knüppel  zu  den  Stoßtischen  vor 
den  Wärmöfen  besorgt,  ist  in  Abbildung  10 
und  11  dargestellt;  er  dürfte  durch  die  Vielseitig- 
keit seiner  Bewegungen  Interesse  bieten.  Die 
Triebwerke  zum  Heben  und  Schwenken  des  Blockes, 
wie  zum  Fahren  des  Wagens  werden  einzeln 
durch  Drehstrommotoren  angetrieben,  welche  den 
Strom  von  unterirdisch  verlegten  Schleifleitnngen 
durch  Schleifkontakte  zugeführt  erhalten.  An 
die  Spitze  des  Auslegers  sind  zwei  winkelförmig 
gekröpfte  Tragschaufeln  angebolzt,  welche  durch 
ein  Parallelogramm  beim  Heben  und  Senken  des 
Auslegers  zu  stets  paralleler  Verschiebung  im 
Raum  gezwungen  werden.  Da  jedoch  zum  Teil 
die  Blöcke  auch  auf  Tische  abgelegt  werden 
müssen ,  deren  Schlitze  zum  Unterschieben  der 
Tragschaufeln  senkrecht  zur  Fahrbahn  des  Wagens 
verlaufen,  so  wurde  dafür  gesorgt,  daß  die  Winkel- 
arme ganz  aus  den  Schlitzen  zurückgezogen  werden 
können.  Die  Fahrgeschwindigkeit  des  Wagens 
beläuft  sich  auf  100  m  i.  d.  Hinute,  der  Aus- 
leger schwenkt  den  Block  mit  derselben  Ge- 
schwindigkeit. 

(SchlnlJ  folgt) 


Mitteilungen  aus  dem  EisenhUttenmännischen  Institut 
der  König].  Technischen  Hochschule  zu  Aachen.* 


Nachdruck  Tirbotrn. 


Zusammensetzung  und  Festigkeitseigenschaften  des  Dampfzylindergusses. 


Von  F.  Wüst  und  P.  Goerens. 
(Hierzu  nebenstehende  Tafel.) 


Um  über  obige  Fragen  einigen  Anhalt  zu 
gewinnen,  wurde  bei  zahlreichen  Firmen  an- 
gefragt, ob  dieselben  bereit  wären,  sich  an  der 
Lieferung  von  Probestiiben  zu  beteiligen,  welche 
Anfrage  in  vielen  Fällen  bejaht  wurde.  21  Firmen 
sind  an  den  vorliegenden  Untersuchungen  betoiligt, 
dieselben  sandten  insgesamt  je  fünf  Probestäbe 
von  41  verschiedenen  Güssen.  Die  Probestäbe 
wnrden  von  sämtlichen  Finnen  übereinstimmend 
nach  Abbildung  1  stehend  in  getrockneten  Formen 
steigend  gegossen.  Von  einem  zentralen  Einguß 
erhalten  die  fünf  Formen  gleichzeitig  Eisen  von 
derselben  Temperatur,  die  Formen  endeten  in 
einem  ringförmig  angeordneten  Überlauf,  der  ein 

*  Der  H">.  <>«'neralversaniinlnng  des  „Vereins  deut- 
v  ln-r  F.wMK'i.  I'.firebm"  am  18.  September  1903  in 
C  i-spI  vorgelegt  von  Professor  Dr.  F.  W  ü»t- Aachen. 


Dnrchgießen  in  gewissem  Maße  gestattete.  Außer- 
dem war  die  Anwendung  eines  Deckkastens  ver- 
mieden, um  die  Stäbe  von  sämtlichen  Finnen 
i  unter  gleichem  Druck  gegossen  zu  erhalten  und 
Überköpfe  verschiedener  Höhe  zu  vermeiden. 
Die  Stäbe  hatten  eine  Länge  von  550  mm  und 
einen  Durchmesser  von  30  mm.  Die  Probestäbe 
wurden  auf  ihre  chemische  Zusammensetzung. 
Biegefestigkeit,  Zugfestigkeit  und  Schlagfestig- 
keit geprüft.  Dio  erhaltenen  Zahlen  stellen  im 
ersteren  Falle  das  Mittel  aus  zwei  Bestimmungen, 
bei  der  Biegefestigkeit  aus  5  Versuchen,  der 
Zugfestigkeit  und  Schlagfestigkeit  aus  8  bis  10 
Versuchen  vor. 

Die  zu  den  Biegeversuchen  benutzte  Maschine 
ist  eine  von  der  Düsseldorfer  Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft  vorm.  G.  LosonhauBen  gebaute 
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Abbildung  1. 


tu 


Gußeisenprobiermaschine.  Der  Antrieb  derselben  1 
erfolgt  von  Hand,  die  Kraftmessung  mittels  I 
Manometers.  Die  Durchbiegung  wird  an  einer 
Skala  auf  0,1  mm  genau  abgelesen.  Nachdem 
der  Stab  in  die  Maschine  eingespannt  ist,  wird 
durch  Drehen  einer  Kurbel  die  Belastung  all- 
mählich bis  zum  Bruch  gesteigert.  Es  können 
Stäbe  von  200  bis  1000  mm  Gebrauchslänge 

geprüft  worden. 

Die  Maschine 
funktionierte  ta- 
dellos, sie  besitzt 
leichten  Gang, 
einfache  Bedie- 
nung und  gestat- 
tet ein  rasches 
und  bequemes  Ar- 
beiten. Die  Re- 
sultate werden 
selbsttätig  ange- 
zeigt, die  Durch- 
biegung ist  auch 
nach  erfolgtem 
Brach  abzulesen. 

Die  zu  den  Zer- 
reißversuchen be- 
nutzten Probe- 
stäbe  wurden  aus 
den  bei  den  Biege- 
versuchen erhal- 
tenen Bruchstflk- 
ken  herausgedreht  und  besaßen  die  in  Abbild.  2 
dargestellte  Form.  Die  Zerreißversuche  wurden 
in  dem  unter  Leitung  des  Hrn.  Professor  Junkers 
stehenden  Maschinenlaboratorinm  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  Aachen  vorgenommen. 
Genanntem  Herrn  sei  für  sein  liebenswürdiges 
Entgegenkommen  an  dieser  Stelle  bestens  gedankt. 
Die  benutzte  Maschine  stammt  von  der  Firma 
Mohr  &  Federhaff  in  Mannheim. 


mm.   Sie  waren  abgedreht 


und  von  einem  am  Hanimergestell  angenieteten 
Mitnehmer  M  bewegt  wird. 

Zu  den  Versuchen  dienten  die  Bruchstücke 
von  den  Zerreißproben,  dieselben  hatten  einen 
Durchmesser  von  20 
und  paßten  in  eine 
Büchse,  welche  in  ein 
im  Amboß  befind- 
liches Loch  getrieben 
wurde.  Die  Höhe  a 
betrug  ü  cm.  Beim 
Versuche  wurde  fol- 
gendermaßen verfah- 
ren :  Nachdem  der 
Probestab  im  Am- 
boß A  befestigt  war, 
wurde  der  Zeiger  z 
auf  Null  eingestellt 
und  der  Hammer  auf 
eine  Höhe  //  gehoben. 
Diese  war  für  alle 
Stäbe  die  gleiche  und 
entsprach  einem  Aus- 
schlagwinkel von  HO  °. 
Um  dieselbe  jedesmal 
genau    und  schnell 

wiederzufinden,  wurde  am  Amboß  ein  Faden 
befestigt,  dessen  Länge  M'  N  dem  gewünschten 
Ausschlage  entprach.  War  der  Faden  gespannt, 
so  befand  sich  der  Hammer  anf  der  Höhe  H. 
Die  nun  im  Hammer  aufgespeicherte  potentielle 


Abbildung  8. 


Abbildung  2. 

Die  Schlagversucho  wurden  mit  dem  von 
Martens  vorgeschlagenen  Pendelhainmer  vor- 
genommen. Die  Einrichtung  des  letzteren  zeigen 
die  Abbildnngen  3  und  4.  Der  Hammer  G  ist  an 
zwei  Zugstangen  S  befestigt.  Ein  Querstück  T 
und  eine  Traverse  Q  verbinden  die  letzteren 
uud  verhindern  etwaige  Seitenschwankungen. 
Die  Lagerung  des  Gestelles  geschieht  mittels 
zweier  angenieteter  Zapfen  in  eingeschraubten 
Ösen.  Die  Ausschläge  des  Hammers  werden 
von  einem  Holzzeiger  z  angegeben,  welcher  mit 
leichter  Reibung  auf  einem  Zapfen  drehbar  ist 


Abbildung  4. 

Energie  besitzt  die  Größe  E  =  G  .  H,  worin  G 
das  Hammergewicht,  H  die  senkrechte  Ent- 
fernung des  Hammerschwerpunktes  von  der 
durch  B  gelegten  Horizontalen  bedeutet.  Wird 
nun  der  Hammer  sich  selbst  überlassen,  so 
wird  er  den  Bogen  NB  durchfallen,  den  Probe- 
stab  abbrechen   und  über  die  Gleichgewichts- 
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läge  um  den  Winkel  a  hinaiisst-hwingcn.  D.ibei 
um  I  i  sich  der  Haininer  nni  Ii  heben  ,  was  einer 
Arbeit  A  =  h  .  G  entspricht.  Daraus  folgt  die 
(Heiehung  G  .  H  =  G  .  h  -f-  F  -f  K ,  worin  be- 
deuten:  F  die  zum  Abbrechen  des  Stabes  nötige 
Formänderungsarbeit ;  K  eine  Konstante,  d.  h.  die 
Arbeit,  die  zum  Überwinden  von  Reibungs-  und 
Luftwiderstand,  Erwärmung  u.  s.  w.  erfordert  ist. 
Diese  Konstante  zu  bestimmen,  würde  nötig 
sein  bei  einer  Feststellung  des  absoluten  WerteB 
von  F.  Für  vergleichende  Versuche,  wie  sie 
vorliegen,  kommt  sie  nicht  in  Betracht. 

Die  in  nachstehender  Tabelle  unter  H„  ange- 
gebenen Resultate  haben  folgende  Bedeutung: 
Nehmen  wir  an,  der  Hammer  habe  nach  dem  Bruche 
dos  Stabes  bis  zum  21.°  jenseits  der  Nullage 
hinansgepcndelt.  Dann  hat  er  sich  um  die 
Höhe  h  gehoben  und  es  ist  H  —  h  =  Hw  die  wirk- 
same Höhe  für  den  betreffenden  Stab.  In  der 
Tabelle  finden  wir  diese  Höhe  in  Millimetern  unter 
der  Rubrik  Hw  Multipliziert  man  d:csc  wirksame 


Höhe  mit  dem  Gewichte  des  Hammers,  etwa 
10  kg,  so  bekommt  man  einen  ungefähren 
Wert  von  der  Formänderungsarbeit. 

Die  erhaltenen  Resultate  sind  in  der  Tabelle 
zusammengestellt.  Es  bedeutet  k,  die  absolute 
Festigkeit  in  kgj'qcm,  kb  die  relative  Festig- 
keit in  kg/qcra,  Hw  die  wirksame  Höhe  des 
Hammers  wie  oben  näher  ausgeführt,  a  ist 
die  Durchbiegung  im  Momente  des  Bruches; 
kb  .  a  die  Arbeitsmengen,  welche  zum  Brechen 
des  Stabes  nötig  sind.  Sämtliche  Zahlen  weisen 
erhebliche  Schwankungen  auf,  wie  aus  nach- 
stehender Aufstellung  hervorgeht. 

a)  Schwankungen  in  der  chemischen  Zusammensetzung: 


Si  -  (Jclinlt  von  0,92 

Mn-    „  „  0,20 

,  „  0,12 

S-      „  .  0,054 

<;.<*.-('. Geh.  .  3,20 

(«eh.  V-   „  „  0,52 

(Jm|ihit-  „  „  2,06 


"i„  bis  2,-3  > 
„     „  1,27 


1,«  „ 

0,180  p 

3,76  w 

1,40  „ 

3,24  p 


\'r 

Si 

Ol 

•'MI 

p 

I 

» ,1  N.-l_ 

*  »en.  (_ 

1. 

Kl. 

11 

"„ 

a 

1-  „ 
Kb  .  n 

1 

1. 1:. 

0,99 

0,70 

0,099 

3,40 

0,77 

2,(!9 

2000 

4113 

83 

7,19 

31  045 

2 

1.7:} 

0.73 

0,27 

( 1  .  ISS 

3,04 

0,89 

2.75 

1245 

3027 

102 

8.28 

25  035 

3 

1.03 

0.04 

0,09 

0,120 

3,34 

0,79 

2,55 

2013 

3552 

94 
•  * 

6,67 

22  36 1 

4 

0.92 

0,07 

0,07 

0,123 

3,57 

0,80 

2.77 

2010 

4357 

88 

8,34 

30  346 

5 

2,i:5 

0.50 

0,50 

0,106 

3,30 

0,8:, 

2,53 

2027 

4082 

105 

9,73 

45  51 1 

0 

1,30 

0.89 

0.42 

0,100 

3,42 

0,08 

2.74 

2031 

4904 
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Ii)  Seh wankuugen  iu  den  Festigkeitseigcnschaften : 

Absolute  Festigkeit  in  Kilogramm  f.  d.  Quadrat- 
zentimeter von  1077  Iiis  2477. 

Relative  Festigkeit  in  Kilogramm  f.  d.  Quadrat- 
Zentimeter  von  8027  bis  4074. 

Durchbiegung  vor  dem  üruelie  von  0,07  mm  bis 
10,54  mm. 

kb  X  »  von  20093  bis  49525. 

Il,v  von  58  mm  bis  111  mm. 

Der  Zusammenhang  zwischen  chemischer 
Zusammensetzung  des  Gaßeisens  und  seinem 
Verhalten    gegen  mechanische  Beanspruchung 


V  T» — ~7j>Ta-  -— ■ 


abs.  Festigkeit 


Abbildung  5. 

ist  bislang  wohl  iu  den  Hauptpunkten  erkannt, 
allein  es  bedürfen  noch  viele  Einzelheiten  der 
Aufklärung.  Unter  den  verschiedenen  Arten 
der  mechanischen  Beanspruchung  des  Gußeisens 
sind  diejenigen  auf  Biegung  die  wichtigsten, 
wahrend  reine  Zugspannungen  nie  allein  auf- 
treten. Trotzdem  hat  man  bis  vor  kurzem  der 
Prüfung  auf  Zngfestigkeit  eine  große  Wichtig- 
keit beigelegt,  dieselbe  sogar  häufig  als  alleinigen 
Gütemaßstab  den  Abnahmcbedingungen  zugrunde 
gelegt.  Neben  der  Biegefestigkeit  verdient  ferner 
bei  dem  vorliegenden  Konstruktionsmaterial  das 
Verhalten  gegen  plötzlicho  mechanische  Einflüsse, 
gegen  Schlag,  eine  hohe  Beachtung,  da  ein  großer 
Widerstand  gegen  dieselben  bei  etwaigen  Un- 
regelmäßigkeiten in  der  Beanspruchung  (Wasser- 


Bchlage)  eine  größere  Haltbarkeit  des  Zylinders 
gewährleistet. 

Der  Durchbiegung  des  Stabes  beim  Biege- 
versuch ist  meines  Wissens  bisher  ebenfalls 
wenig  Aufmerksamkeit  geschenkt  worden.  Lirist 
man  die  erfolgten  Durchbiegungen  von  100  zu 
100  kg  Belastung  ab,  so  ist  man  in  der  Lage, 
mit  Hilfe  eines  Koordinatensystems  auf  der 
Abszisse  die  Belastungen,  auf  der  Ordinate  die 
zugehörigen  Durchbiegangen  aufzutragen,  und 
dadurch  imstande,  die  Durchbiegnngskurvo  für 
einen  Stab  zu  konstruieren.   Die  Arbeitsmengen, 

welche  zum  Bruch  der 
Stäbe  nötig  sind,  werden 
durch  die  von  der  Kurve 
und  einer  im  Bruchpunkt 
auf  der  Abszisse  errich- 
teten Senkrechten  ein- 
geschlossene Fläche  dar- 
gestellt, sie  sind  ziemlich 
genau  proportional  dem 
Produkte  aus  Biegnngf- 
festigkeit  und  Durch- 
biegung im  Momente  des 
Bruches. 

Die  absoluten  und  re- 
lativen Festigkeitskocffi- 
zienten  sind  in  erster 
Linie abhängig  vom  Sili- 
zium und  Gesamtkoh- 
lenstoffgehalte. Hier 
gilt  dio  Hegel:  daß  hei 
hohem  Siliziumgehaitc 
der  absolute  Festigkeits- 
koeftizient  um  so  höher 
ist,  je  niedriger  der 
gleichzeitig  vorhandene 
Gesamtkohlenstoffgehalt 
ist;  ferner  daß  der  üc- 
samtkohlenstofTgehalt  um 
so  höher  sein  darf,  je 
weniger  Silizium  das  Ma- 
terial enthält.  In  Abbil- 
dung 5  sind  diese  Vor- 
hältnisse graphisch  dargestellt.  Die  Abbildung 
enthält  6  Felder;  die  beiden  oberen  geben  den 
GesamtkohlenstofTgehalt  an,  die  mittleren  den 
Gehalt  an  Silizium,  die  unteren  beiden  die  ab- 
soluten Festigkeiten.  Betrachten  wir  zunächst 
dio  drei  Felder  der  linken  Bildhälfte.  Während 
der  Siliziumgehalt  auf  einer  schmalen ,  nicht, 
schraffierten  Zone  von  etwa  0,9  bis  2,15  °/o 
steigt,  sinken  dio  entsprechenden  Gesamtkohlcn- 
8toffgehalto  von  3,08  bis  3,35  herab.  Die  neben 
den  Punkten  eingetragenen  Nummern  entsprechen 
den  Materialnummern  der  Tabelle.  Das  untere 
Feld  zeigt,  daß  dio  absolute  Festigkeit  dieser 
Eisensorten  zwischen  1800  und  2300  kgi'i|cm  liegt, 
sie  also  einem  hochwertigen  Material  angehören. 
Anders  die  anf  der  rechten  Bildhälftc  liegenden 


Google 


1076    Stahl  und  Eisen.     MÜUilungen  am  dem  EisenhOtUnmätmiachen  Inttitui  w».         23.  Jahrg.  Nr.  19. 


Felder.  Auch  hier  sind  die  oben  erwähnten  Zonen 
un8Chrafliert  gelassen.  Während  die  Silizium- 
gehalte in  die  weilie  Zone  eingetragen  sind, 
ragen  die  dazugehörigen  Gesamtkohlenstoff- 
gehalte  über  die  für  sie  bestimmte  Zone  hinaus. 
Die  Folge  davon  ist,  daß  die  Festigkeit  erheb- 
lich sinkt,  und  es  zeigt  das  untere  Feld,  daß 
dieselbe  1700  kg.qctn  kaum  überschreitet. 

Interessant  sind  die  Nummern  15  und  17. 
Ihre  Festigkeiten  von  2477  und  2117  sind  außer- 
ordentlich hoch ,  trotzdem  lassen  sie  Bich  nicht 
in  die  weißen  Zonen  einreihen,  sondern  es  bleibt 
der  Kohlenstoffgchalt  erheblich  tiefer,  als  durch 
die  obere  Zone  angegeben  wird.  Leider  lagen 
nur  diese  beiden  Proben  von  Eisensorten  vor, 
welche  bei  einem  niedrigen  Siliziunigehalte  nur 
wenig  Kohlenstoft'  auf- 
weisen ;  augenschein- 
lich aber  ist  es  von 
höchstem  Interesse, 
solchen  Eigenarten 
mehr  Aufmerksamkeit 
zuzuwenden.  Man  wird 
mit  der  Annahme  nicht 
fehlgehen ,  daß  man 
ein  vorzügliches  Ma- 
terial erlangen  wird, 
sobald  Schwefel  und 
Phosphor  in  den  un- 
ten zu  besprechenden 
Grenzen  bleiben.  Falls 
sich  diese  Annahme 
bewahrheiten  sollte, 
fiele  natürlich  die  un- 
tere Begrenzungslinie 
der  Kohlenstoffzone 
fort  und  die  Kegel 
würde  für  ein  hoch- 
wertiges Eisen  lauten : 
Während    der  Sili- 

ziumgehalt  steigt,  muß  der  Gesamtkohlenstoff- 
gehalt fallen.  Die  obere  Grenze  des  letzteren 
wird  durch  eine  gekrümmte  Linie  KF  an- 
gegeben, welche  bei  3,xO"o  beginnt  und  bis 
3,35  °/<>  sinkt. 

Der  Schwefel  hat  auf  die  absolute  Festigkeit 
wenig  oder  keinen  Eintluß,  derselbe  äußert  sich 
jedoch  bei  der  Biegungsfestigkeit.  Dies  ist  aus  der 
eingangs  beigegebeneu  Tafel  leicht  ersichtlich.  Auf 
derselben  Bind  eine  Anzahl  Biegnngskurven  einge- 
tragen, deren  durch  schwarze  Pnnkte  hervorgeho- 
benen Endpunkte  die  Bruchlast  sowie  die  Durch- 
biegung im  Momente  des  Bruches  angeben.  Die 
Abszisse  enthält  die  Belastungen,  die  Ordinate  die 
entsprechenden  Durchbiegungen;  es  wachsen  also 
die  relativen  Festigkeiten  von  links  nach  rechts, 
wahrend  die  Durchbiegungen  von  unten  nach 
olien  steigen.  In  dem  unter  der  Punktgruppe 
gelegenen  Felde  beiluden  sieh  die  Schwefelgehalte 
der   senkrecht    darüber   stehenden  numerierten 


Abbildung  G. 


Pnnkte.  Bei  höheren  Festigkeitszahlen  sinkt 
die  obere  Begronzungslinie  der  Schwefelgehalte. 
Dies  gilt  jedoch  nur  für  die  relative  (Biegungs-) 
Festigkeit.  Die  absolute  Festigkeit  wird,  wie 
ein  Blick  in  die  Tabelle  lehrt,  nicht  beeinflußt. 
Besitzt  ein  Material  bei  bestimmter  Zusammen- 
setzung eine  absolute  Festigkeit  a,  eine  relative  b, 
so  wird  bei  höherem  Schwefelgehalte  die  letztere 

auf  e  sinken.  Da«  Verhältnis  \  ist  größer 
all  'm-  Die  Tabelle  zeigt  nun  mit  wenigen  Aus- 
nahmen, daß  der  Widerstand  gegen  Schlag  um 
so  größer  ist ,  je  höher  dieses  Verhältnis  aus- 
fällt, woraus  der  günstige  Einfluß  eines  niedri- 
gen Schwefelgehalts  für  die  Widerstandsfähigkeit 
gegen  Stöße  deutlich  hervorgeht. 

Der  Phosphor  ist 

 ohne  Einfluß  auf  die 

Höhe  der  Festigkeits- 
zahlen (Nr.  12,  13, 
17,  24,  33,  35,  37, 
38).  Bei  den  Biege- 
versuchen äußert  er 
sich  durch  den  Ver- 
lauf der  Biegungs- 
kurve. Während  die- 
selbe bei  höheren  Phos- 
phorgehalten bis  zur 
Bruchbelastung  fast 
gerade  verläuft,  wird 
die  Kurve  von  phos- 
phorarmem Material 
allmählich  steiler,  das 
heißt,  bei  den  höhe- 
ren Belastungsstufen 
ist  die  Zunahme  der 

Durchbiegung  für 
gleiche  Zunahmen  der 
Last  größer  als  bei 
den  niedrigen  Bela- 
stungen.   Hieraus  geht  hervor,  daß  die  Durchbie- 
gung im  Moment  des  Bruches  bei  phosphorreichein 
Material  geringer  ist,  als  bei  phosphorarmem. 

Sehr  hoher  Gehalt  an  gebundener  Kohle 
(über  0,90  °/o)  hat  eine  ähnliche  Wirkung.  Die 
Tafel  zeigt  dies  recht  deutlich.  Betrachtet  man 
dieselbe  parallel  zur  Ordinate,  so  hat  man  links 
die  höchsten,  rechts  die  kleinsten  Durchbiegungen. 
Wie  ersichtlich,  steigt  auch  der  Phosphorgehalt 
von  links  nach  rechts.  Der  darunter  angegebene 
Gehalt  an  gebundener  Kohle  zeigt,  daß  bei  den 
phosphorarmen  Sorten  (IIa,  1 1  ß,  1 1  y»  1  1 
15,  16,  2)  die  gebundene  Kohle  die  Rolle  des 
Phosphors  übernommen  hat.  Daß  bei  gleich- 
zeitigem niedrigem  Phosphor-  und  gebundenem 
Kohlenstoffgehalte  eine  hohe  Durchbiegung  vor- 
handen ist,  zeigt  die  Tabelle. 

In  weit  höherm  Maße  tritt  der  Einfluß  des 
Phosphors  bei  Schlagversuchen  zutage.  Ein 
Material,  welches  eiuo  geringe  Biegungsfestigkeit 
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besitzt,  kann  natürlich  auch  einer  plötzlichen 
Beanspruchung  auf  Durchbiegung  nur  wenig 
Widerstand  entgegensetzen,  jedoch  kann  ein 
Material  mit  hohem  absolutem  und  relativem 
Festigkeitskoeffizienten  unter  Umständen  sehr 
minderwertig  bei  Schlagversuchen  sein.  Bei  den 
letztern  ist  die  Wirkung  des  Phosphors  sehr 
deutlich,  wie  dies  Abbildung  (>  zur  Anschauung 
bringt.  Während  der  Fhosphorgohalt  sich  auf 
einer  schmalen  Zone  nach  abwärts  bewegt,  steigt 
die  Schlagfestigkeit  des  Materials  fast  in  gleichem 
Maße.  Ausgenommen  hiervon  sind  die  wenigen, 
auf  der  Zeichnung  eingeklammerten  Sorten,  welche 
aus  andern,  oben  beschriebenen  Gründen  eine 
geringe  Biegungsfestigkeit  aufweisen,  gegen 
Schlag  also  nicht  wohl,  widerstandsfähig  sein 
können.  Gebundene  Kohle  scheint  nur  einen 
geringen  Einfluß  auszuüben;  da  anderseits  bei 
Gegenwart  von  viel  Phosphor  keine  erheblichen 
Mengen  gebundener  Kohle  in  den  vorliegenden 
Proben  vorhanden  sind,  so  war  die  Wirkung 
von  viel  Phosphor  neben  reichlichen  Mengen 
gebundenen  Kohlenstoffs  nicht  festzustellen. 

Rechnet  man  aus  derTabelle  die  Durchschnitts- 
zahlen, so  werden  folgende  Werte  erhalten : 

Absolute  Festigkeit   1961  kgqcm 

Relative        „    4081 

Durchbiegung  vor  dem  Bruch  .  8,3  mm 

Fallhöhe  des  Hammers  ....  8,5  „ 

Diejenigen  Proben,  welche  bei  sämtlichen  mecha- 
nischen Prüfungsverfahren  mindestens  Durch- 
schnittsergebnisse aufweisen,  können  unbedingt 
als  Qualitätsguß  angesprochen  werden.  Ks  sind 
dies  die  Nummern  4,  5,  Ii,  9,  10,  14,  22,  25, 
26  und  38,  also  nur  10  von  41  Proben.  Die 
chemische  Zusammensetzung  schwankt  innerhalb 
der  im  folgenden  angegebenen  Grenzen: 


Si- Gehalt  von  0,!>2  >  bis  2,13  •/• 

Mn-    „  „  0,5«  „  „  1,21  „ 

1».      „  „  0,23  „  ,  0,69  B 

S-      „  ,  0,078  „  „  0,123  „ 

Gcs.-C-Iirh.  .  3,36  „  „  3.62  „ 

Geb.  f.    „  „  O.B3  „  „  0,87  , 

Graphit-  „  „  2,53  „  „  2,86  „ 

Vergleicht  man  diese  Zahlen  mit  den  Schwan- 
kungen, welche  die  Zusammensetzung  der  Gesamt- 
masse der  Proben  aufweist,  so  findet  man,  daß  die 
Grenzzahlen  bei  Silizium,  Mangan  und  Gesamt- 
Kohlenstoff  keinen  Unterschied  zwischen  hoch- 
wertigem und  gewöhnlichem  Material  aufweisen. 
Es  scheinen  demnach ,  soweit  die  vorliegenden 
immerhin  nicht  sehr  umfangreichen  Unterlagen 
gültige  Schlüsse  gestatten,  diese  Beimengungen 
innerhalb  der  obigen  Grenzen  von  nicht  sehr  ein- 
schneidendem Einfluß  auf  die  Festigkeitseigen- 
schafton  des  Gußeisens  zu  sein. 

Ganz  anders  liegen  die  Verhältnisse  bei  den 
übrigen  Bestandteilen.  Bezüglich  des  Schwefels 
und  namentlich  des  Phosphors  kann  man  den  Satz 
aufstellen,  daß  das  Material  um  so  besser  ist, 
je  weniger  von  diesen  beiden  Körpern  vorhanden. 

Die  (fehalte  an  geb.  Kohle  und  an  Graphit 
bewegen  sich  in  dein  besseren  Material  in  ganz 
engen  Grenzen.  Während  die  gebundene  Kohle 
in  den  sämtlichen  Proben  Schwankungen  von 
0,94  °/°  «nd  der  Graphit  von  1,18  °/o  zeigt,  be- 
tragen dieselben  bei  dem  über  dem  Durchschnitt 
stehenden  Material  nur  0,24  °/o  bezw.  0,33  °/o. 
Das  richtige  Verhältnis  von  Graphit  und  gebun- 
dener Kohle  ist  demnach  von  größtem  Einfluß 
auf  die  Festigkeitseigenschaften  des  Gußeisens. 
Je  niedriger  jedoch  der  Phosphor-  und  Schwefel- 
Gehalt  ist,  desto  mehr  kann  das  Verhältnis 
der  beiden  Kohlenstofformen  zugunsten  des  ge- 
bundenen Kohlenstoffs  verschoben  werden. 


Kupolofen  mit  Vorherd  oder  ohne  Vorherd? 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Auf  der  Hauptversammlung  der  „Eisenhütte 
Oberschlesien "  hat  Hr.  Generaldirektor  Grau, 
Kratzwieck,  einen  Vortrag  über  die  Herstellung 
von  Giefsereiroheisen  und  den  Giefsereibetrieb  im 
allgemeinen*  gehalten,  in  dessen  zweitem  Teile 
der  Vortragende  eine  Verurteilung  des  Vorherdes 
beim  Kupolofen  ausspricht.  Hr.  Grau  sagt  dar- 
über folgendes:  „Ferner  ist  der  Vorherd  nicht 
ein  Mischer,  sondern  meiner  Ansicht  nach  ein 
Entmischer.*  —  An  anderer  Stelle:  „Ich  habe 
schon  betont,  dafs  ein  Vorherd  meiner  Ansicht 
nach  verwerflich  ist,  da  er  sich  als  Mischer  offen- 
bar nicht  bewährt  hat.  Das  Eisen  läuft,  so  wie 
es  im  Kupolofen  schmilzt,  an  der  Wandung  des 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  Heft  1  1902  S.  5. 


Vorherdes  herunter,  setzt  sich  in  diesem  nach 
seinem  spezifischen  Gewicht  schichtenweise  ab  und 
füllt  den  Vorherd.  Wird  das  Eisen,  nachdem  es 
in  die  Pfanne  gelassen,  nicht  kräftig  gerührt,  so 
wird  man  beim  Giefsen  nicht  nur  finden,  dafs 
das  Eisenbad  ungleichmäfsig  warm  ist,  sondern 
man  wird  bei  Gufsstücken  auch  die  verschiedenste 
chemische  Zusammensetzung  haben.* 

Diese  unbedingte  Verurteilung  des  Vorherdes 
aus  dem  Munde  eines  erfahrenen  Hüttenmannes 
erregte  meine  Aufmerksamkeil  um  so  mehr,  als 
icli  die  Behauptungen  des  Hrn.  Grau  mit  meinen 
Beobachtungen  durchaus  nicht  in  Einklang  brin- 
gen konnte.  Um  nun  über  die  Bolle,  welche  der 
Vorherd  als  Entmischer  des  flüssigen  Eisens  nach 
Angabe  des  Hrn.  Grau  spielt,  tatsächliche  Unter- 
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lagen  zu  bekommen  und  Vergleiche  mit  dem 
Kupolofen  ohne  Vorheid  anstellen  zu  können, 
habe  ich  nachstehende  Untersuchungen  angestellt 
und  hoffe  durch  dieselben  über  diese  von  Hrn. 
Grau  aufgewogene  Frage  Aufklärung  verschafft 
zu  haben. 

Kupolofen  I  ohne  Vorherd.  An  einem 
kleinen  Ireland-Kupolofcn  ohne  Vorherd  mit  500  mm 
lichtem  Durchmesser,  dessen  Beschickung  aus  60  % 
Eingüssen,  7,5  %  Stahlabfällen,  10,5  %  grauem 
Hämatiteisen  und  10,5%  weifsem  Hämatiteisen 
bestand,  wurden  die  einzelnen  Absliche  untersucht. 
Die  Ergebnisse  sind  folgende: 
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Kupolofen  III  ohne  Vorherd,  800mm 
Durc  Ii  messe  r.  Es  wurde  folgendermafsen  gut- 
liert:  25°/o  meliertes  Hämatiteisen,  15%  weifs- 
strahliges  Eisen,  10  %  Flufseisen  25  %  Zylinder- 
bruch, 25  %  westfälisches  Hämatiteisen  Gewicht 
des  Gusses  3000  kg. 


Kupolofen  II  ohne  Vorherd,  SOO  mm 
Durchmesser.  Die  Beschickung  bestand  aus: 
25  %  westfälisch  III,  15  %  meliertem  Hämatit- 
eisen, 20  %  Zylinderbruch,  20  %  Stahleisen, 
20  %  westfälischem  Hämatiteisen.  Gewicht  des 
Gusses  3000  kg. 
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Kupolofen  l  mit  Vorherd,  700  mm 
Durchmesser.  Der  Satz  bestand  aus  15  % 
westfälischem  Hämatiteisen,  15  %  englischem 
Hämatiteisen,  20  %  englisch  III,  25  %  Maschinen- 
bruch und  25  %  Trichter  eigener  Schmelzung. 

Es  wurden  im  Vorherd  3000  kg  Eisen  an- 
gesammelt und  während  des  Fliefsens  des  Eisens 
in  die  Pfanne  in  Zwischenräumen  von  etwa  je 
einer  Minute  Eisenproben  entnommen,  welche  bei 
der  Analyse  nachstehende  Ergebnisse  lieferten: 
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Kupolofen  II  mit  Vorherd.  Der  Salz 
bestand  aus :  50  kg  deutschem  Hämatiteisen, 
50  kg  Goltness  I,  150  kg  englisch  III,  250  kg 
Bruch  (  V»  eigener,  '/i  fremder  Bruch).  Gewicht 
des  Gusses  3000  kg. 
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Der  Kohlenstoff  zeigt  die  geringste  Schwan- 
kung. Dies  rührt  wohl  von  der  Menge  dieses 
Körpers  her,  die  so  grofs  ist,  dafs  Analyscnfehler 
nicht  mehr  in  solchem  Mafse  zum  Ausdruck  kom- 
men, wie  bei  andern  Elementen,  die  nur  in  Bruch- 
teilen von  Prozenten  anwesend  sind,  bei  denen 
also  eine  kleine  Abweichung  im  Analysenresultat 
prozentual  viel  stärker  in  die  Erscheinung  tritt. 
Anderseits  wird  der  Kohlenstofl'gehalt  des  Eisens 
im  Ofen  ohne  Vorherd  immer  von  der  Tempe- 
ratur abhängig  sein,  mit  welcher  dasselbe  in  den 
Herd  gelangt.  Geht  der  Ofen  heifs,  so  wird  das 
Eisen  aus  dem  Koks  im  Herd  so  lange  Kohlenstoff 
auflösen,  bis  dasselbe  seiner  Temperatur  ent- 
sprechend den  Sättigungsgrad  für  Kohlenstoff  er- 
reicht hat.  Da  nun  der  Ofen  während  des 
Schmelzcns  unter  denselben  Umständen  betrieben 
wird,  so  wird  der  Kohlenstoffgehalt  des  Eisens  im 
Ofen  ohne  Vorherd  nicht  viel  schwanken.  Im 
Ofen  mit  Vorherd  aber  mischt  sich  das  aus  dem 
Ofen  kommende  Eisen,  falls  es  beim  Einfliefsen 
in  den  Vorherd  ungleichmäfsigen  Kohlenstoff- 
gehalt  enthielt. 

Das  Silizium  zeigt  nur  beim  Ofen  ohne  Vor- 
herd gröfsere  Differenzen,  als  auf  Rechnung  der 
Abweichungen  der  Analysenorgebnisse  gesetzt  wer- 
den kann.  Das  Silizium  ist  nächst  dem  Mangan 
derjenige  Körper,  der  im  Kupolofen  am  leichtesten 
verbrennt. 


Je  nach  den  Verbrennungsvorgängen  vor  den 
Formen  wird  eine  gröfsere  oder  geringere  Menge 
oxydierender  Gase  vorhanden  sein,  welche  auf 
das  geschmolzene  Eisen  einwirken  und  in  der 
Hauptsache  Eisenoxydul  bilden,  das  in  die  Schlacke 
geht.  Aus  der  Schlacke  wird  das  Eisenoxydul 
durch  das  Silizium  und  das  Maugan  wieder  reduziert 
und  ins  Eisenbad  zurückgeführt.  Die  Menge  der 
Schlacke,  welche  über  dem  Eisenbade  steht,  wird 
infolgedessen  ebenfalls  von  Einflufs  auf  den  Sili- 
zium- und  Mangangehalt  sein.  Steht  das  Eisen- 
bad hoch  im  Herde,  so  wird  die  gebildete  Schlacke 
nicht  lange  mit  dem  flüssigen  Eisen  in  Berührung 
bleiben,  und  das  Silizium  sowie  das  Mangan  wer- 
den weniger  Gelegenheit  haben,  mit  dem  Eisen- 
oxydul der  Schlacke  in  Reaktion  zu  treten. 

Auch  der  Kohlenstoff  des  Eisens  nimmt  an 
dieser  Reaktion  zwischen  flüssigem  Metall  und  ge- 
bildeter Schlacke  teil.  Im  Ofen  ohne  Vorherd 
kann  jedoch  aus  dem  Koksbett  das  Eisen  seinen 
Kohlenstoff  immer  wieder  ergänzen,  so  dafs  der 
Kohlenstoffgehalt  trotzdem  weniger  Schwankungen 
unterworfen  sein  wird,  als  der  Gehalt  an  Silizium 
und  Mangan. 

Im  Ofen  mit  Vorherd  findet  ebenfalls  Be- 
rührung zwischen  Schlacke  und  flüssigem  Eisen 
und  infolgedessen  Reaktion  der  obengenannten 
drei  Bestandteile  des  Eisens,  Kohlenstoff,  Mangan 
und  Silizium,  mit  dem  über  den  Formen  ge- 
bildeten und  sodann  verschlackten  Eisenoxydul 
statt.  Allein  hier  findet  ein  solch  häufiger 
Wechsel  zwischen  der  Menge  des  flüssigen 
Eisens  und  der  Schlacke  nicht  statt;  das  Eisen 
bleibt  längere  Zeit  im  Vorherd,  und  es  wird  sich 
ein  viel  vollständigerer  Ausgleich  zwischen  den 
unteren  Schichten  des  Eisens  mit  der  oberen, 
in  Berührung  mit  der  Schlacke  etwas  gefrischten 
Schicht  vollziehen  können. 

Der  Phosphor  zeigt  ganz  enorme  Schwan- 
kungen, obgleich  eine  Oxydation  des  Phosphors 
nicht  in  Betracht  kommt.  Bei  Ofen  1  sind  die 
Schwankungen  nicht  so  beträchtlich  ;  es  ist  hier- 
bei in  Betracht  zu  ziehen,  dafs  bei  dem  niedri- 
gen Gehalt  an  Phosphor  kleine  unvermeidliche 
Analysenfehler  sehr  in  die  Erscheinung  treten. 
Die  Schwankungen  bei  Ofen  11  und  III  sind  ent- 
weder ungleichmäßigem  Niedergehen  der  Be- 
schickung oder  Unregclmüfsigkeiten  im  Aufgichten 
zuzuschreiben. 

Die  Ofen  mit  Vorherd  zeigen  auch  hier  be- 
deutend bessere  Ergebnisse.  Sieht  man  vom 
Phosphorgehaltc  der  letzten  Probe  bei  Ofen  Nr.  I 
mit  Vorherd  ab,  so  zeigt  es  sich,  dafs  im  Vor- 
herd das  Eisen  sich  gut  gemischt  hat  und  der 
Phosphorgehalt  ziemlich  gleichmäfsig  im  Eisen 
verleilt  ist.  Bei  der  Probe  Nr.  8  des  Ofeus  Nr.  I 
mit  Vorherd  ist  offenbar  während  des  etwa 
zehn  Minulet!  dauernden  Abslechens  noch  Roh- 
eisen mit  etwas  weniger  Phosphor  in  den  Vor- 
herd gelangt,  da  das  Hämatiteisen  des  folgenden 
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Satzes,  welches  in  der  Galtierurig  sich  befand, 
infolge  Setzens  direkt  auf  den  Koks  wahrscheinlich 
verhältnismässig  mehr  geschmolzen  ist,  als  die 
übrigen  Bestandteile  der  Gattierung. 

Der  Schwefelgehalt  ist,  abgesehen  von  Ofen  I 
und  III  ohne  Vorherd,  nur  geringen  Schwankungen 
unterworfen.  Bei  diesen  Ofen  wurden  die  Proben 
sofort  nach  Beginn  des  Schmelzeus  entnommen. 
Das  erste  Eisen  hatte  reichlichere  Gelegenheit, 
Schwefel  aus  dem  Fflllkoks  aufzunehmen,  als  die 
nachfolgenden  Abstiche.  Namentlich  Ofen  Nr.  III 
ohne  Vorherd  zeigte  die  Abnahme  des  Schwefels 
mit  der  Dauer  des  Schmelzens  sehr  deutlich, 
trotzdem  dem  Füllkoks  Kalkslein  zugeschlagen  war. 

Aus  Vorstehendem  dürfte  hervorgehen,  dafs 
die  Ansicht  des  Hrn.  Grau  über  die  Schädlich- 
keil des  Vorherdes  unhaltbar  ist.  Die  Versuche 
beweisen  zur  Genüge,  dafs  das  flüssige  Eisen  sich 
im  Vorherd  mischt,  und  derselbe  die  in  dieser  Be- 
ziehung auf  ihn  gesetzten  Erwartungen  in  vollem 
Umfange  erfüllt. 

Besteht  die  Gattierung  beim  Ofen  ohne  Vor- 
herd aus  Boheisen  verschiedener  Schmelzbarkeil, 
und  erfolgt  das  Setzen  nicht  sachgemäfs,  so 
können  Abstiche  erfolgen,  die  verschiedenartig  zu- 
sammengesetztes Eisen  enthalten.  Würden  die 
Absliche  direkt  zu  kleinen  Stücken  vergossen,  so 
kann  es  wohl  vorkommen,  dafs  die  Gufsstücke 
nicht  die  gewünschte  Zusammensetzung  besitzen. 
Sammelt  man  dagegen  die  einzelnen  Abstiche  in 
einer  grofsen  Pfanne  zum  Gusse  eines  grofsen 
Stückes,  so  findet  in  der  Pfanne  ein  Ausgleich 
statt,  obgleich  dies  nicht  in  allen  Fällen  zutreffen 
wird. 

Um  hierüber  Aufschlüsse  zu  erhalten,  habe 
ich  verschiedene  Gufsstücke,  welche  zum  Teil  aus 
Ofen  Nr.  II  und  III  ohne  Vorherd  unter  Zuhilfe- 
nahme einer  grofsen  Pfanne  gegossen  waren,  an 
drei  verschiedenen  Stellen  untersucht.  Die  Gufs- 
stücke hatten  sämtlich  dieselbe  zylindrische  Form 
und  ein  Netlogewicht  von  5000  kg. 

Die  Untersuchung  lieferte  die  in  der  nach- 
siehenden Tabelle  zusammengestellten  Ergebnisse. 

Die  Resultate  sind  ganz  auffallend.  Die  Ge- 
halte an  Silizium  schwanken  an  den  verschiedenen 
Stellen  nur  wenig;  dasselbe  kann  mit  geringen 
Ausnahmen  bezüglich  des  Phosphors  gesagt  wer- 
den. Die  Entmischungserscheinungen  erstrecken 
sich  hauptsächlich  auf  den  Schwefel  und  zum 
Teil  auch  auf  das  Mangan. 

Bei  denjenigen  Stücken,  bei  welchen  sich  keine 
grofsen  Unterschiede  im  Gehalt  an  Schwefel 
finden,  ist  das  Mangan  ebenfalls  ziemlich  gleich- 
mäfsig  verteilt  (Nr.  1,  3,  5,  6  und  8),  dagegen 
zeigen  die  Gufsstücke  mit  verschiedenem  Schwefel- 
gehalt auch  verschiedene  Mangangehalte,  und 
linden  sich  die  hohen  (ithalte  au  Schwefel 
und  Mangan  zusammen  an  derselben  Stelle  des 
Stückes  (-2,  4,  7,  D  und  10).  Der  Gufs  erfolgte 
steigend ;  es  hat  also  wahrscheinlich  schon  in  der 


Pfanne  während  des  Ansammeins  des  Eisens  die 
Entmischung  begonnen.  Das  Mangan  in  Verbin- 
dung mit  dem  Schwefel  als  Schwefelmangan  ist 
als  unlöslicher,  spezitisch  leichterer  Körper  im 
I  Eisenbade  emporgestiegen  und  dadurch  die  Un- 
j  glcichmäfsigkeit  der  Zusammensetzung  verursacht 
worden.  Beim  steigenden  Gufs  kommen  die  oberen 
Schichten  des  Eisens  in  der  Pfanne  auch  in  die 
oberen  Teile  der  Gufsform,  weshalb  sich  in  den 
oberen  und  minieren  Teilen  des  Gufsstückes 
durchweg  die  höheren  Gehalte  an  Mangan  und 
Schwefel  finden. 


8! 

- 

8 

% 

f  Oben 
1.  Mitten 
|  Unten 

1,71 
1.72 
1,71 

0,68 
0,65 
0,65 

0,480 
0,467 
0,475 

0,112 
0,110 
0,077 

(  Oben 
2.  Mitten 
[  Unten 

1,49 
1.47 
1,49 

0,69 
0,68 
0,54 

0,422 
0,421 
0,435 

0,212 
0,208 
0,111 

(  Oben 
II.  Mitten 
1  Unten 

1,44 
1,42 
1,43 

0,50 
0,51 
0,50 

0,437 
0,455 
0,437 

0,094 
0,086 
0,078 

[  Oben 
4.  Mitten 
|  Unten 

0,96 
0,9« 
0,97 

0,76 
0,71 
0,57 

0,439 
0,450 
0,464 

0.210 
0,174 
0,100 

[  Oben 
5.  \  Mitten 
l  Unten 

1,07 
1,07 
1,08 

0,59 
0,59 
0,57 

0,408 
0,412 
0,419 

0,094 
0,095 
0,079 

(  Oben 
(5.  '  Mitten 
|  Unten 

0,99 
0,97 
1,17 

0,71 
0,71 
0,71 

0,56 
0,48 
0,49 

0,110 
0,117 

0,099 

(  Oben 
7.  Mitten 
|  Unten 

1,40 
1,33 
1,24 

0,74 
0,82 
0,71 

0,47 
0,58 
0,48 

0,121 
0,115 
0,108 

(  Oben 
8.  J  Mitten 
[  Unten 

1.02 
1,00 
1,04 

0,53 
0,52 
0,53 

0,411 
0,411 
0,419 

0,108 
0,112 
0,104 

(  Oben 
9.  '  Mitten 
\  Unten 

i,r>i 

1,51 
1,51 

0,99 
1,01 

0,86 

0,535 
0,545 
0,571 

0,295 
0.311 
0,175 

f  Oben 
10.'  Mitten 
l  Unten 

1,51 
1,46 
1,43 

0,79 
0,89 
0,73 

0,579 
0,535 
0,569 

0,210 
0.304 
0,102 

Bei  den  Gufsstücken,  welche  gleichmäßige  Zu- 
sammensetzung aufweisen,  hat  die  Entmischung 
jedenfalls  in  der  Pfanne  schon  ihr  Ende  erreicht, 
1  und  das  Schwefelmangan  ist  zum  grofsen  Teil 
I  in  die  Schlacke  gegangen.  Sämtliche  Proben  mit 
gleichmäfsigem  Schwefelgehalt  zeigen  niedrige 
Mangangehalte,  ein  Anzeichen  dafür,  dafs  das 
Mangan  zum  Teil  in  die  Schlacke  eingetreten  ist, 
da  die  Mischungen,  aus  welchen  das  Material 
gegossen,  bezüglich  des  Mangangehalts  durchaus 
gleichmäfsig  waren.  Ob  nun  die  Reinigung  des 
'  Materials  von  Schwefel  mittels  Mangan  durch 
längeres  Stehen  der  Pfanne  oder  durch  höhere 
Temperatur  des  flüssigen  Eisens  bewirkt  wurde, 
liefs  sich  im  vorliegenden  Falle  nicht  mehr  ent- 
scheiden. 
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Die  Entschwefelung  mittels  Mangan  wird  um 
so  rascher  vor  sich  gehen,  in  je  heifserem,  dünn- 
flüssigerem Zustande  das  Melallbad  sich  hefindet. 
Natürlich  wird  die  Höhe  des  Mangar.gehalts 
ebenfalls  von  Einflufs  sein,  da  der  Schwefel  um 
so  vollständiger  als  Schwefelmangan  und  nicht 
als  Schwefeleisen  vorhanden  sein  wird,  je  gröfser 
der  Gehalt  an  Mangan  ist. 

Der  Vorheid  kann  viel  besser  vorgewärmt 
werden,  als  die  Pfanne;  das  Metall  wird  im  Vor- 
herd unter  der  schützenden  Schlackendecke  viel 
länger  dünnflüssig  bleiben,  als  in  der  offenen  Pfanne. 
Die  dicken  Wände  des  Vorherdes  schützen  das 
Metallbad  besser  vor  Wärmevcrlusten,  als  dies  in 
der  Pfanne  der  Fall  ist.  Alle  Umstände  für  eine 
Reinigung  des  Metallbades  sprechen  demgemäfs 
für  das  Ansammeln  des  Eisens  im  Vorherd  und 
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absolut«  relative  Festigkeit. 


nicht  in  der  Pfanne.  Im  Kupolofen  mit  Vorherd 
wird  das  Eisen,  sobald  es  geschmolzen  ist,  der 
Einwirkung  des  Brennstoffes  entzogen.  Aus  dem 
im  Herd  befindlichen  Brennstoff  des  Ofens  ohne 
Vorherd  kann  das  flüssige  Eisen  Schwefel  auf- 
nehmen, was  beim  Ofen  mit  Vorherd  nicht  der 
Kall  ist  Es  mufs  demnach  das  Eisen  aus  dem 
Ofen  mit  Vorherd  weniger  Schwefel  enthalten. 
Diese  Überlegung  hat  sich  jedoch  bei  den 
Versuchen  über  die  Festigkeit  und  Zusammen- 
setzung des  Dampfzylindergusses  nicht  bestätigt 
gefunden. 

In  vorstehender  Abbildung  sind  die  relativen  und 
absoluten  Festigkeitszahlen,  welche  mit  den  betreffen- 
den Proben  erhallen  wurden,  graphisch  dar- 
gestellt, ebenso  die  entsprechenden  Schwefelgehalle. 
Die  schwarzen  Felder  zeigen  an.  dafs  es  sich  um 

XIX.» 


Proben  aus  dem  Ofen  ohne  Vorherd  handeil, 
während  die  weifsen  Felder  Proben  vom  Ofen 
mit  Vorherd  anzeigen.  Die  Nummern  beziehen 
sich  auf  die  Probennummern  «1er  dort  angegebenen 
Tabelle. 

Es  sind  von  21  Firmen  Probestäbe  zu  diesen 
Versuchen  zur  Verfügung  gestellt  worden.  Die 
Versuche  erstrecken  sich  auf  i  1  verschiedene 
Güsse.  Von  den  21  Firmen  benutzen  11  Firmen 
Öfen  ohne  Vorherd,  welche  insgesamt  18  Proben 
zur  Untersuchung  stellten,  und  10  Firmen  Ofen 
mit  Vorherd,  von  welchen  23  Proben  stammen. 
Der  durchschnittliche  Schwefelgehalt  der  Proben 
aus  den  Öfen  ohne  Vorherd  beträgt  0,110  % , 
während  der  durchschnittliche  Schwefelgehalt  der 
Proben  aus  den  Öfen  mit  Vorherd  sich  auf 
0,113  %  beläuft. 

Soweit  obige  Versuche  allgemeine  Schlußfolge- 
rungen zulassen,  ergeben  dieselben,  dafs  keines 
der  beiden  Ofensysleme  in  bezug  auf  die  Schwefel- 
aufnahme Vorzüge  aufweist  und  obige  theoretische 
Überlegung  nicht  zutreffend  ist. 

Betreffs  des  Gehalts  an  Kohlenstoff  ergeben 
die  angezogenen  Versuche  jedoch  vollkommene 
Übereinstimmung  mit  der  Theorie.  Es  wurde  be- 
reits ausgeführt,  dafs  beim  Ofen  ohne  Vorherd 
das  flüssige  Eisen  in  einem  Koksbett  steht  und 
sich  entsprechend  setner  Temperatur  und  seiner 
Zusammensetzung  mit  Kohlenstoff  sättigen  kann. 
Beim  Kupolofen  mit  Vorherd  wird  das  Eisen,  so- 
bald es  verflüssigt  ist,  der  Einwirkung  des  Brenn- 
stoffs entzogen;  es  hat  demgemäfs  weniger  Ge- 
legenheit, aus  dem  Koks  Kohlenstoff  aufzunehmen. 
Das  Mittel  aus  den  IS  Proben  aus  den  Öfen 
ohne  Vorherd  ergibt  3.53  %  Kohlenstoff,  wäh- 
rend die  23  Proben  aus  den  Öfen  mit  Vorherd 
im  Durchschnitt  3,33  Kohlenstoff  enthalten. 
Hierin  liegt  meines  Erachlens  ein  Umstand,  der 
als  Vorzug  des  Ofens  mit  Vorherd  betrachtet 
werden  mufs.  Die  Festigkeitseigenschaften  des 
Eisens  hängen  mit  dem  Verhältnis  der  Kohlen- 
slofformen  eng  zusammen.  Sobald  ein  Eisen  je- 
doch sehr  viel  Kohlenstoff  enthält,  ist  es  viel 
schwieriger,  dieses  richtige  Verhältnis  zu  treffen, 
als  wenn  der  Kohlenstoffgehalt  niedrig  ist.  Aufser- 
dem  scheidet  sich  der  Graphit  bei  kohlenstoff- 
reichem Eisen  in  grobkörnigerer  Form  ab,  als  bei 
kohlenstoffarmem  Material,  was  ebenfalls  wieder 
auf  die  Festigkeitseigenschaften  von  ungünstigem 
Einflufs  ist. 

Je  niedriger  der  GesamtkohlenstolTgehalt  eines 
Materials  ist,  desto  leichler  kann  meines  Erach- 
tens Qualilätsgufs  aus  demselben  hergestellt  wer- 
den. Der  Zusatz  von  Flufseisenabfällcn,  mit  dessen 
Hilfe  neuerdings  der  Kohlenstoff-  und  auch  der 
Siliziumgehalt  des  Materials  herabgedrückt  wird, 
erweist  sich  im  Kupolofen  mit  Vorherd  viel  wirk- 
samer, als  in  einem  solchen  ohne  Vorherd,  da 
in  letzterem  durch  die  Kohlenstoffaufnahme  im  Herd 
I  der  Zweck  des  Zusatzes  zum  Teil  vereitelt  wird. 
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23.  Jahrg.  Nr.  19. 


Die  Festigkeitseigenschaften  der  Proben  aus 
den  beiden  Ofensyslemen  waren  folgende: 

1.  Proben  aus  dem  Ofen  ohne  Vorherd. 
Absolute  Festigkeit  K,  Mittel  -  1918kg/rm 


Relative 


K,, 


=  4006 


Durchbiegung  vor  <1.  Hrucho  a  —  8,;t  mm 
Fallhöhe  des  Hammers  h  .  .  =  8,4  „ 
Kb;x,i  =31071. 

2.  Proben  aus  dem  Ofen  mit  Vorherd. 

Absolute  Festigkeit  K,  Mittel  -  lW«kg/iicm 
Relative        „        KL      „      =4140  „ 
Durchbiegung  vor  d.  liruche  a  =  8,3  mm 
Fallhöhe  des  Hammers  .  .  .  =  8,0  „ 
Kb  Xo  =34  520. 

Mau  kann  aus  obiger  Gegenüberstellung  schlie- 
fsen,  dafs  soweit  obige  Untersuchungen  allgemeine 
Schlufsfolgerurigen  zulassen,  sowohl  der  Ofen  ohne 
Vorherd,  als  auch  derjenige  mit  Vorherd  gleich  guten 
Gufs  zu  liefern  imstande  ist.  Von  den  43  Proben 
zeigten  sieb  1  1  Proben  in  ihren  sämtlichen  Festig- 
keitseigenschaflen  als  durchweg  über  dem  Durch- 
schnitt stehend.  Von  diesem  Qualitätsmaterial 
stammten  G  aus  Ofen  ohne  und  i»  aus  Ofen  mit 
Vorherd.  Also  auch  hier  wieder  Gleichwertigkeit 
der  beiden  Ofensysleme. 


Wenn  nun  oben  ausgeführt  wurde,  dafs  der 
Ofen  mit  Vorherd  besser  geeignet  wäre,  Qualitäts- 
gufs  zu  erzeugen,  als  derjenige  ohne  einen  solchen, 
so  mufs  diese  Behauptung  angesichts  der  Nicht- 
bestätigung  durch  die  angeführten  Versuche  doch 
aufrecht  erhalten  werden.  Bei  keinem  Ofen  mit 
Vorherd  wurde  meines  Erachtens  der  Vorteil  dieses 
Ofensystems  richtig  ausgenutzt.  Die  Analysen  der 
Tabelle  des  Kupolofens  II  mit  Vorherd  zeigen, 
dafs  es  in  diesen  Öfen  möglich  ist,  Gufsstücke 
mit  nicht  mehr  als  3  %  Gesamtkohlensloff  her- 
zustellen. Von  mir  angestellte  Untersuchungen 
von  Zylindergufs  einiger  renommierter  Firmen  er- 
gaben dieselben  Resultate.  Im  Durchschnitt  be- 
trägt von  -27  Analysen  der  Gesamlkohlenstoff- 
gehalt  noch  nicht  3  °/°>  m  einzelnen  Fällen  sinkt 
derselbe  sogar  auf  2,ti  %.  Solch  niedrige  Ge- 
samt kohlenstoffgehalle  linden  sich  bei  den  Proben 
über  die  Untersuchungen  von  Dampfzylindergufs 
leider  nicht.  Wären  Proben  solcher  Zusammen- 
setzung vorhanden  gewesen,  so  hätte  sich  die 
Überlegenheit  des  Ofens  mit  Vorherd  in  bezug 
auf  die  Herstellung  von  Qualitätsmaterial  an  dem 
Ofen  ohne  Vorherd  meines  Erachtens  mit  Sicher- 
heit nachweisen  lassen. 


Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabfluß 

nach  Patent  Stapf. 


Von  A.  Bratke,  Trofaiach  (Steiermark). 

(Schlott  von  Seite  1035.) 


Bekanntlich  wird  noch  immer  die  Entnahme 
des  Roheisens  derart  durchgeführt,  daß  dasselbe 
bis  ungefähr  zur  Sehlackeuabflußöffnuug  angestaut 
wird  —  2  bis  4  uud  mehr  Stunden  lang  je  nach 
Größe  des  Eisenkastens  oder  nach  Betriebserforder- 
nis ,  nm  dann  durch  Offnen  des  Wtichloches  zum 
Abfluß  gebracht  zu  werden.  Das  ausströmende 
Roheisen  wird  hierauf  entweder  durch  Kanäle  in 
eigens  hergerichtete,  stets  bereitgehaltene  offene 
Gießformen  oder  auch  nur  in  ein  Sandbett  ge- 
leitet, daselbst  durch  Abkühlenlasson  zum  Er- 
starren gebracht,  oder  aber  in  eine  Pfanne  ab- 
gelassen, um  noch  im  möglichst  warmen,  flüssigen 
Zustande  der  Weiterverarbeitung  in  einer  Birne 
oder  in  einem  Herdofen  unterzogen  oder  in  einem 
Mischer  angesammelt  zu  werden.  Ist  es  in 
erstorem  Falle  dann  die  Aufgabe  einer  nicht 
unbedeutenden ,  der  Größe  der  Tageserzeugung 
angepaßten  Mannschaft,  in  dem  mit  heißer  Luft, 
Wasserdampf  (vom  Abspritzen)  und  glühendem 
Staub  erfüllten  Gnß-  und  Kühlraume  die  Roheisen- 
kuchen oder  bei  Formguß  die  zusammenhängen- 
den Masseln  zu  zerschlagen  und  fortzuschaffen, 


eine  Arbeit,  die  dor  unangenehmen  Nebenumstände 
wegen  nur  gegen  hohe  Entlohnung  geleistet  wird 
und  infolgedessen  die  Gestehungskosten  des  Koh- 
eisens  empfindlich  beeinflußt,  so  liegt  in  dein 
Umstände,  daß  die  Teilungs-  und  Zerkleinerungs- 
arbeit beim  ununterbrochenen  Abflüsse  gänzlich 
entfällt,  allein  schon  ein  großer  Vorteil.  Dagegen 
kommt  im  zweiten  Falle  als  großer  Nachteil  der 
unterbrochenen  Roheisenentnabme  der  Umstand 
in  Betracht,  daß,  abgesehen  von  der  infolge 
häutigen  Auseinanderfallens  der  Stichzeiten  stets 
störenden  gegenseitigen  Abhängigkeit  der  ge- 
kuppelten Betriebe,  man  der  Ungleichiuilßigkeit 
des  in  Absätaeu  entnommenen  Rohproduktes 
wegen  kein  verläßliches,  gleichmäßiges  Material 
für  die  Weiterverarbeitung  erhält  und  sich  daher 
bei  Großbetrieben  mit  kostspieligen  Apparaten  zur 
Ausgleichung,  den  sogenannten  Mischern,  behelfen 
muß.  Letztere  ließen  sich  jedoch,  wenn  man  auch 
fürder  auf  dieae  Zwischenarbeit  zum  Zwecke  der 
Reinigung,  Vorbereitung  und  Änderung  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  augewiesen  sein  wird, 
bei  der  ununterbrochenen  Roheisenentnahroe  be- 
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deutend  einfacher  und  handsanier,  weil  in  kleinerem 
Maßstäbe  erforderlich ,  daher  auch  billiger  ein- 
schalten und  würden  dabei,  was  von  besonderer 
Wichtigkeit  wäre,  die  Möglichkeit  bieten,  das 
zufließende  Material  stetig  und  rasch  zu  über- 
prüfen und  erforderlichenfalls  auf  eine  bestimmte 
Zusammensetzung  durch  Zusätze  in  fester  oder 
flüssiger  Form  sofort  zu  Andern. 

Zu  den  angeführten  Vorteilen  hinsichtlich 
der  Entnahme  und  Weiterverarbeitung  des  beim 
ununterbrochenen  Abflüsse  gewonnenen  Roheisens 
gesellt  sich  indessen  noch  eine  Reihe  anderer, 
nicht  zu  unterschätzender  Vorteile,  welche  sich 
aus  der  günstigen  Beeinflussung  des  Ofenganges 
selbst  sowie  deren  Folgen  ergeben,  und  als  eine 
namhafte  Ersparnis  in  der  Betriebswirtschaft 
eines  derart  eingerichteten  Hochofens  zum  Aus- 
druck gelangen.  Bekanntermaßen  erfolgt  bei 
der  bisher  üblichen  satzweisen  Entnahme  des 
Roheisens  der  Gichtengang  natnrgemüß  infolge 
der  ungleichen  Wärmeentnahme  höchst  ungleich- 
mäßig: in  der  Roheisen-Sammelzeit  mit  abnehmen- 
der Geschwindigkeit,  während  des  Abstiches  unter 
allmählichem,  nach  demselben  unter  plötzlichem 
ruckweisein  Nachsitzen  der  Boschickungssänle, 
wodurch  teils  gar,  teils  halb  aufgeschlossenes 
Schmelzgut  unter  die  Formzone  in  den  sich 
bildenden  Hohlraum  des  nnteren  Gestelles  ge- 
drückt wird  und  sich  ein  sprnngwetees  Vorrücken 
des  Gichtgutes  unter  auffallendem  Vorrollen  des 
grobstückigen  Möllers,  auch  in  der  Kohlungs- 
nnd  Reduktionszone  oft  zur  Brückenbildung  und 
zu  Gichtstürzen  Anlaß  gebend,  fühlbar  macht. 
Durch  die  stetige  Roheisenentnahme  würde  all 
diesen  betriebhemmenden  und  störenden  Übel- 
ständen zweifellos  abgeholfen  sein ,  indem  sich 
ein  gleichmäßiges,  dem  ununterbrochenen  Abfließen 
des  Eisens  entsprechendes  Nieder-,  vielmehr  Nach- 
gehen der  Gichten,  ein  kaum  merkliches  Vorrollen 
des  Gichtgntes  verursachend,  durch  die  ganze 
Ofensänle  hindurch  einstellen  würde.  Ferner 
müßte  schon  wegen  der  gleichmäßigen  Wilrme- 
entnahme,  da  das  sich  sammelnde  Eisen  nicht 
stundenlang,  wie  jetzt  während  der  Anstauung, 
flüssig  erhalten,  sondern  gleich  abrinnen  würde, 
ein  geringerer  Brennstoffaufwand  sich  ergeben 
und  infolge  der  vermiedenen  Störungen  nicht  nur 
eine  Steigerung  der  Tageserzeugung ,  sondern 
auch  eine  gleichmäßigere  Beschaffenheit  des  er- 
zeugten Roheisens  erzielt  werden.  Auch  würde 
durch  da*  kontinuierliche  Austreten  der  Schmelz- 
produkte  ein  sehr  großer  Vorteil  dadurch  erreicht 
sein,  daß  man  in  der  angenehmen  Lage  wäre, 
aus  der  in  der  Zeiteinheit  austretenden  Roheisen- 
und  Schlackenmenge,  aus  dem  Aussehen,  der 
Beschaffenheit  und  der  chemischen  Zusammen- 
setzung den  Gang  des  Hochofens  jederzeit  genau 
zu  verfolgen  und  zu  überprüfen,  wodurch  die 
Führung  und  Wartung  eines  darauf  eingerichteten 
Hochofens  wesentlich  erleichtert,  eine  raschere 


Einflußnahme  auf  Gang  und  Gichtung  ermöglicht 
und  man  eher  und  besser  imstande  wäre,  Stö- 
rungen, die  sich  sofort  selbst  verrieten,  wirkungs- 
voller und  schneller  vorzubeugen  und  dereu 
schädliche,  ja  oft  gefährliche  Dauer  zu  kürzen 
und  dadurch  oft  recht  kostspieligen  Auslagen 
zu  begegnen. 

Schon  wegen  dieses  nicht  hoch  genug  zu 
veranschlagenden  Vorteiles  allein  ist  die  An- 
wendung des  kontinuierlichen  Abfließens  der 
Schmelzprodukte  beim  Hochofenbetrieb  unter  allen 
Umständen  empfehlenswert,  selbst  dann,  wenn 
es  der  an  den  Hochofenbetrieb  unmittelbar  an- 
geschlossene Konverter-  oder  Martinbetrieb  er- 
fordern sollte,  daß  von  Zeit  zu  Zeit  größere 
Roheisenmengen  auf  einmal  disponibel  sind,  die 
heilte  scheinbar  sehr  vorteilhaft  durch  den  Ab- 
stich des  Hochofens  geliefert  werden.  Allerdings 
ist  es  dann  unerläßlich,  —  wie  übrigens  ähn- 
liches auch  heute  schon  geschieht  — ,  daß  man 
das  aus  dem  Hochofen  austretende  Roheisen 
vorerst  in  einen  Herdofen  abfließen  oder  eintreten 
läßt,  um  daselbst  eine  geeignete  Roheisenmenge 
anzusammeln  und  vor  Abkühlung  zn  schützen. 
Dieses  Verweilen  in  dem  Roheisensammler  bezw. 
Vorherd  braucht  man  jedoch  durchaus  nicht 
nutzlos  verstreichen  zu  lassen,  sondern  es  kann 
im  Gegenteil  in  der  verschiedensten  Weise  vor- 
teilhaft ausgenutzt  werden,  indem  man  dadurch 
hinreichend  Zeit  und  Gelegenheit  findet,  die 
chemische  Zusammensetzung  des  jeweilig  fallen- 
den Roheisens  durch  entsprechende  Zusätze  und 
dergleichen  für  den  darauf  folgenden  Prozeß 
nach  Wunsch  zn  ändern.  So  könnte  man  z.  B. 
mittlerweile  sehr  bequem  ein  Vorfrischen,  eventuell 
auch  eine  teilweise  Abscheidung  von  Schwefel 
vornehmen  oder  dem  Roheisen  ein  gewisses  Quan- 
tum bereits  gefrischten  Materials  -  Schrott  und 
Alteisen  —  behufs  Verminderung  des  prozentualen 
Kohlenstoff-,  Silizium-  und  Mangangehalts  bei- 
mengen, um  den  darauf  folgenden  Raffinierprozeß 
zu  beschleunigen  und  zu  verbilligen. 

Noch  einige  andere  —  wenn  auch  nicht  ge- 
rade wesentliche  —  Vorteile,  die  mit  dem  un- 
unterbrochenen Abfluß  der  Sclimelzprodukte  im 
Zusammenhang  stehen,  seien  in  folgendem  an- 
gedeutet : 

Da  bei  den  bisher  üblichen  Hochöfen  das 
sich  allmählich  ansammelnde  Roheisen  oft  mehrere 
Stunden  lang  im  Ofengestell  verbleiben  muß 
und  mittlerweile  selbstverständlich  fortwährend 
Wärme  an  das  Ofenmaucrwerk  abgibt,  so  muß, 
um  es  vor  dem  Einfrieren  zu  schützen,  das  vom 
Schmelzraiime  zufließende  Roheisen  mit  ent- 
sprechend höherer  Temperatur  in  den  Sammel- 
raum  gelangen ,  um  den  angedeuteten  Wärme- 
verlust wieder  wettzumachen.  Daß  hierzu  ein 
gewisser  Aufwand  an  relativ  teurem  Brennstoff 
—  Holzkohle  oder  Koks  —  erforderlich  ist,  der 
bei  konstantem  Abfluß  des  Roheisens  vermieden 
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werden  kann,  ist  wohl  ohne  weiteres  einlenchtcnd.  I 
Ferner  wird  bei  den  bisher  üblichen  Hochöfen 
deren  Leistungsfähigkeit  nicht  unwesentlich  da- 
durch beeinträchtigt,  daß  wahrend  oder  unmittel- 
bar nach  dem  Abstich  die  Tätigkeit  des  Gebläses 
eingeschränkt,  wenn  nicht  gar  ganz  eingestellt 
weiden  muH,  welcher  ('beistand  bei  Hochofen 
mit  fortwährendem  Ausfluß  der  Schmelzprodukte 
selbstverständlich  vermieden  ist.  Auch  das  so- 
genannte Nachblasen  oder  Ausblasen  des  Slieh- 
loches ,  welches  nach  jedem  Ablassen  vor  dem 
Verschließen  desselben  gewöhnlich  vorgenommen 
werden  muß,  verursacht  einen  gewissen  Zeit- 
und  Brennstotlverlust  ,  der  bei  Hochöfen  mit 
selbsttätigem  Ablauf  des  Roheisens  gleichfalls 
nicht  eintreten  kann.  Da  weiter  bei  Hochöfen 
nach  Patent  Stapf  ein  Sammelraum  in  den  bisher 
üblichen  grollen  Dimensionen  eigentlich  über- 
flüssig ist,  indem  ja  ein  langes  Ansammeln  der 
Schmelzprodukte  —  wenigstens  im  eigentlichen 
Hochofen  —  nicht  beabsichtigt  wird,  so  kann 
der  Unterteil  des  Hochofens  der  Eisenkasten  —  . 
in  wesentlich  geringeren  Ausmaßen  gehalten 
werden,  wodurch  die  Möglichkeit  geboten  ist, 
die  Wärmeverluste  auf  ein  Mindestmaß  zu  be- 
schränken. 

Noch  einen  weiteren,  mitunter  recht  schätzens- 
werten Umstand  möchte  ich  nicht  unerwähnt 
lassen,  daß  nämlich  bei  entsprechend  reichlicher 
Größe  der  Ausllußkunäle  das  Innere  des  Hoch- 
ofens, ähnlich  wie  bei  den  alten  Hochöfen  mit 
offener  Hrust,  jederzeit  zugänglich  ist,  was  bei 
den  heute  allgemein  üblichen  Hochöfen  mit  ge- 
schlossener Hrust  bei  weitem  nicht  in  demselben 
Malle  der  Fall  ist. 

Alle  diese  günstigen  Umstände  beeinflussen 
den  Verlauf  des  Hochofenprozesses  in  der  vor- 
züglichsten Weise  und  müssen  sich  schließlich 
in  einem  geringeren  prozentualen  Aufwände  an 
lirennstotf,  in  einer  grölleren  durchschnittlichen 
Tageserzengung,  sowie  in  einer  gleichmäßigeren  I 
Beschaffenheit  des  erblasenen  Roheisens  geltend 
machen.  Und  welcher  Vorteil  läge  schließlich 
nicht  schon  in  baulicher  Hinsicht  darin,  daß  die 
sonst  beim  Hochofen  notwendige,  oft  sehr  aus- 
gedehnte Gießhalle  mit  all  ihreu  Unannehmlich- 
keiten in  hygienischer  Beziehung  als  ganz  ent- 
behrlich  entfiele,  dafür  aber  der  Roheisenverlade- 
und  Ablegeplatz  dem  Hochofen  genähert,  oder 
daß  der  bequeme  Anschluß  von  das  Roheisen 
unmittelbar  weiterverarbeitenden  Betrieben  er- 
leichtert, oder  daß  der  mir  vorschwebende  Ge- 
danke an  eine  Zentral-Gieß-  und  Verladeanlage 
für  eine  ganze  Gruppe  von  Hochöfen  günstiger, 
hinsichtlich  der  Platzansintzung ,  und  zweck- 
mäßiger mit  Rücksicht  auf  weitere  Verbilligungen 
des  Betriebs  verwirklicht  werden  könnte! 

Der  Hauptvorteil  der  ununterbrochenen  Uoh- 
eisenentnahme  nach  Patent  Stapf,  der  in  einer 
wesentlichen  Vcrbilliguug  der  prozentualen  Ar- 
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beitslöhue  zur  Geltung  gelangt ,  ist  jedoch, 
meiner  Ansicht  nach,  darin  zu  erblicken,  daß 
dieselbe  zur  raschen  und  billigen  Teilung  und 
Fortschaffung  der  ausfließenden  Roheisen-  und 
Schlackenmengen  die  Anwendung  einer  mecha- 
nischen Gieß-,  Förder-  und  Verladevorrichtnng 
in  wesentlich  kleinerem  Maßstabe,  also  ohne 
kostspielige  Anlage,  ermöglicht,  somit  jenes 
Problem  zu  verwirklichen  geeignet  ist,  dessen 
Lösung  bisher,  wie  eingangs  erwähnt,  bei  der 
allgemein  üblichen  Gießart  mit  intermittierender 
Roheisenentnahme  an  dem  Umstandescheitel  te,  daß 
eiue  angeschlossene  Gießmaschine,  welcher  Bauart 
sie  auch  immer  war,  in  einem  allzu  kurzen 
Zeiträume  eine  große  Menge  flüssigen  Roheisens 
aufzunehmen,  abzukühlen  und  zu  bewältigen 
hatte,  wozu  es  natürlich  einer  Unzahl  von  Gieß- 
formen und  dementsprechend  ausgedehnter  ma- 
schineller Antriebs-  und  Hewegnngsvorrichtungen 
bedurfte,  welche,  bedeutende  Anlage-  und  Re- 
paraturkosten erforderten ,  ohne  eine  bestimmte 
Gewähr  für  eine  genaue  und  verläßliche  Arbeit 
zu  bieten,  und  daher  in  der  Fachwelt  ganz  mit 
Recht  einer  gewissen  Abneigung  und  Zurück- 
haltung begegneten. 

Um  diesen  Vorteil  vom  Gesichtspunkte  der 
erleichterten  Anwendung  einer  Gießmaschine  beim 
kontinuierlichen  Roheisenabflusse  zum  Unter- 
schiede von  dem  bisher  mit  Gießmaschinen  er- 
zielten Erfolge  besonders  deutlich  hervortreten 
zu  lassen,  sei  die  Nutzanwendung  an  einem 
Heispiele  durchgeführt  und  derselben  die  Leistungs- 
fähigkeit eines  Hochofens  von  500  t  Tages- 
erzeugung, der  von  einer  Uehlingschen  Gieß- 
maschine bedient  wurde,  zugrunde  gelegt. 

1.  Fall:  tHeßarbeit  bei  der  bisherigen  Art 
der  Roheisenent nähme.  Da  bei  einem  derartig 
leistungsfähigen  Hochofen  schon  nach  zwei- 
stündiger Anstauung  eine  Roheiscumenge  von 
4o  bis  42  t  abzugießen  und  fortzuschaffen  sein 
wird,  die  dem  Hochofen  in  2  bis  5  Minuten 
enteilt,  so  ist  eine  unmittelbare  Aufnahme  der- 
selben durch  die  Gießmaschine  nicht  möglich, 
indem  anf  die  Sekunde  wenigstens  Mo  kg,  also 
etwa  der  Inhalt  einer  Doppelforni,  wie  sie  Fehling 
in  Anwendung  brachte,  zur  Aufnahme  entfielen, 
was  einer  Geschwindigkeit  von  20  m  i.  d.  Minute, 
mit  welcher  die  etwa  .YMl  mm  breiten  Kokillen 
an  der  Gießörtuung  vorbeiziehen  mußten,  un- 
gefähr entspräche,  während  die  Uehlingsche 
Maschine  nach  den  Angaben  des  Erfinders  (ge- 
wöhnlich) nur  mit  5  Minuten-Meter-Geschwindig- 
keit arbeitet,  damit  das  eingegossene  Eisen  Zeit 
hat,  in  den  Formon  zu  erstarren.  Es  ist  daher 
schon  nötig,  um  die  Gußgeschwindigkeit  redu- 
zieren zu  können,  d.  h.  dieselbe  mit  jener  des 
Gießbandes  in  Einklang  zu  bringen,  das  aus 
dem  Hochofen  austretende  Roheisen  vorerst  in 
eine  oder  mehrere  Pfannen  aufzunehmen,  von 
welchen   es   erst    in   die   Formen  ausgegossen 
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werden  muß.  Da,  wie  praktisch  festgestellt 
wurde,  zum  Vergaß  von  20  t  Roheisen  25  Minuten 
erforderlich  sind,  so  könnte  erst  in  beiläufig 
50  Minuten  die  zweistündige  Erzeugung  eines 
500  t-Ofcns  zum  Verguß  gelangen.  Da  aber 
hierbei  ein  vorzeitiges  Erkalten  eintreten  mußte, 
so  wäre  man,  um  den  Abguß  in  25  Minuten 
vornehmen  zu  können,  gezwungen,  eine  zweite 
Gnßpfanne  und  ein  zweites  Gußband  oder  ein 
Doppelgießband  in  Anwendung  zu  bringen  oder 
aber  schon  nach  jeder  Stunde  abzustechen. 

2.  Fall :  Gießarbeit  bei  ununterbrochener  Roh- 
eisenent nahine  nach  Patent  Stapf.  Da  hierbei 
dein  Hochofen  in  der  Sekunde  nur  rund  ß  kg 
(5,7!»)  Eisen  entfließen,  so  wate  zur  Füllung 
einer  Doppel  form  von  14i>  kg  Inhalt  somit  ein 
Zeitraum  von  ungefähr  21  Sekunden  nötig.  Bei 
Verwendung  der  gleichen  (wie  vorhin  angenom- 
men) Gießmaschine  würde  schon  eine  Geschwin- 
digkeit des  Gießbandes  von  etwa  0,8  m  in  der 
Minute  hinreichen,  um  das  von  einem  500  t-Ofen 
erzeugte  Eisen  allmählich  in  die  Gießformen 
aufzunehmen.  Mau  könnte  daher  das  dem  Ofen 
entströmende  Roheisen  auch  unmittelbar  in  die 
Formen  der  Gießmaschine,  also  mit  Umgehung 
des  I'fannengusses,  einleiten.  Auch  wäre  infolge 
der  sechsfach  kleineren  Geschwindigkeit  des 
Gießbandes  eine  wesentlich  geringere  Formen- 
anzahl  beziehungsweise  kürzere  Gießbandlängc  er- 
forderlich. Diese  bedeutende  Ersparnis  im  Verein 
mit  dem  Umstände,  daß  zugleich  zwei  kost- 
spielige Gußpfannen  und  ein  (iußband  sowie 
deren  Bedienung  entfallen  können,  fallen  selbst- 
verständlich bedeutend  zugunsten  dieser  verein- 
fachten Gießarbeit  in  die  Wagschale. 

Dieser  einfache  Vergleich  spricht  deutlicher 
le   noch   so   eingehend   angestellte  ver- 
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gleichende  Kostenberechnung  und  berechtigt  un- 
zweideutig zu  der  Behauptung,  daß  eist  durch 
die  ununterbrochene  Roheisenentnahnie  bei  Hoch- 
öfen die  Gießmaschine,  deren  Anlage  sich  wesent- 
lich vereinfachen  und  verbilligen  wurde,  ihren 
Zweck  voll  und  ganz  erreichen  und  einer  all- 
gemeinen Anwendung  entgegensehen  könnte. 

Bezüglich  der  praktischen  Ausführung  der 
vorstehend  beschriebenen  und  auf  ihren  Wert 
abgeschätzten  Neuerung  sei  kurz  erwähnt,  daß 
—  nachdem  einmal  für  bestimmte  Reti  iebsver- 
hältnisse  festgestellt  ist,  in  welchen  Niveanhöhen 
die  verschiedenen  Abflnßkanäle  den  Sammelraum 
zu  verlassen  haben  und  um  wieviel  höher  die 
Überfälle  für  die  einzelnen  Schinelzprodnkte  an- 
zuordnen sind  die  Abflnßkanäle  den  jeweils 
gegebenen  örtlichen  Verhältnissen  gemäß  derart 
zu  bemessen  und  anzubringen  sind,  daß  sie 
nicht  nur  ihrem  eigentlichen  Zweck  zu  ent- 
sprechen vermögen,  sondern  daß  zugleich  auch 
dadurch  allen  möglichen  Zufälligkeiten  Rech- 
nung getragen  ist.  So  wird  es  sich  z.  B.  emp- 
fehlen, dem  Schlackenausflnßkanal  einen  ziemlich 


großen  (Querschnitt  zu  geben,  weil  man  dadurch 
ein  einfaches  Mittel  an  die  Hand  bekommt,  um 
jederzeit  bequem  zum  Ofeninnern  zu  gelangen, 
um  etwaige  Ansätze  leicht  entfernen  zu  können 
und  dergleichen.  Man  erreicht  also  dadurch 
alle  jene  Vorteile,  welche  die  Hochöfen  mit  offener 
Brust  gegenüber  jenen  mit  geschlossener  Brust 
besitzen.  Dann  ist  auch  der  weitere  Umstand 
zu  berücksichtigen,  daß  die  Schlackenform  zweck- 
mäßigerweise an  der  dem  Roheisenansflnßknnal 
entgegengesetzten  Seite  angebracht  wird,  und 
zwar  einmal  erstens,  um  die  Manipulation  mit 
dem  Roheisen  und  der  Schlacke  derart  von- 
einander zu  trennen,  daß  die  eine  in  keiner 
Weise  die  andere  zu  beeinträchtigen  vermag, 
ferner  deshalb,  nm  die  Möglichkeit  zu  haben, 
durch  den  Schlackenausflußkanal  mittels  einer 
Eisenstange  bis  zur  RoheisenabflnßötTnung  vor- 
dringen zu  können,  um  auch  hier  eventuell  sich 
ansetzende  feste  Körper  (von  der  Schlackenform 
aus)  beseitigen  zu  können.  Zu  diesem  Rehnfe 
empfiehlt  es  sich  weiter,  den  Schlackenkanal 
gerade  schief  nach  aufwärts  anzuordnen,  so  daß 
die  verlängerte  Achse  desselben  zum  Eintritt  in 
den  Roheisenausflußkanal  hinläuft. 

Um  den  Hochofen  gelegentlich  ganz  von 
Roheisen  und  Schlacke  entleeren  zu  können,  muß 
im  tiefsten  Niveau  des  Gestells  (also  unmittelbar 
über  dem  Boden)  ein  für  gewöhnlich  mit  feuer- 
fester Masse  geschlossen  gehaltenes  Stichloch 
angebracht  sein,  wie  auch  ein  Reserve-Schlacken- 
stich in  der  bisher  üblichen  Höhenlage  angebracht 
sein  soll,  nm  jederzeit,  in  der  Lage  zu  «ein, 
den  Hochofenbetrieb  ganz  so  wie  heute  zu  führen, 
d.  h.  das  Roheisen  satzweise  dem  Hochofen  zu 
entnehmen.  Zweckmäßigerweise  könnte  das  Re- 
serve-Eiscnstichloch  so  angeordnet  werden,  daß 
es  um  !H>"  gegen  den  selbsttätigen  Ansflußkanal 
verstellt  ist,  weil  dadurch  die  Möglichkeit  geboten 
wird,  den  für  den  intermittierenden  Betrieb 
erforderlichen  Arbeitsraum  sowie  die  hierbei 
nötigen  Einrichtungen  so  zu  legen,  daß  letztere 
den  für  den  kontinuierlichen  Ausfluß  vorgesehenen 
mechanischen  Gieß-  und  Verladevorrichtungen 
in  keiner  Weise  störend  im  Wege  stehen  können 
und  umgekehrt.  Von  besonderer  Wichtigkeit  ist 
die  Anbringung  dieses  Notabstiches  zu  Beginn 
der  Ofenreise  oder  bei  Wiederaufnahme  des  Be- 
triebes nach  längeren  Stillständen,  weil  man 
nämlich  dann  noch  nicht  genügend  sicher  über 
den  jeweiligen  Stand  des  Roheisen-  und  Schlacken- 
bades im  Innern  des  Hochofens  informiert  ist, 
indem  zu  jener  Zeit  auch  mehr  oder  weniger 
große  Mengen  von  angeschmolzenen  Materialien 
(Ofensäne,  Erze  und  Brennstoff)  im  Eisenkasten 
vorhanden  -ein  können,  welche  den  normal  ver- 
fügbaren Sammelraum  verringern  und  dadurch 
den  Höhenstand  der  Schinelzprodnkte  beeinflussen. 
Letzteren  genau  zu  kennen,  ist  deshalb  wichtig, 
weil  für  den  Fall,  daß  man  den  Roheisenabtlnß- 
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kanal  zu  früh  öffnen  würde,  nämlich  bevor  noch 
so  viel  Roheisen  niedergeschmolzen  ist,  daß  der 
selbsttätige  Abfluß  sofort  beginnen  kann,  da» 
Roheisen  für  längere  Zeit  im  Ansflnßkanal  ver- 
weilen müßte,  wodurch  die  Gefahr  des  Ein- 
frierens sich  eventuell  einstellen  könnte,  oder 
weil  in  einem  solchen  Falle  anch  Schlacke  beim 
Roheisenabfluß  auszutreten  vermöchte,   l'm  ferner 


Abbildung  2. 


absolut  zu  verhindern,  daß  dort,  wo  die  Ausfluß- 
kan&le  das  tiestellmauerwerk  passieren,  dieses 
infolge  chemischer  oder  mechanischer  Einflüsse 
angegriffen  wird ,  und  damit  die  gegenseitige 
Lage  der  Ausflußkanäle  keine  Änderungen  er- 
fahren könne,  wird  es  sich  empfehlen,  mit  Wasser 
gekühlte  Eisen-  oder  Bronzekästen  —  analog 
der  Lürmannschen  Schlackenform  —  in  An- 
wendung zu  bringen. 


Abbildung  3. 


Darüber,  wie  in  jedem  einzelnen  Falle  die 
Ablanfkanäle  am  zweckmäßigsten  auszubilden 
sind ,  allgemein  geltende  Normen  aufzustellen, 
ist  natürlich  nicht  möglich,  da  sich  diese  nach 
den  jeweils  gegebenen  Verhältnissen  selbst- 
verständlich ändern  worden.  Um  aber  doch 
einige  Fälle  andeutungsweise  zn  erwähnen,  möchle 
ich  auf  die  mir  vom  Erfinder  zur  Verfügung 
gestellten  Prinzipskizzen  (Abbildung  2  bis  7» 
hinweisen,  aus  welchen  einerseits  die  große 
Einfachheit  und  anderseits  die  vielfache  Anwend- 
barkeit «ler  Stapfschen  Neuerung  an  Hochöfen 
klar  nnd  deutlich  hervorgeht.   So  stellt  Abbild.  2 


einen  Querschnitt  dnreh  das  Gestell  eines  Hoch- 
ofens dar,  aus  welchem  auf  der  einen  Seite  dag 
Roheisen  direkt  in  eine  Gießmaschine  abfließt, 
während  auf  der  andern  Seite  die  Schlacke  in 
einen  Schlackenwagon  abrinnt.  Abbild.  3  deutet 
einen  Fall  an ,  wo  der  Roheisenabflußkanal  zu 
einem  kleinen  Vorherde  ausgebildet  ist,  aus 
welchem  das  Roheisen  seitlich  in  eine  Gieß- 
maschine überfließen  und  zeitweilig  z.  B.  für 
Gießereizwecke  in  kleineren  Partien  geschöpft 
oder  abgelassen  werden  kann.  Diese  Anordnung 
würde  es  auch  auf  sehr  bequeme  Weise  ermög- 
lichen, das  Roheisen  gleichzeitig  nach  mehreren 
verschiedenen  Richtungen  überfallen  zu  lassen, 
wobei  dann  nach  jeder  Seile  hin  nur  ein  nach 
Wunsch  regulierbarer  Teil  der  Ofenerzenguug 
austreten  würde. 

In  Abbildung  4  ist  der  Unterteil  eines  Hoch- 
ofens ersichtlich  gemacht,  bei  welchem  der 
Sammelraum  für  Roheisen  nnd  Schlacke  —  also 
der  sogenannte  Eisenkasten  —  gegen  die  Hoch- 


Abbildung  4. 

ofenachse  seitlich  verstellt  ist.  Die  vor  den 
Blasformen  niedergeschmolzenen  Massen  fließen 
in  denselben  ab,  trennen  sich  in  demselben  nach 
ihrem  spezifischen  Gewichte  und  können  ans 
demselben  konstant  abfließen  oder  eventuell  auch 
partienweise  entnommen  werden.  In  diesem  Falle 
kann  natürlich  das  intermittierende  Entnehmen 
des  Roheisens  das  Niedergehen  der  Beschickung, 
also  den  Ofengang,  nicht  beeinflussen. 

In  Abbildung  5  ist  dagegen  ein  Fall  au- 
gedeutet ,  wo  nur  das  Roheisen  direkt  in  einen 
mit  Gasfeuerung  geheizten  Roheisensammler  über- 
fließt, von  welchem  dasselbe  in  beliebig  großen 
Partien  z.  B.  für  den  Martin-  und  Konverter- 
betrieb entnommen  werden  kann.  Wahrend  des 
Aufenthaltes  in  einem  derartigen  Roheisensammlcr 
könnte  anch  sehr  leicht  ein  Vorfrischen  durch- 
geführt werden. 

Abbildung  6  stellt  den  Unterteil  eines  Hoch- 
ofens dar,  welcher  mittels  eines  Kanals  mit  einem 
Herdofen  kommuniziert,  durch  welchen  das  Roh- 
eisen jederzeit  nach  Maßgabe  der  Erzeugung  in 
diesen  eintreten  kann  und  muß.  Der  Herdofen 
kann  mit  entsprechenden  Türen  zum  Eintragen 
von  Schrott,  Alteisen,  Erzen  und  dergleichen  aus- 
gestattet sein,  welche  teils  durch  die  vom  Roh- 
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eisen  ans  dem  Hochofen  mitgebrachte,  teils  dnrch 
die  von  den  Heizgasen  dem  Herde  zngeführte 
Wärme  eingeschmolzen  bezw.  durch  den  Kohlen- 
stoff des  Roheisens  reduziert  werden.  Das  daraus 
resultierende  Schlnßprodukt  ist  dann  entweder 
Flnßeisen  oder  -Stahl,  oder  doch  wenigstens  ein 
kohlenstoff-,  silizinm-  nnd  manganarmes  Roheisen, 
welches  durch  einen  geeigneten  Abflußkanal 
konstant  den  Ofen  veriaht  oder  demselben  in 
gleichmäßigen  kleineren  Partien  fortlaufend  ent- 
nommen werden  kann. 

Durch  Abbildung  7  wird  ein  Hochofen  mit 
neuartigem  Roheisen-  und  Schlackenabfluß  ver- 


Schl.AbH. 


Abbildung  5. 


Abbildung  6. 

anschaulicht,  bei  welchem  der  bei  solchen  Hoch- 
öfen eigentlich  überflüssige  Sammelranm  sich 
nach  nnten  stark  verengt  zu  dem  Hohnfe,  nm 
einerseits  die  abkühlenden  Flächen  zu  vermin- 
dern nnd  anderseits  das  niedergeschmolzene  Roh- 
eisen möglichst  sofort  aus  dem  Hochofen  ab- 
fließen zu  lassen. 

Aus  alledem  ist  wohl  ohne  weiteres  zu  er- 
sehen, daß  die  dem  Stapfschen  Patente  ent- 
sprechende Anordnung  der  Roheisen-  und 
Schlackenabflußkanäle  nicht  nur  bei  jedem  neu 
zuzustellenden  Hochofen,  ohne  irgendwie  nennens- 
werte Mehrkosten  zu  verursachen,  anwendbar  ist, 
sondern,  daß  Bich  eine  solche  unter  den  ver- 
schiedensten Hetriebsverhältnisson  sehr  vorteil- 
haft verwerten  läßt  und  selbst  auch  bei  jedem 
in  Betrieb  stehenden  Hochofen,  ohne  längere  Be- 


triebs-Störung oder  -Einstellung  zu  verursachen, 
durch  einfachen  Einbau  oder  Anfügung  der  Ab- 
flußkanäle angebracht  werden  kann,  was  unter 
anderra  auch  die  in  Anwesenheit  des  Direktors 
Stapf  bei  dem  von  mir  geleiteten  Trofaiacher 
Hochofen  angestellten  Versuche  vollauf  bestätig- 
ten. Dieser  ist  ein  von  seiner  ursprünglichen 
Form  teilweise  umgestalteter  Holzkohlen-Hoch- 
ofen alter  Bauart,  dessen  Kernschacht  von 
doppelreihigen  Eisensäulen  unterfangen  ist,  wäh- 
rend sein  zweifacher  Rauhschacht  auf  vier  gegen- 
seitig abgegurteten  massiven  Mauerpfeilern  auf- 
ruht. Daß  infolgedessen  der  in  unmittelbarer 
Nähe  des  Gestelles  noch  frei  ver- 
fügbare Raum  ein  sehr  beschränk- 
ter war,  brauchte  ich  wohl  eigent- 
lich nicht  mehr  anzuführen.  Aus- 
gerüstet mit  sechs  Blasformen, 
erzeugte  der  Ofen  täglich  30  bis 
3.r>  t  Roheisen  und  stand  zur  Zeit 
der  Versnchsanwendnng  am  Ende 
des  7.  Betriebsjahres,  was  für 
hiesige  Schmelzverhältnisse  bei 
teilweiser  Zustellung  mit  abgepaß- 
ten Natursteinen  im  Gestelle  schon 
als  eine  recht  ansehnliche  Lei- 
stung bezeichnet  werden  muß. 
Begreiflicherweise  war  derselbe 
damals  bereits  sehr  stark  aus- 
gebrannt und  hatte  dementspre- 
chend schon  sehr  unter  den  üb- 
lichen Erscheinungen  der  Alters- 
schwäche zu  leiden,  ein  Umstand, 
dor  ihn  im  Grunde  genommen 
wohl  nur  als  ein  höchst  unzuver- 
lässiges Versuchskaninchen  er- 
scheinen ließ. 

Was  die  Anbringung  der  Vor- 
richtungen für  den  ununterbro- 
chenen Abfluß  sowie  insbesondere 
die  Einleitung  des  Verfahrens  im 
Augenblicke  des  Überganges  von 
der  alten  zur  neuen  Gaßart  an- 
belangt, so  waren  beide  dadurch  außerordent- 
lich erschwort,  daß  erstens,  nachdem  der 
getrennte  seitliche  Einbau  der  Ablaufkanäle 
wegen  Unzngilnglichkeit  des  Eisenkastens  aus- 
geschlossen war,  dieselben  an  Stelle  der  vor- 
handenen, an  der  Vorderbrust  nebeneinander  in 
Vertikalschlitzen  angeordneten  Abstiche,  von  wo 
die  Abstichsandrinnen  links  zum  Flossenbette, 
rechts  znr  Wasserstrahl  -  Schlackengranulierung 
abzweigen,  beziehungsweise,  um  die  bisherigen 
Stichöffnungen  als  Notstiche  zu  behalten,  darüber 
angebracht  werden  mußten,  zweitens  die  den 
Abguß  vermittelnde,  von  Hand  aus  durch  eine 
Laufzange  bediente,  auf  einem  zwischen  den 
Eisen-  und  Schlackenablaufrinnen  eingebetteten 
Piston  beweglich  gelagerte  Drehscheibe  zur  Anf- 
nahme  der  Gußformen  den  Zugang  zu  den  Ab- 
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Stichen  und  deren  Bedienung  sehr  behinderte, 
und  daß  endlich  drittens  in  dein  so  beengten  und 
schwer  zugänglichen  Räume  überdies  noch  eine 
Schlacken  -  Granuliervorrichtung  untergebracht 
werden  mußte. 

Da  derartige  Verhältnisse  bei  neuartigen, 
freistehenden  und  leicht  von  allen  Seiten  zu- 
ganglichen Hochöfen  nicht  in  Betracht  kämen, 
würde  sich  die  Durchführung  des  Versuches  in 


Abbildung  7. 


solchen  Fallen  wesentlich  leichter  gestalten. 
Dessenungeachtet  waren  die  Versuehsergebnisse 
insoweit  vollkommen  zufriedenstellend,  als  der 
Beweis  für  die  Durchführbarkeit  dieser  Neuerung 
vollständig  erbracht  erschien  und  in  mir  die 
Überzeugung  sich  festigte,  daß  bei  zweck- 
entsprechenden Vorkehrungen  und,  sobald  man 
über  einige  Erfahrungen,  die  sich  im  Laufe  der 
andauernden  praktischen  Verwendung   erst  er- 


Abbildung  8. 


geben  dürften,  verfügen  wird,  die  ununterbrochene 
Küheisenentnahme  sich  ebenso  glatt  und  anstands- 
los vollziehen  lassen  wird,  wie  dies  ähnlich  bei 
der  Schlacke  schon  seit  geraumer  Zeit  zum  Teil 
der  Fall  ist.  Wenn  es  indessen  bei  den  vier 
beim  Trofaiacher  Hochofen  angestellten  Ver- 
suchen noch  nicht  gelungen  ist,  den  Roheisen- 
abflnß  zu  einem  dauernden  zu  gestalten,  so 
waren  daran  nicht  etwa  Umstände  schuld,  die 
mit  dem  Wesen  der  Neuerung  in  ursächlichein 
Zusammenhange  standen,  sondern  ausschließlich 
l'.egleiterscheinungen,  die,  wie  dies  bei  Erst- 
lingsversuchen mit  Neuerungen  häutig  eintritt, 
in  unvorhergesehenen,  den   Vorbereitungen  an- 
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haftenden  Mängeln  sowie  in  örtlichen  Anlage- 
fehlern ihre  Quelle  hatten  und  durch  ihr  Auf- 
treten während  der  Versuche  den  scbließlichcn 
Erfolg  wohl  teilweise  beeinträchtigten,  für  die 
Bedeutung  der  Sache  jedoch  und  die  darauf  ge- 
baute Überzeugung  und  Beurteilung  belanglos 
waren. 

Der  erste  am  8.  Dezember  1002  angestellte 
Versuch,  der  lediglich  bezweckte,  die  Theorie 
des  selbsttätigen  gleichzeitigen,  aber  getrennten 
Roheisen-  und  Schlackenabtlu89es  in  ihren  Vor- 
aussetzungen und  Folgerungen  vor  Augen  ge- 
führt und  bewahrheitet  zu  sehen,  beschränkte 
sich  darauf,  Roheisen  und  Schlacke  über  in  bei- 
den Abstichschlitzen,  anschließend  an  die  vor- 
handenen Stichöffnuiigen  aus  feuerfestem  Lehm 
eingestampften  Unterlagen  an  den  hierdurch  ge- 
bildeten schiefen  Ebenen  von  verschiedener  Nei- 
gung aufsteigen  und  über  den  Anschlußdamm,  der 
rinnenartig  ausgeschnitten  war,  in  die  alte  Sand- 
rinne abfließen  zu  lassen  (siehe  Abbild.  8).  Dieser 


Altbildung  0. 


innerhalb  drei  Stunden,  der  normalen  Atistauzeit 
von  einein  Abstich  zum  andern,  vorbereitete 
Versuch  gelang  vollständig.  Roheisen  und 
Schlacke  stiegen  nach  Öffnung  der  Stiebe 
langsam  au  und  flössen  erst  mächtiger  und 
schließlich,  nachdem  sich  der  Ausgleich  zwischen 
innerer  und  äußerer  Stauhöhe  vollzogen  hatte, 
in  ganz  schwachem  Strome  entsprechend 
der  Erzeugung  ab.  Da  sich  hierbei  der  be- 
gründete Zweifel  erhob,  daß  die  Auswitte- 
rung der  Schlitze  aus  feuerfester  Stampfinasse 
der  stetig  grabenden  Wirkung  des  Roheisen- 
abflusses  auf  die  Daner  nicht  standhalten  könnte, 
wandte  ich  bei  dem  Mitte  .Januar  angestellten 
!  zweiten  Versuche  einen  Formstein  ans  Schamotte, 
in  einem  Stück  gebrannt,  mit  einer  füllhorn- 
artigen Höhlung  und  einem  Abflußschnabel  (.für 
den  Roheisen-  und  Schlackenstich  sonst  gleich, 
nur  von  verschiedener  l'berfallhöhe,  Abbild.  Ol  an. 
der  genau  in  den  Schlitz  paßte,  gut  allseits  ab- 
gedichtet und  vorn  au  der  Ofenbrnst  durch  eine 
Ankerplatte  unverrückbar  angepreßt,  wurde. 
Gleichzeitig  wurde  eine  Granulicrvon  iehtimg 
unter  den  Schlackenabflußschnabel  eingelegt, 
deren  Wasserstrahl  die  abtropfende  Schlacke  der 
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llaiiptgranuüerung  zuzuführen  hatte,  wahrend 
das  abfließende  Roheisen  von  den  unter  dem 
Schnabel  im  Kreise  vorbeigeführten  Formen  auf 
einer  von  Hand  aus  bedienten  Drehseheibe  auf- 
genommen und  mittels  Laufzange,  in  den  Formen 
zu  Ziegeln  erstarrt,  anf  bereitstehende  I'lattcn- 
wagen  ausgestfirzt  werden  sollte.  Da  aber  das 
Einlegen  der  Formsteine  sieh  nicht,  wie  voraus- 
gesetzt, zwischen  zwei  Abstichen  durchfuhren 
ließ,  sondern  mehr  Zeit,  als  bei  der  Gichtung 
vorgesehen  war,  erforderte,  ging  der  Ofen  kalt  ; 
es  erfolgte  eine  briiekenartige  Versetzung,  die  zwar 
den  Schlackenabtluß  nicht  behinderte,  jedoch  die 
Eiseusüchöffnung,  als  die  unterste,  verlegt  hatte,  so 
daß  man  längere  Zeit  nicht  durehschlagig  wurde, 
während  welcher  Zeit  das  Eisen,  weil  wegen 
des  Weichgauges  nicht  abgestellt  werden  konnte, 
im  Ofen  auf  die  doppelte  Mühe  anstieg  und, 
;ils  das  Öffnen  des  Stiches  gelungen  war,  mit 
vermeinter  Pressnug  und  starker  austrat,  als  die 
Ouli-  und  Fördervorrichtung  aufnehmen  konnte, 
l'm  die  Gießmaschine  nicht  ganz  zu  versauen, 
wurde  die  Drehscheibe  rasch  abgehoben,  nach- 
dem einige  Formen  angeronnen  waren,  und  der 
Ofen  abgestellt,  um  den  Stich  freizumachen, 
wobei  der  Eiusatzstein  beim  Roheisenabfluß  zum 
Opfer  fiel. 

Dieser  störende  Vorfall,  den  ausschließlich 
die  längere  Vorbereitung  verschuldete,  führte  zu 
dem  Entschlüsse,  beim  dritten  Versuche,  der 
Ende  Januar  durchgeführt  wurde,  die  normalen 
Absticliöffnungen  als  Notstiehe  zu  behalten  und 
die  kontinuierliche  Abflußvorrichtnng  um  150  mm 
darüber  einzubauen.  Nach  glatter  Einleitung 
gelang  es,  beide  Abstiche  in  Fluli  zu  bringen ; 
der  Versuch  versprach  den  besten  Erfolg,  nach 
der  fünften  l'mdrchung  der  Gußschoibo  mußte 
derselbe  jedoch  abgebrochen  werden,  da  der  Eiu- 
satzformstein  einen  Sprung  bekam,  der  offenbar 
infolge  eines  Material-  oder  Ürennfehlers  un- 
verhofft entstanden  ist  und  das  Eisen  vorzeitig 
durchsickern  Hell,  so  dali  ein  Anfüllen  der  Gieß- 
formen  nicht  mehr  möglich  war,  da  das  Eisen 
vor  denselben   in  die  Sandrinne  hinunterrann. 

In  diesem  Falle  scheiterte  der  Versuch  ledig- 
lieh an  der  Mangelhaftigkeit  des  eingebauten 
Forinsteines,  dessenungeachtet  brachte  derselbe 
einen  aufmunternden  Fortschritt.  Hin  mich  gegen 
eine  Wiederholung  eines  derartigen  Zwischen- 
falles sicherzustellen,  ersetzte  ich  beim  vierten, 
Ende  Marz  durchgeführten  Versuche  den  Form- 
Htein  durch  oinon  Einban  von  genau  zugerichteten 
Schamottesteinen  und  verankerte  denselben  durch 
eine  Eisenplatte,  welche  in  zwei  Schnabel  aus- 
lief, so  dali  man  in  der  Lage  war,  falls  bei  der 
«Meßscheibe  ein  Aufenthalt  entstehen  würde,  das 
Roheisen  von  den  Kokillen  seitwärts  abzulenken. 
Auch  dieser  Versuch  liel  anfangs  zufrieden- 
stellend aus,  mußte  jedoch  vorzeitig  wieder  ab- 


gebrochen werden,  da  die  Wasserleitung  für  die 
provisorische  Schlackengranulierung  sich  als  un- 
zureichend erwies  und  dadurch  nach  einiger  Zeit 
ein  Anstauen  der  Schlacke  in  der  Schlackonrinne 
verursachte,  was  weiter  zur  Folge  hatte,  dal» 
schließlich  das  Wasser  üler  die  Kinne  trat 
unter  die  das  Roheisen  aufnehmende  Drehscheibo 
floli  und  dadurch  Anlall  zu  Explosionen  gab. 
Weitere  Versnche  konnten  aus  demselben  Grunde 
vor  Herstellung  einer  ausgiebigeren  Granulieruugs- 
Wasscrloituug  nicht  mehr  vorgenommen  werden. 
Da  mittlerweile  aber  der  Hochofen  Ende  Juni 
wegen  dringender  Zustellungsbedürftigkeit  nieder- 
goblaseu  werden  mußte,  können  weitere  Ver- 
suche erst  nach  seiner  Wiederinbetriebsetzung 
durchgeführt,  werden,  worüber  ich  seinerzeit 
Näheres  berichten  werde. 

Mit  Rücksicht  auf  die  bisher  gemachten  Er- 
fahrungen wird  die  Neuzustellung  des  Trofaiacher 
Hochofens  nun  so  eingerichtet  (siehe  Abbild.  10), 
dali   außer  den   bisherigen   Abstichen   an  der 
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Abbildung  10. 

Vorderseite  auch  noch  der  Einban  für  die  un- 
unterbrochene Roheisen-  und  Schlackenentnahme 
vorgesehen  sein  wird  und  zwar  derart,  daß  das 
Roheisen  nach  links  in  die  bereits  vorhandene, 
durch  einen  Arbeiter  leicht  zu  bedienende  Gieß- 
und  Verladevorrichtnng  direkt  abfließt,  während 
die  Schlacke  auf  der  entgegengesetzten  Seite 
fortwährend  in  eine  entsprechende  Granulier- 
vorrichtung  überfallt.  Schon  infolge  dieser  ge- 
ringfügigen, keine  besonderen  Kosten  ver- 
ursachenden Änderungen  in  der  Zustellung  des 
Trofaiacher  Hochofens  bin  ich  der  festen  Über- 
zeugung, daß  der  nächste  Versuch  in  jeder  Be- 
ziehung vollkommen  zufriedenstellend  ausfallen, 
d.  h.  daß  der  selbsttätige  Roheisenausfluß  dauernd 
funktionieren  wird,  da  ja  alle  jene  stören- 
den Nebenumstünde  vollständig  vermieden  sein 
weiden,  wodurch  das  Gelingen  der  ersten  Ver- 
suche verhindert  wurde. 

Mit  vorstehender  Abhandlung  wollte  ich  die 
Aufmerksamkeit  der  Fachgenosscn  auf  diesen 
mir  als  wichtig  und  sehr  beachtenswert  erschei- 
nenden Gegenstand  gelenkt  wissen  und  hoft'e, 
durch  meine  Anregungen  der  guten  Sache  ge- 
nutzt zu  haben. 
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Von  Pittsburg  fuhren  wir  nach  St.  Louis, 
wo  wir  sofort  nach  unserer  Ankunft  vom  Komitee 
der  Ausstellung  in  Empfang  genommen  wurden. 
Man  hatte  eine  Wagenfahrt  arrangiert,  welche 
uns  zunächst  durch  die  schönen  Teile  St.  Louis', 
dann  über  das  Ausstellungsgelände  zur  Be- 
sichtigung der  Hauten,  zum  Verwaltungsgebäude 
brachte,  wo  wir  erst  photographiert  nnd  dann 
vom .  Präsidenten  Governor  Francis  empfangen 
wurden.  Derselbe  erklärte  au  Hand  der  Pläne 
die  gauze  Disposition  der  Ausstellung,  welche 
riesige  Dimensionen  aufweist.  Die  Gebäude  sind 
in  Behr  vornehmem,  klassischem  Stile  gehalten 
und  machen,  soweit  sie  fertiggestellt  sind,  einen 
äußerst  gediegenen  Eindruck. 

Hinter  den  Hauptgebäuden  erhebt  sich  das 
Gelände.  Auf  der  Anhöhe,  in  der  Mittelachse 
der  ganzen  Disposition,  wird  der  Kunstpalast 
errichtet,  von  welchem  riesige  Wasserfälle  her- 
unterranschen,  ihr  Wasser  in  ein  großes  Hassin 
ergießend,  aus  dem  Lagunen  gespeist  werden, 
welche  die  Hauptgebäude  rings  umziehen  und 
auf  welchen  durch  Hootverkehr  eine  bequeme 
und  leistungsfähige  Kommunikation  zwischen  den 
1 1 atipt teilen  der  Ausstellung  hergestellt  werden 
soll.  Durch  diese  Wasserkünste  will  man  dem 
Gelände  Helobnng  geben,  die  in  Paris  in  natür- 
licher Weise  durch  die  Seine,  in  Chicago  durch 
den  Michigan-Sco  vorhanden  war. 

Auf  dem  erhöhten  Gelände,  weithin  Bichtbar, 
nnd  tatsächlich  an  bevorzugter  Stelle  gelegen, 
wird  das  deutsche  Ausstellungshaus  errichtet. 
Will  die  Ansstellungsleitung  auf  die  Koston  kom- 
men, so  müssen  durchschnittlich  täglich  l.'WOOO 
Menschen  die  Ausstellung  besuchen.  Wenn  man 
St.  Louis  in  seiner  heutigen  Ausstattung  in 
bezug  auf  Logier-  und  Verkohrsgelegenhcitcn 
betrachtet,  dann  ei  scheint  es  doch  etwas  rätsel- 
haft, wie  man  einen  solchen  Ausstellungsbesuch 
unterbringen  und  bewegen  will;  indes  man  ver- 
sicherte uns,  daß  alles  in  dieser  Beziehung  ge- 
schaffen werden  würde. 

Von  St.  Louis  machte  der  Herr  Minister 
einen  Abstecher  nach  Kansas-City,  um  einige 
Farmen  zu  besuchen  und  einen  Einblick  in  die 
landwirtschaftlichen  Verhältnisse  zu  erhalten. 

An  diesem  Ausflüge  habe  ich  nicht  teil- 
genommen; ich  traf  meine  Heisegesellschaft  in 
Chicago  wieder,  wo  wir  zunächst  die  große 
Fabrik  landwirtschaftlicher  Maschinen 
speziell  Erntemaschinen  der  Deeriug  Harvester 


Cie.,  besuchten.  Es  werden  nur  einige  Sorten 
von  Maschinen  gebaut,  aber  diese  in  ganz  un- 
glaublichen Quantitäten.  Die  Fabrik  gehört  zu 
der  am  12.  August  1902  gegründeten  „Inter- 
national Harvester  Cie.tt,  welche  außerdem  die 
McCormick-Harvesting- Machine  Cie.,  die  Mil 
waukee-Harvester  Cie.,  die  Plano-Mannfacturing 
Cie.  und  die  Firma  Wardner  Busnell-Glessmer 
Cie.  umfaßt.  Peering  und  Mc  Cormick  haben  die 
überwiegenden  Interessen  in  dioser  Vereinigung. 

Die  Fabrik  von  Deering  ist  eigentlich  die 
Zusammenfassung  einer  Anzahl  von  Spezial- 
fabriken  in  den  riesigsten  Dimensionen,  dereu  Be- 
sichtigung im  einzelnen  viele  Stunden  in  Anspruch 
nehmen  würde.  In  flüchtigem  Durchgang  wurde 
uns  gezeigt:  die  Schmiederei  und  das  Stanzwerk, 
die  Grangußgießerei  und  die  Gießerei  für  schmied- 
baren Guß,  die  Holzbearbeitnngs-  und  die  An- 
streicher-Werkstätten. Das  Anstreichen  oder 
vielmehr  das  Überziehen  der  Teile  mit  Farbe 
geschieht  durch  Eintauchen  der  Maschinenteile 
und  Maschinen  in  riesige  mit  Farbe  gefüllte  Be- 
hälter. 

Zum  Binden  der  Garben  wird  eine  dünne, 
sehr  starke  Kordel  verwendet.  Man  konnte  die- 
selbe in  genügend  haltbarer  und  billiger  Be- 
schaffenheit nicht  kaufen  und  baute  deshalb  eine 
eigene  Hanfspinnerei,  von  deren  Umfang  man 
sich  eine  Vorstellung  machen  kann,  wenn  man 
hört,  daß  sie  mit  einem  Drittel  an  der  ganzen 
Weltprodnktion  beteiligt  ist.  Es  wird  meist 
mexikanischer  Hanf  von  Yncatan  verarbeitet, 
weniger  der  teuere  Manilahanf.  Fortwährend  wird 
an  den  Verbesserungen  der  Erntemaschinen 
weitergearbeitet,  die  Erfahrungen  aus  der  ganzen 
Welt  fließen  hier  in  der  Versuchswerkstätte 
zusammen.  Die  früheren  Besitzer*  bilden  den 
Atifsichtsrat  und  die  Direktion;  sie  treten  wöchent- 
lich zweimal  zusammen,  besprechen  alle  gemein- 
samen Fragen  und  regeln  die  Produktion  der 
einzelnen  Fabriken:  die  technische  Leitung  der- 
selben ist  selbständig  geblieben.  Der  Verkauf 
im  Aualande  geschieht  nach  wie  vor  durch  ge- 
sonderte Vertretungen  unter  den  früheren  Namen; 
man  ist  der  Meinung,  daß  man  dadurch,  daß 
man  dem  Publikum  die  Chance  läßt,  nach  seinem 
Wunsch  eine  Mc  Cormick-  oder  eine  Deering- 
Maschine  zu  kaufen,  ein  besseres  Geschäft  macht, 
d.  h.  mehr  verkauft. 

•  Der  im  Trust  vereinigten  W  erke. 
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Wie  ich  schon  an  anderer  Stelle  erwähnte, 
sucht  Bich  der  Trnst  der  Erntemaschinen  in  der 
Beschaffung  seines  Bedarfs  an  Roheisen  und 
Stahl,  soweit  es  noch  nicht  geschehen,  von 
andern  unabhängig  zu  inachen,  er  besitzt  auch 
gewaltige  Holzländereieu  und  verfügt  damit  über 
eine  gesicherte  Holzanlieferung.  Alles  in  allem 
betrachtet,  acheint  mir  in  Erntemaschinen  eine 
Konkurrenz  gegen  die  International  Harvester 
Cie.  für  irgend  ein  Land  sehr  schwierig  zu  sein, 
wenn  nicht  die  Arbeiter-Organisationen  die  Ent- 
wicklung der  Geschäfte  hemmen. 

Der  nächste  Besuch  in  Chicago  galt  den 
Stock  Yards,  den  grolien  Schlächtereien  und 
Fleisch  packereien.  Man  niuli  diesen  Massen- 
mord von  Schweinen,  Hammeln  und  Hornvieh  ja 
ansehen,  aber  schön  ist  die  Sache  nicht,  sie  ist 
in  den  Einzelheiten  so  häutig  beschrieben,  daß 
ich  davon  absehen  kann.  Die  größte  Schlächterei 
ist  die  von  Armour,  diese  Kompagnie  besitzt  im 
ganzen  5  Schlächtereien  an  verschiedenen  1  Mätzen 
der  Staaten;  sie  soll  einen  Umsatz  von  mehreren 
Millionen  Dollar  im  Jahre  haben.  Außerdem 
betreibt  die  Armour  Co.  ein  riesiges  Gctreidc- 
geschäft,  in  weichein  sie  einen  ähnlichen  Umsatz 
erzielt.  Die  Firma  Armour  hat  ihre  Vertretungen 
in  der  ganzen  Welt,  und  zwar  sind  dies  aus 
schließlich  vou  ihr  gegründete  und  von  ihr  ab- 
hängige Geschäfte  Sie  ist  die  größte  Lieferantin 
von  Fleischkonserven  und  muß  überall  Vorräte 
halten  für  den  Fall  eintretenden  größeren  Bedarfs 
bei  der  Mobilmachung  von  Armeen.  Es  wurde  mir 
erzählt,  daß  die  Firma  tagtäglich  ans  der  ganzen 
Welt  telegraphische  Mitteilungen  erhält  über 
Vorgänge  auf  politischem  Gebiete,  um  eventuell 
früh  genug  ihre  Maßnahmen  treffen  zu  können. 

Am  folgenden  Tage  sahen  wir  einige  der 
riesigen  Waren  magazine  und  Must  erlager 
in  Chicago,  die  Geschäfte  von  Marshall  Field 
und  Hibbard  Spencer  Cie. ;  letztere  handeln  nur 
mit  Eisenwaren.  Höchst  interessant  ist  das 
Waren  -  Verkaufshans  von  Marsliall  Field ,  in 
welchem  man  den  einfachsten  und  billigsten  Ver- 
brauchsgegenstand,  wie  den  teuersten  Kunst- 
gegenstand von  Tiffauy  zum  Verkauf  ausgelegt 
findet.  Für  das  Riosenheer  der  Angestellten 
sind  vorzügliche  Einrichtungen  für  Verpflegung 
und  Ausspannung  während  der  Arbeitspausen 
vorhanden.  Dem  besuchenden  Publikum  dienen 
Restaurants,  welche  die  umfangreichsten  der  Welt 
sein  sollen. 

In  Milwaukee  besuchten  wir  die  neue  groß- 
artig angelegte  Maschinenfabrik  „Allis  and 
Chalmers4*.  Es  werden  hier  hauptsächlich 
große  Dampfmaschinen  für  elektrische  Zentralen, 
Gebläsemaschinen  und  Pumpen  für  städtische 
Wasserwerke  gebaut.  Neuerdings  hat  mau  auch 
den  Bau  von  Gasmaschinen  aufgenommen  und 
eine  Lizenz  hierfür  von  der  Augsburger  Maschinen- 
fabrik gekauft.    Die  Disposition  der  Fabrik  ist 


vorzüglich.  Zunächst  tritt  man  aus  dem  Bureau 
in  die  Modcllschreinerei  und  die  Modell-Auf- 
bewahrung, dann  kommt  man  zur  Gießerei;  aus 
dieser  sieht  man  die  Gußstücke  in  die  Be- 
arbeitung8- Werkstätten  wandern,  aus  welchen 
die  bearbeiteten  Teile  in  die  Montageräume  ge- 
langen. Von  hier  wei  den  die  fertigen  Maschinen 
versandt.  Die  Anordnung  der  Werkstätten  ist 
so  getroffen,  daß  sie  beliebig  vergrößert  werden 
können,  ohne  daß  die  Gesamtdisposition  gestört 
wird.  Die  Kupolöfen  der  Gießerei  wurden  auto- 
matisch beschickt  durch  schräge  Aufzüge,  ähn- 
lich wie  bei  den  Hochöfen.  Die  Sortierung  des 
Roheisens  für  bestimmte  Zwecke  geschah  früher 
nach  dem  Verhalten  und  Aussehen  desselben 
I  beim  Zerschlagen;  heute  ist  nur  die  Analyse 
maßgebend.  Die  Gießerei  ist  auf  eine  Erzeugung 
von  monatlich  200O  tons  eingerichtet.  Die  Firma 
hat  im  letzten  Jahre  17  Maschinen  von  8000 
Pferdestärken  nach  einem  Modell  zur  Ablieferung 
gebracht  bezw.  noch  in  Arbeit.  Man  hatte  jetzt 
einen  Auftrag  auf  10  Maschinen  zu  je  12  000 
Pferdestärken  in  Vorbereitung. 

Am  Nachmittage  sahen  wir  noch  flüchtig  eine 
der  größten  Bierbrauereien  vou  Schlitz, 
welche,  wie  die  Anzeige  der  betreffenden  Brauerei 
besagt,  Milwaukee  berühmt  gemacht  hat.  Das 
Bier  wird  aus  Mais  und  Reis  gebraut,  da  Gerste 
im  Lande  fast  gar  nicht  gebaut  wird.  In  Deutsch- 
land ist  es  bekanntlich  verboten,  etwas  anderes 
als  Gerste  zu  verwenden.  Das  Bier  fanden  wir 
weder  besonders  schmackhaft  noch  bekömmlich. 
Interessant  sind  die  Spiilcinrichtungen  und  Ab- 
fnllvorrichtungen.  Die  Steuer  auf  Bier  beträgt 
1  Dollar  f.  d.  Faß;  im  vorigen  Jahre  hatte  die 
Brauerei  von  Schlitz  1  017  000  Dollar  dafür  zu 
entrichten.  Sehr  einfach  ist  die  Erhebung  der 
Steuer.  Bei  jedem  Barrel  wird  ein  Steuerzettel 
über  das  Zapfloch  goklebt  und  durch  ein  Blech 
mit  zwei  Stiften  festgehalten.  Die  Kontrolle 
überläßt  man  der  Öffentlichkeit.  Da  die  De- 
fraudation sehr  strenge  bestraft  wird,  so  hütet 
sich  jeder  Bierbrauer  schon  vor  einer  Steuer- 
hinterziehung, die  leicht  zur  Anzeige  gelangen 
kann.  Die  Versteuerung  des  in  Flaschen  abzu- 
ziehenden Bieres  geschieht  in  der  Weise,  daß 
Tanks,  welche  80  Barrel  fassen,  durch  die  Steuer- 
behörde geschlossen  und  zum  Abfüllen  geöffnet 
werden,  nachdem  der  entsprechende  Steuerbetrag 
entrichtet  ist. 

In  Clevelaud  sahen  wir  in  Begleitung  des 
Hrn.  Marc  Hanna  (der  bekannte  Politiker  und 
Führer  der  republikanischen  Partei)  und  anderer 
Herren  die  großen  Einrichtungen  zum  Um- 
laden der  Erze  aus  den  Schiffen,  in  wel- 
chen dieselben  von  Duluth  am  Oberen  See  kommen, 
in  die  Eisenbahnfahrzeuge  oder  auf  den  Vorrats- 
platz. Das  Ausladen  der  Schiffe,  welche  5000 
]  tons  und  mehr  Erze  fassen,  geschieht  durch 
Brownschc   Hebezeuge,   welche   mit  mächtigen 
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Greifern  5  tons  Erz  auf  einmal  heben  und  über 
die  Ladebühne  oder  den  Ladeplatz  fahren,  wo 
sie  ihren  Inhalt  wieder  fallen  lassen.  Die  ganze 
Operation  dauerte  eine  Minute,  man  baute  jetzt 
aber  Apparate,  welche  die  Arbeit  in  45  Sekun- 
den verrichten  sollen  und  deren  15  in  einer  An- 
lage vereinigt  werden.  Die  großen  Transport- 
schiffe haben  bis  zu  21  Ladeluken,  so  daß  eine 
grolle  Anzahl  Hebevorrichtungen  das  Entladen 
des  Schilfes  zu  gleicher  Zeit  in  Angriff  nehmen 
können;  in  wenig  Stunden  ist  ein  solches  Erz- 
Transportschiffausgeladen.  Während  fünf  Monaten 
ruht  wegen  des  Eises  der  Seeverkehr,  damit 
ruht  auch  der  Eitransport,  und  die  während 
dieser  Wintermonate  gebrauchten  Erzmengen 
müssen  gelagert  werden,  nm  nach  und  nacli 
per  Bahn  im  Winter  abgefahren  zu  werden. 
Das  Umladen  in  Cleveland  liegt  in  den  Händen 
einer  Gesellschaft,  welche  dafür  etwa  Ii»  Cents 
f.  d.  Tonne  rechnet  und  dabei  so  gute  Ge- 
schäfte macht,  daß  sie  20  °/o  Dividende  zahlt. 
Der  Steel-Trust  ist  unabhängig  von  dieser  Ge- 
sellschaft; er  hat  seine  eigenen,  sehr  großartigen 
Umlade-  und  Lagerplätze  in  l  onneaut,  wo  ihn 
das  Umladen  heute  10  bis  12  Cents  und  nach 
Fertigstellung  neuer  im  Hau  begrifiener  Anlagen 
nur  5  bis  o'  Cents  f.  d.  Tonne  kostet.  Die 
Differenz  von  14  Cents  macht  auf  die  Tonne 
Roheisen  etwa  1  Mark  aus.  Man  sieht  ans 
dieser  Rechnung,  welche  Vorteile  der  Trust  sich 
überall  zu  verschaffen  vermag. 

Im  Anschluß  an  die  Dockbesichtigung  be- 
suchten wir  die  Brownsche  Fabrik,  in  wel- 
cher die  Hebeapparate  gebaut  werden;  die  Fabrik 
war  vor  kurzem  abgebrannt  und  dann  ganz 
feuersicher  wieder  aufgebaut  worden. 

Eine  Automobilfahrt  durch  die  besseren  Stadt- 
teile und  die  neu  angelegten  Parks  war  eine 
Abwechslung  zwischen  den  Besichtigungen.  Das 
Automobil  ist  jetzt  das  allgemein  benutzte  Be- 
förderungsmittel für  die  bis  zu  15  Meilen  von  ihren 
Geschäften  entfernt  wohnenden  Geschäftsleute. 

Von  Cleveland  ging  die  Reise  nach  Niagara. 
Wir  bestiegen  unsere  private  car  im  Frack,  da 
wir  von  dem  Diner,  welches  Hr.  Marc  Hanna 
dem  Minister  zu  Ehren  gab,  direkt  zum  Bahnhof 
fahren  mußten.  In  Niagara  ruhten  wir  einige 
Tage  aus  und  genossen  in  täglicher  Steigerung 
das  gewaltige  Naturschauspiel,  welches  die  Fälle 
bieten.  In  einer  uns  von  der  Direktion  der 
Straßenbahn  freundlichst  zur  Verfügung  gestell- 
ten private  car  machten  wir  die  herrliche  Rund- 
fahrt unterhalb  der  Fälle,  welche  an  der  kanadi- 
schen Seite  abwärts  und  auf  der  amerikanischen 
aufwärts  dem  Flusse  entlang  fährt.  Das  in 
jener  car  anfliegend«  Fremdenbuch  zeigte  inter- 
essante Eintragungen,  unter  anderen  von  Prinz. 
Heinrich  und  Li-hung-tschang. 

Wii  besuchten  unter  sachverständiger  Füh- 
rung die  Kraftwerke,   welche  die  Wasserkräfte 


in  elektrische  Energie  umwandeln.  Auf  der 
amerikanischen  Seite  sind  zwei  Anlagen,  jede 
ausgerüstet  mit  elf  Maschinen  -  Aggregaten  von 
je  5000  Pferdestärken;  die  ältere  Anlage,  welche 
ganz  im  Betrieb  ist,  hat  Westinghouse  ge- 
baut, die  neuere  Anlage,  in  welcher,  wenn 
ich  nicht  irre,  5  Maschinen  laufen,  wird  von 
der  General  Electric  Cio.  ausgeführt.  Die  hier- 
'  bei  angewandten  Verbesserungen  sind  den  Fach- 
leuten jedenfalls  allgemein  bekannt.  Für  den 
Laien  war  es  interessant,  in  der  neuen  Anlage 
davon  Kenntnis  zu  nehmen,  wie  die  Gefährlich- 
keit der  Bedienung  der  Schalttafeln  bei  dem 
hochgespannten  Strom  vermieden  war,  indem 
derselbe  übertragen  war  auf  eine  korrespondie- 
rende Tafel,  auf  welcher  die  Apparate  einen  auf 
ungefährliche  Spannung  transformierten  Strom 
führten. 

Auf  der  kanadischen  Seite  ist  man  jetzt  da- 
mit beschäftigt,  mehrere  Kraftanlageu  zu  bauen, 
in  welchen  Turbinen  mit  Generatoren  von  1 0  000 
Pferdestärken  aufgestellt  werden.  Während  in 
den  Anlagen  auf  der  amerikanischen  Seite  der 
Strom  auf  22  000  Volt  transformiert  wird,  soll 
die  Spannung  des  Stromes  auf  der  kanadischen 
Seite  auf  40  000  Volt  gebracht  werden,  da  man 
den  Strom  auf  eine  weitere  Entfernung  leiten 
muß,  um  ihn  zu  verwerten.  Wenn  die  sämt- 
lichen im  Bau  begriffenen  Anlagen  ganz  in  Be- 
trieb sein  werden,  wird  man  000  000  P.S.  zur 
Verfügung  haben.  Ob  und  wie  man  diese  Kraft- 
menge verwerten  kann,  muß  die  Zukunft  lehren. 
Heute  verkauft  man  den  Strom  zu  20  Dollar 
'  f.  d.  Pferdekraft  und  Jahr.  Es  soll  ein  Ge- 
schäft dabei  nicht  zu  erzielen  sein,  und  man 
will  den  Strompreis  auf  25  Dollar  erhöhen.  Die 
Pittsbnrg  Reduction  Cie.,  welche  der  erste  große 
Abnehmer  von  Strom  war,  hat  sogar  einen  Ver- 
trag zu  14  Dollar.  Hechnot  man  eine  Strom- 
benutzung während  20  Stunden  in  .HuO  Arbeits- 
tagen, so  rechnet  sich  der  Preis  einer  Fferde- 
kraft.stnndc  bei  20  Dollar  auf  etwa  l4  ,<,  c). 

Von  Niagara  machten  wir  einen  Ausflug  nach 
Lockport,  wo  die  ersten  Schleusen  des  Erie- 
Kanals  sind;  durch  fünf  hintereinander  an- 
geordnete Schleusen  wird  hier  eine  sehr  be- 
deutende Höhendifferenz  überwunden,  das  Durch- 
schleusen einer  Bark  dauert  eine  Stunde,  die 
Bedienung  der  Schleusen  geschieht  mit  Hand: 
über  die  jetzige  Bedeutung  des  Kanals  sprach 
ich  schon  an  anderer  Stelle. 

In  Buffalo  machten  wir  auf  Einladung  dos 
früheren  Militär-Attaches  in  Berlin,  Major  Bingen, 
welcher  jetzt  die  Haf'enbauten  in  Buffalo  leitet, 
eine  Rundfahrt  auf  dem  Hafen  auf  einem  Re- 
gierungsdampfer. Die  Bau  -  Arbeiten  bestehen 
hauptsächlich  in  der  Errichtung  weit  in  den  See 
vorgeschobener  Dämme  —  der  sogen.  Break- 
waters.  Unweit  Buffalo  wird  ein  neues  großes 
Eisenwerk,  die  Lackawanna  Steel  Works, 
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errichtet,  in  welchem  alle  technischen  Fortschritte 
zur  Anwendung  kommen,  n.  a.  auch  die  Gas- 
maschinen in  größerem  Umfange  Verwendung 
finden.  Wir  besichtigten  einen  der  neuesten 
G et reide- Elevator en ,  riesigo  aus  Kitten  und 
Zement  gebaute  Getreidespeicher,  an  welchen 
nach  der  Wasserseite  2  bis  3  bewegliche  Türme 
angebracht  sind,  welche  die  mechanischen  Ver- 
richtungen enthalten,  mit  denen  das  Getreide 
aus  dem  Schiff  auf  den  Boden  der  Speicher  be- 
fördert wird.  Jeder  dieser  Türme  kann  stünd- 
lich etwa  15  000  bis  2t »000  Bushels  (zu  5<i  Pfd.) 
entladen.  Aus  diesen  Klevatoren,  deren  ich  — 
wenn  ich  nicht  irre  —  28  Stück  zählte,  wird 
das  Getreide  in  Eisenbahnwagen  weiter  ver- 
laden. Früher  wurde  das  Getreide  fast  aus- 
schließlich auf  dem  Krie-Kanal  befördert ;  die 
zum  Zwecke  der  Umladung  des  Getreides  in  die 
Kanalboote  gebauten  Elevatoren  sind  verlassen 
und  zum  Teil  schon  ganzlich  verfallen,  da  sie 
keinen  Kisenbuhnanschluß  erhalten  konnten:  hier 
kann  man  wahrnehmen,  welchen  Einfluß  die 
großen  Eisenbahn  -  Gesellschaften  auf  die  Ge- 
staltung der  Dinge  ausüben,  die  neuen  Eleva- 
toren waren  meist  im  Besitz  der  Eisenbahn-Ge- 
sellschaften. 

Eino  Wagenfahrt  brachte  uns  zunächst  zum 
Hause  des  Hrn.  Ansley  Wilkox,  in  welchem  nach 
Ermordung  des  Präsidenten  Mc  Kinley  Herr 
Roosevelt  zum  Präsidenten  eingeschworen  wurde. 
Eine  Fahrt  in  der  Coach  zeigte  uns  die  schönen 
Parkanlagen,  in  denen  vor  mehreren  Jahren  die 
Pan  -  Amerikanische  Ausstellung  belegen  war; 
schlieiilich  gelangten  wir  wieder  zu  unserer 
private  car  der  Straßenbahn,  welche  uns  nach 
Niagara  brachte.  Auf  dem  Wege  von  Buflalo 
nach  Niagara  passiert  man  Tonnawanda,  welches 
einer  der  grollten  Holzstapelplatze  in  Amerika 
ist;  es  liegt  hier  auch  ein  Hochofenwerk,  wel- 
ches seiner  günstigen  Lage  wegen  zuzeiten 
einen  bedeutenden  Export  in  Gießereiroheisen 
hatte. 

Der  nächste  Besuch  palt  von  Albany  au9 
—  den  Werken  der  General  Electric  t'ie. 
in  Schenectady;  dieselben  sind  noch  bedeutend 
umfangreicher  als  die  der  Westinghouse  <  ie., 
man  hatte  in  eigenen  Fabrikaten  im  letzten 
Jahre  einen  Umsatz  von  über  10  Millionen 
Dollar.  Die  Gesellschaft  stellt  fast  alle  für 
ihre  Apparate  benötigten  Materialien  selbst  her; 
sie  besitzt  Eisen-,  Stahl-  und  Messing-Gießereien, 
selbstredend  sehr  grolle  mechanische  Werkstätten 
zur  Bearbeitung  und  Zusaininenfiigung  der  Teile, 
sie  hat  eine  Porzellanfabrik,  eine  Giimmifahrik, 
ein  Kabelwerk  usw.  Ich  hatte  die  Werke  im 
Jahre  1  H!»5  besichtigt  und  fand  sie  riesig  er- 
weitert, es  werden  neben  einem  über  lnoo  Per- 
sonen umfassenden  Heere  von  technischen  und 
kaufmännischen  Beamten  etwa  12  000  bis  13  »WO 
Arbeiter  beschäftigt.   Neubauten  von  den  größten 


Dimensionon  befanden  sich  in  der  Errichtung, 
deren  Notwendigkeit  allerdings  hervorging  aus 
einer  Überfüllung  der  Werkstätten  mit  Arbeits- 
stücken, wie  ich  sie  nirgends  gesehen  habe. 
Man  scheint  sich  voller  Hoffnung  in  die  Weiter- 
entwicklung der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  nnd 
vor  allem  in  den  Fortschritt,  im  Aufschluß  des 
Landes  dnreh  elektrische  Bahnen,  hinzugeben; 
die  (ieneral  Electric  ('ie.  ist  die  Hauptlieferantin 
für  diese  Unternehmungen.  Von  großem  Inter- 
esse war  die  Besichtigung  einer  Werkstello, 
welche  für  die  Herstellung  der  Dampfturbinen 
nach  Curtis  Patent  neu  errichtet  war.  Diese 
Turbine  soll  Vorzüge  vor  der  Parson-  Tur- 
bine haben.  Die  General  Electric  Cie.  setzt 
große  Hoffnungen  auf  die  Zukunft  der  Turbinen, 
sie  scheint  dazu  berechtigt  zu  sein,  denn  es 
wurde  gesagt,  daß  Aufträge  von  insgesamt 
,{00  000  P.S.  vorlägen.  Bei  gleichem  Dampf- 
verbrauch mit  großen,  gut  konstruierten  Dampf- 
maschinen sind  die  Turbinen  erheblich  billiger 
in  der  Anschaffung  und  Fundierung.  Außerdem 
ist  die  Bedienung  einfacher  und  der  Verschleiß 
geringer.  Mir  wurde  gesagt,  daß  ein  Maschinen- 
Aggregat  von  5000  P.S.  der  Straßenbahn-Zentrale 
in  New  York  -—  also  bestehend  in  Dampfmaschine 
und  Generator  —  einschließlich  Fundament  220000 
Dollar  gekostet  habe;  eine  Anlage  gleicher  Stärke, 
bestehend  aus  Turbine  und  Generator,  wurde  ein- 
schließlich derFundiernng  an  dieser  Stcllo  1  10000 
Dollar  kosten. 

In  angestrengter  vierstündiger  Wanderung 
konnten  wir  sämtliche  Werkstätten  nicht  be- 
suchen, die  große  Fabrik  für  Installationsartikel 
mußten  wir  auslassen. 

Am  Nachmittage  sahen  wir  dann  noch  die 
Schenectady  Locomotive  Works,  welche  zur 
Vereinigung  der  Lokomotivfabriken  gehören. 
Man  baut  hier  nur  zwei  bis  drei  Maschinen 
täglich.  Die  ganz  vorzüglich  eingerichtete  Kessel- 
schmiede, welche  einen  weit  besseren  Eindruck 
als  die  bei  Baldwin  machte,  kann  25  Kessel  in  der 
Woche  liefern. 

Von  industriellen  Unternehmungen  besuchte 
der  Herr  Minister  noch  mehrere  Tabakfabriken 
und  eine  Schuhfabrik  in  Baltimore.  -  Mit  der 
Aufzählung  der  Einzelbesnche  bin  ich  zu  Ende. 
Der  Gesamteindruck  war  der,  daß  überall  eine 
ungemeine  Tätigkeit  herrschte,  man  war  vielfach 
mit  Aufträgen  für  ein  ganzes  Jahr  versehen, 
erwähnte  aber,  daß  neue  Aufträge  nur  in  mäßi- 
gem Umfange  einliefen. 

Man  war  speziell  bezüglich  des  Eisen-Ver- 
brauches der  Meinung,  daß  derselbe  wohl  noch 
einige  Zeit,  in  der  bisherigen  Weise  anhalten 
würde,  und  belegte  das  mit  einer  Menge  Argu- 
mente, daß  z.  B.  die  Eisenbahnen  infolge  vor- 
geschriebener oder  sonst  notwendiger  Umbauten 
und  Erneuerung  der  Anlagen  sowie  durch  Nen- 
beschaffung    von    Betriebsmitteln    noch  einen 
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grüneren  Redarf  haben  würden,  daß  die  Bau- 
tätigkeit eine  ungemein  rege  sei,  daß  die  Land- 
wirte im  Westen  sehr  gute  Jahre  gehabt  Iiiitter, 
und  nach  Verkehrsmitteln  und  sonstigen  Kultur- 
bedürfnissen  verlangten,  daß  die  elektrischen 
Fernbahnen  große  Materialmcngen  in  Anspruch 
nähmen,  daß  die  Bevölkerung  durch  die  starke 
Einwanderung  von  etwa  90  ODO  Personen  mo- 
natlich rasch  zunähme  usw.  Aber  man  muß  da- 
bei im  Auge  behalten,  daß  zur  Ausführung  aller 
geplanten  Unternehmungen  Geld  gehört,  und  da- 
mit scheint  es  doch  anzufangen  zu  hapern ;  man 
liest,  daß  selbst  die  großen  Eisenbahn-Gesell- 
schaften Schwierigkeiten  in  der  Beschaffung  des 
Geldes  linden  und  hohe  Zinsen  dafür  zahlen 
müssen.  Verschärft  sich  diese  Lage,  dann  wird 
sicherlich  manche  Unternehmung  zurückgestellt 
werden  müssen  und  dadurch  der  Verbrauch  mit 
der  bedeutend  gesteigerten  Erzeugung  nicht 
Schritt  halten  können.  Es  erscheint  mehr  wie 
wahrscheinlich,  daß  dann  der  Krach  im  Effekten- 
märkte sich  in  die  Industrie  weiter  verpflanzt. 
Es  mögen  aber  diejenigen  recht  haben,  welche 
der  Meinung  sind,  daß  ein  solcher  Krach  nicht 
die  Wirkung  wie  vor  zwei  Jahren  in  Deutsch- 
land haben  wird,  weil  eine  Vermehrung  und  Ver- 
größerung der  Fabrikon  nicht  in  gleichem  Maße 
stattgefunden  habe  und  weil  vor  allem  dies 
nicht  mit  geborgtem  Gelde  geschehen  sei,  da 
man  in  Amerika  für  Fabrikbauten  kein  Geld 
leiht.  Fabrikhypotheken  sind  in  Amerika  fast 
gar  nicht  unterzubringen. 

Manche  wertvollen  Aufschlüsse  erhielten  wir 
auf  nnserer  Reise  durch  unsere  Konsulatsbeamten ; 
dieselben  haben  es  meist  verstanden,  sich  eine 
angesehene  Stellung  in  der  amerikanischen  Ge- 
sellschaft zu  verschaffon,  und  sind  dadurch  in 
der  Lage  und  in  angestrengter  Arbeit  bemüht, 
ausführliche  Berichte  über  die  Vorgänge  auf 
wirtschaftlichem  Gebiet  an  unser  Auswärtiges 
Amt  gelangen  zu  lassen.  Als  Industrieller  muß 
ich  es  nun  lebhaft  bedauern,  daß  von  diesen 
wertvollen  Berichten  nur  ein  so  geringer  Teil 
in  den  „Mitteilungen  für  Handel  und  Industrie11 
den  Interessenten  zugänglich  gemacht  wird.  Daß 
auch  Nicht  befugte  einmal  davon  profitieren 
könnten,  scheint  mir  doch  ein  geringes  Übel  zu 
sein  dem  gegenüber,  daß  niemand  daraus  Nutzen 
ziehen  kann.  Die  Befürchtung,  daß  durch  die 
Bekanntgabe  der  Berichte  die  Berichterstattung 
selbst  erschwert  werden  könnte,  trifft  jedenfalls 
für  Amerika  nicht  zu.  Die  Freude  an  der 
Arbeit  würde  unseren  tüchtigen  Beamten  draußen 
aber  zweifellos  mehr  erhalten  werden,  wenn  sie 
sehen,  daß  sie  fruchtbringend  Verwendung  findet 
und  nicht  nur  als  schätzbares  Material  im  Mini- 
sterium aufbewahrt  wird. 

Schlimm  für  unsere  deutschen  Interessen  ist 
der  Einfluß  der  amerikanischen  Presse,  welche 
fast  durchweg  deutschfeindlich  ist,  wir  müssen 


den  immer  wieder  ausgestreuten  Verleumdungen 
auch  immer  wieder  entgegentreten.  Diese  Stellung- 
nahme der  Presse  ist  um  so  bedauerlicher,  als 
man  bei  dem  einzelnen  Amerikaner  keinerlei 
Abneigung  gegen  das  Deutschtum,  vielfach  aber 
eine  sehr  freundliche  und  anerkennende  Be- 
urteilung desselben  findet. 

Der  deutsche  Kaiser  genießt  bei  fast  allen 
Amerikanern  eine  häufig  an  Bewunderung  gren- 
zende Verehrung.  Der  frühere  amerikanische 
Gesandte  in  Berlin  hat  derselben  kürzlich  einen 
durchaus  zutreffenden  Ausdruck  gegeben.  Das 
Deutschtum  könnte  einen  viel  bedeutenderen 
Einfluß  gewinnen,  wenn  es  mehr  zusammen- 
hielte, es  leidet  auch  in  Amerika  an  dem 
Erbfehler,  daß  zwei  Deutsche  immer  drei  Mei- 
nungen haben. 

Wie  ich  schon  in  der  Einleitung  erwähnte, 
war  die  Aufnahme  des  Herrn  Ministers  eine 
überaus  herzliche,  trotzdem  er  nicht  in  offizieller 
Form,  sondern  als  Privatmann  reiste;  überall 
stellten  sich  die  ersten  Männer  persönlich  znr 
Verfügung  und  suchten  unserer  Reisegesellschaft 
den  Besuch  lehrreich  und  angenehm  zu  ge- 
stalten ;  in  erster  Linie  ist  hier  Hr.  Perkins  zn 
erwähnen,  dessen  freundliche  Fürsorge  uns  anf 
der  ganzen  Reise  begleitet  hat,  dann  Hr.  Dar- 
lington in  Philadelphia,  welcher  zum  Beginn  und 
zum  Schluß  der  Reise  Gastfreundschaft  in  einer 
glänzenden  Weise  übte,  Hr.  Francis  und  die 
KomiteevorBtäude  der  Ausstellung  in  St.  Louis, 
Hr.  McCormick  und  andere  in  Chicago,  Hr.  Marc 
Hanna  und  eine  Anzahl  der  ersten  Männer  in 
l'leveland,  desgleichen  die  erste  Gesellschaft  in 
Buffalo,  in  Baltimore  und  vor  allem  in  New  York. 
Großen  Dank  sind  wir  auch  allen  Werks-Direk- 
toren schuldig,  welche  stets  persönlich  die  Füh- 
rung durch  die  Werke  übernahmen  und  uns  anf 
diese  Weise  oft  Tage  geopfert  haben. 

In  Washington  hatte  ich  die  Ehre,  in  Be- 
gleitung des  Ministers  durch  den  Gesandten  beim 
Präsidenten  eingeführt  und  demselben  vorgestellt 
zu  werden.  Die  großartige  Gastfreundschaft  der 
Amerikaner  fand  ihre  letzte  und  schönste  Be- 
tätigung in  einem  von  Hrn.  Perkins  veranstalte- 
ten Ausflüge  auf  dem  Hudson  am  Tage  vor 
unserer  Abreise,  an  dem  sich  mehrere  der  ersten 
Geschäftshorren  und  der  Polizeidirektor  von 
New  York  beteiligten.  Die  Fahrt  fand  anf  einem 
von  der  Regierung  zur  Verfügung  gestellten 
Kanonenboot  statt,  das  Ziel  der  herrlichen  Fahrt 
war  die  Ofti zierschule  in  Westpoint. 

Nachdem  wir  unter  1 7  Salutschüssen  zu 
Ehren  des  Herrn  Ministers  das  Schiff  verlassen 
hatten,  wurden  wir  vom  Gouverneur  der  Anstalt 
am  Lande  begrüßt  und  fuhren  dann  im  Wagen, 
von  Kavallerie  eskortiert,  den  Berg  hinan  zur 
Anstalt.  Hier  hatten  die  Kadetten  im  Paradc- 
anzng  Aufstellung  genommen,  die  Musik  auf 
dem  rechten  Flügel. 
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Nachdem  die  Gesellschaft  die  Front  abge- 
schritten hatte,  fanden  Exerzitien  mit  zweimali- 
gem Parademarsch,  das  erste  Mal  im  Schritt,  daB 
zweite  Mal  im  Laufschritt  (double  Urne)  statt.  In 
den  Sommermonaten  wohnen  die  Kadetten  im 
Zeltlager,  welches  wir  ebenfalls  besichtigten. 
Die  Strammheit  in  der  Haltung  und  die  Exakt- 
heit der  Übungen  würden  sicher  die  Anerkennung 
des  anspruchsvollsten  preußischen  Offiziers  ge- 
funden haben. 

Nach  Besichtigung  der  weitläufigen  Anlagen, 
dor  großen  Gedächtnishalle  und  des  am  schön- 
sten Punkt  belegenen  Kriegerdenkmals  verließen 
wir  Westpoint  und  fuhren  auf  der  andern  Seite 
des  Hudson  mit  dem  Schnellzuge,  der  unsertwegen 
anhielt,  nach  New  York  zurück. 

Es  ging  kürzlich  eine  sehr  abfällige  Kritik 
durch  die  Zeitungen  über  das  zu  weit  gehende 
Entgegenkommen,  welches  einzelne  unser  Land 
besuchende  Amerikaner  bei  uns  finden.  Ich  bin 
überzeugt,  hätte  der  Urheber  jener  Kritik  unsere 
schöne  Fahrt  auf  dem  Hudson  mitgemacht  und 
die  dabei  von  Regierung  und  Privatleuten  ge- 
meinsam den  deutschen  Besuchern  erwiesene 
Gastfreundschaft  mitgenossen,  es  würden  jene 
Artikel  ungeschrieben  geblieben  sein. 

Unsere  Reisegesellschaft  schied  am  nächsten 
Tage  von  Amerika  mit  dem  Gefühl  aufrichtig- 
ster Dankbarkeit  für  die  von  allen  Seiten  im 
Lande  gewährte  Gastfreundschaft,  und  ich  kann 
nicht  umhin,  demselben  hier  nochmals  besonderen 
Ausdruck  zu  geben. 

M.  H. ,  gestatten  Sie  mir  nun  noch  ein 
Schlußwort  über  die  Erfahrungen  unserer  Ihnen 
in  kurzen  Umrissen  geschilderten,  zwar  sehr 
anstrengenden,  aber  überaus  interessanten  und 
lehrreichen  Reise. 

Gestützt  auf  die  außerordentlichen  natürlichen 
Hilfsquellen  des  Landes,  auf  oine  energische 
Schutzzollpolitik  und  auf  eine  im  großen  be- 
triebene und  daher  verhältnismäßig  billige  Pro- 
duktion, hat  Amerika  in  dem  letzten  Jahrzehnt 
enorme  Fortschritte  gemacht.  Ich  zweifle  nicht, 
daß  trotz  momentaner  Rückschläge  und  trotz  der 
bedenklichen  Vorgänge  bei  manchen  Trustbildun- 
gen die  Entwicklung  Amerikas  auch  ferner  eine 
aufsteigende  sein  wird,  und  glaube  auch,  daß 
bei  dem  enormen  Bedarf  im  Innern  die  in- 
dustrielle Produktion  nach  wie  vor  überwiegend 
im  amerikanischen  Inlande  selbst  Aufnahme  finden 
wird.  Dieser  Bedarf  ist  so  groß,  daß  wir  be- 
kanntlich im  Jahre  1902,  trotz  der  riesenhaften 
Fortschritte  der  amerikanischen  Industrie,  noch 
etwa  1200  000  tons  Eisen-  und  Stahlfabrikate 
nach  Amerika  gesandt  haben.  In  diesem  großen 
Inlandbedarf  Amerikas  liegt  vorläufig  eine  wesent- 
liche Beruhigung  für  unsere  eigenen  Interessen. 
Immerhin  kann  es  aber  keinem  Zweifel  unter- 
liegen, daß  wir  auf  allen  Märkten  der  Welt 
Amerika  in  steigendem  Maße  —  insbesondere  zu- 


zeiten schlechter  Geschäftslage  im  eigenen  Lande 
—  als  Konkurrenten  finden  werden,  da  die 
durch  die  Schutzpolitik  ermöglichten  hohen 
lulandpreise  Amerika  in  den  Stand  setzen, 
seine  Fabrikato  im  Auslande  zu  niedrigen 
Preisen  abzusetzen. 

Wenn  ich  aber  jemand  täglich  auf  meinem 
Lobeuswege  begegne,  so  meine  ich,  ist  es  wichtig, 
mich  mit  ihm  in  ein  möglichst  gutes  Verhältnis 
zu  setzen  und  einander  so  viel  Platz  einzu- 
räumen, daß  jeder  auf  seinem  Wege  fort- 
schreiten kann. 

Wenn  es  auch  unsere  erste  und  selbstver- 
ständliche Aufgabe  ist,  unsere  nationale  Pro- 
duktion nachdriickliihzn  schützen,  —  wie  Amerika 
das  gleichfalls  seinerseits,  unbekümmert  um  unsere 
Schmerzen,  getan  hat  so  meine  ich,  sollten 
wir  ein  solches  gutes  Verhältnis  zu  Amerika 
nach  Möglichkeit  anstreben  und  beiderseits  im 
offenen  und  ehrlichen  Wettbewerbe  unseren  An- 
teil zu  Bichern  suchen.  Die  Welt  hat  Raum 
für  beide.  Zugleich  aber  sollten  wir  lei  nen  von 
den  Amerikanern,  was  ihre  Stärke  ist  —  die 
Spezialisierung  der  Industrie  und  deren  mög- 
lichste Verbilligung  durch  die  arbeitsparenden 
Maschinen.  Nehmen  Sie  z.  B.  die  schon  er- 
wähnte Deeringsclie  Maschinenfabrik  in  t'hicago, 
die  etwa  300  000  Maschinen  im  Jahre,  aber  nur 
Erntemaschinen  und  nur  etwa  7  bis  8  Typen, 
herstellt,  und  vergleichen  Sie  damit  den  Durch- 
schnitt unserer  landwirtschaftlichen  Maschinen- 
fabriken, die  von  Eggen  und  Pflügen  bis  zu  den 
Säe-  und  Mähmaschinen  nahezu  alle  maschinellen 
Bedürfnisse  der  Landwirtschaft  in  jedem  einzel- 
nen Betriebe  zu  befriedigen  sich  bemühen. 

Ks  kann  nicht  ausbleiben,  daß  die  Massen- 
fabrikation weniger  gleichmäßiger  Artikel  in  dem 
genannten  amerikanischen  Hotriebe  der  Produk- 
tion der  verschiedenartigsten  Artikel  kleinerer 
Quantitäten  im  deutschen  Betriebe  überlegen  ist. 

So  erwächst  meines  Erachtens  namentlich 
unseren  Syndikaten  im  Interesse  unserer  vater- 
ländischen Produktion  die  große  Aufgabe,  nicht 
nur  preisregulierend  zu  wirken,  und  sich  dabei 
aller  Übertreibungen  zu  enthalten,  sondern  vor 
allem  auch  auf  eine  Arbeitsteilung  innerhalb  der 
angeschlosseneu  Werke  hinzuarbeiten. 

Gewiß  ist  diese  Aufgabe  in  einem  alten 
Kulturlande,  wo  jeder  Landesteil  besondere  Ge- 
wöhnungen hat  und  an  die  Industrie  die  ver- 
schiedenartigsten Anforderungen  stellt,  dieser 
daher  die  Fabrikation  gleichmäßiger  Typen  in 
großen  Massen  erschwert,  nicht  so  leicht,  wie 
in  einem  neuen  Lande,  das  von  der  Küste  des 
Atlantischen  Ozeans  bis  zu  dem  Gelände  Kali- 
forniens, von  don  großen  Seen  im  Norden  bis 
an  die  Grenze  Mexikos  einheitliche  Bedarfs- 
artikel liefern  kann,  und  nach  dieser  Richtung 
das  Publikum  in  wunderbarer  Weise  erzogen 
hat.    Allein,  wollen  wir  unsere  Stellung  aufrecht 
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erhalten,  ao  darf  dieses  Ziel  der  Teilung  der 
Arbeit  und  Produktion  nicht  ans  dein  Auge  ver- 
loren werden. 

Deutsche  Schaffenskraft,  deutsche  Intelligenz 
haben  sich  noch  schwierigeren   Situationen  als 


der  gegenwärtigen  gewachsen  gezeigt,  und  ich 
denke,  sie  werden  auch  ferner  unser  Vaterland 
führen  auf  dem  Wege  wirtschaftlichen  Gedeihens 
und  Fortschritt«.  -Hern  Mutigen  gehört  die  Welt !" 
(Lebhafter  Beifall.) 


Erinnerungen  eines  alten  Bergmanns  aus  den  letzten  50  Jahren. 


Von  B.  Schulz-Briesen. 

(Schiuli  von  Seite  1027.) 


18*0  -18W.  Langsame  Besserung  der  wii  tschaf Iiichen 
Verhaltnisse;  Streik-  im  Jahre  lss<);  Sozial ,mlitischt 
Erlasse  und  Arbeiter  -  Fürsorgegesetze ;  Verstaat- 
lichung der  Eisenbahnen;  Schiff'ahrlseerhältnisse. 
Man  sollte  glauben,  daß  der  folgende  Zeit- 
abschnitt 1880  bis  1800  die  erwarteten  Früchte 
des  Sieges  auf  diesem  Gebiete  voll  ernten  würde. 
Dies  war  aber  mn  deswillen  nicht  der  Fall, 
weil  bei  dem  wiedererwachten  Vertrauen  eine 
außerordentliche  Vermehrung  der  Warener- 
zeugung auf  allen  Gebieten  eintrat,  die  eine 
wesentliche  Steigerung  der  Preise  ausschloß, 
aber  an  sich  wohl  geeignet  war,  die  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  der  Industrie  zu  festigen 
und  auch  den  technischen  Fortschritt  zu  be- 
leben und  zu  heben.  Betrachtet  man  den 
Kohlenpreis  als  ein  Barometer  der  wirtschaft- 
lichen Konjunktur,  so  zeigt  dieser  im  Jahre 
1H7:>  die  tiefste  Depression  mit  5,80  Jl  f.  d. 
Tonne,  bis  zum  Jahre  1883/8-1  folgte  ein 
sogenanntes  Maximum  von  7,10  -H,  welches 
sich  bis  1HH7  wieder  auf  0,40  J(  abschwächte, 
sich  von  da  aus  im  Jahre  1880  auf  7,10  tÄ 
hob  und  dann  18!)0  bis  1  HM  1  erneut  in  eiuem 
Maximum  von  1 1  J4  gipfelte.  Diesem  Hoch- 
stande war  wie  demjenigen  von  1872  bis  1873, 
im  Jahre  188!»  ein  großer  Bergarbeiterstreik 
vorhergegangen,  dessen  Urheberschaft  der  sozial- 
demokratischen Partei  vereint  mit  dem  linken 
demokratischen  Flügel  des  Zentrums  zuzu- 
schreiben ist.  Dieser  erste  moderne  Streik  im 
rheinisch  -  westfälischen  Kohlenrevier  bildete 
eine  der  interessantesten  und  lehrreichsten 
Episoden  in  der  Kntwicklnng  der  Arbeiterver- 
hältnisse. Kr  verlief  durchaus  nicht  so  ruhig 
wie  derjenige  des  Jahres  1872;  besonders  gilt 
dies  für  den  nördlichen  Teil  des  Bezirkes,  wo 
es  zu  den  bedenklichsten  Ausschreitungen  gegen 
Personen  und  Eigentum  kam,  die  wohl  ohne  die 
rechtzeitige  Gegenwart  des  Militärs  einen  sehr 
gefährlichen  Charakter  angenommen  haben 
würden.  Leider  hatte  dieser  Streik  zur  Folge, 
daß  der  langjährige    verehrte   Vorsitzende  des 


Bergbau- Vereins  Dr.  jur.  H  a  m  macher,  der,  in 
Berlin  wohnend,  den  Verhältnissen  auf  diesem 
Gebiete  wohl  nicht  genau  gefolgt  war,  in  einen 
schroffen  Gegensatz  zu  den  Mitgliedern  des 
Vercinsvorstandes  geriet  und  sich  genötigt  sah, 
nach  31  jähriger  an  Erfolgen  so  reicher  Tätigkeit 
von  seinem  Amte  zurückzutreten.  An  seine 
Stelle  wurde  der  Geheime  Finanzrat  Jencke, 
Vorsitzender  des  Kruppschen  Direktoriums,  ge- 
wählt. Der  bedauerliche  Zwiespalt  zwischen 
dem  Verein  und  seinem  Begründer  fand,  wenn 
auch  einen  späten,  so  doch  einen  sehr  versöhn- 
lichen Abschluß  bei  Gelegenheit  der  Ein- 
weihung des  neuen  Vereinshauses,  der  er  auf 
Einladung  beiwohnte,  indem  die  Generalver- 
sammlung ihn  zum  Ehrenmitgliede  des  Vereins 
ernannte,  ein  Vorzug,  den  schon  früher  Se. 
Durchlaucht  der  Fürst  Reichskanzler  Bismarck 
nicht  verschmäht  hatte. 

Durch  jenen  Streik  war  der  Regierung  die 
Gefahr  dieser  groß  angelegten  sozialistischen 
Bewegung  zum  vollen  Bewußtsein  gekommen, 
und  die  Herren  Gehoimrätc  der  Reichs-  und 
Landesniinisterien  zitterten  vor  dem  von  Bebel 
für  die  Wende,  des  Jahrhunderts  verkündeten 
Zusammenbruche  der  bürgerlichen  Gesellschaft. 
Sie  gewannen  die  Überzeugung,  daß  außer- 
gewöhnliche Maßregeln  ergriffen  werden  müßten, 
um  diese  Gefahr  abzuwenden.  Das  heiße  Be- 
mühen, geeignete  Mittel  zu  finden,  trieb  wunder- 
bare nnd  teilweise  exotische  Blüten.  Dieses  ufer- 
lose Planen  fand  jedoch  einen  durchaus  würdigen 
Abschluß  in  den  sozialpolitischen  Erlassen  von 
höchster  Stelle  im  Februar  1800. 

Das  erste  wichtige  Fürsorgegesetz  für  die 
arbeitenden  Klassen,  die  Unfallversicherung, 
war  schon  seit  1 885  in  Kraft.  Welche  Be- 
deutung dasselbe  im  Laufe  der  Jahre  erlangt 
hat,  möge  daraus  erhellen,  daß  allein  hei  der 
Sektion  II  der  Knappschafts-Berufsgenossenschaft. 
welche  unsere  Bergbaubetriebe  umfaßt,  die 
Umlage,  die  von  den  Werken  ausschließlich  zu 
tragen   ist,  von   »  200  0  15  t  fl   im  Jahre  1805 
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auf  7  105  528  Ji  für  15102  gewachsen  ist. 
Die  GeBamtlohnsuunne  der  Versicherten  in  dieser 
Sektion  belief  sich  auf  305  Millionen  Mark  und 
die  Gesamtzahl  derselben  für  15»02auf  210  ;SS8 
Personen. 

Der  Zeit  vorausgreifend  und  um  den  Stoff  nicht 
zu  zersplittern,  möge  hier  darauf  hingewiesen 
sein,  welche  Bedeutung  die  drei  Hauptglieder 
der  Fürsorgegesetze  im  Laufe  der  .lahre  ge- 
wonnen haben.  Dies  durfte  am  deutlichsten 
ans  der  Höhe  der  Aufwendungen  für  diese 
Zwecke  hervorgehen.  Im  Jahre  15H>2  genossen 
die  Wohltaten  der  Unfallversicherung  83  1  5U'i 
Personen  mit  einem  Betrage  von  107  205  573  ,  tt  \ 
der  Invaliden  -  und  Altersversicherung  etwa 
110  000  Personen  mit  einem  Betrage  von 
121  000  000  JL;  der  Krankenversicherung 
4  800  000  Personen  mit  einem  Betrage  von 
20«  000  000  ;  insgesamt  Ii  735  000  Personen 
mit  einem  Betrage  von  434  000000  cS.  Von 
dieser  Summe  leistete  das  Reich  rund  41  Mill., 
die  Arbeitgeber  210  Millionen  und  die  Arbeiter 
selbst  182  Millionen.«.  Damit  steht  Deutsch- 
land an  der  Spitze  der  Fürsorge  für  seine  Ar- 
beiterschaft, nnd  wenn  auch  die  Belastung  der 
Gewerbe  für  diese  Zwecke  eine  außerordentlich 
hohe  ist  und  besonders  den  Wettbewerb  mit  dem 
Auslande  wesentlich  erschwert,  die  deutschen 
Gewerbetriobe  tragen  diese  schweren  Lasten 
willig,  da  sie  von  der  ethischen  Bedeutung 
weiser  Fürsorge  für  ihre  Mitarbeiter  überzeugt 
und  durchdrungen  sind. 

Mit  der  gesetzlich  geregelten  geht  eine 
private  Fürsorge  auf  allen  Gebieten  der  Volks- 
wohlfahrt in  weiterem  Malle  Hand  in  Hand. 
Es  weht  ein  frischer  sozialer  Wind  durch  alle 
Schichten,  der  wohltuend  absticht  von  dem  laisser 
fairo  und  laisser  aller  auf  diesem  Gebiete,  das 
vor  50  Jahren  nnd  auch  noch  spater  als  ein 
unumstößlicher  volkswirtschaftlicher  Grundsatz 
Geltung  hatte,  ein  schlagender  Beweis,  daß  alle 
Dinge  im  Laufe  der  Zeit  dem  Wechsel  unter- 
worfen sind,  —  tempora  mntantnr  et  nos  tnn- 
tamnr  in  Ulis  — ,  nnd  deshalb  mögen  wir  der 
Hoffnung  vertrauen,  dali  die  den  sozialen  Himmel 
noch  immer  trübenden  Wolken  der  gesunden 
Aufklärung  der  Massen  eines  Tages  weichen 
werden.  Die  irreleitende  Lehre  der  Utopisten 
übersieht,  daß  das  vielgeschmähte  Kapital  dem 
Wasservorrat  vergleichbar  ist,  der  hinter  künst- 
lichen Talsperren  aufgespeichert  wird,  um  in 
Zeiten  der  Trockenheit  und  Not  befruchtend  zu 
wirken,  und  dali  die  Kapitalansammlung  im 
wirtschaftlichen  Leben  die  gleiche  Rolle  spielt. 
Geld  an  sich  hat  ja  überhaupt  nur  einen  Wert, 
wenn  es  in  produktiver  Arbeit  umgesetzt  wird. 
Daü  diese  Kapitalansammlung  sich  erfreu- 
licherweise nicht  auf  engere  Kreise  beschrankt, 
vielmohr  die  weitesten  Volksschichten  um  fallt, 
ergibt   sich   aus   der  StatistiK  der  Sparkassen, 

XIX.,, 


deren  Einlagen  allein  in  den  westlichen  Pro- 
vinzen die  erstaunliche  Höhe  von  nahezu  zwei 
Milliarden  Mark  erreicht  haben.  Der  Grollbesitz 
ist  bei  dieser  Rücklage  nur  in  verschwindendem 
Malie  beteiligt,  es  handelt  sich  hier  wesentlich 
um  Ersparnisse  der  Arbeiterschaft  und  des 
Mittelstandes,  die  als  tausend  kleine  Quellen 
den  alles  befruchtenden  Strom  speisen. 

Vor  Abschluß  der  Erinnerungen  aus  dem 
Zeitabschnitt  1880  bis  18!»o  muß  noch  eines 
wichtigen  wirtschaftlichen  Ereignisses  gedacht 
worden.  Es  ist  dies  die  in  diese  Zeit  fallende 
Verstaatlichung  der  Eisenbahnen.  Dieser  Ein- 
griff in  die  hochentwickelte  private  Transport- 
Industrie  mußte  grundsätzlich  als  gerechtfertigt 
und  zweckmäßig  betrachtet  werden.  Aber  man 
war  in  allen  gewerblichen  Kreisen  darin  einig, 
es  als  ein  großes  Glück  anzusehen,  daß  der 
Staat  nicht  schon  lo  Jahre  früher  auf  diesen 
Gedanken  verfallen  war,  denn  schwerlich  würden 
wir  uns  in  diesem  Falle  heute  eines  so  ver- 
zweigten und  den  Verkehr  erleichternden  Bahn- 
netzes erfreuen,  welches  das  Industriegebiet  in 
vier  parallelen  Linien  von  West  nach  Ost 
durchschneidet,  denn  diese  Vielfältigkeit  der 
Verkehrswege  ist  lediglich  dem  eifersüchtigen 
Wettbewerbe  der  3  großen  machtigen  Ballgesell- 
schaften, der  Köln-Mindener,  Bergisch-Märkisehen 
und  Rheinischen,  zu  verdanken.  Die  Bedeutung 
des  Bergbaues  für  die  Eisenbahnen  mag  am 
besten  daraus  erhellen,  daß  sie  heuto  aus  dorn 
rheinisch  -  westfälischen  Bezirke  titglich  im 
Durchschnitt  nahezu  180  000  t  =-  3G0O00O 
Zentner  Kohlen,  Koks  und  Briketts  verfrachten, 
die  einen  Geldwert  von  taglich  rund  1  800  000 
Mark  darstellen. 

Da  ich  hiermit  die  Frage  des  Transportos,  die 
besonders  bei  der  Massengüter-Erzeugung  einen  so 
hervorragenden  Platz  einnimmt,  angeschnitten 
habe,  so  muß  ich  auch  der  Schiffahrt  gedenken.  Für 
das  rheinisch-westfälische  Oebiet  handelt  es  sich 
in  erster  Linie  um  unseren  schönen  herrlichen 
Rheinstrom,  und  es  ist  keinem  Zweifel  unter- 
worfen, daß  die  Transpnrtindnstrie  auf  dieser 
großen  Wasserstraße  mit  der  Entwicklung  der 
(iiitererzeugung  gleichen  Schritt  gehalten  hat. 
Der  freie  Wettbewerb  auf  dem  freien  Strom 
ermöglichte  es,  unsrem  Absätze  nach  Nord 
und  Süd  eine  große  Ausdehnung  zu  geben. 
Nachdem  Deutschland  politisch  erstarkte,  gelang 
es  endlich,  unsern  niederländischen  Nachbarn 
zu  zwingen,  dem  Strom  auch  in  seine  Gebiete 
die  gebührende  Aufmerksamkeit,  zum  schenken 
und  der  Wasserstraße  eine  Tiefe  zu  geben,  um 
den  Weer  zum  Meere  für  die  Schiffahrt  zu  allen 
Zeiten  des  Jahres  offenzuhalten.  Man  mag  das 
heute  als  ganz  selbstverständlich  ansehen,  aber 
ich  erinnere  mich  wohl  der  Zeit,  wo  fast  all- 
soiniiierlich  Hunderte  und  aber  Hunderte  von 
Schiffen     am    sogenannten     Lobbit  unterhalb 
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Emmerich  auf  holländischem  Gebiete  wegen 
Sperrung  dos  Wasserwegs  infolge  Versandung 
wochenlang  liegen  mußten,  so  daß  der  nieder- 
ländische Waterstaat  gezwungen  war,  dort 
Kanonenboote  zu  stationieren,  nin  die  Ordnung 
aufrecht  zu  halten.  Die  Herron  Nachbarn 
hatten  den  Strom  lediglich  zum  Schutze  ihres 
Zwischenhandels  vernachlässigt  und  mußten  erst 
von  seilen  der  deutschen  Regierung  an  die  Er- 
füllung ihrer  internationalen  Pflichten  erinnert 
werden. 

Für  die  Verbesserung  des  Rheinstromes  auf 
deutschem  Gebiete  hat  sich  besonders  die  im 
Jahre  1851  eingesetzte  Rhoinstrombauverwaltung 
und  deren  Roirat,  die  Rheinschiffahrtskominission, 
große  Verdienste  erworben,  was  bei  Gelegenheit 
der  schönen  Feier  ihres  50jährigen  Bestehens 
in  Koblenz  am  8.  Juli  1901  überzeugend  zum 
Ausdruck  gelangte. 

Der  vorher  geschilderte  Widerstand  Hollands 
hat  es  bisher  auch  verhindert,  daß  die  so 
wünschenswerte  Kanallinie  Antwerpen- Uerdingen 
in  ernstliche  Erwägung  gezogen  werden  kann 
und  so  wird  dies  ausgearbeitete  Projekt,  welches 
der  rheinisch-westfälische  Rergbau  auf  der  Ant- 
werponer  Ausstellung  im  Jahre  1885  der  Öffent- 
lichkeit übergeben  hatte,  voraussichtlich  wohl 
für  lange  Zeit  noch  in  den  Akten  ruhen.  Ein 
Rlick  auf  den  Atlas  zeigt,  daß  durch  den  ge- 
planten Kanal  eine  Abkürzung  des  Wasserweges 
zwischen  dem  Rhein  bei  Uerdingen  und  dem 
Haupt-  Ein-  und  Ausfuhrhafen  unserer  westlichen 
Provinzen  im  Verhältnis  wie  5  :  8  erzielt  und 
der  für  die  Rinnenschiffahrt  so  schwierige  Weg 
durch  die  holländischen  Küstengewässer  ver- 
mieden werden  würde.  Erfreulicherweise  ist 
jüngst  die  Stadt  Krefeld,  welche  den  Bau  eines 
großen  Rheinhafens  beschlossen  hat,  in  Gemein- 
schaft mit  M. -Gladbach  in  eine  lebhafte  Re- 
wegung  für  diesen  Wasserweg  eingetreten.  Die 
bekannte  Tatkraft  des  neuen  Oberbürgermeisters 
Hammerschmidt  bürgt  dafür,  daß  sein  cetemm 
censeo  immer  wieder  ertönen  wird,  wenn  die 
Rewegung  einzuschlafen  drohen  sollte. 

Ein  höchst  erfreuliches  Rild  auf  dem  Ge- 
biete der  Schiffahrt  und  des  Handels  bot  dagegen 
die  vor  Schluß  des  Zeitabschnittes  1880/1890 
erfolgte  Eröffnung  der  großen  und  neuen  Hafen- 
anlagen in  Hamburg,  mit  deren  Bau  sich  der 
leider  im  Jahre  18!tl  dahingeschiedene  Ober- 
ingenieur der  freien  Reichsstadt  Andreas  Mover 
ein  unvergängliches  Denkmal  gesetzt  hat.  Er 
erfüllte  für  Hamburg  dieselbe  Aufgabe  wie 
Oberbaudirektor  Franzi us  für  Bremen,  das 
ja  auch  seine  Hafenanlagen  in  großartiger  Weise 
umgestaltet  und  die  Stadt  selbst  durch  eine 
einschneidende  Korrektur  der  Weser  für  große 
Seeschiffe  wieder  zugänglich  gemacht  hat.  Leider 
hat  auch  Bremen  inzwischen  den  Verlust  seines 
grollen  Mitbürgers  zu  beklagen.    Franzius  starb 


am  23.  Juni  d.  J.  Bei  diesem  Rückblick  anf 
die  Wasserstraßen  möchte  ich  hier,  der  Zeit 
vorauseilend,  das  rege  Interesse  hervorheben, 
das  in  allen  zivilisierten  Ländern,  nicht  allein 
für  die  Seefahrt,  die  bei  allen  Handelsemporien 
in  guter  Hand  ruht,  sondern  besonders  für  die 
Rinnenschiffahrt  besteht  und  unter  dem  Pro- 
tektorate der  Regierungen  zur  Einführung  regel- 
mäßiger Schiffahmkongresse  führte.  Es  sind 
dies  großartig  vorbereitete  Wanderversammlungen, 
in  denen  die  hervorragendsten  Wasserbau-In- 
genieuro der  ganzen  Welt  ihre  Ideen  und  Er- 
fahrungen austauschen  und  deren  jüngste,  die 
IX.,  im  Jahre  1902  bei  Gelegenheit  der  Aus- 
j  Stellung  in  Düsseldorf  tagte,  wo  sie  unter  den 
i  vielen  Kongressen  die  erste  Stelle  einnahm  und 
I  ein  überwältigendes  Material  an  Plänen  und 
Entwürfen  seinen  Teilnehmern  vorführte  und 
Zeugnis  gab,  daß  das  „Navigare  necesse"  nicht 
von  der  Tagesordnung  verschwinden  wird. 

IHM -1900.  Zollgesetzgebung;  Zentralverband  deut- 
scher Industrieller;  Rhein isen- Westfälisches  Kohle,,- 
Syndikat;  Wassencirtschaftliche  Vorlage  der  Regie- 
rung; bau  eines  neuen  Geschäftshauses  für  den 
Bergbau- Verein;  Werk  über  die  Entwicklung  des 
rhein.-wentf.  Bergbaues  im  letzten  halben  Jahr- 
hundert; Ausdehnung  der  Bohrungen  auf  Kohle; 
Kurze  Mitteilungen  über  den  Erzbergbau  und  die 
I  Braunkohlen- Industrie ;  Bedeutung  des  Bergbaues  in 
Beziehung  auf  die  anderen  Industrien ;  Kurze  ver- 
gleichende Statistik  der  Kohlen-  und  Roheisenerzeu- 
gung; Volkswirtschaftlicher  Einfluß  des  Bergliaurt 
im  rhein.-westf.  Bezirke;  Schlufibeirachtungen. 

Ich  komme  nun  zu  dem  letzten  Abschnitte 
meiner  Erinnerungen,  dessen  erstes  Lustrum 
unter  dem  Einfluß  der  früher  erwähnten  aller- 
höchsten Erlasse  hochbedeutende  gesetzgeberische 
Maßnahmen  auf  sozialpolitischem  und  handels- 
vertraglichem Gebiete  brachte. 

Wenn  auch  der  Kohlenbergbau  einen  Schutz 
i  gegen  die  Einfuhr  fremdländischer  Rrennstoffe 
:  weder  beansprucht  noch  besitzt,  so  hat  er  den- 
j  noch  ein  großes  mittelbares  Interesse  an  allen 
Zollfragen  wegen  deren  Einfluß  auf  die  kohlen- 
verbrauchenden Gewerbe  sowie  die  Volksernäh- 
rung.  Deshalb  darf  hier  nicht  unerwähnt  bleiben, 
daß  infolge  der  Annahme  des  Grundsatzes  des 
Schutzes  der  nationalen  Arbeit  die  Gesetzgebung 
unter  dem  Zeichen  der  Zollfrage  stand  und  sich 
im  Jahre  1894  der  Abschluß  des  so  wichtigen 
Handelsvertrages   mit  Rußland   vollzog,  sowie 
auch    viele   anderweitige    Vereinbarungen  auf 
diesem  Gebiete  erfolgten. 

Einen  weiteren  Raum  bis  zum  Schluß  des 
Dezenniums  und  noch  darüber  hinaus  nahmen 
die  vielseitigen  Erhebungen  der  Regierungen 
und  die  damit  gleichlaufenden  Beratungen  der 
politischen  und  wirtschaftlichen  Vereinigungen 
zwecks  der  Vorbereitung  der  in  späterer  Zeit 
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abzuschließenden  Handelsverträge  ein.  Wer  sich 
näher  über  diese  Fragen  unterrichten  will,  möge 
die  Geschichte  des  Zentralverbandes  deutscher 
Industrieller  von  I87ß  bis  1901,  verfallt  von 
dessen  Geschäftsführer  H.  A.  Bueck,  zur  Hand 
nehmen. 

Daneben  spielten  die  Fürsorge-  und  Schutz- 
gesetze für  die  gewerblichen  Arbeiter  bei  den 
Arbeiten  der  gesetzgebenden  Körperschaften  des 
Landes  und  des  Reiches  eine  hervorragende  Rolle. 
Der  Reichstags-  und  Landtags  -  Abgeordnete 
Dr.  \V.  Beutuer,  Geschäftsführer  des  -Ver- 
eins zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaft- 
lichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen", 
hat  in  allen  diesen  hochwichtigen  Fragen  des 
Zoll-  und  Arbeiterschntzes  die  Interessen  der 
westlichen  Provinzen  mannhaft  und  mit  hervor- 
ragender Sachkenntnis,  sowohl  in  den  Kommissions- 
beratnngen  wie  auch  in  den  Sitzungen,  vertreten, 
wofür  ihm  der  wärmste  Dank  und  die  vollste 
Anerkennung  der  gewerblichen  Kreise  zuteil  wurde. 

Es  bedarf  keines  besonderen  Hinweises  darauf, 
daß  diese  Maßnahmen  auch  die  bergbautreibenden 
Kreise  lebhaft  beschäftigten  und  wesentlich  be- 
rührten. Auf  den  Bergbau,  mit  dessen  Verhält- 
nissen mich  zu  beschäftigen  im  wesentlichen  meine 
Absicht  ist,  zurückkommend,  sei  hervorgehoben, 
daß  der  in  Frage  stehende  Zeitabschnitt,  dank 
der  dauernden  Wirtschaft  liehen  Ab  wärt  sbewegung, 
eine  Epoche  des  größten  Fortschrittes  auch  auf 
technischem  Gebiete  bildet  und  es  heute  außer 
Frage  steht,  daß  der  rheiuisch  -  westfälische 
Hergbau  in  technischer  und  organisatorischer 
Beziehung  unbestritten  an  der  Spitze  aller  in- 
und  ausländischen  Bergbanbezirke  schreitet.  Von 
großer  allgemeiner  Bedeutung  nnd  von  beson- 
derein Einfluß  auf  seine  Verhältnisse  war  das 
aus  den  sogenannten  Konventionen  sich  im 
Jahre  1893  zur  Abwehr  eines  woiteren  Nieder- 
ganges entwickelnde  Rheinisch- Westfälische 
Kohlensyndikat  zum  gemeinschaftlichen  Ver- 
kaufe der  Kohlen. 

Vor  Ablauf  seiner  auf  5  Jahre  bestimmten 
Dauer  wurde  dasselbe  im  Jahre  18'.».")  auf  zehn 
Jahre  verlängert.  Es  hat  den  Zweck,  die  Er- 
zeugung dem  Bedarfe  möglichst  anzupassen,  die 
Kohlenpreise  in  guten  Konjunkturen  auf  einer 
maßvollen  Höhe  zu  halten  und  in  den  Zeiten 
der  Niedergänge  vor  zu  großem  Sturze  zu  be- 
wahren, glänzend  gerechtfertigt.  Es  erhob  den 
Kohlenbergbau  unbestritten  aus  der  langjährigen 
Stellnng  einer  dienenden  Magd  der  übrigen  In- 
dustrien zu  einem  gleichwertigen  maßgebenden 
Faktor  im  Getriebe  der  wirtschaftlichen  Kräfte. 
Eng  verbunden  mit  dem  Syndikat  ist  der  Name 
Emil  Kirdorfs  als  Organisator  des  Erfolges. 
Alle  übrigen  Großbetriebe  sehen  mit  Erwartung 
dem  Zeitpunkte  entgegen,  zu  welchem  das  Syndi- 
kat seinen  weiteren  Bestand  sichern  muß,  dies 
in  Rücksicht  auf  den  Znsammenschluß,  den  sie 


selbst  als  notwendig  und  erstrebenswert  an- 
erkannt haben.  Mögen  die  noch  außerhalb  des 
Syndikats  stehenden  und  unter  seinem  Schatten 
und  Schutze  opferlos  groß  und  stark  gewordenen 
Zechen  umsichtig  genug  sein,  um  zu  erkennen, 
daß  es  an  der  Zeit  ist,  den  mit  so  großer  Hart- 
näckigkeit behaupteten  Standpunkt  im  eigenen 
Interesse  endlich  zu  verbissen  und  sich  dem 
Syndikate  anzuschließen,  auch  wohl  bedenken,  ob 
sie  es  weiter  vortreten  können,  Schuld  zu  tragen, 
daß  mit  dem  Aufhören  der  fast  geschlossenen 
Organisation  auch  sie  wieder,  in  das  Chaos 
zurückgesunken,  auf  dem  Trnmtnerfelde  eines  in 
seinen  wirtschaftlichen  und  sozialen  Grundfesten 
erschütterten  Industriegebietes  stellen  würden. 
Sie  werden  dann  unabweisbar  zu  der  Überzeu- 
gung kommen,  daß  der  früher  verschmähte  Zu- 
sammenschluß mit  den  Leidensgefährten  der  einzig 
gangbare  Weg  ist,  eine  dauernde  Gesundung 
des  Bergbaues  zu  gewährleisten.  Ich  gestatte 
mir,  hierauf  meine  Statistik  *  zu  verweisen,  in  der 
die  Zunahme  der  Kohlenförderung  von  1821  bis 
1900  dekadenweise  zusammengestellt  ist.  Daraus 
ergibt  sich,  daß  die  Kohlenförderung  betragen 
hat:  von  l87o  bis  1*80  =  173,8  Millionen 
Tonnen,  von  1881  bis  1890  =  295,9  Millionen 
Tonnen  und  von  1891  bis  1900  =  453,2  Mil- 
lionen Tonnen,  sowie  daß  für  die  Dekade  1901 
bis  1910  eine  Fördermenge  von  700  Millionen 
Tonnen  mit  großer  Sicherheit  vorauszuberechnen 
ist.  Diese  Zitier  von  700  Millionen  ist  auch 
eine  Warnung  für  die  außerhalb  des  Verbandes 
stehenden  Zechen,  sie  erscheint  sehr  geeignet, 
auch  bei  ihnen  die  sehr  begründete  Furcht  zu 
erwecken,  ob  sie  im  Strom  der  entfesselten 
Kräfte  nicht  an  ihrer  Selbstherrlichkeit  Schiff- 
bruch leiden  können  und  ob  sie  nicht  besser 
tnn,  dem  Dichlerworte  zu  folgen:  ,, Als  dienendes 
(ilied  schließ  an  ein  Ganzes  dich  an".** 

Ferner  drängte  sich  bei  der  stetigen  Ver- 
mehrung der  Warenerzeugung  auch  auf  allen 
anderen  Wirtschaftsgebieten  die  Frage  auf,  ob 
unsere  Eisenbahnen  auf  die  Dauer  in  der  Lage 
bleiben  werden,  ihre  Aufgabe  als  Transportfiihrer 
allein  zu  bewältigen.  Unsere  obersten  Verkehrs- 
behörden  sind  der  Ansicht,  daß  es  eine  solche 
Grenze  der  Leistung  für  die  Eisenbahn  gibt  und 
daß  mit  ihr  ernstlich  zu  rechnen  ist,  sowie  daß 
auf  die  Dauer  die  Hilfe  der  Wasserstraßen  not- 
wendig sein  wird,  um  den  Verkehr,  besonders 
der  Massengüter,  zu  bowältigen.  Aus  diesen 
Erwägungen  brachte  die  Kgl.  Staatsregiernng 
eine  große   wasserwirtschaftliche   Vorlage  vor 

*  Vergl.  Nr.  31  <U«s  „Glückauf-  v..n  1902. 

D«r  so  hocherfreuliche  Verlauf  der  Zechen- 
hesitzer- Versammlung  vom  lf>.  September  d.  .1.,  in  der 
die  Erneuerung  des  Syndikats  unter  veränderter  Ver 
fusMing  zur  Tugesoi Jnung  stand,  labt  den  testen 
Zusammenschluß' der  Kohlenindn«tric  auf  lange  Zeit 
hinaus  als  gesichert  erscheinen. 


Digitized  by  Google 


1100  Stahl  and  Eisen.     BrinnerunyeH  eine*  alten  toergmanns  ans  den  letzten  50  Jahren. 
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den  Landtag,  die  neben  der  Fortführung  des 
Kanals  Dortmund— Herne  bis  zum  Kheino  eine 
Weiterführung  des  Kanaltorsos  Dortinuud-Kmden 
mittels  einer  Seitenabzweigung  im  mittleren 
Laufe  über  Minden  nach  Magdeburg  vorsah  und 
so  durch  die  bestehenden  Kanäle  und  schift'baren 
WaBserläufe  einen  zusammenhangenden  Wasser- 
weg vom  Rheine  zur  Weichsel  Schäften  sollte. 
Daneben  gingen  noch  weitere  Pläne  für  die 
Regulierung  und  Vervollständigung  des  Wasser- 
straßennetzes im  Osten.  Es  ist  bekannt,  daß 
die  Regierung  keine  Mehrheit  für  diese  hoch- 
wichtige Vorlage  im  Landtage  gewinnen  konnte 
und  deren  Wiedereiubriugung  auf  einen  günstigeren 
Zeitpunkt  zu  verschieben  genötigt  ist. 

Da  ich  in  meinen  letzten  Ausführungen  der 
letzten  zehnjährigen  Zeitabschnitte  der  wachsen- 
den Ausdehnung  der  Kohlenaufschlüsse  nach 
Norden  gedacht  habe,  so  will  ich  auch  diese 
für  die  letzte  Epoche  nicht  mit  Stillschweigen 
übergehen,  um  so  mehr  als  sich  diese  Pionier- 
arbeit möglichst  in  der  Stille  vollzieht,  um  den 
begehrlichen  Wettbewerb  fernzuhalten.  18!»0 
bildete  die  Lippe  etwa  die  nördliche  Grenze 
der  Aufschlüsse,  heute  aber  ist  der  ganze  Norden 
jenseits  dieses  Flusses  stellenweise  bis  zu  20 
und  mehr  Kilometer  vom  rechten  Ufer  landeinwärts 
bis  weit  über  Hamm  hinaus  durch  Bohrungen 
bestrickt  und  so  das  Kohlengebiet,  das  bei  He- 
ginn des  vorigen  Zeitabschnittes  rund  .5000  qkm 
betrug,  um  eiu  erhebliches  erweitert  worden. 
Allerdings  waren  die  Tiefen  steigend  wachsende 
und  nähern  sich  bis  zur  Fiindigkeit  der  Zahl 
von  1000  m.  Außerdem  dehnt  sich  ein  Netz 
von  Bohrungen  auf  der  linken  Seite  des  Rheines 
von  Eschweiler  nördlich  über  Erkelenz  bis  Xanten 
aus,  durch  welches  die  produktive  Kohleufonuntion, 
allerdings  unter  für  das  spätere  Schachtabteufen 
äußerst  schwierigen  Gobirgsverhältnissen,  jedoch 
mit  guten  Flözverhältnissen,  erschlossen  worden 
ist;  auch  dort  erreichten  die  nördlichsten  Boh- 
rungen 1000  in  Tiefe.  Ich  möchte  hier  den 
Leser,  der  sich  für  diese  wichtigen  Zukunfts- 
fragen  interessiert,  auf  meine  Schrift  über  das 
„Deckgebirge  des.  rheinisch-westfälischen  Kar- 
bons", Verlag  von  G.  D.  Baedeker  -  Essen, 
verweisen.  Volkswirtschaftlich  ist  ja  die  Auf- 
findung dieser  reichen  Bodenschätze  von  aller- 
größtem Wert,  aber  man  darf  sich  nicht  ver- 
hehlen, daß  sie  für  deu  heutigen  gesicherten 
Bergwerksbesitz  in  der  Zukunft  eine  nicht  zu 
unterschätzende  Gefahr  in  sich  birgt. 

Ganz  kurz  sei  noch  in  Rücksicht  auf  die 
letzten  Ausführungen  der  neuesten  Kohlenauf- 
Hohlüsse  in  der  holländischen  und  der  belgischen 
Provinz  Limburg  gedacht,  über  welche  Näheres 
ebenfalls  in  meinem  „Deckgebirge  des  Karbons", 
sowie  in  meinem  jüngst  in  Nr.  37  des  ..Glückauf" 
erschienenen  Aufsatze  .die  Kohlenfunde  in  der 
belgischen  Campine",  mitgeteilt  worden  ist. 


Die  so  erfolgreiche  und  auf  sicherer  Grund- 
lage ruhende  großartige  Entwicklung  des  Berg- 
baues faud  ihren  Ausdruck  auch  in  den  höheren 
und  weitoren  Zielen,  die  sich  die  Vertretung 
desselben  in  dem  Verein  für  die  bergbaulichen 
Interessen  steckte.  Diese  neuen  Aufgaben  waren 
in  den  beschränkton  Räumen  des  alten  Vereins- 
hauses in  der  Lindenallee  auf  die  Dauer  nicht 
zu  erfüllen,  und  so  reifte  der  Entschluß  des 
Vereins,  sich  ein  neues  Heim  im  südlichen  Stadt- 
teil von  Essen  zu  gründen.  Es  wird  mir  stets 
eine  liebe  und  angenehme  Erinnerung  sein,  daß 
der  Ausschuß  des  Vorstandes  neben  dem  ver- 
ehrton zeitigen  Vorsitzenden  Geheimen  Bergrat 
Krabler  und  den  Herren  Oscar  und  Hein- 
rich Wal  dt  hausen  sowie  dem  geschäfts- 
führenden Mitgliede  Bergmeister  Engel  auch 
mich  als  Mitglied  der  Baukommission  bestimmte 
und  mir  so  der  Vorzug  zuteil  wurde,  an  der 
Aufgabe,  das  neue  Helm  würdig,  zweckmäßig 
und  wohnlich  zu  gestalten,  mitwirken  zu  dürfen. 

Die  große  Epoche  zeitigte  auch  den  Ge- 
danken, der  seine  Entstehung  in  erster  Linie  dem 
hochverehrten  Geheimen  Bergrat  Dr.  Schultz 
und  dem  leider  jüngst  verstorbenen  Berghanpt- 
mann  Tägl  ichsbeck  verdankt,  die  Fortschritte 
auf  dem  Gebiete  des  rheinisch-westfälischen  Berg- 
baues während  des  letzten  halben  Jahrhunderts 
und  diejenigen  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse 
in  diesem  Zeitraum  in  einem  umfassenden  Werke 
zur  Darstellung  zu  bringen,  dessen  erste  Bände 
heute  vorliegen  und  das  demnächst  zum  Abscblnli 
gelangen  wird.  Eine  größere  Zahl  junger  Kräfte, 
welche  die  Köuigl.  Bergbehörde  dem  Verein  in 
dankenswerter  Bereitwilligkeit  zur  Verfügung 
Btellte,  hat  ihr  Wissen  und  Können  dem  Work 
in  hervorragender  Weise  gewidmet  und  ihren 
Gesichtskreis  und  ihr  Urteil  bei  dieser  ernsten 
und  mühsamen  Arbeit  zum  späteren  Nutzen  des 
Bergbaues  erweitert  und  vertieft. 

Bevor  ich  die  Erinnerungen  bezüglich  des 
rheiuisch-westfälischen  Kohlengebietes  abschließe, 
kann  ein  Ereignis  von  Bedeutung  nicht  unbe- 
achtet bleiben,  welches  die  Bergbaukreise  an 
der  Weudo  des  Jahrhunderts  überraschte.  Ich 
meine  die  endliche  Ausführung  der  schon  früher 
wiederholt  geplanten  Absicht  des  Staates,  Berg- 
werke im  Bereiche  des  Oberbergamtsbezirkes 
Dortmund  zu  erwerben  und  zu  betreiben.  Diese 
Entschließung  ist  auf  die  Verhandlungen  im 
Hause  der  Abgeordneten  über  die  sogenannte 
Kohlonnot  der  Jahre  lHü'.i  bis  15)00  zurückzu- 
führen und  hat  zum  Leitgedanken  die  Schaffung 
eines  gewissen  Gegengewichtes  zugunsten  der 
Verbraucher  gegenüber  der  im  Syndikate  ver- 
körperten Verkaufs-Gemeinschaft.  Dies  Vor- 
gehen des  Staates  wird  im  rheinisch-westfälischen 
Bezirke  nur  allgemein  begrüßt,  da  man  erwarten 
darf,  daß  der  Fiskus  die  Leiden  und  Freuden 
des  Betriebes  ebeuso  empfinden  wird,   wie  die 
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Privatindustrie,  und  letztere  wie  erstere  mit 
gleichem  Malle  darch  »eine  Aufsichtsbeamten 
messen  wird.  Anch  an  den  zukünftigen  Wett- 
bewerb der  Staatsgrnbcn  knüpfen  sich  keinerlei 
Befürchtungen,  da  er  sieh  nur  auf  dem  Fülle 
loyaler  Gleichberechtigung  vollziehen  kann. 

Es  liegt  nicht  in  der  Natur  und  dem  Zwecke 
dieser  Erinnerungen  eines  alten  Bergmannes,  mit 
historischer  Genauigkeit  und  Gründlichkeit  den 
gesamten  50jährigen  Werdegang  in  allen  seinen 
Einzelerscheinungen  zu  zergliedern,  ich  mulite 
und  wollte  mich  darauf  beschranken,  einen  Ge- 
samtabrifl  der  Verhältnisse  zu  entwerfen,  aus 
dem  der  geneigte  Leser  sich  ohne  grolle  Mühe 
und  ohne  wesentlichen  Zeitaufwand  ein  über- 
sichtliches Urteil  von  dem  Weiden  der  Dinge 
im  Laufe   der  Zeit  zu  bilden  in  der  Lage  ist. 

Wenn  es  auch  meine  Absicht  war,  mich 
wesentlich  auf  die  Entwicklungsgeschichte  des 
Steinkohlen-Bergbaues  zu  beschränken,  so  möchte 
ich  doch  nach  Erfüllung  dieser  Aufgabe  einen 
kurzen  Bückblick  auf  den  Erzbergbau  weifen, 
da  dieser  ja  auch  im  rheinisch-westfälischen  Be- 
zirk vertreten  ist  - —  ich  erinnere  an  die  Gruben 
in  Lintorf,  Selbeck  sowie  andere  —  und  in 
der  Periode  von  18!>0  bis  lüoo  eine  ganz  her- 
vorragende Rolle  in  der  Hochbewecung  auf 
industriellem  Gebiete  eingenommen  hat.  Eines 
ähnlichen  so  lebhaften  Hervortreten»  auch  dieses 
Zweiges  des  Bergbaues  in  dem  spekulativen  Ge- 
triebe erinnere  ich  mich  nur  aus  meiner  aller- 
friiliesten  bergmännischen  Wirksamkeit  und  zwar 
ans  den  Jahren  1850  bis  1X5(1.  Ander  der 
damals  so  viel  besprochenen  Gründung  der  Ge- 
sellschaft für  Berghan  und  Hüttenbeti  ieb  in 
Stolberg  und  in  Westfalen,  war  das  Siegerland 
damals,  wie  auch  diesmal,  der  Hanptschan- 
platz  einer  grollen  spekulativen  Aktion,  die  aber 
leider,  wie  auch  im  Jahre  1855  mit  einer  Ent- 
täuschung der  bittersten  Art  endete  und  den 
Beteiligten  meist  unwiedcreinbringliche ,  nach 
ungezählten  Millionen  sich  berechnende  Ver- 
luste brachte. 

Mit  welcher  Zähigkeit  der  Erzbergmann  den 
trügerischen  Lockungen  der  Berggeister  folgt, 
davon  gibt  die  oben  erwähnte  Grube  Lintorf, 
die  im  sogenannten  Kohlenkalk  des  rheinisch- 
westfälischen  Bezirkes  liegt,  ein  typisches  Hei- 
spiel. Dort  nahmen  im  Laufe  der  letzten  25  Jahre 
nacheinander  drei  Gesellschaften  den  Kampf  gegen 
die  Wassergeister  der  Tiefe  auf,  die  mit  uner- 
schöpflichen Quellen  der  menschlichen  Kunst  den 
Zugang  zu  den  unterirdischen  Schätzen  streitig 
machten.  Jede  dieser  Gesellschaften  opferte 
viele  Millionen  und  mulite  schlielllich  ohnmächtig 
zurückweichen.  Ohne  Zweifel  wird  aber  einst, 
nachdem  der  Schleier  des  Vergessens  die  Er- 
innerung an  diese  Danaidenarbeit  vorwischt  hat, 
der  menschliche  Fürwitz  sie  trotzdem  wieder  auf- 
nehmen. 


In  Kürze  mögen  nun  auch  der  dem  Stein- 
kohlenbergbau viel  näher  liegenden  Braun- 
kohle n  i  n  d  u  s  t  r  i  e  am  linksrheinischen  Vor- 
gebirge ein  paar  Worte  gewidmet  sein. 

Die  Braunkohlenindustrie  trat  erst  in  den  sieb- 
ziger Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts  in  eine 
umfangreichere  Entwicklung  ein  und  gewann 
durch  die  Verarbeitung  der  Rohkohle  zu  Briketts 
bis  zum  Schlüsse  des  Jahrhunderts  eine  achtung- 
gebietende Stellung.  Von  der  sich  auf  über  fünf 
Millionen  Tonnen  im  Jahre  belaufenden  Erzeugung 
werden  über  1,5  Millionen  zu  Briketts  ver- 
arbeitet, die  ein  äußerst  wertvolles  und  bequemes 
Material  für  den  Hausbrand  und  auch  für  die 
Industrie  liefern,  das  in  einem  Umkreise  von 
etwa  30  km  von  der  Gowinnungsstätte  einen 
gesicherten  Markt  gewonnen  hat,  aber  auch  in 
Holland  und  am  Mittel-  und  Oberrhein  vielfach  ge- 
braucht und  geschätzt  wird.  Weitere  Versuche, 
mittels  der  Vergasung  der  Rohkohle  Betriebs- 
kraft zu  gewinnen,  sind  bestimmt,  die  Verwertung 
dieser  so  reichen  Ablagerung  tertiären  Brennstoffs, 
welche  sich  nach  Schätzung  auf  drei  Milliarden 
Tonnen  beläuft,  auszudehnen  und  lohnender  zu 
gestalten.  Auch  verspricht  man  sich  neuerdings 
Erfolg  von  den  Bemühungen,  die  Briketts  für 
■  den  Bäckereibetrieb  in  England,  besonders  in 
London,  einzuführen,  da  das  Revier  einen  nur 
knrzen  Eisenbahnanschluß  an  den  Rhein  besitzt 
nnd,  wie  bekannt,  ein  direkter  Schiffahrtsverkehr 
ohne  Umladung  nach  diesem  überseeischen  Ab- 
satzgebiete besteht,  der  sich  auch  nach  den 
Küstenplätzen  der  Nord-  und  Ostsee  in  er- 
freulicher Entwicklung  befindet.  Der  Wert  des 
Güteraustausches  auf  diesem  Wasserwege  hat 
allein  in  dem  Verkehr  zwischen  der  Rheinprovinz 
und  Hamburg  im  Jahre  1M02  rund  40  Millionen 
Mark  betragen. 

Zum  Schlüsse  meiner  Ausführungen  möge 
noch  ein  kurzer  Hinweis  gestattet  sein  auf  die 
Bedeutung  des  Kohlenbergbaues  in  Beziehung 
auf  die  übrigen  Industrien,  sowie  den  volks- 
wirtschaftlichen Einfluß,  den  seine  Entwicklung 
auf  das  engere  Gebiet,  in  dem  er  seinen  Sitz 
hat,  ausübte  und  weiter  ausüben  wird. 

Der  Werdegang  der  gesamten  gewerblichen 
und  industriellen  Entwicklung  in  dem  reichen 
Gebiete,  welches  einen  Teil  der  Provinzen 
Rheinland  und  Westfalen  umfaßt,  ist  auf  das 
innigste  mit  der  Entwicklung  des  Kohlenberg- 
baues verknüpft,  dessen  Hedeutuug  unter  allen 
den  vielverzweigten  und  mannigfaltigsten  Unter- 
nehmungen, die  hohe  Intelligenz  und  Tatkraft 
während  der  letzten  50  Jahre  dort  geschaffen 
habeu,  die  erste  Stelle  einnimmt.  In  meiner 
Eigenschaft  als  alter  Bergmann,  aus  dessen 
Gesichtskreis  die  Dingo  wesentlich  betrachtet 
werden  sollten,  konnte  ich  den  übrigen  Industrien 
nicht  die  Beachtung  schenken,  die  sie  im 
übrigen  in  vollstem  Maße  verdienen.   Sie  bilden 
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sogar,  sozusagen,  die  Grundlage  für  den  Berg- 
bau, da  sie  für  die  Gewinnung  und  Verarbeitung 
der  Roherzeugnisse  zur  Handelsware  25  bis  30 
Prozent  der  Kohlenförderung  verbrauchen.  .Tedo 
Stockung,  besonders  in  der  Stahl-  und  Eisen- 
industrie, übt  den  empfindlichsten  Einfluß  auf  die 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  des  Bergbaues  aus. 
Beide  Industrien  sind  unlöslich  aufeinander  an- 
gewiesen und  es  ist  höchst  erfreulich,  feststellen 
zu  dürfen,  daß  beide  schon  lange  Jahre  hin- 
durch Hand  in  Hand  das  große  Ziel  verfolgen, 
in  wirtschaftlicher,  sozialpolitischer  und  tech- 
nischer Beziehung  eiuen  gesunden,  stetigen 
Fortschritt  zu  erstreben  und  zielbewußt  zu 
fördern.  Wie  die  Kohlenindustrie  einen  ge- 
meinsamen Mittelpunkt  in  dem  Verein  für  die 
bergbaulichen  Interessen  besitzt,  so  hat  sich  die 
Eisen-  und  Stahlindustrie  in  erweitertem  Maße 
in  dorn  1880  gegründeten  Verein  deutscher 
Eiseuhnttenlente  zusammengeschlossen,  dessen 
verdienstvollem  Vorsitzenden  Geh.  Kommerziell* 
rat  Hr.  ing.  C.  Lneg  und  dessen  Geschäftsführer 
Dr.  ing.  Schrödter,  Schriftwart  der  Fachzeit- 
schrift ..Stahl  und  Eisen",  hier  mit  vollster 
Anerkennung  kurz  gedacht  sein  möge. 

In  dem  folgenden  kurzen  übersichtlichen 
Vergleich  der  Verhältnisse  des  Jahrzehnts  1850 
bis  1800  und  18!»0  bis  1900  an  der  Hand 
einiger  Prodnktionszahlen  dürfte  die  Geschichte 
der  industriellen  Entwicklung  des  50 jährigen 
Abschnittes  deutlich  zum  Ausdruck  gelangen. 
1851  betrug  die  gesamte  Kohlenförderung  des 
rheinisch-westfälischen  Gebietes  rund  2  Millionen 
Tonnen,  dagegen  1900  nahezu  HO  Millionen. 
Die  Zahl  der  im  Bergbau  befindlichen  Arbeiter 
stieg  von  rund  7000  im  Jahre  1851  auf  227  000 
im  Jahre  1900. 

An  Roheisen  wurden  in  unserem  Bezirke  im 
Jahre  185 1  nur  etwa  12  314  t  gegen  3  270  373  t 
im  Jahre  1900  erblasen.  Die  Erzeugung  an 
Halb-  und  Fertigfabrikaten  der  Stahl-  und 
Eisenindustrie  ist  naturgemäß  in  demselben  Ver- 
hältnisse gewachsen  und,  wie  die  Kohlenförderung, 
noch  weiter  in  der  Zunahme  begriffen. 

Die  Gesamtkohlenerzcugnng  Deutschlands 
betrug  1900  10!»  «»20  237  t,  diejenige  des  Roh- 
eisens 8  02!»  305  t,  die  Kohlenerzeugung  der 
ganzen  Welt  für  dasselbe  Jahr  707  030  20-1  t, 
diejenige  des  Roheisens  40  830  920  t. 

Der  volkswirtschaftliche  Eintluß  des  Berg- 
baues und  der  Industrio  im  rheinisch-westfälischen 
Bezirke  möge  durch  einige  schlagende  Zahlen 
erwiesen  werden.  Ich  will  nur  Gelsenkirchen 
als  einen  Zentralpunkt  des  Bergbaues   als  Bei- 


spiel von  vielen  herausgreifen.  Seine  Seelen- 
zahl,  die  im  Jahre  1850  wohl  kaum  800  be- 
trug, war  am  Schlüsse  des  Jahrhunderts  auf 
rund  35  000  gewachsen  und  umfaßt  heute  nach 
Eingemeindung  der  Nachbarortschaften  eine  Ein- 
wohnerzahl von  rund  120 000.  Die  an  dieses  Stadt 
gebiet  unmittelbar  sich  anschließende,  noch  im 
Rheinland  liegende  Bauerschaft  Rotthausen  wuchs 
von  1850  bis  1000  von  etwa  300  auf  18  000 
Bewohner  an.  Die  Entwicklung  der  Großstädte 
Dortmund,  Bochum  und  Esseu  ist  allgemein  be- 
kannt. Die  Bürgermeisterei  Sloppenberg,  der 
grüßte  Landgemeinde- Verband  des  Staates,  um- 
fallt in  seinen  8  Gemeinden  heuto  über  03  000 
Seelen,  während  sie  1850,  noch  vereinigt  mit 
Altenessen,  etwa  0000  zahlte.  In  ihrem  alten 
Bestände  wohnen  jetzt  rund  97  000  Menschen, 
davon  wie  bemerkt  über  03  000  in  der  Bürger- 
meisterei Stoppenberg  und  über  31000  in  Alten- 
essen.  Fast  in  allen  Teilen  des  Gebietes  liegen 
die  Verhältnisse  ganz  ähnlich  und  es  ist  be- 
greiflich, welch  schwere  und  verantwortliche 
Aufgabe  bei  dem  stetigen  Fortschreiten  der 
Bevölkerungszunahme  in  Hinsicht  auf  Schul-, 
Kirchen-,  Wegebau,  sowie  die  allgemeine  und 
Gesundheits-Polizei  den  Gemeinde-  und  Staats- 
verwaltungen erwächst.  Eine  hervorragende 
Rolle  spielt  infolgedessen  die  Finanzwirtschafi 
der  Gemeinden,  um  so  mehr,  als  diese  in  engster 
Abhängigkeit  von  der  wechselnden  Auf-  und 
!  Abwärtsbewegung  der  großgewerblichen  Ver- 
hältnisse steht. 

In  den  unserem  Gebiet  fernerstehenden,  wirt- 
schaftlich mehr  konservativen  Kreisen  erwacht 
wohl  oft  der  Neid ,  wenn  einmal  eiue  Hoch- 
bewegung vorübergehend  reichen  Segen  über  unser 
engeres  Wirtschaftsgebiet  ausgießt,  aber  die 
Neider  mögen  dabei  nicht  außer  acht  lassen, 
wie  schwer  oft  die  weitaus  überwiegenden,  sorgen- 
reichen  Zeiten  zu  tragen  sind  und  welchen  Ge- 
fahren und  Verlusten  das  werbende  Kapital  im 
wechselnden  Spiele  der  Zeitläufe  ausgesetzt  ist. 
Diejenigen,  die  in  dem  aufreibenden  Getriebe 
des  industriellen  Lebens  und  besonders  des  ge- 
fahrenreichen Bergbaues  ihre  beste  Kraft  ein- 
setzen, leisten  der  Allgemeinheit  hervorragende 
Dienste.  Mögen  daher  die  vorliegenden  Erinne- 
rungen dazu  beitragen,  auch  außerhalb  des 
engeren  rheinisch  -  westfälischen  Bezirkes  ein 
wohlwollendes  Interesse  für  die  geschilderte) 
grollgewerbliche  Arbeit  zu  wecken,  und  auch 
die  in  loser  Folge  vorgeführten  wechselnden 
Bilder  in  weiteren  Kreisen  freundliche  Auf- 
nahme finden. 
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Warenverzeichnisse  zum  Zolltarif. 


Das  neue  Zolllarifgesetz  ist  bekanntlich  nocli 
nicht  in  Kraft  getreten.  Ks  soll  erst  Gellung  er- 
langen, wenn  die  neuen  Handelsverträge  zum  Ah 
schlug  gebracht  sein  werden.  Wann  dies  der 
Kall  sein  wird,  ist  vorläufig  noch  nicht  abzu- 
sehen. Man  hofTl  aber  allgemein,  dafs  im  Laufe 
des  nächsten  Jahres  es  möglich  sein  wird,  mit 
den  hauptsächlich  für  Deutschland  in  Betracht 
kommenden  Kulturstaalen  die  Krneuerung  der 
Handelsbeziehungen  vorzunehmen.  So,  wie  das 
Zolltarifgesetz  durch  gemeinsamen  Beschiufs  des 
Bundesrats  und  Reichstags  vorliegt,  würde  es 
schwer  durchführbar  sein.  Ks  bedarf  noch  um- 
fassender Arbeilen,  um  diejenigen  Exekutivstellen, 
denen  die  Ausführung  des  Gesetzes  und  des  Tarifs 
selbst  anvertraut  ist,  in  die  Lage  zu  bringen,  alle 
dabei  in  Betracht  kommenden  Einzelheiten  klar 
zu  übersehen  und  demgcmäfs  auch  Beschlüsse  zu 
fassen,  die  den  Absichten  der  Gesetzgeber  nicht 
widersprechen.  Es  kann  als  ziemlich  sicher  an- 
gesehen werden,  dafs  der  Bundesrat  im  nächsten 
Winter  Ausführungsanweisungen  zum  neuen  Zoll- 
tarifgesetz geben  wird ;  ist  ihm  doch  in  mancher 
Beziehung  im  Gesetze  seihst  ein  direkt  dahin- 
gehender Auftrag  erleilt  worden.  Aber  damit 
wird  die  Sache  nicht  erledigt  sein,  es  weiden 
zur  Durchführung  und  zur  Beurteilung  der  Wir- 
kungen des  Tarifes  seihst  umfassende  Vorarbeiten 
getroffen  werden  müssen.  Sie  betreffen  die 
Warenverzeichnisse  zum  Zolltarif.  Beide 
werden  gegenwärtig  auf  Grund  des  neuen  Zoll- 
tarifs ausgearbeitet.  Die  zuständigen  behördlichen 
Kreise  sind  schon  seit  längerer  Zeit  mit  dieser 
Ausarbeitung  beschäftigt,  sie  haben  auch  schon 
Interessentenkreise  zur  Entscheidung  über  ver- 
schiedene Einzelheiten  herangezogen.  Man  darf 
indessen  annehmen,  dafs  namentlich  das  Amtliche 
Warenverzeichnis  zum  Zolltarif,  ehe  es  an  den 
Bundesrat  gelangt,  in  dein  Entwürfe,  wie  er  von 
den  Behörden  und  namentlich  vom  Rcichsschalz- 
amte  aufgestellt  wird,  zur  Begutachtung  den 
Interessentenkreisen  zugestellt  werden  wird.  Man 
darf  hierauf  um  so  mehr  rechnen,  als  ja  eine 
gleiche  Praxis  auch  schon  früher  befolgt  ist  und 
es  jedenfalls  im  Interesse  aller  beteiligten  Faktoren, 
namentlich  auch  der  Zollbeamten  und  des  Handels 
liegt,  wenn  die  im  Amtlichen  Warenverzeichnis 
niederzulegenden  Einzelheiten  vor  der  Feststellung 
durch  den  Bundesrat  der  Kritik  der  einzelnen 
interessierten  Gruppen  unterworfen  werden.  Man 
darf  hoffen,  dafs  bei  Befolgung  dieser  Methode 
die  Werke,  welche  der  Ausführung  des  neuen 
Zolltarifgesetzes  und  des  Zolltarifes  gewidmet  sind, 
möglichst  gut  hergestellt  werden. 


Das  Amtliche  Warenverzeichnis  zum 
Zolltarif  hat  die  Aufgabe,  den  hei  der  Aus- 
führung beschäftigten  behördlichen  Stellen,  also 
den  Zollbeamten,  die  Klassifizierung  der  einzelnen 
Warengruppen  zu  erleichtern  und  dem  Handel 
i  einen  spezialisierten  .Nachweis  über  die  für  die 
j  einzelnen  Waren  in  Betracht  kommenden  Zoll- 
tarifstellen zu  geben.  Nicht  alle  Länder  besitzen 
solche  Amtliche  Warenverzeichnisse  zum  Zoll- 
tarif. Einzelne  behelfen  sich  damit,  dafs  sie  Zu- 
sammenstellungen von  Tausenden  von  Zolltarif- 
entscheidungen, die  bei  der  Handhabung  des 
Zolltarifs  von  den  zuständigen  Stellen  abgegeben 
werden,  vornehmen  und  diese  den  Interessenten 
in  die  Hand  gehen.  Deutschland  hat  seit  dem 
Beginn  der  schutzzöllnei  ischen  Ära  ein  Amtliches 
Warenverzeichnis  gehabt ,  und  an  allen  inter- 
essierten Stellen  wird  man  zugeben  müssen,  dafs 
damit  für  die  deutschen  Verhältnisse  die  rich- 
tige Bahn  beschritten  worden  war.  Selbslver- 
i  stündlich  hat  auch  das  Amtliche  Warenverzeichnis 
in  Einzelheiten  Fehler  und  Lücken  aufzuweisen 
gehabt,  und  es  sind  denn  auch  Beschwerden 
darüber  seit  dem  Beginn  der  80er  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  nicht  ausgeblieben.  Da  das 
Amtliche  Warenverzeichnis  früher  nicht  gleichen 
Schritt  mit  den  technischen  und  kommerziellen 
Neuerungen  hielt,  so  wurde  in  den  geschäftlichen 
Kreisen,  namentlich  aber  auch  im  Reichstag,  viel- 
fach der  Wunsch  ausgesprochen,  man  möchte 
zur  Entscheidung  von  Zolltarifstreitigkeiten  eine 
Zentralstelle  irn  Reiche  gründen ,  sei  es,  dafs 
diese  einen  Verwallungscharaktor,  sei  es,  dafs  sie 
einen  gerichtlichen  Charakter  hätte.  In  dieser 
Beziehung  wurde  ein  Beichszolltarifamt  und  ein 
Reichszolllarifgericht  vorgeschlagen.  Beide  Be- 
mühungen haben  einen  Erfolg  nicht  gehabt,  was 
sehr  leicht  zu  verstehen  ist,  weil  die  Einzel- 
regierungen die  Zollverwaltung  in  Händen  haben 
und  diese  ihre  Kompetenz  an  das  Reich  abzu- 
treten nicht  gewillt  sind.  Es  ist  als  ziemlich 
sicher  anzusehen,  dafs,  wenn  ähnliche  Bestrebun- 
gen jetzt  wieder  auftreten  würden,  sie  den  glei- 
chen negativen  Erfolg  haben  würden.  Man  wird 
sich  deshalb  schon  damit  begnügen  müssen, 
ein  Amtliches  Warenverzeichnis  zum  Zolltarif  in 
der  Hand  zu  haben,  das  möglichst  allen  Neue- 
rungen gerecht  geworden  ist  bezw.  späterhin 
noch  wird.  In  dieser  Richtung  haben  die  Be- 
strebungen auf  die  Schaffung  einer  Reichszentral- 
.stelle  zur  Entscheidung  von  Zolltaiifstreiligkeiten 
günstig  gewirkt.  Man  hal  in  den  letzten  Jahren 
auf  der  Regierungsseite  mehr  als  früher  an- 
erkannt,  d;'fs  es  nötig   sei,  mit  dem  Amtlichen 
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Warenverzeichnis  den  technischen  und  kom- 
merziellen Neuerungen  schnell  zu  folgen,  und  so 
ist  denn,  nachdem  vom  Jahre  JS'.Mi  ah  ein  ganz 
neues  Amtliches  Warenverzeichnis  in  Geltung  ge- 
treten war,  seitdem  in  jedem  Jahre  eine  ganze 
Anzahl  von  Änderungen  und  Ergänzungen  des 
Amtlichen  Warenverzeichnisses  vorgenommen  wor- 
den. Selbstverständlich  sind  damit  nicht  alle 
Zolllarifstreitigkeiten  aus  der  Welt  geschafft,  und 
das  Geschäftslehen  hat  auch  jetzt  noch  üher  ver- 
schiedene Beschwerlichkeiten  auf  diesem  Gebiete 
zu  klagen,  aber  in  etwas  ist  doch  Erleichterung 
geschaffen;  jedenfalls  halten  die  Beschwerlichkeilen 
nicht  so  lange  an,  wie  das  früher  der  Fall  war. 

Notwendig  ist  nun,  dafs  das  neue  Amtliche 
Warenverzeichnis,  wie  <s  gegenwärtig  in  Vor- 
arbeit ist,  eine  Gestalt  erhält,  die  den  Anforde- 
rungen des  geschäftlichen  Lebens  entspricht.  Dafs 
die  Anordnung  des  Verzeichnisses  insofern  die 
alte  bleiben  mufs,  als  unter  einzelnen  Stichworten 
die  Erörterungen  zu  den  verschiedenen  Tarif- 
stellen gegeben  werden,  ist  klar.  Es  läfst  sich 
eine  Anordnung,  die  zweckmäfsiger  wäre,  kaum 
denken.  Natürlich  kann  aber  die  Zahl  der  auf- 
geführten Slichworte  gtofs  oder  klein  sein.  Je 
gröfser  sie  ist,  um  so  besser  für  den  Handel. 
Aufsenlem  aber  würde  ein  Mifsstand  des  jetzigen 
Amtlichen  Waren  Verzeichnisses  bei  dem  neuen  zu 
beseitigen  sein,  und  der  geht  dahin,  dafs  jetzt 
nur  zu  häufig  hinter  bestimmten  Slichworten  Hin- 
weise auf  andere  gegeben  sind,  ohne  dafs  die 
zugehörige  Stelle  des  Zolltarifs  mit  dem  Zollsatz 
selbst  angegeben  ist.  Es  ist  das  ein  Mangel, 
der  lediglich  formalen  Charakter  hat,  und  den 
zu  beseitigen  nicht  schwer  ist.  Es  ist  auch  an- 
zunehmen, dafs,  da  dieser  Mangel  von  den  ver- 
schiedensten Seiten  betont  worden  ist,  er  jetzt 
seitens  der  Behörden  aus  der  Welt  geschafft  wer- 
den wird.  Auch  bei  der  Benutzung  des  Amt- 
lichen Warenverzeichnisses  zum  Zolltarif  ist  Zeit 
Geld,  und  hierin  werden  die  Behörden  den  Wün- 
schen der  Geschäftswelt  wohl  entsprechen  können. 
Der  neue  Zolltarif  enthält,  wie  ja  allgemein  be- 
kannt ist,  eine  ganze  Anzahl  neuer  materieller 
Bestimmungen.  Er  ist  nicht  nur  mehr  speziali- 
siert, er  hat  auch  die  verschiedensten  neuen  Zölle 
vorgesehen,  und  in  dieser  Beziehung  wird  natür- 
lich das  alte  Warenverzeichnis  entsprechend  dem 
Gesetz  eine  Unzahl  von  Umgestaltungen  und  Ab- 
änderungen erhallen  müssen.  Es  ist  aber  auch 
in  dem  neuen  Zolltarif  in  der  Zusammenfassung 
von  Warengruppen  eine  grofsc  Anzahl  von 
Änderungen  gegen  den  bisherigen  Zustand  vor- 
genommen. Es  sind  Gruppen  unter  bestimmte 
Positionen  gebracht,  die  früher  verschiedenen  an- 
gehörten, und  es  sind  Warengruppen  aufgenom- 
men, die  früher  im  Tarif  überhaupt  nicht  standen. 
Hierfür  die  nötigen  Erläuterungen  und  Begriffs- 
bestimmungen zu  geben,  wird  Aufgabe  des  neuen 
Amtlichen    Warenverzeichnisses    sein.     Die  Auf- 


I  gäbe  ist  durchaus  nicht  leicht.  Man  wird  sie  je- 
doch in  den  betreffenden  behördlichen  Stellen 
lösen  können,  weil  man  durch  die  Vorarbeiten 
zum  Zolltarif  die  für  die  Ausarbeitung  nötigen  Ma- 
terialien schon  gesammelt  hat.  Was  an  Material 
noch  fehlt,  läfst  sich  ja  durch  Nachfrage  bei  den 
interessierten  Kreisen  ergänzen.  Dafs  natürlich 
eine  solche  Arbeit  recht  umfangreich  ist,  kann 
man  sich  bei  den  Tausenden  von  Begriffsbestim- 
mungen,   die   hier    in    Frage   kommen,  leicht 

i  denken.  Ein  weiteres  Moment,  das  bei  der  Aus- 
arbeitung des  neuen  Amtlichen  Warenverzeich- 
nisses zum  Zolltarif  Beachtung  verdient,  ist  das 
von  seiten  der  Industrie  mit  Freuden  aufgenom- 
mene Vorgehen  der  Gesetzgeber,  wonach  wenig- 

|  slens  bei  manchen  Bohmateriaiien  der  Zoll  in 
Wegfall  kommen  soll,  wenn  dieselben  einer  Denalu- 
rierung  unterworfen  werden.  Der  neue  Zolltarif 
hat  in  dieser  Beziehung  eine  ganze  Anzahl  von 
Bestimmungen,  an  denen  die  industriellen  Kreise 
stark  interessiert  sind.  Die  behördlichen  Stellen, 
denen  die  Ausarbeitung  des  Amtlichen  Waren- 
verzeichnisses übertragen  ist,  haben  selbst  die 
Pflicht,  Denaturierungsmittel  ausfindig  zu  machen, 
die  im  Sinne  der  Gesetzgeber  wirksam  sind. 
Diese  Arbeit  hat  bisher  manche  Mühe  verursacht 
und  sie  wird  es  auch  noch  ferner  tun.  Aber  es 
steht  zu  hoffen,  dafs,  wenn  Theorie  und  Praxis 
beim  Auffinden  solcher  Mittel  Hand  in  Hand 
gehen,  es  doch  gelingen  wird,  schliefslich  zu 
einem  Ergebnisse  zu  gelangen,  das  alle  Teile 
möglichst  befriedigen  wird. 

Es  sind  hiermit  selbstverständlich  nur  einige 
Punkte  erwähnt,  die  bei  der  Ausarbeitung  des 
neuen  Amilichen  Warenverzeichnisses  in  Betracht 
kommen.  Die  Arbeit  ist  so  umfassend,  dafs  eine 
auch  nur  annähernd  erschöpfende  Aufzählung  der 
dabei  in  Betracht  kommenden  Gesichtspunkte  auf 
engem  Baum  nicht  möglich  ist.  Nur  auf  eines 
dürfte  noch  aufmerksam  zu  machen  sein.  Selbst 
wenn  das  Amtliche  Warenverzeichnis,  wie  zu 
hoffen  steht,  eine  Form  bekommen  haben  wird, 
die  den  Ansprüchen  der  Praxis  und  der  Exekuliv- 
behörden  genügt,  so  würde  immerhin  noch  eine 
grofse  Schwierigkeit  bei  der  Handhabung  des- 
selben dadurch  entstehen  können,  dafs  die  Zoll- 
beamten über  die  praktischen  Verhältnisse,  über 
den  Ursprung  der  Waren  nicht  so  unterrichtet 
sind,  dafs  sie  mit  der  von  der  Praxis  gewünsch- 
ten Leichtigkeit  die  richtigen  Klassifikationen  vor- 
nehmen können.  Es  ist  schon  vor  längerer  Zeil 
der  Vorschlag  aufgetaucht,  man  möchte  eine 
Stelle  schaffen,  an  der  Zollbeamte  in  der 
Warenkunde  unterrichtet  werden.  Es  ist  ja 
nicht  zu  leugnen,  dafs  die  Schaffung  einer  sol- 
chen Stelle  mit  Schwierigkeiten  verbunden  ist. 
insofern,  als  in  ihr  die  verschiedensten  Kräfte 
tätig  sein  müfslen,  um  einen  genügenden  Erfolg 
zu  erzielen.  Die  Zollbeamten,  welche  den  neuen 
Zolltarif  zur  Durchführung  bringen  sollen,  müssen 
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auf  den  verschiedensten  Gebieten  versiert  sein. 
Ks  kommen  dabei  so  viele  technische,  kom- 
merzielle, ja  wissenschaftliche  Fragen  ins  Spiel, 
dafs  der  Beamte,  der  mit  Leichtigkeit  bei  der 
Verzollung  sich  ausfindet,  eine  wirklich  beachtens- 
werte Persönlichkeit  sein  wird.  Die  Regierung 
dürfte  dem  Gedanken  der  Schaffung  einer  solchen 
Unterrichlsstelle  für  Zollbeamte  nicht  abgeneigt 
sein.  Wenn  sie  ins  Leben  gerufen  werden  sollte, 
so  müfste  dies  aber  bald  geschehen,  damit  wenig- 
stens die  hauptsächlich  in  Betracht  kommenden 
Beamten  bis  zur  Inkraftsetzung  des  neuen  Zolltarifs 
den  gewünschten  Unterricht  erhalten  haben  können. 

Wenn  alle  diese  Vorkehrungen  getroffen  wer- 
den, so  werden  damit  natürlich  noch  nicht  die 
Schwierigkeiten,  die  sich  der  Ausführung  des 
neuen  Zolltarifs  in  den  Weg  stellen,  alle  beseitigt 
sein.  Im  Gegenteil,  man  wird  erwarten  müssen, 
dafs  bei  der  neuen  Zolltarifierung  gerade  wieder 
neue  Unannehmlichkeiten  für  den  Verkehr  er- 
wachsen werden.  L's  steht  aber  zu  hoffen, 
dafs,  da  in  letzter  Zeit  die  Behörden  bei  der 
Umgestaltung  des  Amtlichen  Warenverzeichnisses 
eine  andere  Praxis  befolgen  als  früher,  diesen 
Unannehmlichkeiten  bald  ein  Ende  bereitet  wer- 
den wird. 

Das  zweite  gröfsere  Werk,  das  von  der  zu- 
ständigen behördlichen  Stelle  in  Angriff  genom- 
men ist,  ist  das  Statistische  Warenver- 
zeichnis. Es  dient  dazu,  über  die  Waren- 
bewegung in  Ein-  und  Ausfuhr  Aufschlufs  zu 
geben.  Man  soll  nicht  meinen,  dafs  dieser  Auf- 
schlufs von  nebensächlicher  Bedeutung  ist ;  im 
Gegenteil,  es  ist  von  recht  grofser  Bedeutung,  zu 
wissen,  wie  für  bestimmte  Waren  zoll-  und 
handelspolitische  Verhältnisse  gewirkt  haben.  Um 
solche  Wirkungen  erkennen  zu  können,  ist  es 
aber  natürlich  Vorbedingung,  dafs  die  Grenzen 
für  die  Warengruppen  im  Statistischen  Waren- 
verzeichnis so  gezogen  werden,  dafs  sie  den 
Interessen  des  praktischen  Lebens  entsprechen. 
Das  ist  die  Hauptaufgabe  bei  der  Ausarbeitung 
des  neuen  Statistischen  Warenverzeichnisses.  Man 
hat  ja  in  dieser  Beziehung  mannigfache  Er- 
fahrungen hinter  sich ;  aber  der  neue  Zolltarif 
bringt,  wie  schon  oben  bemerkt,  die  verschieden- 
sten materiellen  Neuerungen,  und  dieser  Umstand 
wird  auch  beim  Statistischen  Warenverzeichnis 
in  Rechnung  gezogen  werden  müssen.  Auch  hier 
hat  sich  zunächst  ein  formaler  Mangel  unangenehm 
bemerkbar  gemacht.  Der  alle  Zolltarif  umfafst 
ein  paar  Dutzend  Positionen,  das  Statistische 
Warenverzeichnis,  wie  es  gegenwärtig  gestaltet 
ist,  enthält  Hunderle  von  Positionen.  Es  war 
für  jeden,  der  sich  über  Ein-  und  Ausfuhrstalistik 
der  einzelnen  im  Zolltarif  enthaltenen  Waren 
unterrichten  wollte,  nicht  angenehm,  dafs  die 
Nummern  von  Tarif  und  Verzeichnis  sieh  nicht 
deckten.  Diesem  Übelsland  soll  nunmehr  abge- 
holfen werden.  Die  Tarifstellen  und  die  Nummern 


des  Statistischen  Warenverzeichnisses  werden  über- 
einstimmen. Selbstverständlich  genügt  es  für  das 
Statistische  Warenverzeichnis  nicht,  die  Tarif- 
stellen als  solche  aufzunehmen  und  weiter  keine 
Unterscheidungen  zu  treffen.  Es  gibt  Positionen 
im  Zolltarif,  die  eine  ganze  Anzahl  von  Waren 
enthalten,  die  einzeln  für  Import  und  Export  oder 
wenigstens  für  einen  von  beiden  von  gröfsler 
Wichtigkeit  sind.  Man  würde  einer  richtigen 
Beurteilung  des  Auslandsverkehrs  wenig  Vorschub 
leisten,  wenn  man  diese  Waren  für  die  statistische 
Erfassung  in  einer  Gruppe  liefse.  Sie  werden 
gelrennt  werden  müssen,  und  man  wird  deshalb 
für  die  einzelnen  Nummern  des  Tarifs  im  Statisti- 
schen Warenverzeichnis  Unterabteilungen  wählen 
müssen.  Das  ist  aber  auch  in  Aussicht  genom- 
men. Es  kommt  nur  darauf  an,  dafs  diese  Unter- 
abteilungen richtig  begrenzt  werden.  Die  Ge- 
si-häftsweli  wird  dabei  den  behördlichen  Organen 
mit  ihrem  Rate  zur  Seite  stehen  müssen.  Es  ist 
nur  zu  wünschen,  dafs  die  Behörden  auf  diesem 
Gebiete  möglichst  von  allen  interessiertet)  Kreisen 
unterstützt  werden.  Auch  hier  kann  nur  ein 
llandinhandat  heilen  zu  einem  Erfolge  führen. 
Bei  dieser  Gelegenheil  wird  man  auch  Wünsche 
zum  Ausdiuck  bringen  können,  die  bisher  viel- 
leicht noch  keine  Berücksichtigung  gefunden 
hatten.  Man  hat  in  den  letzten  Jahren,  da  ja 
doch  die  Ausarbeitung  eines  neuen  Zolltarifs  in 
Aussicht  stand,  manches  Wünschenswerte  auf 
diesem  Gebiete  zurückgestellt,  obschon  nicht  ver- 
kannt werden  soll,  dafs  in  der  Schaffung  von 
neuen  Unterabteilungen  beim  Statistischen  Waren- 
verzeichnis in  den  letzten  Jahren  viel  mehr  ge- 
leistet isl  als  früher.  Vielleicht  ist  darin  sogar 
auf  einzelnen  Gebieten  eine  Übertreibung  vor- 
gekommen, und  man  wird  erwägen  müssen, 
namentlich  auf  der  Seite  der  Praktiker,  ob  man 
den  Behörden  nicht  anraten  soll,  einzelne  der 
Waren,  deren  statistische  Sondererfassung  sich 
nicht  bewährt  bat,  wieder  mit  andern  zusammen- 
zulegen. Wenn  man  die  monatlichen  Nachweise 
des  Statistischen  Amtes  über  Ein-  und  Ausfuhr 
des  Handels  genau  durchsieht ,  so  wird  man 
manche  Rubriken  linden,  in  denen  ganz  gering- 
fügige Zahlen  für  Ex-  und  Import  oder  wenig- 
stens für  einen  von  beiden  stehen.  Sie  könnten 
ruhig  verschwinden,  ohne  dafs  die  Beurteilung 
der  Wirkung  der  zoll-  und  handelspolitischen 
Verhältnisse  dadurch  beeinträchtigt  würde.  Bis- 
her hatte  das  Statistische  Warenverzeichnis  wohl 
kaum  einen  Unterschied  bei  der  Schaffung  von 
Bubtiken  nach  dem  Import  und  dem  Export  ge- 
kannt, und  doch  dürfte  es  sich  empfehlen,  bei 
der  Ausarbeitung  des  neuen  Statistischen  Waren- 
verzeichnisses hierauf  die  Aufmerksamkeit  zu 
richten.  Ks  gibt  Waten,  die  für  den  Import  eine 
giofse  Rolle  spielen,  für  den  Export  keine,  und 
umgekehrt.  Es  würde  konso|uentcrweise  an- 
gebracht  sein,   diese  Waren  je  nach  ihrer  Be- 
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deulung  für  den  Import  oder  den  F\porl  in  besondere 
Kuhriken  zu  bringen,  während  sie  dort,  wo  sie 
weniger  .Bedeutung  oder  keine  haben,  ruhig  mit 
andern  Waren  zusammengenommen  werden  könnten. 
Wahrscheinlich  wird  aber  auch  hierauf  bei  der 
Ausarbeitung  des  Statistischen  Warenverzeichnisses 
hingearbeitet  werden.  Jedenfalls  werden  auch 
hierbei  die  interessierten  Kreise  gehört  werden, 
und  es  steht  deshalb  zu  erwarten,  dafs  sich  bei 
den  in  Frage  kommenden  Behörden,  namentlich 
dem  Kaiserlichen  Statistischen  Amte,  Material 
genug  ansammeln  wird,  um  ein  Werk  zu  schaffen, 
das  den  Anforderungen  der  Praxis  möglichst  ge- 
recht wird. 

Es  ist  selbstverständlich,  dafs,  ehe  die  beiden 
umfangreichen  Warenverzeichnisse  zum  Zolltarif 
auch  nur  in  ihren  erslen  Entwürfen  fei  liggestellt 
sind,  noch  eine  geraume  Zeit  vergehen  wird. 
Die  Instanz,  von  der  über  beide  die  endgültige 
Entscheidung  gefällt  werden  wird,  ist  der  Bundes- 
rat. Man  nimmt  aber  in  unterrichteten  Kreisen 
an.   dafs    ihm    wenigstens   noch   in   der  ersten 


I  Hälfte  des  nächsten  Jahres  diese  Arbeiten  zur  Be- 
schlufsfassung  unterbreitet  werden  dürften.  Daraus 
würde   zu    schliefsen    sein,    dafs   das  Amtliche 

'  Warenverzeichnis  zum  Zolltarif  in  verhältnismäßig 

1  kurzer  Zeit  im  ersten  Entwurf  fertiggestellt  wer- 
den dürfte,  und  die  interessierten  Kreise  hätten 
darauf  zu  rechnen,  dass  sie  vielleicht  noch  in 
diesem  oder  zu  Beginn  des  nächsten  Jahres  den 
Entwurf  zur  Begutachtung  zugestellt  erhallen  win- 
den. Die  Fertigstellung  der  Warenverzeichnisse 
zum  Zolltarif  hat  ja  nicht  die  prinzipielle  und 
materielle  Bedeutung  wie  die  Herstellung  des 
Zolllarifgesetzes  und  des  Zolltarifes  selbst.  Beide 
Verzeichnisse  stellen  mehr  Kleinarbeit  dar:  aber 
auch  diese  hat,  wie  die  Erfahrung  gelehrt  hat, 
für  die  Geschäftswelt  den  grüfsten  Wert,  und  man 
wild  deshalb  allseilig   bemüht  sein  müssen,  an 

.  diesen  beiden  so  wichtigen  Ausfüh- 
rung s  werken  zum  neuen  Zolltarif  mit- 
zuarbeiten und  ihnen  eine  Gestalt  zu 
geben,  die  dem  allgemeinen  Verkehr  von 
Nutzen  sein  wird.  H.  Krame. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

24.  August  1003.  Kl.  7 f,  S  10806.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Gullkernstiitzen.  C.  L.  H.  Saldo«  sky, 
Hamburg,  Dorothectistr.  54. 

Kl.  12e,  T  814«.  Verfahren  zur  Reinigung  und 
Trocknung  von  beiden  Gasen;  Zus.  z.  Tut.  111825. 
Kduard  Theisen,  Duden-Maden. 

27.  August  1903.  KI.  7  b,  T  8593.  Vorrichtung 
zun»  Pressen  mit  verschiedenen  nacheinander  und  in 
verschiedener  Richtung  zur  Wirkung  kommenden  Stem- 
peln.   Krnst  Tellerini:  Ä:  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Immigrath. 

Kl.  19a,  K  24  585.  Schienenbefestigung.  bei  der 
die  Schiene  zwischen  Krampen  oder  Aufbiegungen  der 
eisernen  Schwelle  ohne  Kleineisenzeug  gehalten  wird. 
Fa.  Arthur  Koppel,  Herlin. 

31.  August  P.H)3.  Kl.  10b,  H  2945«.  Verfahren  zur 
Herstellung  wetterbeständiger  Briketts  mittels  wasser- 
löslicher Bindemitte).    Richard  Bock,  Merseburg. 

Kl.  49g,  M  22  225.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Badreifen  für  Kisenbahniäder.  welche  aullen  hart 
und  innen  weich  und  zähe  sind.  Franz  Melaun,  (  liar- 
lottcnburg,  Grolmnnstr.  34,35. 

3.  September  1903.  Kl.  2«a,  S  10037.  Verfahren 
zur  Krzeiigung  von  Wasserg.is  durch  Hindurebleiten 
von  überhitztem  Wasserdampf  durch  den  auf  die 
glühende  Hrennstoffschicht  aufgeschütteten  frischen 
Brennstoff.  Soeitte  internationale  du  gaz  d'eau  brevets 
Ktrache  St.'.  Arne.,  Brüssel;  Vertr. :  A.  du  Bois  Hey. 
ii'.ond  ti.  Max  Wagner.  Bat.- Anwälte.  Herlin  NW.«. 

7.  S,.|,feniber  1903.  Kl.  In.  M  23  052.  Verfahren 
der  -tiih'i, weisen  W uschung  von  Sand,  Kies  und  dergl. 
t'  ii!  Martini  \  Co.,  K.'inm.-Ges.,  Hannover. 


ausländische  Patente. 

Kl.  10a,  D  1232«.  Kohlenstampfmnschine  mit  in 
bewegten  Schlitten  gleitenden  Stampferstangcn.  Mil- 
linger Fabrik  gelochter  Bleche,  Franz  Meguin  &  tV 
Akt.- Ges.,  Dillingen  a.  Saar. 

Kl.  18a,  B  IG  841.  Vorrichtung  zur  Kinfiihnmi: 
pulverformiger  Stoffe  in  Hochöfen,  Konverter  und  dergl. 
Gustav  Rosenthal,  Letmathe,  Westf. 

10.  September  1903.  Kl.  1  a,  K  25 «18.  KaliWr- 
rost  mit  je  zwei  zusammenarbeitenden  Walzen.  Ma 
schinenfabrik  von  C.  Kulmiz  G.  m.  b.  H.,  Ida-  und 
Marienhiitte  b.  Saarau  i.  Seh. 

Kl.  7a,  M  22  277.  Führungsvorrichtung  für  Pu<> 
1  Walzwerke  zum  Auswalzen  schwerer  Walzstäbe  von 
beträchtlicher  Länge,  wie  Eisenbahnschienen  und  dcrgl. 
Morgan  Cnnstnietion  Company,  Worcester,  V.  St.  A-: 
Vertr.:  H.  Neubart.  Bat  -Anwalt,  nnd  F.  Kölln. 
Berlin  NW.  ß. 

Kl.  4f»f,  W  20271.  Vorrichtung  zum  Härten  von 
Rasiermesserklingen  und  ähnlichen  fassonierten  Wert, 
stücken.    Wolferts  &  Co.,  Landwehr  b.  Solingen. 

Kl.  49g,  W  19208.  Verfahren  znr  Anfertigung 
eiserner  Axte,  Beile  und  ähnlicher  Werkzeuge  im' 
Stahlschneiden  durch  Schmieden.  Warschauer  Schtniedr- 
und  Stunzwerke  R.  &  A.  Schmidt,  Warschau-Frara. 
Vertr.:  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  50c.  M  23  147.  Brechbacke  für  Steinbrecher. 
Alexis  Mauer,  Walkenried  a.  Harz. 

Kl.  81  e,  R  17-101.  Vorrichtung  zum  Verladyn 
von  Briketts  und  dergl.  mittels  eines  um  eine  Wahl- 
rechte Achse  schwingbaren  Förderbandes.  Wilhelm 
Rath,  Heisseu  b.  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

14.  September  1003.  Kl.  1  a,  R  17  535.  Sich- 
Vorrichtung  für  Kohlen  und  dergl.  mit  wagereehten 
oder  wenig  geneigten  Sieben  und  Vorw  artsbeweguiii.' 
des  Gutes  über  dieselben  infolge  der  Siebbewegmn'. 
Wilhelm  Rath,  Heisseu  b.  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  40b,  L  17  70t!.  Vorrichtung  an  Lochstanz« 
und  dergl.  zum   Niederlassen   doB  Stempels  auf  das 
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Werkstück,  l>evi>r  der  Stempelsehlitten  niedergeht. 
Hermann  Lohmann,  Duisburg  a.  Uli..  Alhcrtstralic  1. 

Kl.  80u,  112802«.  Brikrttprrsse  mit  Öffnungen 
im  Prelikanal.  Werther  Anders  Gustav  von  Heiden- 
stam,  Stockholm;  Vertr. :  Fat.- An walte  Ottomar  R. 
Schulz,  Berlin  W.  00,  u.  Kranz  Schwenterlev,  Herlin 
SW.  48. 

Kl.  80a,  S  17138.  Maschine  zum  Formen  von 
Briketts  oder  dergl.  Joseph  Simons  u.  Karl  1\  Hangl, 
New  York,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  i'aul  Müller,  Pat.-Anw., 
Herl  in  SW.  46. 

Kl.  80b,  O  4006.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
körnigen  Rohstoffs  für  die  Herstellung  kieselsaure- 
reicher  feuerfester  Steine.  W.  Olsehewsky,  Herlin. 
Kesselstralie  31. 

17.  Setitember  1903.  Kl.  10a,  M  22313.  Verfahren, 
bisher  nicht  meilerbare  Stoffe,  wie  Torf.  Lignit  und 
dergleichen  zum  Meilern  geeignet  zu  machen.  Camillo 
Melhardt,  Wesseln;  Vertr.:  Fr.  Schwenterlev,  Fat.- 
Auw.,  Herlin  S\V.  48. 

Kl.  18b,  (i  18258.  Elektrischer  Ofen  zum  Frischen 
von  Roheisen.  Gustav«  Gin,  Paris:  Vertr. :  Hr.  W. 
Häberlein,  Fat.- Anw.,  Friedenau-Berlin. 

Kl.  20a,  H  33970.  Englischer  Mitnehmer  für 
Förderwagen.    W.  Bremke,  Hofstede  b.  Bochum. 

Kl.  20c,  T  8610.  Verfahren  zur  Verhütung  der 
Reifbildung  in  dem  Vergaser  von  Luftgasapparaten. 
Dr.  Walter  Thiem,  Halle  a.  S..  Friedenstr.  21. 


Gebrauchgmunterolntragungen. 

24.  August  1903.  Kl.  20a,  Nr.  205  550.  Mitnehmer 
für  Seilforderungen,  dadurch  gekennzeichnet,  dalS  ein 
Guiistüek  mit  besonderm,  übergreifendem  Happen  und 
einem  Dorn  als  Widerlage  für  das  Seil  verschen  ist. 
Georg  Heikel,  St.  Johann  a.  Saar. 

Kl.  31c,  Nr.  205  570.  Formkastenpresse  mit  um- 
legbaren Zugstangen.  Job.  II.  Reckniann  &  Co.,  Cassel. 

Kl.  31  e,  Nr.  21)5  041.  Modelluusheber  mit  aus- 
wechselbarer Schraube.  Wngner  -  Schneiders  Wwe., 
Hemmenhofen,  Buden. 

Kl.  49b,  Nr.  205  847.  Flach-  und  Profiieisen- 
schneider  mit  senkrecht  untereinander,  in  der  mitt- 
leren Drucklinie  des  Exzenters  angeordneten  Schneid- 
messern und  Stanze.    Houis  Heyligenstuedt,  Gielien. 

Kl.  50c,  Nr.  205835.  Kombinierter  Sehlagbrecher 
mit  übereinanderliegenden  Messerbrechwalzen  und  vor 
und  hinter  den  Walzen  angeordneten  Brechinessern. 
Max  Friedrich  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz. 

7.  September  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  2007*9.  Siebrost 
zum  Ausscheiden  der  Flachschiefer  ans  Kohlen  oder 
dergleichen  bei  gleichzeitiger  Klassierung  derselben. 
Wilhelm  Kath,  Heissen. 

Kl.  7b,  Nr.  200800.  Mchrfachdrahtziehmaschine 
mit  besonderm  Antrieb  für  jeden  Zug.  Nohl  «fc  Cie., 
Koln-Ehrenfeld. 

Kl.  10a,  Nr.  200701.  Vorrichtung  zum  Losen  der 
Stirnwand  an  Stanipfkasten,  bei  welcher  mittels  Knie- 
hebelanordnung die  Wand  gelöst  und  verschollen  wird. 
Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche  Franz  Mt'guin  &  Co.. 
Akt.-Ges.,  Dillingen,  Saar. 

Kl.  18a,  Nr.  200914.  Den  Rüssel  von  Hoehofen- 
blaseformcn  innen  und  auOen  schützende  Hartlot- 
panzernng.    Th.  Martin,  Kollow  O.-S. 

Kl.  20a,  Nr.  200  909.  Seilklemme,  bestehend  uns  I 
einer  zweiteiligen,  durch  IlcbelverschluO  zusammen- 
gehaltenen Hülse  und  auf  dieser  lose  aufgebrachtem, 
mit  Hcbelverschlul»  und  Ose  oder  dergl.  versehenem 
Ring.  Wilh.  Spratte  u.  Friedrich  Kaiisch,  Dortmund, 
MünsterstraOe  110. 

14.  September  1903.  Kl.  49  f,  Nr.  207200.  S.  hweiO- 
und  Stauchmaschine,  deren  die  Spannvorriehtung  tra- 
gende Ständer  von  den  auf  der  Hebelwelle  exzentrisch 
gelagerten  Zugstangen  bewegt  werden.  Feter  A.  Wolters, 
Calcar  a.  Niederrhein. 
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kl.  80c,  Nr.  140097,  vom  2.  Juli  1902.  August 
Koch  in  Hannover- List  Vorrichtung  zum  selbst- 
tätigen Sieben  und  Ii  äckbe fördern  des  zu  grobe»  Gutes 
bei  Zerkleinerungsrorrichlungen . 

Das  (tut  gelangt  von  der  Zerkleinerungsvorrich- 
tnng  in  ein  endloses  als  Elevator  ausgebildetes  Sieb- 
band. Durch  die  Sehopfbeeher  des  letzteren  werden 
die  Siebrückstände  in  die  Zcrkleinerungsvorrichtung 
zurückgeführt.   


Kl.  4»f,  Nr.  1J0.NQ1,  vom  11.  Marz  1902.  Dr.  ing. 
Jacob  Lukaszczyk  in  Königshütte  (Oberschl. \. 
Maschine  zur  Jlerstettung  eines  Motte*  ohne  Schwächung 
des  Schienenweges. 

Der  Freiistempel  b  führt  auiier  seiner  Bewegung 
gegen  die  Matrize  m  hin,  sobald  er  seine  Arbeit  ver 


<'//>{ 

richtet  hat.  auch  noch  Bewegungen  nach  zwei  entgegen-, 
gesetzten  Richtungen  hin  aus,  wie  die  Pfeile  zeigen. 
Dabei  dienen  die  scharfen  Seitenkanten  des  Stempels  i, 
mit  den  scharfen  Rändern  der  Matiize  m  zusammen 
als  Schermesser  zum  Abschneiden  der  aus  der  Matrize 
hervorragenden  Stücke  des  Sehienenkopfes  k  und  des 
Schienenfulies  f.   

Kl.  10a,  Nr.  140  725,  vom  6.  November  1901. 
Franz  Biüggcmann  in  Styrum  (Ruhr).  Liegen- 
der Koksofen  mit  senkrechten  Hetzzügen. 

Die  Heizgase  werden  aus  der  vor  jeder  Ofenseite 
liegenden  Gasdruckleitung  a  durch  Düsenrohr«  b  direkt 
in  drei  unter  jedem  Heizzugc  angeordnete,  unterhalb 
der  Ebene  der"  Ofensohle  liegende  Kanäle  e,  d  und  e 


eingeführt.  Dos  in  den  Kanal  e  eingeführte  Gas  ge- 
langt durch  die  Öffnungen  f,  und  das  in  den  Kanal  d 
einströmende  durch  die  Öffnungen  */  in  den  Kanal  e. 
Es  verteilt  sich  also  die  gesamte  Gasmenge  gleich- 
niäliig  auf  die  ganze  Länge  des  Kanals  e,  in  welchem 
es  nach  Mischung  mit  der  durch  die  kleinen  Boden- 
öffnungen ii  einströmenden  Lnft  zur  Verbrennung  ge- 
langt. Die  Verbrennnngsgase  verteilen  sich  hierauf 
glcichmälüg  auf  die  senkrechten  Heizzüge. 

kl.  7a,  Nr.  HMMilii,  vom  2.  Mai  1900.  Rudolf 
Mangel  hier  in  Andernach  a.  Rh.  hohrwalzwerk 
mit  kreuzweise  hintereinander  liegenden  H  alzetipaaren. 

Die  aufeinanderfolgenden  angetriebenen  Walzen- 
paare haben  zunehmende  l'mfangsgesch windigkeit  und 
die  ersten  Walzenpaare  unrunde  Kaliber,  so  dal»  der 
frei  mit  dem  Werkstück  durch  die  Walzen  hindurch 
gezogene  Dorn  infolge  der  an  den  ersten  Walzenpaaren 
auftretenden  geringen  Reibung  nahezu  mit  der  Ge- 
schwindigkeit des  oder  der  letzten  Walzenpaare,  welche 
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runde  Kaliber  besitzen,  vorbewegt  wird.  Hierdurch 
tritt  wider  ein  vorschnelles  Erkalten  des  Walzgutes, 
noch  ein  Krwiinneii  des  Domes  auch  kein  Festfressen 
der  Walzen,  des  Dornes  oder  des  Werkstückes  ein. 


Kl.  1a,  Nr.  1*1012,  vom  10.  März  1001.  Carl 
Martini  &  Co.  Kommnnditges.  in  Hannover. 
Vorrichtung  zur  stufenweise»  Waschung  ran  Kits, 
Saud  und  der  gl. 

Die  Waschtrominel  enthält  mehrere  Abteilungen, 
die  durch  Querwände  M  voneinander  geschieden  sind. 
In  jeder   Abteilung   belinden   sich    Hebeschaufcln  f, 


welche  mit  schrägen  Fülirungsflächen  o  derart  zu- 
sammenarbeiten, daO  das  von  oben  in  die  Truimnel- 
abteilnngen  frei  fallend  eintretende  Waschgut  in  un- 
unterbrochenem Arbeitsgange  abwechselnd  von  den 
Hebeschaufeln  emporgehoben  und  durch  die  Führungs- 
flaehen in  axialer  Richtung  vom  Eintrag  bis  zum  Ans- 
trag  weiterbefördert  und  währenddessen  gewaschen  wird. 


An  den  Stempeln  zum  Nieten  von  Köhren,  Stutzen, 
Dampfkesselmiinteln  und  dergl.  sind  die  Vorsprünge  e 
und  f  bezw.  g  und  h  vorgesehen,  welche  beim  Stauchen 
des  Nietes  {'gleichzeitig  die  Riechränder  a  nnd  b  der 
1  herlappung  c  d  gegen  die  Behälterbleche  mit  nn- 
ilrücken. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  7000S9.  Samuel  McDonald  in  Youngs- 
town,  Ohio.  Verfahren  zur  Herstellung  basischen 
Bessemerstahls. 

Ks  ist  ein  bekannter  l'belstand,  dall  durch  die 
beim  Nachblasen  zur  Entfernung  von  Phosphor  usw. 
nötigen  Proben  Zeitverlust  und  Ungleichheiten  in  der 
Kndteinperdtur  der  Charge  entstehen,  und  dal»,  im 
Falle  von  Ferromnnganzuschlägen,  der  Zuschlag  mit 
der  Schlacke  zu  reagieren  geneigt  ist,  unter  Wieder- 
einführung von  Phosphor  in  das  Metall.  Gemäli  vor- 
liegender Erfindung  soll  jede  Charge  nach  der  Probe- 
nahme in  einen  Sammelbehälter  entleert  und.  falls  die 
Probe  zu  viel  oder  zu  wenig  Phosphor  ergibt,  die  in- 
zwischen in  Angriff  genommene  weitere  Charge  mehr 
bezw.  weniger  weit  enlphospbort  werden.  Zwei 
Sammelbehälter  werden  abwechselnd  benutzt,  der  eine 
zum  Füllen,  der  andere  zum  Gielien. 


Kl.  4»c,  Nr.  140200,  vom  24.  April  1002.  Con  rad 
Defau  in  Düsseldorf.  Stempel  für  hydraulische 
Sietmaschineii. 


Nr.  7041031.  Fred  H.  Daniels  in  Worcestcr, 
Mass.    Anwärmofen  für  hraht. 

Erfinder  will  die  bekannten  Anwärmöfen  verbessern, 
bei  denen  der  Draht  durch  Kanäle  geleitet  wird,  die 
im  Innern  von  Radialformsteinen  ausgespart  sind,  die 
ihrerseits  (iewölbe  bilden,  zwischen  denen  die  Heiz- 
gase umlaufen.  Ihn  die  Wärmeübertragung  zu  ver- 
bessern, werden  die  Heizgase  in  unmittelbare  He- 
rührung  mit  dem  Draht  gebracht;  um  die  Oxydation 
durch  die  eindringende  AuOcn- 
luft  zu  vermeiden,  wird  die 
Feuerung  nicht  mit  Essenzug, 
sondern  durch  Einblasen  von  Luft 
oder  Dampf  in  die  Feuerungen 
betrieben,  so  dall  im  Innern  des 
Ofens  l'berdrnck  herrscht  Natür- 
lich wird  Luftüberschul»  bei  der 
Verbrennung  vermieden.  Um  die 
häutigen  Reparaturen  zu  erleichtern,  —  der  Draht  schleift 
die  feuerfeste  Unterlage  aus  ,  werden  die  Drähte  nicht 
durch  Kanäle  im  Innern  der  (iewölbe  a,  sondern  in 
Kinnen  auf  ihrer  Oberfläche  geführt.  Die  (iewölbc- 
zwischenräume  sind  durch  Türen  b  leicht  zugänglich. 
Die  Drähte  treten  oben  bei  d  durch  feine  Wandöffnungen 
ein  und  schreiten  über  üuliere  Seilscheiben  durch  e 
und  f  fort,  c  ist  ein  Verteilnngsraum,  welcher  die 
Oase  der  unter  Flnr  liegenden  Feuerungen  den  Räu- 
men d,  e  und  f  zuführt.  Die  (iewölheunterfläehen  sind 
zueckmiüüg  ebenfalls  gerippt. 


Nr.  70« 824.  John 
M.  Laffertv  in  Pitts 
bürg,  Pa.  Blorkzntuje. 

Die.  Zange  ist  zum 
Ausheben  von  Blöcken  aus 
Ein  weichgruben  bestimmt. 
Die  beiden  oberen  Zangen- 
schenkel sind  durch  das 
Doppelglied  a  e  verbun- 
den. An  dem  Glied  a  sitzt 
die  Stange  b  mit  Hand- 
griffen c.  Durch  geeigne- 
tes Verdrehen  der  Hand- 
griffe kann  das  Doppelglied  ae  nach  oben  oder  unten 
durchgebogen  werden.  Im  ersten  Falle  schliellen  die 
Klauen  d  an  den  Block  an,  im  zweiten  lösen  sie  sich. 


Nr.  704»V>6.  Patrick  Meehan  in  Eowell- 
ville,  Ohio.  Ilochofengicht  mit  Einrichtung  zur  Zu- 
rUckfährung  des  GichMaubes. 

Cm  die  Krnft  etwaiger  Explosionen  zunächst  ab- 
zuschwächen, sind  die  Gasanslässe  a  (mit  einem  bei  b 
wassergekühlten  Gulieisenmantel  ausgefüttert)  bis  zum 

Knie  sehr  verlän- 
gert Das  Knie  ist 
zu  einer  Expansions- 
kammer c  ausgebil- 
det, in  welcher  der 
Gichtstaub  durch  Ver- 
langsamung der  Gas- 
hewegung  nnd  durch 
Anstofian  die  Wandrf 
zum  Niederfallen  und 
Ansammeln  imTrich- 
ter  e  gebracht  wird. 
Hier  kann  der  Stanb 
aus  Wnsserstreudii- 
sen  g  angefeuchtet 
werden  nnd  durch 
ausbalancierte  Ventilklanpen  f  f  f  wieder  in  den 
Fülltrichter  h  zurückgelangen.  Dampf-  oder  Wind- 
düsen »  sollen  den  Staub  an  die  Wand  d  herandrängen 
und  das  Absetzen  befördern. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  August  1903 

Werk« 
II  irnwn) 

Gießerei- 
roheisen 

and 

Gulswaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Sicirerland,  Lahnbezirk  und  Hennen- \imKnn 

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig    .  .  . 

Bayern,  \\  urtteinberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  6  835,  Lothringen  und  Luxemburg  33207,  zusammeu 

15 
!t 
7 
1 

2 
31 
10 

7«  1 1 1 

17  903 
10  78ti 
7  715 

5  1.30 
2 

40  102 

(iiefsereiroheisen  Sil  in  m  a  .  .  . 

(im  Juli  1903  .... 

4(i 
-16 

160  369 
147  35Ö) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen, ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland     .  . 
Schlesien  .   .  . 

Hunnover  und  Braunschweig  

3 
2 

8 
1 

24  «4  4 
197« 
3  514 
5  910 

fahren). 

Bessemerroheisen  Snrnma  .  . 
(im  Juli  1903  .... 

9 
9 

3«  044 
45  000) 

Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfuhren). 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Sanrbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .  . 

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig    .  , 

Saarbezirk  59321,  Lothringen  und  Luxemburg  227  159,  zusammen 

'? 

2 
1 
1 

Ol  k 

21«  8«2 
780 
20  742 
19511 
10  100 

Thomasrobeisen  Summa.  .  . 
lim  Juli  1903  .... 

35 
34 

554  475 
54!  •  «93 ) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro - 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau   

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

11 
13 
5 
1 
1 

27-453 
24  570 
2  281 
3711 

siliziuu:  etc. 

Stahl-  und  Spiegeleisen  etc.  Summa  . 

(im  Juli  1903  .... 

31 
31 

58  015 
55  238  ) 

Puddel- 
roheisen 

(onne 

• 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  otinc  Siegerland.  .  . 
Schlesien  

8 
18 
8 
1 

10 

7  473 
15  701 
27  791 
9(H) 
15  001 

Spiegeleisen). 

I'uddelroheisen  Summa  .  . 
(im  Juli  1903  .... 

45 
42 

««  92« 
«8  051 1 

Zu- 
sammen- 

Ti**»i«i#»TTi*M"ritlii»is*»n 

— 

180  3«» 
30  044 

554  475 
58  015 
««  92« 

stellung. 

875  829 
865  343 
73«  6134'. 
«  675  704 
5  456  535 

Augimt 
190Ö 

Vom  I.  Januar 
blt  31.  Aug.  mos 

Erzeugung 

der 

Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Sanrbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 
Saarbezirk  0«  15(5,  Lothringen  und  Luxemburg  275  127,  zusammen 

352  543 

m  990 
i;ö  114 

11  42« 

30  551 
13  «22 
311  583' 

2  6«0  448 
484  570 
501  171 
87  798 

240  210 
104  512 
2  5<)6  «)<I5 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

875  829 

««75  704 

Die  vorstehende  Monatszusammenstellung  i*t  die  letite,  welche  um  aus  der  Feder  dea  Hrn.  Dr.  Rcntxsch  lugeht,  da  er 
nach  mehr  al»  30jiihriger  Tätigkeit  auf  diesem  Gebiet  nunmehr  in  den  Ruhestand  tritt  Wir  benuUen  gern  die  Gelegenheit,  um  aul 
die  hohen  Verdienate  himuwetsen.  die  Hr.  Dr.  Rentjach  durch  eine  überaus  sorgfältige  und  tuverlässige  Bearbeitung  der  Statistik 
aich  um  die  deutsche  Eilenindustrie  erworben  hat;  ur  darf  hierfür  eine«  bleibenden  Dankes  gewiss  sein.  Wir  wünschen  dem 
nunmehr  als  Siebenjährigen  in  den  Ruhestand  tretenden  Kollegen  von  Herxen  ein  otium  cum  digoltate.  Die  Redaktion. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengiefsereien 

<:**>.  »rdi-mliehc  IlciH-ralT.-r.mninlune  /u  Kavrl 
•  m  I  L  Srptcrober  I !«.:».) 


Da  der  Kiste  Vorsitzende  Geheimrat  Ruderus  am 
Erscheinen  behindert  war,  tagte  die  ans  allen  Teilen 
Deutschlands  stark  besuchte,  Generalversammlung  unter 
Leitung  des  stellvertretenden  Vorsitzenden  General- 
direktor Leistikow.  Der  Geschäftsführer,  Handels- 
kammersyiidikus  S  c  h  e  r  e  n  b  c  r  g.  bezeichnete  bei  der 
Vorlage  "iles  Jahresberichts  als  den  wichtigsten  Vor- 
ging auf  wirtschaftlichem  Gebiet  die  Festsetzung  des 
neuen  Zolltarifs.  Wahrend  der  dadurch  bewirkte  Ab- 
sehluli  der  langjährigen  erbitterten  Kämpfe  zwischen 
den  wirtschaftlichen  Parteien  allseitig  mit  einem  (Ge- 
fühl der  Erleichterung  begrüßt  wurde,  bleibt  in  in- 
dustriellen Kreisen  der  allgemeine  Wunsch  nach  Er- 
zielung  möglichst  günstiger,  langfristiger  Handelsver- 
träge mit  den  für  die  Ausfuhr  besonders  in  Betracht 
kommenden  Staaten  lebendig.  Die  Vorverhandlungen 
scheinen  seitens  der  Reichsregierung  nach  den  ver- 
schiedensten Richtungen  bereits  in  die  Wege  geleitet 
zu  sein.  Auf  sozialpolitischem  Gebiet  ist  zu  erwähnen, 
dali  die  von  einigen  Handlungsgehilfen-Verbünden  seit 
längerer  Zeit  angeregte  Frage  der  Schaffung  vou  Sonder- 
geriehten  für  die  Austragung  von  Streitigkeiten  zw  ischen 
Prinzipalen  und  Gehilfen  die  gewerblichen  Kreise  wäh- 
rend des  Berichtsjahres  vielfach  beschäftigt  hat.  Ferner 
bemerkenswert  ist,  dali  das  Gesetz  vom  30.  März  d.  J. 
die  bereits  in  der  Gewerbeordnung  für  bestimmte  Ge- 
werbe enthaltene  Beschränkung  der  Arbeit  von  Kindern 
unter  13  Jahien  auf  eine  Reihe  anderer  Gewerbe,  ins- 
besondere die  Hausindustrie,  ausdehnt.  Endlich  ist 
bekannterimilien  durch  Paragraph  34  des  Gewerbe- 
l'nl'allversiiherungsgesetzes  vom  30.  Juni  1SHX)  eine 
anderweite  Regelung  der  Einlagen  zum  Reservefonds 
der  Berufsgcnosseiiscbaften  erfolgt  und  an  die  Stelle 
des  früheren  Umlngeverfahrens  das  Kapitaldeckungs- 
verfahren unter  Erhöhung  des  Reservefonds  von  130 
Millionen  um  etwa  -100  Millionen  gesetzt  worden.  Die 
Entziehung  einer  so  gewaltigen  Summe  aus  der  pro- 
duktiven Verwertung  gab  zu  zahlreichen  Klagen  und 
Beschwerden  der  Gewerbetreibenden  um  so  mehr  Anlutl, 
als  die  übermäßige  Belastung  der  Industrie  und  des 
Kleingewerbes  gerade  in  der  Zeit  wirtschaftlichen 
Niederganges  sich  doppelt  fühlbar  machen  mulite.  Die 
Syndmcning  verschiedener  groller  Industriezweige  hat 
in  den  letzten  Jahren,  namentlich  innerhalb  des  Montnn- 
gewerbes,  eine  auch  für  die  Eisengießereien  mehr  oder 
weniger  einschneidende  Bedeutung  erlangt.  Der  Verein 
ernannte  deshalb  in  Gemeinschaft  mit  dem  Verein 
deutscher  Masehineubananstalten  eine  Kommission  zur 
l'nterhnndlung  mit  den  Syndikaten.  Freilich  ist  es. 
wie  vorauszusehen  war.  nicht  gelungen,  die  bei  den 
Syndikaten  vertretenen  Wünsche  und  Forderungen  in 
ihrem  ganzen  l'mfange  durchzusetzen,  vielmehr  ist  den 
erhobenen  Ansprüchen  anscheinend  nur  in  einzelnen 
Punkten  nachgegeben  worden.  Es  wird  jedoch  mit 
Bestimmtheit  erwartet  werden  dürfen,  dali  sich  seit 
dem  Eingreifen  der  genannten  Kommission  die  Syndi- 
kate in  mancher  Beziehung  sehr  viel  entgegenkommen- 
der nls  früher  verhalten  haben,  und  dali  man  zur 
Gewährung  von  Zugeständnissen  sich  weit  eher  bereit 
lii.lct,  nachdem  in  dem  unmittelbar  zwischen  der 
KiMtnni>Moii  und  den  Sv  ndikaten i  gepflogenen  Mcinungs- 
au-Utisch  atieh  die  letztem  die  Überzeugung  gewonnen 
haben  innren,  dali  es  sieh  durchweg  um  die  Vertretung 
bcr-wlitigter  r'oi dertin jm.-ii  handelt.    Im  übrigen  dürfte 


die  mit  den  Syndikaten  erstrebte  Verständigung  auch 
heute  noch  nicht  nls  abgeschlossen  zu  betrachten  seiu. 
In  der  Koks-Enquete  war  der  Verein  durch  mehrere 
dem  Ausschusse  angehörende  Herren  und  den  Geschäfts- 
führer beteiligt,  die  die  gegen  dns  Kokssyndikat  seitens 
der  Vereinsmitglieder  erhobenen  Beschwerden  zur 
Sprache  gebracht  haben.  Die  Enquete  über  das  Roheisen- 
syndikat steht  nahe  bevor,  und  auch  in  dieser  werden 
verschiedene    Vertreter   des    Vereins   gebort  werden. 

Die  Lage  des  Eisengießereigewerbes  gestaltete  sich 
im  Einklang  mit  der  Besserung,  welche  auf  dem  ge 
samten  deutschen  Eisenmarkt  seit  Dezember  1SW2  in 
ziemlieh  stetiger  Entwicklung  blieb,  während  des  ab- 
gelaufenen Berichtslahres  etwas  gunstiger.  Die  Nach 
frage  nach  Eisenguli  aller  Art  ist  eine  lebhaftere  ge- 
worden, während  die  dafür  erzielten  Preise  leider  nach 
wie  vor  mit  den  Rohmaterialpreisen  nicht  entfernt  im 
richtigen  Verhältnisse  stehen.  Ganz  besonders  trifft 
dies  letztere  beim  Baugull  zu.  Die  Arbeitsmengen,  die 
sich  aus  der  größeren  Nachfrage  sowie  den  seitens 
des  Staates  und  der  städtischen  Verwaltungen  erfolgten 
grölieren  Bestellungen  ergaben,  genügten  nicht  an- 
nähernd, um  bei  der  während  der  letzten  Hochkonjunk- 
tur weiter  vergrößerten  Leistungsfähigkeit  der  betreffen- 
den Eisengießereien  eine  wirkliche  Gesehäftsbelcbung 
herbeizuführen.  Die  Preise  für  BauguU  sind  daher 
durch  den  heißen  Wettbewerb  bei  jedem  an  den  Markt 
kommenden  größeren  Objekt  vielfach  weit  unter  den 
Stand  billiger  Selbstkosten  heruntergedrückt.  Beklagt 
wird  dabei  die  empfindliche  Konkurrenz,  welche  einige 
dem  Roheisensyndikate  angehörende  Hochofenwerke 
auf  dem  Gußmarkte  machen,  indem  sie  Guß  zweiter 
Schmelzung  aus  selbsterblasencm  und  billigst  in  ihre 
Kalkulation  eingestelltem  Roheisen  erzeugen,  für  wel- 
ches die  Eisengießereien  Syndikatspreise  zahlen  müssen. 
Dieser  Umstand  ist  bei  den  Verhandlungen  mit  den 
Syndikaten  zur  Sprache  gebracht  worden.  Nicht  wesent- 
lich besser  als  im  Buuguß  liegen  die  Verbältnisse  im 
Maschinenguß,  von  Ausnahmen,  welche  durch  beson- 
dere günstige  Umstände  bedingt  werden,  natürlich  in 
beiden  Fällen  abgesehen.  Bezeichnend  ist  es,  daß 
selbst  in  den  Spezialitäten  des  Maschinengnsses  (z.  B. 
in  der  Zahnriiderfabrikationi,  für  welche  bisher  noch 
leidliehe  Preise  zu  erzielen  waren,  durch  Unterbieten 
ein  Rückgang  in  den  Preisen  eingetreten  ist,  der  fast 
jeden  Verdienst  ausschließt.  Ein  enger  Zusammen- 
schluß der  Gießereien  besonderer  Zweige,  wie  er  ja 
auch  schon  verschiedentlich  besteht,  ist  in  der  Tat  das 
einzige  Mittel,  um  eine  an  sieh  lohnende  Fabrikation 
dauernd  auf  nutzbringender  Höhe  zu  erhalten.  Be- 
friedigender als  im  Bau-  und  Maschinengnß  verlief  im 
allgemeinen  dns  Geschüft  in  Hnndelsgußwaren.  Wah- 
rend der  letzten  Monate  nahm  die  Nachfrage  in  Ofen- 
guß, wie  aus  verschiedenen  Gruppen  berichtet  wird, 
eine  geradezu  dringende  Form  an.  Trotzdem  bliebeu 
die  Preise  immer  noch  gedrückt,  und  das  Publikum 
bevorzugte  minderwertige  billige  Ware.  Bemerkens- 
wert ist  die  grolle  Üherhastung  bei  Anfertigung  neuer 
Modelle,  die  auf  den  Markt  gebracht  werden,  um  im 
Augenblick  einen  flotten  Absatz  zu  erzielen,  alsbald 
aber  wieder  durch  andere  Modelle  verdrängt  werden. 
Emaillierte  (iußwuren  wurden  im  allgemeinen  rege 
und  zu  erhöhten  Preisen  gekauft.  Auch  Abtitiß- 
(Kanalisations-)Röhren  wurden  in  erheblichem  Um- 
fange gebraucht  und  die  Preise  erfuhren  eine  geringe 
Steigerung.  —  Im  allgemeinen  aber  stehen  auch  die 
Preise  der  wichtigsten  Handelsgußwaren  in  keinem 
angemessenen  Verhältnis  zu  den  Rohmaterialienpreiseu, 
welche    durch    Verkaufsvereinigungen  hochgehalten 
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werden  und,  sofern  die  letzteren  bestehen  bleiben,  in 
nächster  Zeit  noch  weitere  Erhöhungen  erfahren  dürften. 

In  der  letzten  Generalversammlung  berichtete  Direk- 
tor Kohlschütter  über  den  von  ihm  als  Vertreter  | 
des  Vereins  im  Bezirkseisenhahnrat  Hannover-Münster 
eingebrachten  Antrag  auf  Einführung  einer  Versiche- 
rung gegen  Beschädigung  von  Eisengußwaren  durch 
die  Eisenbahn.  Erfreulicherweise  erkannte  der  Be- 
zirkseisenbahnrat die  Berechtigung  dieser  Wünsche 
an  und  genehmigte  den  Antrag  in  seiner  Sitzung  vom 
8.  Januar  dieses  Jahres  in  folgender  Fassung:  „Bei 
Kisengußwaren,  die  als  Stückgut  unverpackt  oder  un- 
vollständig veqmekt  zur  Beförderung  gelangen,  über- 
nimmt die  Eisenbahn  auf  Antrag  des  Versenders,  unter 
Ausschiuli  der  Beschränkung  ihrer  lluftpllicht  nach 
J?  77  Absatz  4  der  Verkehrsordnung,  die  Versicherung 
gegen  Beschädigung.  Sie  erhebt  dafür  einen  Zuschlag, 
der  10  %  der  Fracht  nicht  übersteigen  soll.  —  Im 
Falle  einer  Versicherung  der  Sendung  kommt  die  §  58 
der  Verkehrsordnung  geforderte  F.rklärung  in  Wegfall."  i 

Der  technischen  Seite  der  ihm  gestellten  Aufgaben 
hat  der  Verein  im  abgelaufenen  Berichtsjahr  erhöhte 
Aufmerksamkeit  geschenkt.  Hütteningenieur  <>  s  a  n  n  j 
hielt  in  der  vorjährigen  Generalversammlung  einen 
Vortrag  über  „Wichtige  Fragen  im  Gießereibetrieb 
mit  Berücksichtigung  amerikanischer  Einrichtungen".  • 
In  der  diesjährigen  Versammlung  hatte  es  Professor 
Wüst  übernommen,  eine  Reihe  für  die  Eisetigießerei- 
technik  wichtiger  Fragen  zu  behandeln.**  Die  Frage 
der  Beschaffenheit  des  Gießereikokses  und  der  nn  den- 
selben für  Lieferungen  der  Kokereien  zu  stellenden 
Anforderungen  hat  den  Verein  bereits  seit  langen 
Jahren  beschäftigt.  Um  hierfür  oine  sichere  wissen- 
schaftliche Grundlage  zu  erlangen,  sind  Professor 
Dr.  Wüst -Aachen  Mittel  des  Vereins  für  Unter- 
suchungen zur  Verfügung  gestellt,  welche  bezwecken, 
den  Unterschied  zwischen  Gießereikoks  und  Hochofen- 
koks  festzulegen.  Nachdem  der  Genannte  «ich  zu- 
nächst von  Hochofenwerken  Hochofenkoks  verschafft  I 
nnd  die  Proben  desselben  in  chemischer,  physikalischer 
und  metallurgischer  Richtung  untersucht  hatte,  war  es 
erforderlich,  dieselben  mit  den  Ergebnissen  von  Gielierei- 
koks gleicher  Herkunft  zu  vergleichen.  Die  Mitglieder 
worden  daher  unter  dem  20,  Mai  d.  J.  durch  das 
Sekretariat  ersucht,  zu  diesem  Zwecke  Proben  von  | 
Gieliereikoks  einer  größeren  Anzahl  namhaft  gemach- 
ter Kokereien  zur  Verfügung  zu  stellen.  Leider  hat 
nur  ein  verschwindend  kleiner  Teil  der  Mitglieder  dem 
im  Rundschreiben  ausgedrückten  Wunsche  entsprochen 
und  es  sind  verhältnismäßig  nur  wenig  Proben  von 
Gieliereikoks  eingegangen,  die  von  derselben  Zeche  her- 
rühren wie  die  Hochofenkokssorten.  —  In  der  General- 
versammlung zu  Düsseldorf  am  11.  Juli  v.  .1.  war 
seitens  der  in  der  Dresdener  Generalversammlung  ein- 
gesetzten Kommission  ein  Entwurf  zu  Vorschriften  für 
die  Lieferung  von  Gulieisen  vorgelegt  und  durch  ein- 
gehenden Bericht  von  Geh.  Bergrat  Jüngst  erläutert 
worden.  Die  Düsseldorfer  Generalversammlung  sah 
nach  längerer  Verhandlung  zunächst  von  einer  Beschluß- 
fassung über  den  Entwurf  der  Kommission  ab.  forderte 
vielmehr  die  Vereinswerke  auf,  sich  über  die  angereg- 
ten Sehlagproben  zu  informieren  und  die  Resultate  der 
anzustellenden  Versuche  der  Kommission  mitzuteilen, 
welche  gebeten  wurde,  ihre  Arbeiten  unter  Berück- 
sichtigung des  von  den  Vercinswerken  eingehenden 
Materials  fortzusetzen,  l'ber  die  von  der  Kommission  , 
entfaltete    Tätigkeit    stattete    (ich.    Bergrat  Jüngst 

•  „Stahl  und  Eisen"  1902  Heft  17  S.  930. 
**  Die  betr.  Arbeiten  werden  sämtlich  als  „Mit- 
teilungen aus  dem  Eisenbiittenmiinnischen  Institut  der 
Königl.  Te  -hinsehen  Hochschule  zu  Aachen"  in  „Stahl 
nnd  Eisen"  veröffentlicht  werden.  In  vorliegendem 
Heft  Seite  1072  ff.  sind  zwei  davon  bereits  zum  Abdruck 
gelangt.  Die.  Ited. 


einen  Bericht  ab,  auf  den  wir  noch  zurückkommen 
werden.  Im  Anschluß  hieran  legte  Direktor  Reusch, 
Mülheim  n.  d.  R.,  drei  interessante  graphische  Dar- 
stellungen über  Biege-  und  Schlagversuche  vor,  welche 
er  eingehend  erläuterte.  Die  Vorträge  der  drei  ge- 
nannten Redner  fanden  lebhaften  Beifall  und  ver- 
anlagten eine  anregende  Erörterung  über  die  aufgeworfe- 
nen Fragen.  Auf  Grund  des  mit  der  Direktion  der  Rhei- 
nisch -  Westfälischen  Hüttcn«chule  zu  Duisburg  ab- 
geschlossenen Vertrages  wurden  in  dem  metallurgisch, 
elektrolytischen  Laboratorium  derselben  während  des 
Berichtsjahres  für  Vereinsmitglieder  90  Untersuchungen 
ausgerührt,  von  denen  ß-1  Roheisen,  ii  schmiedbares 
Eiseu  und  H  Weißmetall  betrafen. 

Aus  den  weiteren  Verhandlungen  des  Vereins  sei 
noch  erwälmt,  daß  die  Versammlung  nach  Besprechung 
der  Marktlage  folgende  Resolution  annahm:  Die  Jahres- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Eisengießereien 
empfiehlt  ihren  Mitgliedern,  in  Anbetracht  der  aus- 
reichenden Beschäftigung  und  der  wiederholt  gesteiger- 
ten Preise  für  Roheisen  die  Gußwarenpreise  entsprechend 
zu  erhöhen,  um  das  Mißverhältnis  zwischen  <len  Roh- 
stoff- und  Warenpreisen  endlich  zu  beseitigen,  zumal 
die  Löhne  seit  der  Zeit  der  Hochkonjunktur  nicht 
gefallen  sind.  —  Als  Ort  der  nächsten  Generalversamm- 
lung wurde  Hamburg  bestimmt. 

Iron  and  Steel  Institute. 

CScMuU  »on  Hol«-  1057  ) 

In  den  diesjährigen  Verhandlungen  des  Instituts 
nimmt  die  Wärmebehandlung  von  Stahl  einen  breiten 
Raum  ein.  Von  den  auf  die  Tagesordnung  gesetzten 
Vorträgen,  die  sich  mit  diesem  Gegenstand  beschäftigten, 
waren  die  beiden  ersten  von  J.  E.  Stead  und  A.  W. 
Bichards  gemeinschaftlich  verfaßt  worden.  Der  Titel 
des  ersten  Vortrags  lautete : 

Die  tHcderhcrKtellnng  von  kristallinisch 
gewordenem  Stahl  durch  Wärmebehandlung. 

Es  wird  darin  ausgeführt,  daß  sich  die  durch 
Überhitzung  grobkristallinisch  gewordenen  Stähle  in 
drei  Klassen  einteilen  lassen.  Die  erste  Klasse  um- 
faßt sehr  kohlenstoffarraen  Stahl,  welcher  bei  zu 
niedriger  Temperatur  einer  lang  andauernden  Erhitzung 
in  einer  schwach  oxydierenden  Atmosphäre  unterworfen 
wurde.  Grobkristallinische  Stähle  der  zweiten  Klasse, 
welche  sehr  häutig  vorkommen ,  entstellen  durch  lang 
andauerndes  Erhitzen  bei  hoben  Temperaturen.  Zur 
dritten  Klasse  gehören  diejenigen  Stähle,  welche  man 
als  tatsächlich  verbrannt  bezeichnen  darf,  d.  h.  solche, 
die  bis  nahe  an  ihren  Schmelzpunkt  erhitzt  wurden, 
so  daß  eine  Gnsentwickluug  im  Innern  derselben  ein- 
trat. Stählen  der  dritten  Klasse  kann  man,  obgleich 
sie  durch  Wärmebehandlung  wesentlich  verbessert 
werden  können,  die  frühere  gute  Beschaffenheit  nicht 
wieder  erteilen;  dagegen  bietet  es  keine  Schwierig- 
keiten, grobkristallinische  Stähle  der  ersten  und  zweiten 
Klasse  durch  geeignete  Wärmebehandlung  so  wieder 
herzustellen,  daß  sie  den  bei  normaler  Temperatur  be- 
arbeiteten und  fertig  gemachten  Stählen  nicht  nur 
gleichwertig,  sondern  sogar  häufig  überlegen  sind. 
Während  die  Wiederherstellung  von  kohlcnstoffarmem 
Stahl  von  Kidsdale,  Heyn  und  stead  bereits  be- 
handelt wurde,  beschäftigten  sieb  die  vorliegenden 
Untersuchungen  mit  mittelhartem  Stahl,  wie  solcher 
für  die  Herstellung  von  Schienen,  Radreifen,  Achsen 
usw.  verwendet  wird.  Die  Hauptergebnisse  der  Unter- 
suchung, deren  Einzelheiten  sich  in  der  Quelle  aus- 
führlich zusammengestellt  finden,  sind  von  den  Ver- 
fassern in  folgende  Satze  zusammengefaßt,  welche  sie 
als  erwiesen  ansehen: 

1.  Die  mikroskopische  Untersuchung  hat  in  allen 
Fällen  gezeigt,  daß  die  Erhitzung  auf  hohe  Tempera- 
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turen  im  Stahl  ein  grobkristallinisches  Gefnge  erzeugt, 
während  die  Erhitzung  auf  eine  nahe  hei  870°  liegende 
Temperatur  die  ursprüngliche  oder  eine  bessere  Struktur 
ergi  ht. 

2.  Mittelharte  Stahle,  die  bei  normaler  Verarbeitung 
dureh  Wulzen  und  Schmieilcn  eine  gut«-  Beschaffenheit 
aufweisen,  werden  leicht  verdorben,  wenn  man  sie  auf 
eine  über  der  gewöhnlichen  Walz-  oder  Schniicde- 
temperutur  liegende  Temperatur  erhitzt. 

3.  Stahl,  der  durch  solche  Überhitzung  brüchig 
geworden  ist,  kann  man  vollständig  wiederherstellen, 
ohne  ihn  auf  kleinere  Abmessungen  auszuschniieden 
oder  etwa  umzuschrnelzen.  Vielmehr  zeigen  alle  Er- 
gebnisse, «laß  derselbe,  wenn  er  für  einen  sehr  kurzen 
Zeitraum  auf  ungefähr  900°  erhitzt  wird,  nicht  nur  die 
ursprüngliche  gute  Beschaffenheit  wiedererlangt,  son- 
dern sogar  eine  bessere  Beschaffenheit  erhält,  als  er 
ursprünglich  besaß. 

•!.  Die  Vorschrift,  Schmiedestücke  beim  Glühen 
nicht  bis  zum  Beginn  der  Glühspunbildung  zu  erhitzen, 
ist  nach  Ansicht  der  Verfasser  falsch,  da  eine  Er- 
hitzung bis  auf  870",  die  doch  mit  (ilühspanbildung 
verbunden  ist,  wie  eben  erwühut,  den  Stahl  verbessert 

5.  Schmiedestücke  von  ungleichförmigen  Quer- 
schnitten werden  vorteilhaft  bis  auf  eine  Temperatur 
von  850  bis  900»  ('.  erhitzt,  alsdann  an  der  Luft  ab- 
gekühlt oder  in  Ol  abgelöscht,  bis  sie  eine  kaum  noch 
sichtbare  Kotglut  aufweisen,  und  endlich  in  einem  Ofeu 
bei  matter  Rotglut  geglüht,  um  diu  durch  die  rasche 
Abkühlung  erzeugten  Spannungen  zu  beseitigen. 

In  dem  zweiten  Vortrag  über: 

Sorbit  enthaltende  Stahlschlenen 

rechtfertigen  die  Verfasser  einleitend  die  Kennzeichnung 
des  Sorbits  als  selbständigen  Gefügehestamlteil,  wobei 
unter  Sorbit  ein  Perlit  zu  verstehen  ist.  bei  welchem 
wegen  zu  rascher  Abkühlung  oder  aus  andern  Gründen 
eine  unvollständige  Abscheiduug  des  Ferrits  und 
Zementits  eingetreten  ist,  und  welcher  infolgedessen 
mehr  lliirtungskohle  enthält  als  reiner  I'erlit.  Den 
Hauptinhalt  des  Vortrages  bilden  die  erfolgreichen  von 
Stead  und  Richards  angestellten  Versuche,  die  Be- 
schaffenheit der  Schienen  durch  Erteilung  einer  ,,sor- 
bitiseheu-4  Struktur  zu  verbessern.  Nachdem  sie  erst 
mehr  oder  weniger  komplizierte  Verfuhren  angewendet 
hatten,  fänden  sie  schließlich,  dali  es  für  den  genannten 
Zweck  ausreichend  ist,  wenn  man  die  Kopfe  der 
Schienen,  sobald  letztere  auf  Midi  geschnitten  sind, 
teilweise  abloscht  und  das  Anlassen  der  Schienen  durch 
die  in  denselben  noch  vorhandene  innere  Hitze  be- 
wirkt. Durch  diese  Behandlung  wurde  die  Zugfestig- 
keit von  Schienen  in  «frei  Fällen  von  58,:l,  57,0  und 
'•7,7  kg  u.  d.  Quadratmillimeter  auf  bezw.  70,0,  77.2 
und  78,8  kg  ijiuni  gesteigert,  während  «lic  Queis,  hnilts- 
Verminderung  nur  eine  geringe  Änderung  erfuhr.  Stücke, 
welche  man  aus  demjenigen  Teil  der  Schienen  aus- 
geschnitten hatte,  wo  die  Sorhitbildung  am  weitesten 
vorgeschritten  war,  zeigten  bei  «1er  Prüfung  eine 
größere  Zähigkeit  und  einen  größeren  Widerstand  gegen 
Abnutzung  als  das  normale  Material.  Die  Verfasser 
glauben  daher,  daß  es  möglich  sein  wird,  durch  An- 
wendung des  oben  beschriebener!  einfachen  Verfahrens 
die  Dauer  der  Schienen  um  25  bis  50 %  zu  verlängern, 
wobei  allerdings  nicht  außer  acht  gelassen  werden 
darf,  daß  dieses  Verfahren  nur  bei  kurzen  Schienen- 
stucken  zum  Ziele  geführt  hat,  während  man  bei  Be- 
handlung von  30  Fuß  -  Schienen  -zurzeit  noch  keine 
befriedigenden  Ergebnisse  erreicht  hat. 

In  der  Besprechung  der  obengenannten  beiden  Vor- 
träge berücksichtigte  man  zugleich  die  folgenden  drei 
Abhandlungen,  welche  als  gelesen  betrachtet  wurden. 
In  der  eisten  derselben  berichtete  .1.  S.  Lloyd  über  die 

W  iirinebchandlung  uiangunrcicher  Stnhlschicricir. 

Lloyd  hat  eine  Schiene,  welche  l,33",,j  Mangan  und 
0,10  >  Kohlenstoff  enthielt,   in   Stücke  geschnitten 


I  und  letztere  verschiedenen  Wärmebehandlungen  unter- 
worfen; er  ist  dabei  zu  folgenden  Ergebnissen  gelangt : 
Stahl  dieser  Art  wird  außerordentlich  spröde,  wenn  er 
bis  auf  die  gewöhnliche  Walztemperatur  erhitzt  und 
alsdann  ohne  weitere  Nachbehandlung  der  Abkühlung 
auf  dem  Wannlager  überlassen  wird.  Erhitzt  man 
ihn  dagegen  auf  950"  und  kühlt  ihn  dann  langsam 
ab,  so  wird  das  Material  doppelt  so  geschmeidig  als 
in  der  ursprünglichen  Schiene,  wogegen  die  Zähigkeit 
betrachtlich  vermindert  wird  Durch  diese  Behandlnnc 
wird  zugleich  das  tiefüge  des  Stahls  um  die  Hälfte 
feiner.  Eiue  sehr  umfungreiche  Abhandlung  bilden 
die  Untersuchungen  von  W.  Campbell  über: 

Die  Wärmebehandlung  ron  Stahl. 

Es  kam  nur  eine  Sorte  Stahl  von  folgender  Zusammen- 
setzung zur  Verwendung:  0,50  "  o  Kohlenstoff,  0,98  ',,, 
Mangan,  0,094  7«  Silizium,  0,098  »/0  Phosphor  und 
0,08  Schwefel.  Die  Probestäbe  wurden  auf  ver- 
schiedene Temperaturen  erhitzt,  alsdann  in  verschie- 
dener Weise  abgekühlt  und  endlich  sowohl  im  un- 
gewalzten als  im  gewalzten  Zustand  nicht  nur  auf 
Festigkeit,  sondern  auch  auf  ihre  Leitungsfähigkeit 
für  Elektrizität  geprüft.  Der  Verfasser  berichtet  ferner 
ausführlich  über  Bruchaussehen  und  Mikrostruktur  dt-» 
Prohematerials.  Er  kommt  schließlich  zu  dem  Er- 
gebnis, «laß  Stahle  der  untersuchten  Art  die  beste  Be 
schatfenheit  erhalten,  wenn  sie  die  Walzen  bei  einer  Tem- 
peratur von  etwa  700°  C.  verlassen.  Wie  der  Verfasser 
i  am  Ende  seiner  Abhandlang  ausspricht,  reichen  die 
erzielten  Ergebnisse  nicht  hin,  um  daraus  weitgehende 
Schlüsse  bezüglich  der  richtigen  Walztemperatur  für 
überhitzten  Stahl  zu  ziehen,  es  muß  dafür  vielmehr 
noch  zahlreiches  Versuchsmaterial  gesammelt  werden. 
Mit  der  Frage  des 

i'herhitzens  und  Verbrennen»«  von  Stahl 

beschäftigt  sich  Dr.  A.  Stansfield.  Seine  Unter- 
suchungen haben  ihn  dazu  gerührt,  folgende  Arten 
von  überhitztem  Stahl  zu  unterscheiden:  1.  Stahl,  bei 
dem  «Ii«  Erhitzurigstemperatur  nicht  bis  zum  beginnen 
«len  Schmelzen  gestiegen  war;  2.  teilweise  geschme-l- 
zenen  Stahl.  Stahl  der  ersten  Art  kann  man  dnnh 
Erhitzen  bis  zu  seinem  obersten  Haltepunkt  und  lang- 
sames Abkühlen  seine  ursprüngliche  Beschaffenheit 
wiedergeben.  Überhitzten  Stahl  der  zweiten  Art  kann 
man  je  nach  dem  Grade  der  eingetretenen  Saigenini.' 
und,  je  nachdem  Oxydation  eingetreten  war  oder  nicht, 
entweder  durch  bloßes  Ausglühen  oder  durch  Aut- 
schmieden oder  endlich  nur  unter  großen  Sehwierig- 
;  keiten  oder  gar  nicht  wiederherstellen.  — 

Die  Diskussion  über  die  gesamten  auf  Wärme 
behandlung  bezüglichen  Vorträge  eröffnete  Stead. 
welcher  ausführte,  daß  seine  Behauptung,  brüi-higer 
Stahl  könne  durch  Wärmebehandlung  wieder  hergestellt 
werden,  naturgemäß  nicht  auf  solche  Stahle  anwendbar 
sei,  welche  ihre  schle«  hte  Beschaffenheit  der  Anwesen 
heit  schädlicher  Bestandteile,  wie  z.  B.  des  Phosphors, 
verdankten.  Ferner  befürwortete  er  «lie  Prüfung  der 
Stahle  dun  b  wechselnde  Beanspruchungen,  zu  welchem 
Zwecke  er  nach  der  Wohlergehen  Methode  den  zu  b< 
lastenden  Prwbestab  in  eine  rotierende  Welle  einspannt. 

A.  W.  Richards  empfahl,  Schmiedestücke,  ge- 
walzte Achsen  usw.  vor  dem  Gebrauch  auszuglühen, 
um  ein  etwa  vorhandenes  grobkörniges  Gefüge  zu  be- 
seitigen.   Ferner  sollen  alle  im  Betrieb  befindlichen 
1   Wellen,  Achsen  usw.  etwa  alle  10. Jahre  in  der  Weise 
ausgeglüht  werden ,  daß  man  sie  eine  halbe  Stunde 
|  lang  auf  etwa  870°  erhitzt  und  dann  langsam  abkühlen 
1  läßt;  au t'  diese  Weise  würde  die  Dauer  dieser  Gegen 
.  stände  verdoppelt  und  mancher  anscheinend  unerklär 
'  liebe  Unfall  vermieden  werden. 

('.  IL  Ridsdale  wies  darauf  hin,  «laß  er  bereits 
früher  ein  rasches  Ausglübeu  als  Heilmittel  für  über- 
hitzten Stahl  empfohlen  buhe,  doch  sei  dieses  Verfahren 
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von  ihm  nur  für  kohlenstoffarmen  Stahl  angewandt 
worden,  während  Stead  und  Rirhards  dasselbe  auf  die 
meisten  Stahlsorten  ausgedehnt  hatten.  Im  Gegensatz 
sn  Stead  halt  Ridsdale  an  der  alten  Sehlagprohe  auf 
die  volle  Schiene  fest,  da  dieses  Verfahren  praktisch 
und  leicht  ausführbar  sei. 

E.  F.  Lange  ist  der  Meinuni;,  dal!  das  Verhalten 
des  Kohlenstoffs  beim  (Mierhitzen  des  Stahls  vielleicht 
noch  einen  größeren  Einfluß  auf  die  Beschaffenheit 
desselben  ausübe  als  das  grobkörnige  Gefiige  und  doli 
man  hierüber  noch  mehr  Aufschlüsse  sammeln  müsse. 
Kr  berichtete  alsdann  über  von  ihm  angestellte  Ver- 
suche bezüglich  des  Einflusses  der  Sorbitbildnng  auf 
die  Beschaffenheit  des  Stahls,  deren  Ergebnisse  ihn 
sehr  überrascht  hätten.  Er  zeigte  Photographien  eines 
Probestahes,  welcher  nach  Erhitzen  auf  1300"  C.  nur 
um  einen  Winkel  von  30"  gebogen  werden  konnte, 
während  er,  nachdem  er  aufs  neue  auf  000"  C.  erhitzt 
und  langsam  abgekühlt  war,  die  doppelte  Bieg  mg 
ertrug.  Ferner  hat  er  Schmiedestücke  mit  0,17  bis 
0,47"/«  Kohlenstoff  auf  870«  ('.  erhitzt,  in  Wasser 
abgelöscht,  wieder  auf  580°  oder  040"  erhitzt  und  als- 
dann langsam  abgekühlt.  Bei  einigen  derselben  war  die 
Sorbithildung  weit  vorgeschritten,  und  bei  allen  war 
eine  gröbere  oder  geringere  Verbesserung  der  Be- 
schaffenheit wahrzunehmen.  Besonders  hat  er  eine 
Erhöhung  der  Festigkeit  erzielt,  wie  man  sie  sonst 
nur  durch  Nickelzusatz  erreichen  konnte. 

Professor  Turner  sprach  sich  zugunsten  des  von 
Stead  angewandten  Prüfung« Verfahrens  aus,  welches 
für  die  meisten  Zwecke  schnell  genug  sei,  die  An- 
wendung kleiner  Probestücke  gestatte  und  wenig  Kraft 
erfordere.  Ein  fernerer  Vorteil  sei,  doli  man  das 
Probestück  in  jedem  Stadium  des  Versuchs  behufs 
mikroskopischer  und  sonstiger  Untersuchung  aus  der 
Maschine  herausnehmen  könne. 

J.  L.  Shaw  beschäftigte  sich  in  seinem  nunmehr 
folgenden  Vortrage  mit  der  Möglichkeit  des 

Vorkommen»  von  Eisenerz,  unter  der 
Duddon  «Bucht. 

Er  ist  auf  Grund  der  vorliegenden  geologischen  Unter- 
suchungen zu  dem  Schiuli  gekommen,  daß  noch  Erz- 
felder von  beträchtlichem  Wert  unter  der  genann- 
ten Bucht  liegen,  und  schlägt  behufs  ihrer  Erfor- 
schung die  Vornahme  weiterer  Bohrungen  vor.  Seine 
Ausführungen  wurden  von  G.  .1.  Snelus  lebhaft  unter- 
stützt. Der  Vortrag  von  W.  F.  Pettigrew  über  das 
in  Barrow  -  in  -  Furness  verwendete  Brenn- 
material fällt  aus  dem  Rahmen  des  Eisenhütteuwesens 
heraus,  da  in  demselben  über  Versuche,  verschiedene 
Kohlensorten  zur  Feuerung  von  Lokomotiven  zu  ver- 
wenden, berichtet  wird. 

In  einer  sehr  umfangreichen  Abhandlung  behandelte 
darauf  Ridsdale  die 

Fehler  de»  Stahls, 

die  er  nach  Heyns  Vorgang  als  Krankheitserscheinungen 
bezeichnet.  Er  hat  den  Versuch  gemacht,  ein  systemati- 
sches Schema  aufzustellen,  um  die  bei  Erzeugung  und 
Weiterverarbeitung  des  Stahls  am  häufigsten  auftreten- 
den Fehler,  von  denen  er  82  aufzählt,  zu  erkennen 
und  auf  ihren  Ursprung  zurückzuführen. 

Aus  den  Vorträgen  von  IL  Ehrhardt  über 
da»  Walsen  nahtloser  Kühren  und  Kesselschüsse 
und  von  D.  A.  Louis  über  die 
Regulierung  der  Verbrennung  und  der  Wanne« 
Ausnutzung  im  Koksofeubctriehe, 

die  dem  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  bekannte  Gegen- 
stände behandeln,  wurden  vom  Sekretär  des  Insti- 
tutes, B.  H.  Brough,  Auszüge  verlesen.  Zu  erstem» 
Vortrage  gab   R.  M.  Daelen  einige  Erläuterungen, 
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in  welchen  er  in  kurzen  Worten  das  Wesen  des 
Verfahrens  schilderte  und  hervorhob,  daß  es  dem 
Erfinder  gelungen  sei,  im  praktischen  Betriehe  Kessel- 
schüsse  von  genauen  Abmessungen  herzustellen.  Eine 
große  Anzahl  von  nahtlosen  Kesseln  würden  jetzt 
für  Lokomotiven  und  andere  Zwecke  gebaut,  und  da 
bei  gleichen  Herstellungskosten  die  nahtlosen  Kessel- 
schiis«*  fester  und  sicherer  wären  als  die  genieteten, 
so  zweifle  er  nicht,  dall  das  Ehrhardtsche  Verfahren 
einen  großen  Erfolg  haben  werde. 

Hierauf  verlas  T.  Baker  Beinen  Vortrag: 

Über  tleu  Einfluß  dos  Siliziums  auf  da»  Eisen, 

:  in  welchem  er  über  Versuche  mit  einer  Reihe  von  Sili- 
I  ziumlegierungen  berichtete,  welche  bis  ll°;o  Silizium 
enthielten  und  von  fremden  Bestandteilen  ziemlich  frei 
I  waren,  indem  die  Gesamtsumme  der  letztern  in  keinem 
|  Fall  0,301       überstieg.    Er  fallt  die  Ergebnisse  seiuer 
i  Untersuchung  wie  folgt  zusammen:  Obgleich  der  Zusatz 
I  von  Silizium  die  Elastizitätsgrenze  und  die  Zähigkeit 
!  des  Eisens  steigert,  so  wird  diese  Steigerung  doch  auf 
Kosten  der  Geschmeidigkeit  erkauft,  welcher  Verlust, 
wenn  das  Material  gut  ausgeglüht  wird,  sehr  unbedeutend 
ist,  bis  der  Siliziumgehult  3°/»  erreicht;  von  dieser 
(irenze  ah  jedoch  sinkt  die  Geschmeidigkeit  sehr  schnell 
und  wird  hei4,'u  gleich  Null.  Die  Siliziumlegierungen 
werden  mit  steinendem  Siliziumgehalt  allmählich  härter 
'  und  lassen  sich  schon  bei  mehr  als  5  "  »  Silizium  nur 
mit  großer  Vorsicht  und  Geschicklichkeit  bearbeiten, 
|  ohne   zu  zerbrechen.    Die   Verschiebung   des  Halte- 
punktes Ar»  erfolgt  proportional  dem  Siliziumgehalt 
und  beträgt  durchschnittlich  8"  C.  für  1  "/<>  Silizium. 

In  der  Diskussion  bemerkte  Campion,  daß  der 
Vortragende  nach  seiner  Meinung  die  Versuchsstäbe 
nicht  sachgemäß  ausgeglüht  habe,  indem  die  Temperatur 
zu  hoch  und  die  Abkühlung  zu  langsam  gewesen  sei; 
auch  bemängelte  er,  daß  bei  der  Prüfung  der  Legierungen 
die  Schlag-  und  Biegeprobe  nicht  in  Anwendung  ge- 
bracht seien,  da  sich  nach  Versuchen  mit  den  beiden 
letztgenannten  Prüfungsverfahren  ein  Siliziumzusatz 
nicht  als  so  vorteilhaft  erwiesen  habe. 

Den  letzten  Punkt  der  Tagesordnung  bildete  der 
Vortrag  von  E.  D.  Campbell  über  die 

Diffusion  von  Sulfiden  Im  Stahl. 

Campbell  bat  seine  früheren  diesbezüglichen  Ver- 
suche wiederholt,  da  von  Professor  Le  Chatelier 
unii  M.  Ziegler  die  Vermutung  ausgesprochen  war, 
daß  das  dünnflüssige  Sulfid  durch  die  Eugen  des 
Rohres,  in  welchem  die  Erhitzung  vorgenommen  war, 
ausgesickert  sein  könnte.  Trotzdem  bei  Wiederholung 
der  Versuche  alle  Vorsichtsmaßregeln,  diese  Fehler- 
quelle auszuschließen,  getroffen  waren,  fand  Campbell 
seine  früheren  Schlüsse,  nach  welchen  die  geschmol- 
zenen Sulfide  durch  den  Stahl  zu  wandern  befähigt 
sind,  bestätigt. 

Nach  Schluß  des  wissenschaftlichen  Teils  der 
Tagesordnung  lud  Kirchhoff,  der  bekannte  Redakteur 
und  Herausgeber  des  .Iron  Ageu,  im  Namen  der  führen- 
den amerikanischen  technischen  Vereine  und  Werke 
das  hon  and  Steel  Institute  zu  einem 

Hesnch  in  den  Vereinigten  Staaten 

ein,  was  von  der  Versammlung  dankend  angenommen 
wurde.  Derselbe  soll  im  Herbst  nächsten  Jahres  statt- 
|  finden,  während  das  Frühjahrsmeeting  wie  üblich  in 
London  abgehalten  werden  soll.  Hierauf  wurden  die 
Sitzungen  geschlossen. 

im  Anschluß  an  die  Versammlung  des  Institutes 
fand  eine  Reihe  von  Werksbesichtigungen  statt,  von 
denen  die  nach  den  Barro  w  -  Ii  ämatit  ■  St  ah  1  w  erken 
und  den  Askam  -  Eisenwerken  für  den  Eisenhütten- 
mann die  bemerkenswertesten  waren.  Die  Barrow- 
|  Hiimatit-Stahlwerke  sind  bereits  in  Stahl  und  Eisen" 
,  UH)2  Nr.  4  S.  241  beschrieben.   Die  Askam-Eisenwerke 
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gehören  der  Millom  and  Askam  Hetnatitc  Iron  Co. 
und  bilden  eine  n  Teil  der  aus  zehn  Hochöfen  bestehen- 
den Gesamtanlage.  Von  den  in  Askam  befindlichen 
vier  Ofen  ist  nur  einer  im  Jahre  1001  umgebaut.  Der- 
selbe hat  bei  einem  Kohlensaekdurchmesser  von  5,8  in 
eine  Höhe  von  27,4  in,  ist  mit  Parry  schein  Trichter 
versehen  und  erhält  den  Wind  durch  12  kupferne 
Formen  von  127  mm  Durchmesser.  Zur  Kühlung  der 
Rast  sind  108  bronzene  Kiihlknsten,  welche  in  0  Reihen 
angeordnet  sind,  eingelegt.  Zur  Beförderung  des  Ma- 
terials auf  die  Gicht  dient  ein  Brownseher  geneigter 
(iichtaufzug,  dessen  Förderwagen  eine  Ladefähigkeit 
von  1  t  Koks  oiler  2  t  Krz  besitzt.  Die  Leistung  des 
Aufzuges  betragt  etwa  2100  t  Material  in  24  Stunden. 
Die  Winderhitzungsanlage  besteht  aus  zwei  Cowper- 


I  Kennedy- Winderhitzern  von  6,4  m  Durchmesser  und 
27,4  in  Höhe  und  zwei  Ford  &  Moncur-Erhitzern  von 
7,9  in  Durchmesser  und  22  m  Höhe.  Das  Roheisen 
wird  zu  Masseln  gegossen,  die  nach  dem  Erkalten 
durch  einen  elektrischen  Laufkran  von  10  t  Tragfahig- 
keit  einem  hydraulischen  Masselbrecher  zugeführt 
werden.  Der  Äskam-Hochofen  verschmilzt  zum  Teil 
lokale  Erze  aus  den  Furness-  und  Cleatordistrikten, 

'  zum  Teil  eingeführte  spanische  Erze.  Der  Koks  kommt 
von  Durhain,  und  der  Kalkstein  wird  in  den  benach- 
barten Brüchen  gewonnen.  Erzeugt  wird  in  der  Kegel 
ein  schwefelarmes  Uesseinerroheisen  mit  niedrigen! 
Siliziumgehnlt,  doch  wird  auch  siliziumreiches  Eisen 
hergestellt,  welches  von  vielen  Abnehmein  des  Werkes 
verlangt  wird. 


Referate  und 


IMe  älteste  Technische  Hochschule  der  Erde. 

Bei  der  am  25.  Juli  l'MXi  erfolgten  rbernahme 
des  Rektorats  der  Freiberger  Bergakademie  hat  Gc- 
heimer  Bergrat  I'rofessor  Ledebur  eine  interessante 
Antrittsrede  gehalten,  in  welcher  er  die  Bedeutung 
dieser  weltberühmten  Hochschule  für  die  Wissenschaft 
des  18.  und  Ii».  Jahrhunderts  zur  Anschauung  bringt 
und  darauf  hinweist,  dali  die»e  im  Jahre  17  W  ge- 
gründete Anstalt,  die  iiiteste  Technisch*  Hochschule 
der  Erde  ist. 

Die  Vorlesungen  erstreckten  sich  anfangs  auf 
metallurgische  Chemie,  welche  auch  die  Hüttenkunde 
um  fällte  und  durch  Geliert  vorgetragen  wurde; 
ferner  auf  Mathematik,  mechanische  Wissenschaften, 
Bergbaukunde,  Markscheidekunde  und  Probierkundc. 
Obgleich  eiue  Vorzeigung  von  Mineralien  stattfand, 
wurde  Mineralogie  im  eigentlichen  Sinne  nicht  gelesen, 
und  die  Geologie  war  überhaupt  noch  nicht  ins  Leben 
getreten.  Auch  die  Mineralogie  stand  in  damaliger 
Zeit  noch  in  den  Kinderschuhen,  nnd  ein  fester  Boden 
für  diese  Wissenschaft  wurde  erst  gewonnen,  als  der 
im  Jahre  1775  nach  Freiberg  berufene  Werner  die 
Anwendnug  der  menschlichen  Sinne  auf  die  Bestim- 
mung der  Mineralien  lehrte  und  solcherart  die  Kenn- 
zeichenlehre anbahnte.  Im  Jahre  1780  begann  Werner 
seine  Vorlesungen  über  Gebirgskunde,  die  er  spiitor 
Geognosie  nannte,  die  heutige  Geologie;  die  Frei- 
berger Bergakademie  ist  somit  die  Geburtsstätte  dieser 
Wissenschaft.  Dali  einer  der  berühmtesten  Schüler 
Werners  Alexander  von  Humboldt  war,  sei 
hier  nur  beiläufig  erwähnt.  Werners  Nachfolger  als 
Lehrer  der  Mineralogie  waren  nacheinander  Moll, 
Naumann,  B  r  e  i  t  h  a  u  p  t  und  A  1  h  i  n  W  e  i  II  b  a  c  h , 
die  sich  bekanntlich  gleichfalls  grolle  Verdienste  um 
diese  Wissenschaft  erworben  haben.  Naumann  hat 
auch  als  Geologe  bedeutend  gewirkt,  und  sein  Lehr- 
buch der  Geognosie,  welches  allerdings  erst  nach 
seiner  Berufung  an  die  Leipziger  Universität  erschien, 
hat  jahrzehntelang  den  ersten  Platz  in  der  Reihe 
gleicher  Werke  eingenommen.  Naumanns  Nachfolger 
waren  von  Cotta  und  Stelzner,  deren  Verdienste 
auf  geologischem  Gebiet  gleichfalls  rühmlich  be- 
kannt sind. 

Die  systematische  Anwendung  des  Lötrohrs  zur 
l'nterscheidung  der  Mineralien,  welche  bereits  im  Jahre 
1*20  von  dem  berühmten  schwedischen  Chemiker 
B'Tzeliiis  empfohlen  worden  war,  wurde  durch  die 
Briiiiitiiingeii  Plnttners  und  Richters,  welche 
beule  in  Freiberg  lehrten,  zu  seiner  jetzigen  Be- 
deutung gehoben.    Zu  den  berühmtesten  Lehrern  der  j 
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Bergbauk unde  gehörte  G  ä  t  z  s  c  h  in  a  n  n  ,  w  ahren'! 
J  u  I  i  n  s  W  e  i  Ii  b  a  c  h  ,  welcher  von  188:1  bis  1871 
als  Lehrer  an  der  Bergakademie  tätig  war,  auf  dem 
Gebiete  der  Markscheidekunde  und  Maschinenlehre 
bahnbrechend  gewirkt  hat.  Von  den  Lehrern  der 
Physik  ist  Reich  besonders  berühmt  geworden,  ihr 
in  Gemeinschaft  mit  Richter  das  Indium  entdeckte. 

Die  Hüttenkunde  hatte  sich  bereits  vor  der  Grün- 
dung der  Bergakademie  in  Freiberg  einer  eifrigen 
Pflege  erfreut,  (loch  wurde  ihre  Entwicklung  durch  die 
damals  noch  herrschende  Phlogistontbeorie  behindert. 
Erst  als  im  Jahre  1775  der  französische  Chemiker 
Lavoisier  den  Kampf  gegen  die  alte  Lehre  aufnäht«, 
indem  er  die  noch  jetzt  als  unumstößlich  geltende 
Verbrennungstheorie  an  deren  Stelle  setzte,  w  ar  dein 
wirklichen  Verständnis  metallurgischer  Vorgänge  die 
Bahn  gebrochen.  Der  im  Jahre  1704  an  die  Berg- 
akademie berufene  Lampadius  war  der  erste,  wel- 
cher den  Theorien  der  Hüttenkunde  die  neue  Lehre 
zugrunde  legte  und  damit  diese  Wissenschaft  in  nem 
Bahnen  lenkte.  Lampadius'  Bemühungen  um  die  Aus- 
bildung der  Hüttenkunde  wurden  mit  gleichem  Erfolg 
von  Plattner,  diesem  auch  um  die  Vervollkomiu 
nung  der  Lötrohrprobierkunde  so  hochverdienten 
Mann,  fortgesetzt,  dessen  Werk:  „Die  metallurgischen 
Röstprozesse*  noch  heute  nmligebend  ist. 

Neben  der  Hüttenkunde  fand  auch  die  anorga- 
nische Chemie  an  der  Bergakademie  sorgfältige  Pflege 
und  manche  wichtigen  Entdeckungen  und  Erfindungen, 
manche  wertvollen  Bereicherungen  der  Fachliteratur 
sind  aus  dem  Freiberger  Chemischen  Laboratorium  her- 
vorgegangen. Lampadius  entdeckte  den  Schwefrl 
kohlenstoff;  Scheerer  erwarb  sich  namhafte  Ver- 
dienste durch  zahlreiche  Untersuchungen  auf  dem  Ge 
biet  der  Mincralchemic;  Reich  und  Ri  c  Ii  te  r  entdeckten, 
wie  schon  erwähnt,  das  Indium;  Winkler,  der 
erst  vor  Jahresfrist  wegen  Übertritts  in  den  Ruhestand 
aus  seiner  Laboratoriumstätigkeit  ausschied,  ist  der  l>e 
rühmte  Entdecker  des  Germaniums.  Von  ihm  stammt 
anch  die  Einführung  des  Kontaktverfahrens  für  die 
Darstellung  von  Schwefelsäure;  er  verbesserte  nml 
vervollkommnete  die  Verfahren  für  die  Untersuchung 
von  Gasen  und  maltanalytische  Bestimmungen,  seine 
ausgezeichneten  Schriften"  über  diesen  Gegenstand  sind 
auch  dem  Kiscnhüttencheniiker  wohl  bekannt.  Diese 
Liste  glänzender  Namen  würde  unvollständig  seiti, 
wenn  man  ihr  nicht  den  Namen  des  Vortragenden 
selbst,  den  dieser  aus  naheliegenden  Gründen  zu  er- 
wähnen unterliell,  beifügte,  denn  Ledebur  hat  durch 
seine  hervorragende  Tätigkeit  auf  eisenhüttenmänni- 
schem  Gebiete,  über  die  wir  unsern  Lesern  nicht  erst 
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zu  berichten  brauchen,  nicht  zum  wenigsten  zur  hohen 
Blüte  der  Freiberger  Akademie  beigetragen. 

Wie  aus  dem  Gesagten  hervorgeht,  hat  sich  die 
Freiberger  Bergakademie  um  die  Wissenschaft  in 
den  137  Jahren  ihre»  Bestehens  außerordentlich  glän- 
zende Verdienste  erworben  und  dadurch  nicht  nur  zur 
Hebung  des  Berg-  und  Hüttenwesens,  sondern  auch 
der  Gesamtindustrie  im  reichsten  Malle  beigetragen; 
wir  geben  daher  dem  Wunsche  Ausdruck,  daß  ihr 
auch  in  Zukunft  beschieden  sein  möge,  als  eine  Fackel 
der  Wissenschaft  künftigen  Generationen  auf  dem 
Pfade  des  Fortschritts  voranzuleuchten  zum  Heile  der 
Industrie  und  zum  Ruhme  des  Vaterlandes. 

In  diesem  Sinne  rufen  wir  ihr  und  dem  geschätzten 
Vortragenden  ein  herzliches  „Glückauf"  zu. 


von  Erzfeldern  dorch  die  l  nited  States 
Steel  Cornoratlon. 

Wie  in  der  „Iron  Trade  Review"  unter  «lern 
20.  August  VM'.i  mitgeteilt  wird,  hat  die  l'nited  States 
Steel  Corporation  den  gesamten  (irubenbesitz  der 
Chemung  Iron  Co.  erworben,  welcher  11  mehr  oder 
weniger  aufgeschlossene,  aber  noch  unahgehaute  Felder 
umfallt  und  dessen  anstehende  Vorräte  auf  70  000  000  t 
Erz  von  vorzüglicher  Bessemeninalitat  geschützt  werden. 
Hiermit  ist  der  letzte  grolle,  noch  nicht  in  festen 
Händen  befindliche  Krzfelderbesitz  des  Mesabi  Distriktes 
Eigentum  der  Corporation  geworden. 


Das  Sauveorsche  Verfahren  Jtnr  Vermeidung 
yoii  Lnnkerbildmigen  in  Stahlblöcken. 

Das  Prinzip  des  Verfahrens  besteht  ähnlich  wie 
bei  der  Anwendung  eines  verlorenen  Kopfes  darin, 
dali  man  die  Oberfläche  des  in  der  Form  stehenden 
Metalls  flüssig  erhält,  bis  die  ganze  darunter  befind- 
liche Masse  erstarrt  ist.  Zu  diesem  Zweck  verbindet 
Sauveur    mehrere  hintereinander  stehende  Formen 

(  Abbildung  1  a)  der 

J     _  ..   


gestalt,  dali  der  flüs- 
sige Stahl  in  die 
erste  Form  eiulliellt; 
nachdem  dieselbe  ge- 
füllt ist,  in  die  zweite 
Form  übertritt  und 
darauf  in  gleicher 
Weise  die  noch  übri- 
gen Formen  durch- 
läuft. Es  flielit  dem 
nach  während  des 
(üeilens  ein  ununter- 
brochener Strom  flüs- 
sigen Stahls  über  die 
Oberfläche  der  er 
starrenden  Blöcke  hin 
und  verhindert  an 
dieser  Stelle  die  Bil- 
dung von  Krusten ; 
die  durch  Schwin- 
dunggebildeten  Hohl- 
räume  werden  daher 
durch  das  n  achtre 
tende  Metall  bestän- 
dig unsge füllt,  so  daß  ein  dichter  (iull  erfolg».  Bei 
Versuchen,  die  man  auf  den  Tiegelstahlwerken  der 
Simouds  Mfg.  Co.  in  Chicago  mit  Stahl  von  0,1»  bis 
1  "ja  Kohlenstoff  gemacht  hat,  wurden  je  G  Blöcke 
von  den  Abmessungen  89  -140  571  mm  und  50  kg 
(iewieht  auf  einmal  gegossen.  Nach  dem  gewöhn- 
lichen Verfahren  hergestellt,  enthielten  derartige  Blöcke 
in  der  Regel  einen  Lunker  von  etwa  203  mm  Lange. 
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Abbildung  2. 


Bei  Anwendung  des  Sauveurschcn  Verfahrens  fielen 
die  beiden  ersten  Blöcke  absolut  lunkerfrei  aus,  wäh- 
rend die  beiden  folgenden  einen  Lunker  von  etwa 
25 mm  und  der  fünfte  einen  Lunker  von  102  mm  ent- 
hielten. Der  sechste 
Block  hatte  natur- 
gemäß keine  Verbes- 
serung erfahren.  Eine 
noch  größere  Reihe 

gesunder  Blöcke 
glaubt  Sauveur  da- 
durch erzielen  zu 
können,  daß  er  den 
Stahl  nach  dem  Fül- 
len der  ersten  fünf  Formen  in  die  zweite  (Abbild.  1  b), 
und  nach  dem  Füllen  der  sechsten  Form  in  die  dritte 
(Abbild,  lci  eintreten  läßt.  Die  Konstruktion  der 
Formen  zeigt  Abbildung  2.  während  Abbildung  3  ein 
tiegelähnliches  Gefäß  mit  falschem  Boden  darstellt,  in 
welches  die  Tiegel  entleert  «er- 

Bden  und  aus  dem  ein  gleich- 
tniiliiger  Strom  des  flussigen 
Stahls  in  die  erste  Form  gelangt. 
Das  Sauvcursche  Verfahren 
ist  auf  den  obengenannten  Wer- 
ken für  Tiegelstahlguß  einge- 
führt, während  Versuche,  das- 
selbe auch  für  die  Herstellung 
von  Bessemerstahlblöcken  zu 
Abbildung  s.  verwerten,  im  Gange,  sind.' 


Qualitatsversclilechterung  amerikanischer 
Schienen. 

Daß  sich  die  Qualität  der  amerikanischen  Schienen 
infolge  der  übertriebenen  Massenerzeugung  verschlechtert 
hat,  dürfte  ans  einem  im  „American  Manufacturer" 
unter  dem  20.  August  lf»Ü3  veröffentlichten  Bericht 
hervorgehen ,  welchen  die  von  der  American  Society 
of  Civil  Engincers  erwählte  Sehienenkommission  erstattet 
hat.  In  demselben  werden  folgende  Punkte  hervor- 
gehoben : 

1.  Beim  Schienenwalzen  müssen  die  letzten  Stiche 
bei  einer  niedrigeren  Temperatur,  als  gegenwärtig  üblich 
ist,  erfolgen. 

2.  Die  neuerdings  gewalzten  schweren  Schienen 
haben  den  Erwartungen  der  Eisenbahnverwaltungen 
nicht  entsprochen,  da  die  durch  das  höhere  Gewicht 
verursachten  Mehrkosten  nicht  durch  eine  längere 
Dauer  der  Schienen  ausgeglichen  wurden.* 

3.  Nach  Ansicht  zahlreicher  Sachverständiger 
müssen  die  Normalprofile  der  amerikanischen  Schienen 
zur  Erzielung  einer  niedrigeren  Endtemperatnr  und  einer 
besseren  inneren  Struktur  des  Walzstüeks  derart  ge- 
ändert werden,  dali  ein  Teil  des  jetzt  im  Kopf  ange- 
häuften Materials  in  den  Fuß  verlegt  wird. 

4.  Gleichfalls  zur  Erniedrigung  der  Endtemperatur 
würde  die  Einführung  einer  auf  die  Muximalschwin- 
dung  bezüglichen  Vorschrift  beitragen. 

5.  Endlich  empfiehlt  die  Kommission  die  größere 
Berücksichtigung  derjenigen  Verfahren,  welche  wie  das 
von  Kennedy- Morrison  darauf  berechnet  sind,  eine 
gründliche  Durcharbeitung  des  Materials  bei  niedriger 
Temperatur  zu  bewirken. 

*  Zu  diesem  Punkt  führt  der  Kommissionsherieht 
folgenden  Ausspruch  eines  Chefingenieurs  an:  „Die 
Vereinigung  der  Schienenwalzwerke  hat  eine  beständige 
Verschlechterung  des  Sehienenmaterials  zur  Folge  ge- 
habt und  wir  müssen  alles  aufbieten,  dieser  Tendenz 
entgegenzuarbeiten." 
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Kombiniert«  Spezlal  -  Pufferteller-  and  Paffer- 
Stangen -Drehbank. 

Nachstehend  bringen  wir  die  Abbildung  und  Be- 
st lmilmng  einer  von  der  Karlsruher  Werkzeug- 
inaschinenfabri  k,  vormals  Gschwindt  &  Co, 
gebauten  Spezialmaschine  (I).  R.-(i.-M.),  welche  hervor- 

{egangen  ist  aus  dem  Bestreben,  billige  Arbeitslöhne 
ei  Musscniinferttgungcn  durch  eine  Mchganifi  kon- 
struierte Maschine  zu  erzielen. 

Es  handelt  sich  am  eine  Maschine  zur  rationellen 
Bearbeitung  von  Eisenbahnpuffern.  Das  Drehen  der 
Eisenbahnpuffer  verursachte ,  soweit  dieselben  aus 
Stange  und  großem  Teller  in  einem  Stück  bestehen, 
bisher  einen  Arbeitslohn  von  1,25  bis  1.50  .41.  Dieser 
Betrag  wird  durch  Anwendung  der  Spezial  -  Puffer- 
Drehbank  auf  etwa  20  ij  herabgesetzt,  da  die  Maschine 
imstande  ist,  täglich  etwa  20  und  mehr  vollständige 
Buffer  fertigzustellen. 

Die  Maschine  ist  als  Doppel- Drehbank  mit  gemein- 
schaftlichem Mittelantrieb  konstruiert. 

Die  linke  Seite  dient  zum  Abdrehen  der  Puffer- 
stangen.  Der  auf  dieser  Seite  befindliche  Support 
besitzt  so  viel  Messer,  als  an  der  Bufferstnnge  Ansätze 
von   verschiedenen  Durchmessern  sich  befinden.  Die 


Die  Maschine  ist  so  kräftig  gehalten,  daß  jede 
Operation,  auch  bei  starkem  Angriff,  in  einem  Schnitt 
vollendet  werden  kann.  Für  kleinere  Pufferteller 
(Flanschen),  an  welche  die  groben  Teller  angenietet 
werden  und  welche  am  Umfange  nicht  abgerundet, 
sondern  geradlinig  angedreht  werden,  besitzt  der  Support 
auch  selbsttätige  geradlinige  Längsbewegung. 

Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  nur  durch  einen 
Riemen,  doch  ist  jede  Seite  völlig  unabhängig  von  der 
andern  ein-  und  auslösbar. 


Aus  der  Sitzung  der  Kheinse hilTahrts- 
Kommission. 

An  der  diesjährigen  Strombefahning  des  Bheini 
durch  die  Rheinschiffahrt»  -  Kommission,  die  in  den 
Tagen  vom  1(5.  bis  19.  September  von  Rüdesheim  au» 
bis  zur  holländischen  Grenze  stattfand,  nahm  unter 
Führung  deB  Oberpräsidenten  Hrn.  Dr.  Nasse  auch 
der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  Hr.  Staats 
minister  Budde  teil,  der  den  Regierungsdampfrr, 
den  er  in  Büdesheim  bestiegen  hatte,  in  Wesel  ver- 
ließ, um  sich  von  dort  aus  zur  Eröffnung  der  neuen 


Messer  für  diese  verschiedenen  Durchmesser  bleiben 
unverändert  eingestellt  und  drehen  jede  Pufferstange 
in  einem  Schnitt. 

Nach  der  selbsttätig  erfolgenden  Ausrückung  des 
Supports  nach  beendigtem  Schnitt  steht  das  vorderste 
Messer  in  der  Rundung,  welche  den  Übergang  von  der 
Stange  zum  Teller  bildet,  das  zweite  am  ersten  Ansatz, 
das  dritte  am  zweiten  usw.  Die  Bufferstange  ist  hiermit 
fertig  gedreht  und  der  Paffer  wird  nunmehr  zur  Be- 
arbeitung des  Tellers  in  die  rechte  Seite  der  Maschine 
eingespannt,  so,  dnli  die  Stange  in  das  Innere  der 
hohlen  Spindel  tritt  und  der  Teller  frei  aus  derselben 
hervorsteht.  In  dieser  Lage  wird  der  Puffer  durch 
ein  Zentrierfutter  gehalten. 

Der  Support  zum  Bearbeiten  der  Teller  besitzt 
ebenfalls  mehrere  Messer  und  überdreht  die  Teller  in 
der  Weise,  dali  er,  in  der  Rundung  der  Stange  an- 
setzend, zunächst  die  innere  Seite  des  Tellers,  von 
innen  nach  aulien  laufend,  und  dann  die  äaliere  Seite, 
von  außen  nach  innen  laufend,  je  in  einem  Schnitt 
bearbeitet.  Nach  jeder  Arbeitsperiode  löst  der  Support 
selbsttätig  ans. 

Durch  einen  Mechanismus,  welcher  mit  der  fort- 
schreitenden Bewegung  des  Supports  im  Kontakt  steht, 
wird  der  Riemen  auf  einem  konischen  Riemenscheiben- 

Iiaar  verschoben,  wodurch  die  l "  nid  reh  u  ngs/ah  I  des 
'uff.  rtellers  derartig  zu-  oder  abnimmt,  dal»  eine 
mögliehst  gleichbleibende  Schnittgeschwindigkeit  er- 
zielt wird. 

Gewölbte  Pufferteller  arbeitet  die  Maschine  nach 
Schablone;  bei  geraden  Puffertellern  wird  die  Schablone 

ausgebist. 


Seeschleusc  nach  Leer  zu  begeben.  Aus  ihrer  Schiuli- 
sitzung sandte  an  ihn  die  Kommission  das  nachstehende 
Telegramm:  „Euerer  Exzellenz  spricht  die  Rheinschiff- 
fahrts-Kommission  ihren  verbindlichsten  Dank  aus  für 
Ihre  Teilnahme  an  der  Strombefahrung,  aus  der  sie 
mit  lebhafter  Befriedigung  das  große  Interesse  Euerer 
Exzellenz  für  unseren  herrlichen  Rheinstrom  und  seine 
Schiffahrt  ersehen  hat." 

Diese  Schlußsitzung  wurde  von  dem  Oberpräsiden- 
ten Hrn.  Dr.  Nasse  mit  herzlichen  Dankesworten  für 
das  von  den  Mitgliedern  auf  der  Strombefahrang  be- 
wiesene Interesse  eröffnet.  Aus  den  hierauf  folgenden 
Verhandlungen  lieben  wir  hervor,  daß  die  Lange- 
Mnrcottysehen  Ruuch Verminderung«- Apparate  auf  den 
fiskalischen  Dampfern  gut  funktionieren,  von  denen 
weitere  8  mit  diesen,  je  750  M  kostenden  Apparaten 
ausgerüstet  sind,  wahrend  noch  2  weitere  fiskalische 
Dampfer  mit  ihnen  versehen  werden  sollen.  Der  Ober- 
Präsident  empfahl  den  Reedern  aufs  dringendste,  dieser 
außerordentlich  wichtigen  Frage  erhöhte  Aufmerksam- 
l  keit  zuzuwenden. 

Der  Entwurf  für  die  Erbauung  einer  festen  Rbein- 
brücke  bei  Wesel  liegt  dem  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  zur  Prüfung  vor.  Es  bleibt  abzuwarten,  ob 
bereits  in  den  nächstjährigen  Etat  eine  Summe  für  die 
Ausführung  dieser  Brücke  eingestellt  werden  wird. 
Die  Mitteilungen  des  Vorsitzenden  wurden  mit  leb- 
hafter Befriedigung  aufgenommen. 

Zum  zweiten  Punkt  der  Tagesordnung  berichtete 
der  Rheinstrombandirektor  Hr.  Heb.  Oberbaurat  Müller 
über  die  im  Jahre  1002  begonnenen  und  im  laufenden 
Jahre  fortzusetzenden,  sowie  über  die  neu  in  Angriff 
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zu  nehmenden  Hauten.  Im  Jahre  1002  sind  verausgabt 
ohne  ßeamtengchälter : 

A.  Strombau- Unterhaltung: 

1.  Wasserbaubezirk  Koblenz  291  799  ,4 

2.  ,  Köln  152845  „ 

3.  „  Düsseldorf  .  .      .   .    145415  „ 

4.  .  Wesel   196038  „ 

5.  Insgemein  einschl.  d.  Pegelbeobachtungen    23520  „ 

Summa    809  617  .H 

B.  Unterhaltung  der  Rheinschiffbrücken: 

1.  bei  Koblenz   41480  M 

2.  „   Köln   4« 084  „ 


Wesel 


31  0G9 


Summa    118  633  Jf 
C.  Außerordentliche  Neubauten: 


1.  Stromregulierung  Hamm-Düsseldorf 

2.  Abflachung  steiler  Buhnenköpfe   .  .  . 

3.  Pflege  u.  Ausbildung  der  Anlandungen 

4.  Deichverlegung    am    Spvk  unterhalb 
Emmerich  

5.  Beschaffung  von  Polizeibooten  .... 


2004  M 
50  028  „ 
74  870  „ 


2257 
71398 


Summa    200  «il2  .« 


D.  Hafenbauten: 
Sicherheitshafen  bei  Mülheim  a.  Rh.    ..       7  919«* 
Gesamtausgaben  1902  also  1  136781 
Für  das  Haushaltsjahr  1903  stehen  zur  Verfügung: 

für  Strombau-Unterhaltung  10414ÜO  Jt 

„  Unterhaltung  der  drei  Schiffbrücken  130900  „ 
n    au/Serordentliche  Strombanten    310552  „ 

im  ganzen  also  14K2  912 

Die  außerordentlichen  Strombauten  verteilen  sich 
wie  folgt: 

a)  Stromregulierung  Kesselheim- Engers  .  50000  *M 

bi             „             Wittlaer-Uerdingen  .  83000  „ 

c)  „  bei  Büderich  oberhalb 

Wesel   20000  „ 

d)  Abflachung  steiler  Buhnenköpfe  ...  53083  „ 

e)  Pflege  u.  Ausbildung  der  Anlandungen  5894H  „ 

f)  Beschaffung  von  Polizeibooten  ....  45521  „ 

310552  \  H 

Die  Kommission,  an  deren  Verhandlungen  sich  als 
Vertreter  der  Industrie  der  Abgeordnete  Dr.  Beniner 
beteiligte,  nahm  mit  Befriedigung  von  diesem  Bericht 
Kenntnis,  der  von  der  fortdauernden  Fürsorge  der 
Strombauverwaltung  für  den  Ausbau  des  Rheins  Zeug- 
nis ablege. 


BUcliorschau. 


Handbuch  der  Eisenhüttenkunde.  Für  den  Ge- 
brauch  im  Betriebe  wie  zur  Benutzung  beim 
Unterricht  bearbeitet  von  A.  Ledebur,  Ge- 
heimem Bergrat  und  Professor  an  der  König- 
lichen Bergakademie  zu  Freiberg  in  Sachsen. 
Vierte  neu  bearbeitete  Auflage.  Mit  407  Ab- 
bildungen. Leipzig,  Verlag  von  Arthur 
Felix.  1903. 

Den  beiden  ersten  Bänden  der  Ledeburschen  Eisen- 
hüttenkunde ist  der  dritte  Band  in  schneller  Folge  an- 
geschlossen worden,  so  daß  nunmehr  das  ganze  Werk 
vollendet  vorliegt.  Wie  in  den  ersten  beiden  Bänden, 
so  hat  der  Verfasser  auch  im  letzten  Band  an  der 
Einteilung  der  früheren  Auflagen  festgehalten,  die  sich 
vorzüglich  bewahrt  hat  und  wie  keine  undere  für  eine 
zusammenhängende  und  übersichtliche  Darstellung  des 
umfangreichen  Stoffes  geeignet  ist  Der  Inhalt  des 
dritten  Bandes  wird  in  folgender  Reihenfolge  behandtlt : 
1.  Einteilung,  Eigenschaften  und  Prüfung  des  schmied- 
baren Eisens,  2.  Maschinen  für  die  mechanische  Ver- 
edlung und  Formgebung,  3.  Darstellung  des  Schweiß- 
eisens, 4.  Darstellung  des  Flnßeisens,  5.  das  Glüh- 
friseben,  6.  die  Darstellung  des  Zeinentstahls,  7.  die 
Weiterverarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Die  gewaltigen  Fortschritte  auf  allen  Gebieten 
des  EisenhUttenwesens  haben  dem  Verfasser  Ver- 
anlassung gegeben,  zahlreiche  Abiinderungen  und  Er- 
gänzungen an  den  einzelnen  Abschnitten  vorzunehmen, 
von  denen  einige  ziemlich  vollständig  umgearbeitet 
sind.  Der  Umfang  des  gesamten  Handbuches  ist  hier- 
bei von  1066  auf  1148  Seiten  und  die  Zahl  der  Ab- 
bildungen von  366  auf  407  vergrößert  worden.  Her- 
vorgehoben sei,  daß  bei  der  Erweiterung  des  Inhalts 
die  großen  deutschen  Werke  besondere  Berücksichti- 
gung gefunden  haben.  So  sind,  um  einige  wenige 
Beispiele  zu  geben,  dem  zweiten  Abschnitt  des  dritten 
Bandes  (formgebende  Maschinen) mehrere  Einrichtungen 
und   Maschinen  der  Firma  Haniel  &  Lueg  und  der 


Duisburger  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft  ein- 
gefügt. In  demselben  Abschnitt  ist  die  Daelensche 
Anordnuug  der  Hohlkainmwalzeii  mit  innerem  Angriff 
der  Spindeln  abgebildet  und  beschrieben.  In  Abschnitt  4 
bemerken  wir  u.  o.  einen  von  der  Firma  Poetter  &.  Co., 
Dortmund,  gebauten  Tiegelofen  für  50  Tiegel  sowie 
eine  von  der  Aktiengesellschaft  Lauchhammer  erbaute 
Chartermaschine  für  Martinöfen. 

Jedem  Abschnitt  ist  ein  ausführliches  Literatur- 
verzeichnis angehängt,  das  das  Aufsuchen  der  Quellen 

;  erleichtert  und  bei  Spezialstudien  schätzenswerte  Dienste 
leisten  dürfte.  Die  Anerkennung,  die  den  früheren 
Auflagen  dieses  ausgezeichneten  Handbuches  entgegen- 
gebracht worden  ist,  dürfte  auch  der  neuen  Auflage 
nicht  fehlen,  welche  ein  erschöpfendes  und  klar  ge- 
zeichnetes Bild  \on  dem  heutigen  Stande  des  Eiscn- 

l  hüttenwesens  bietet. 


Grundrifs  der  reinen  und  angewandten  Elektro- 
chemie. Von  P.  Ferch  land,  Dr.  phil.  Mit 
59  Figuren  im  Text.  Halle  a.  S.  Verlag 
von  Wilhelm  Knapp.    Preis  5 

Der  vorliegende  Grundriß,  welcher  zunächst  für 
vorgeschrittene  Studierende  der  Chemie  bestimmt  ist, 
setzt  ein  Maß  an  chemischen  und  physikalischen  Kennt- 
nissen voraus,  wie  es  im  allgemeinen  im  4.  Semester 
naturwissenschaftlichen  Studiunis  erreicht  wird.  Ins- 
besondere findet  man  die  Theorie  der  Lösungen,  die 
wichtigsten  Satze  der  Elektrodynamik  und  nie  elek- 
trischen Meßmethodeu.  soweit  sie  für  die  Elektrochemie 
von  Bedeutung  sind,  eingehender  als  in  den  kurzen 
Lehrbüchern  der  Chemie  und  Experimentalphysik  be- 
handelt.   

l  ber  die  Bedeutung  dsr  Frriberger  Bergakademie 
für  die  Wissenschaft  de*  IS.  und  19.  Jahrhunderts. 
Antrittsrede  gehalten  bei  Übernahme  des  Rek- 
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23.  Jahrg.  Nr.  19. 


torats  der  Bergakademie  am  25.  Juli  1903 
von  A.  Ledebur,  Geheimem  Bergrat  und  Pro- 
fessor. Mit  16  Bildnissen.  Freiberg  i.  S. 
Verlag  von  Graz  &  Gerlach  (Joh.  Stettner). 
Preis  1,50  ,M. 

l'ber  den  Inhalt  dieser  bedeutsamen  Rektoratsrede 
gibt  der  auf  .Seite  1114  vorliegender  Nummer  mit- 
geteilte Auszug,  auf  den  hiermit  verwiesen  »ei,  näheren 
Aufschluß. 


über  das  Maschinenzeitalter  in  seinem  Zusammen- 
hang  mit  dem  Volkswohlstand  und  der  sozialen 
Verfassung  der  Volkswii  tsehaft.  Von  Gustav 
Sch moller.  Berlin,  Verlag  von  Julius 
Springer.    Preis  00 

Die  Kalkulation  in  der  Eisengießerei.  Von  A. 
Messerschmitt,  Ingenieur.  Dritte  Auflage. 
Essen.    G.  D.  Baedeker.    Preis  1 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Syndikat  In  Essen. 

Aus  den  Verhandlungen  der  am  1(5.  September 
abgehaltenen  Zechenbesitzer- Versammlung  und  der  im 
Anschluß  an  diese  veranstalteten  Sitzung  des  Aug- 
Schusses  hat  sich  als  Endresultat  die  Annahme  des 
nenen  Vertrag»  von  allen  beteiligten  Zechen  mit  Aus- 
nahme von  Freie  Vogel  und  Unverhofft  und  der  Magde- 
burger Bergwerksgesellschaft  ergeben.  Der  Fortbestand 
des  Syndikats  ist  demnach  gesichert. 

Dem  Geschäftsbericht  ist  folgendes  zu  entnehmen: 
L  Januar  bis  31.  August: 


1902 

1901 

Beteiligung  

t 

308680*4 
314«  161)1 

Iii 

t 

41058617 
3409*1478 

Minderförderung    .  . 
>  der  Beteiligung  . 

8401303 
21,06 

«rbrlUt 

6062139 
16,59 

»glich 

Förderung  

198694 
1Ö0818 

210583 
175641 

Minderförderung    .  . 

41876 

34942 

Rheinische  Stahlwerke  zu  Meiderich 
(Kreis  Rnhrort). 

Die  Werke  waren  im  verflossenen  Geschäftsjahr 
voll  beschäftigt,  und  haben  dank  der  geschaffenen  Neu- 
einrichtungen sowohl  die  Hochöfen  als  auch  die  Stahl- 
und  Walzwerke  erheblich  höhere  Produktionen  erzielt 
als  im  Vorjahr.  In  der  Hüttenanlage  zu  Meiderich 
wurden  801000  t  Roheisen  gegen  207  020  t  im  Ge- 
schäftsjahr 1901  02  erblasen.  An  Thomas-  und  Martin- 
stahl wurden  813148  t  (240503  t>,  an  Fertig-  und 
Halbfabrikaten  264041  t  (207  256  t)  hergestellt.  Der 
Versand  an  .Stahlfabrikaten  betrug  260672  t  (199  »185  t) ; 
außerdem  wurden  versandt  an  Roheisen,  Slahlahfallen, 
Thomasschlacken,  Schlackensand,  Blcchschrott,  Stein- 
schrott,  Blei  87  868  t.  Ks  wurden  3795  Mann  be- 
schäftigt. An  Löhnen  wurden  5  313  319,07,*  bezahlt, 
der  Durchschnittslohn  für  die  Schicht  (einschließlich 
Meister,  Aufseher  und  Lehrlinge»  betrug  3,96, H.  Die 
Kohlenförderung  auf  Grube  Zentrum  konnte  mit  Aus- 
nahme von  zwei  im  Monat  Juli  notwendig  gewordenen 
Feierschichten  in  regelmäßiger  und  ungestörter  Weise 
betrieben  werden;  gefördert  wurden  845  736  t,  dem- 


nach 52  791  t  mehr  als  im  Vorjahr.    Die  Koksher 
Stellung  betrug  unter  Berücksichtigung  der  vom  Koks- 
Syndikat  auferlegten  Einschränkung  239870.749  t.  Der 
Lohn  eines   Arbeiters  betrug  im  Jahresdurchschnitt 
einschließlich  der  jugendlichen  Arbeiter  und  Invaliden 
nach  Abzug  der  Kosten  für  .Sprengmaterialien,  Geleucht 
und  Gezähe  im  Berichtsjahr  4.06         An  Eisenerzen 
wurden  im  Bergbau  zu  Algringen  gewonnen  71074.05t 
(HO 975  t),  wovon  70787,05  t  an  die  Hochöfen  abgesetzt 
und  287  t  verkauft  wurden.  Der  Durchschuittsverdieust 
betrug  für  die  Häuer  und  Schlepper  5,43  .  ff,  für  den 
Tagelöhner  3,53  *H  in  der  Schient.   Das  Gewinn-  und 
Verlust-Konto  ergab  nach  Abzug  von  1798350,12.* 
für  Abschreibungen  and  einschließlich  des  Vortrags 
aus  dem  Vorjahr  einen  Reingewinn  von  2  248 762,07  .ß. 
aus  welchem  eine  Dividende  von  8'/.  auf  ein  Aktien- 
kapital von  27  000 000  M  im  Betrage  von  2  160000  .« 
zur  Verteilung  gelangte.    Erwähnt  sei  noch,  daß  am 
Schluß  des  Geschäftsjahres  der  bisherige  technische 
Direktor  Otto  Heimholt/,  der  seit  dem  Jahre  IH9U 
in  erfolgreichster  Weise  die  Hüttenanlage  geleitet  hat, 
von  seinem  Posten  zurückgetreten  ift;  zu  seinem  Nach- 

[  folger    wurde   der    bisherige   Oberingenieur  Franz 

I  J.  Müller  ernannt. 

Rheinische  Schamotte-  nnd  Dinaswrrke  in  Köln. 

Der  Versand  der  Werke  betrug  im  Berichtsjahr 
an  feuerfesten  Steinen  53  714  t  gegen  44  404  t  im  Vor- 
jahr, an  Rohmaterialien  14113  t  gegen  22986  t  im 
Vorjahr.  Die  Schamottebrennerei  in  Siershahn  war  auch 
in  diesem  Jahre  außer  Betrieb,  weil  es  bei  der  n  ch 
immer  ungenügenden  Beschäftigung  der  Steinfabriken 
zweckmäßig  erschien,  die  benötigte  Schamotte  in  den 
Fabriken  selbst  zu  brennen.  Im  letzten  Viertel  des 
Berichtsjahres  w  urde  von  einer  belgischen  Gesellschaft 
eine  Fabrik  feuerfester  Produkte  in  Hagendingen  in 
Lothringen  zunächst  pachtweise  übernommen.  Die 
Tätigkeit  der  Bau- Abteilung  kann  unter  Berücksichtigung 
des  ungemein  scharfen  Wettbewerbes  als  eine  zufrieden- 
stellende bezeichnet  werden,  dagegen  hat  die  Beteili- 
gung an  den  Pfälzischen  Tongruben,  G.  m.  b.  IL, 
einen  Verlust  von  2001,10  ergeben,  der  auf  die 
sehr  mißlichen  Tonabsatzverhältnisse,  sowohl  was 
Menge  als  auch  Preis  anbelangt,  zurückzuführen  ist. 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnnng  schließt  unter  Be- 
rücksichtigung des  Vortrages  vom  vorigen  Jahr  im 
Betrage  von  20402,39  ,U  nach  Deckung  aller  Unkosten. 
Abschreibungen  und  Zinsen  mit  einem  Saldo  von 
2002.23  M,  der  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 


L,  Oktober  1903. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Friedrich  Remy  f. 


Am  8.  September  d.  .1.  starb  in  Herrenalb  der 
verdienstvolle  Direktor  des  Eisenwerks  Kasselstein, 
Hr.  Fried  rieh  Kemy.  Mit  ihm  ist  einer  der  fleißigsten 
and  tüchtigsten  Industriellen  des  Rheinlandes  aus  diesem 
Leben  geschieden. 

Der  Entschlafene  entstammt  einer  Familie,  die 
bereits  seit  dem  Jahre  1757,  in  welchem  die  Firma 
Heinrich  Wilhelm  Kemy  und 
Konsorten  gegründet  wurde, 
in  der  vaterländischen  Indu- 
strie mit  bestem  Erfolge  tätig 
ist  Im  Jahre  17(51  wurde 
auf  dem  Rasselstein  dos  erste 
Frischfeuer  angeblasen,  wäh- 
rend das  schon  bestehende 
Blechwalzwerk  erst  nach  vielen 
Schwierigkeiten  und  wieder- 
holtem Umbau  im  Jahre  177.) 
in  dauernden  Betrieb  kam.  Aus 
der  weiteren  Geschichte  der 
Firma  sei  hervorgehoben,  dali 
sie  im  Jahre  1824  die  erste 
Puddelanluge  in  Deutschland 
errichtete,  eine  Leistung,  die 
von  Seiten  der  Prenliischen 
Ntaatsregierung  mit  einer  Prä- 
mie von  5000  Tolern  belohnt 
wurde;  auch  die  Schienen  für 
die  erste  deutsche  Eisenbahn 
Nürnberg — Fürth  wurden  vom 
Kasselstein  geliefert.  Im  Jahre 
187;$  wurde  nach  llt>  jährigem 
Bestehen  die  Firma  IL  \V.  Remy 
und  Konsorten  in  eine  Aktien- 
gesellschaft unter  dem  Namen  Rasselsteiner  Kisenwerks- 
(icsellschaft  umgewandelt,  deren  Aktien  im  Familien- 
besitz verblieben. 

Der  eben  verstorbene  Friedrich  Kemy,  der  Urgroß- 
neffe  des  tiründers  der  Firma,  wurde  am  25.  Mai  1849  zu 
Rasselstein  geboren.  Nach  Besuch  der  höheren  Bürger- 
schule zn  Neuwied  ging  er  nach  Wetzlar,  wo  er  I8ß8 
das  Abiturientenexamen  bestand.  Seine  weiteren  Studien 
machte  er  am  Polytechnikum  in  Karlsruhe  und  der 
Bergakademie  zu  Berlin.  Am  Feldzuge  1870,71  nahm 
er  als  Einjähriger  des  2.  Garde  •  l'lanenregiment»  teil 
und  kehrte  mit  dem  Eisernen  Kreuz  geschmückt  als 


Vizewachtmeister  zurück;  Reserve  -  Offizier  wurde  er 
bei  den  7.  Ulanen.  1873  trat  der  Entschlafene  als 
Ingenieur  bei  der  Rasselsteiner  Eisenwerks-Gesellschaft 
ein,  als  deren  Vorstandsmitglied  er  über  zwei  Jahr- 
zehnte mit  unermüdlichem  Fleili,  verbunden  mit  großer 
Sachkenntnis  und  Scharfblick,  das  Unternehmen  auf 
die  Höhe  hat  bringen  helfen ,  auf  welcher  es  heute 
steht,  also  von  einem  klei- 
nen Puddel-  und  Hammerwerk 
nebst  kleiner  Hochofenanlage 
zu  einem  bedeutenden,  vor- 
züglich eingerichteten  Blech- 
walzwerk, welches  über  1000 
Arbeiter  beschäftigt  und 
eine  jährliche  Erzeugung  von 
21000  t  Weißblech  aufweist. 
Der  Ubergang  vom  Puddel-  und 
Frischfetierbetrieb  zur  Klein- 
bessemerci  (Clapp  &  Griffith) 
und  hiervon  zum  Siemens- 
Martinbetrieb  vollzog  sich  un- 
ter seiner  Leitung  und  ist 
das  Hauptverdienst  hierbei  der 
Ausdauer  und  der  Energie  zu- 
zuschreiben ,  mit  welcher  er 
die  vielen  Schwierigkeiten,  die 
sich  ihm  entgegenstellten,  sieg- 
reich überwand.  Sein  leut- 
seliges und  gerechtes  Wesen 
im  Verkehr  mit  der  Arbeiter- 
schaft haben  ihm  eine  an  Ver- 
ehrung grenzende  Anhänglich- 
keit verschafft,  wie  man  sie 
heutzutage  selten  zwischen  Ar- 
beitgeber und  Arbeitnehmer  antrifft,  und  es  wird  des- 
halb schwer  sein,  die  Lücke,  welche  sein  Tod  auch 
in  dieser  Beziehung  gerissen  hat,  wieder  auszufüllen. 

Als  langjähriger  Vorsitzender  dos  Mittelrheini- 
schen Kesselrevisions-Vereins,  als  Mitglied  der  Handels- 
kammer und  vieler  anderer  Körperschaften  hat  er 
vielfach  Beweise  seiner  ungewöhnlichen  Arbeitskraft 
geliefert  und  er  wird  doit  schwer  vermißt  werden. 
Bei  seinen  Freunden  und  Fachgenossen  hat  er  sich 
durch  seine  stete  Bereitwilligkeit,  zu  helfen  wo  es 
fehlte,  und  seine  Uneigennützigkeit  ein  dauerndes 
Andenken  gesichert. 


Er  ruhe  in  Frieden! 
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Hermann  Berckemeyer  f. 


Noch  eine  andere  schmerzliche  Lücke  hat  der  Tod  in  den  Stamm 
unserer  alten  Eisenhüttenleute  gerissen;  ebenfalls  am  8.  September 
verschied  im  Alter  von  «7  Jahren  Hermann  Berckemeyer, 
Generaldirektor  der  „Eisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte*. 

H.  Berckemeyer  wnr  am  18.  Dezember  1885  zu  Tecklenburg 
geboren,  besuchte  nach  vollendetem  Gymnasialstudium  die  Geweihe 
schule  zu  Bochum  und  vollendete  6eine  wissenschaftliche  Ausbildung 
auf  dem  Polytechnikum  zu  Berlin,  woselbst  er  acht  Seraester  ver 
blieb.  Seine  j.raktische  Tätigkeit  begann  er  als  Ingenieur  der  Firma 
Gebr.  Haas  in  Sinn  bei  Dillcnburg.  Von  dort  wurde  er  zum  Militär 
einberufen  und  machte  den  Feldzug  von  1864  mit,  in  welchem  er 
zum  Leutnant  befördert  wurde.  Nach  dem  Feldzuge  trat  er  zunächst 
in  seine  frühere  Stellung  in  Sinn  zurück,  gab  dieselbe  aber  später 
wieder  auf,  um  auf  der  Steinhauser  Hütte  praktisch  zu  arbeiten, 
wobei  er  bis  zum  Puddel-,  Schweiß-  und  Walzmeister  aufstieg. 
Hierauf  war  er  daselbst  in  dem  Konstruktions  •  Bureau  tatig  und 
ging  von  dort  im  Jahre  18» »5  als  Ingenieur  nach  „Kote  Erde".  Karze 
Zeit  darauf,  im  Jahre  1867,  trat  er  als  Assistent  des  damaligen 
Betriebsdirektors  Heinrich  Kamp  (jettt  Generaldirektor  des  „Phönix") 
bei  der  Aplerbcckcr  Hütte  ein,  deren  Leitung  er  nach  Kamps  Fort- 
gang übernahm.  Von  dort  aus  machte  er  als  •  Etappen  -  Offizier  — 
er  war  im  Feldzuge  1864  Invalide  geworden  —  den  Feldzug  1870/71 
mit.  1872  (ibernahm  er  bei  der  „Dortmunder  Union-,  der  auch  das 
Aplerbcckcr  Werk  gehörte,  eine  Abteilang  in  Dortmund,  verlieil  aber 
diesen  Posten,  nm,  dem  Rufe  Dr.  Stroossbergs  folgend,  in  Böhmen 
die  Anlage  neuer,  und  die  (ieneraldirektion  der  dort  vorhandenen  Werke  und  der  Herrschaft  Zbirow  zu  über 
nehmen.  Für  Stroussberg  legte  er  in  Neustadt  am  Rübenberge  ein  Walzwerk  an,  welches  infolge  des  Zusammen- 
bruchs der  Stroussbergschen  Unternehmungen  nnr  kurze  Zeit  bestanden  hat  (1876).  Er  übernahm  hierauf  die 
Leitung  der  Abteilung  Nachrodt  der  „Westfälischen  Union"  und  trat  endlich  im  Jahre  1881  als  General- 
direktor bei  der  „Eisen  -  Industrie  zu  Menden  und  Schwerte"  ein,  in  welcher  Stellung  er  bis  zu  seinem 
Tode  verblieb. 

Berckemeyer  war  eine  echte  \Ve«tfalennatur,  energisch  und  treu,  kraftvoll  und  von  großer  Herzensgate, 
und  alle,  die  ihn  näher  gekannt,  werden  seinen  zu  frühen  Tod  aufrichtig  beklagen. 

K.    I.  P. 
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Neuere  Ausführungen  von  Hebezeugen  für  Hüttenwerke. 

(Schluß  von  Seite  1072.  —  Hierzu  Tafel  XIX.) 

Verladekrane.  Als  Beispiel  eines  fest-  (  aus  Stahl  geschmiedete  Kernsäule,  welche  das 
stehenden  Verladekrans  sei  Abbildung  12  ge-  Krankippmoment  aufnimmt  nnd  durch  ihre  Grund- 
geben,  welche  einen  freistehenden  Saniendreh-     platte  hindurch  nach  dem  Fundamentinanerklotz 


Ii" 


Abbildung  12.    Freistehender  Siiulendrcbkran  von  300»)  kg  Tragkraft. 


kran  von  3000  kg  Tragfähigkeit  bei  12  m 
größter  Hakenentfernung  von  der  Drehsäule  dar- 
stellt. Das  ans  Fach  werk  gebildete,  hammer- 
tormig  gestaltete  Krangerüst  dreht  sich  um  eine 

XX«. 


überträgt.  Die  Kranbewegungen  werden  dnreh  ein- 
zelne umsteuerbare  Motoren  angetrieben,  welche 
vou  dem  kreisrunden  Fiihrerstand  aus  am  Fuße 
des  Gerüstes  gesteuert  werden.  Als  Vorzug  dieses 

I 
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Abbildung  1.1.    Fahrbarer  Blockkran  von  5000  kg  Tragkraft,  43,3  m  Spannweite. 


Abbildung  14.    Laufkran  von  500t)  k«  Tnigkraft,  31,2  in  Spannweite  mit  Verladeeinrichtung. 


bekannten  KransysteuiH  niuli  betrachtet  werden, 
daß  der  Kran  selbst  einen  im  Verhältnis  zu  der 
von  ihm  bestrichenen  nutzbaren  Bodenfläche  nur 
geringen  Platl  zur  Aufstellung  benötigt. 

An  amerikanische  Ausführungen  lehnt  sich 
nach  ihrer  alliieren  Gestaltung  die  auf  Tafel  XIX 


dargestellte  Verladebrücke  an,  welche  in  den 
Werken  der  Societe  Metallurgique  Dnieprovienne 
in  Kauienskoje  znm  Verladen  von  Protileisen 
sich  im  Betriebe  befindet. 

Der  Kran  ist  für  3500  kg  Tragfähigkeit 
berechnet  und,   abweicheud  von   der  üblichen 
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amerikanischen  Konstruktion,  für  Einzelantrieb 
durch  Drehstroin  von  190  Volt  Spannung  ein- 
gerichtet. Das  Krangerüst  ist  ein  doppelanniger 
Kragträger  von  88,25  m  Lange,  dessen  .Sttitz- 
joche  anf  einer  Bahn  von  8  m  Spurweite  laufen. 
Letzteres  Maß,  welches  verhältnismäßig  klein 
ist r  war  bedingt  durch  eine  Brücke,  über  welche 
der  Kran  fahren  mnß.  Die  von  der  Laufkatze 
bestrichene  Fläche  besitzt  eine  Breite  von  Hti  m. 
Die  lichte  Weite  der  einzelnen  Joche  wurde 
L6  ra  groß  gemacht,  damit  Träger  bis  zu  15  m 
Lange  durch  diese  hindurch  nach  den  Verlade- 


eine  Distanzschiene  werden  die  beiden  Unter- 
Haschen  mit  den  Lastgesch irren  in  gleicher  Ent- 
fernung gehalten.  Die  Arbeitsgeschwindigkeiten 
des  Kraus  sind  folgende: 

Heben  12  m  i.  d.  Minute 

Fabren  der  Katze ....  90  „  „  „ 
Fahren  des  Kr  ans    .   .  .    75  „    „  „ 

Bocklaufkrano  von  großer  Spannweite  er- 
fordern insbesondere  bei  hohen  Fahrgeschwindig- 
keiten Sorgfalt  sowohl  in  der  Ausbildung  des 
KrangerÜ8tes  hinsichtlich  der  Steifigkeit  der 
Brücke  in  horizontaler  Ebene,  wie  anch  bezüg- 


AiiMicht  in  l'JWilri.  hluntr 


Abbildung  15.    Einrichtung  für  selbsttätige  Aufnahme  und  Abwurf  des  Verladegutes. 


geleisen  an  den  Kranbrückenenden  und  zwischen 
den  Stützjochen  gefahren  werden  können.  Die 
Jochbeine  stützen  sich  auf  je  zwei  Paar  Lauf- 
räder aus  Stahlformgnß.  Diese  sind  in  Wiegen 
derart  gelagert,  daß  die  Räder  jedes  Ständers 
stets  gleiche  Drücke  erhalten.  Zum  Verfahren 
des  KranB  dienen  zwei  parallel  geschaltete  Mo- 
toren, welche  auf  den  Jochfüßen  sitzen  und  deren 
Triebwerke  durch  eine  AnsgleichtransmisBion 
miteinander,  gekuppelt  sind.  Die  Triebwerke 
zum  Heben  und  Katzenfähren  befinden  sich  mit 
den  zugehörigen  Motoren  auf  der  Laufkatze, 
deren  Bahn  zwischen  den  Brückenträgern  liegt. 
Das  Hubwerk  besteht  aus  Motor,  Schneckenrad- 
vorgelege und  zwei  Seiltrommeln,  welche  letzteren 
in  einem  Abstand  von  4,2  m  gelegt  sind.  Durch 


lieh  der  Anordnung  des  Kranfahrwerkes.  Während 
amerikanische  Konstrukteure  die  Brücken  der- 
artiger Krane  etwa  von  100  Fuß  Spannweite 
an  nicht  mehr  starr  mit  den  Kranbeinen  ver- 
binden, sondern  an  einem  Ende  auf  einschieniger 
Pendelstütze ,  am  andern  auf  zweischienigem 
Stützgerüst  ruhen  lassen ,  ist  das  Krangerüst 
des  in  Abbildung  U  wiedergegebenen,  von  der 
Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesellschaft  für 
die  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerke  in 
Völklingen  ausgeführten  Verladekrans  von  5000  kg 
Tragfähigkeit  und  43, Ii  m  Spannweite  durchweg 
in  starrem  Fachwerksystera  ausgeführt  worden. 
Die  Eisenkonstruktion  des  Krans  ist  durch  die 
Art  und  Weise  bemerkenswert,  in  welcher  auf 
ausreichende  Steifigkeit  des  Gerüstes  bei  größt- 
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möglicher  Verringerung  der  zu  bewegenden 
Massen  hingearbeitet  wurde.  Zu  diesem  Zwecke 
wurden  die  beiden  Lastträger  der  Kranbrücke 
schräg  zueinander  mit  gemeinschaftlicher  Zug- 
gurtung  gestellt;  zur  Versteifung  der  Brücke 
in  horizontaler  Ebene  ist  ein  Dreieckverbaud 
zwischen  den  beiden  Druekgurtungen  vorgesehen. 

Für  sämtliche  Bewegungen  des  durch  Dreh- 
st rom  von  400  Volt  Spannung  betriebenen  Krans 
waren  hohe  Geschwindigkeiten  verlangt  worden 
und  zwar  für  Heben  2fi  in,  Katzenfahren  120  m 
nnd  Kranfahren  200  m  i.  d.  Minute.  Die  über 
der  Brücke  laufende  Katze  trilgt  die  Hubwinde 
und  das  Katzenfahrwerk  mit  den  Motoren.  Bei 


der  Wiege  ist  durchbohrt  und  dient  als  Lager 
für  eine  Zwischenwelle.  An  diese  schließt  eine 
entlang  den  Kranbeinen  nnd  der  Brücke  geführte 
Transmission  an,  deren  Aufgabe  der  Kraft-  nnd 
Geschwindigkeitsaiisgleich  zwischen  den  beiden 
Einzelant rieben  ist.  Die  sehr  kräftige  Aus- 
führung der  ganzen  Fahrwerkskonstruktion 
hatte  den  beabsichtigten  Erfolg,  daß  trotz 
der  großen  Spannweite  des  Krans  und  der 
hohen  Fahrgeschwindigkeit  eine  parallele,  nicht 
I  eckende  Fortbewegung  des  ganzen  Krans  statt- 
findet. 

Während  die  bisher  beschriebenen  Krane  zum 
Zwecke  der  Stapelung  und  Verladung  von  Wall« 


beiden  Triebwerken  findet  die  Kraftübertragung 
ausschließlich  durch  gefräste  Stirnradvorgelege 
statt.  Die  Last  hängt  an  zwei  Scilsträngcn, 
welche  in  der  mit  Rechts-  nnd  Linksgewinde 
versehenen  Trommel  festgemacht  sind  und  über 
zwei  Leitrollen  an  den  Seiten  der  Kranbrücke 
vorbei  zu  dem  Lastgeschirr  geführt  werden. 
Erwähnt  sei  noch,  daß  das  Katzenfahrwerk  mit 
einer  elektromagnetisch  betätigten  Kniehebel- 
bremse  ausgerüstet  wurde,  welche  auf  alle  vier 
Laufrader  wirkt.  Das  Krangestell  ruht  auf 
acht  Rädern,  welche  paarweise  in  Wiegen  unter 
die  vier  Meine  des  Gerüstes  gesetzt  sind.  An 
jeder  Stirnseite  des  Krans  ist  auf  einer  der 
Wiegen  ein  Drehstrommotor  mit  zwei  Zahnrad- 
über-etzutigen  untergebracht,  welcher  das  zu- 
gehörige Laufradpaar  antreibt.    Der  Drehbolzen 


Produkten  mit  besonderen  Einrichtungen  nicht 
versehen  waren,  Boitdern  nur  mehr  oder  weniger 
dem  jeweiligen  Ladegut  angepaßte,  einfache 
Hakengeschirre  tragen,  sollen  im  folgenden  einige 
Kranformen  dargestellt  werden,  bei  welchen  Er- 
sparung von  Arbeitski äften  und  Erhöhung  der 
Verladegeschwindigkeit  durch  speziello  und  neue 
Vorkehrungen  augestrebt  wurde. 

Die  Abbildung  14  zeigt  eiuen  Laufkran  von 
5000  kg  Tragfähigkeit  und  31,2  in  Spannweite, 
welcher  sich  im  Besitz  der  Obereehlesischen 
Eisenbahnbedarfs- Aktiengesellschaft  in  Frieden*- 
hütto,  O.-S.,  befindet  und  für  selbsttätige  Auf- 
nahme nnd  Abwurf  des  Verladegutes  eingerichtet 
ist.  Das  Wesen  dieser  der  Duisburger  Maschinen- 
bau-Aktiengesellschaft patentierten  Einrichtung 
soll  an  Abbildung  15  erläutert  werden. 
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Die  Schaufel  s  wird  von  zwei  Seilen  c  und  d 
getragen,  und  zwar  tragt  Seil  <  meist  in  zwei 
Strängen,  von  welche»  einer  von  der  Trommel  a 
aufgewickelt  wird.  Die  Trommel  b  nimmt  da« 
Entleerungsseil  d  auf,  beim  einfachen  Heben 
und  Senken  der  Last  wird  sie  durch  ein  Zahn- 
radvorgelege von  der  angetriebenen  Welle  der 
Trommel  a  derart  mitgeschleppt,  daß  an  beiden 
Seilen  gleiche  Lastgeschwindigkeit  aich  ergibt. 
Die  Seiltrommel  b  ist  nun  aber  mit  ihrer  Welle 
nicht  fest  verbunden,  sondern  sitzt  lose  und 
wird  beim  Heben  durch  den  Knaggen  k  einer 


bildung  17  veranschaulicht.  Er  unterscheidet 
sich  von  der  früher  beschriebenen  Konstruktion 
wesentlich  dadurch ,  daß  der  die  Schaufeln 
tragende  Iialken  nicht  mehr  unmittelbar  an 
Seilen  aufgehängt,  sondern  an  einein  Gerüst 
starr  befestigt  ist.  An  den  Wagenrahmen  der 
Laufkatze  schließt  nämlich  ein  nach  unten 
führender  Schacht  von  ijuadratischem  (iruudriß 
an,  in  dessen  Innerem  eine  Verlängerung  sich 
führt,  die  teleskopartig  ausgezogen  werden  kann. 
Zu  diesem  Zwecke  ist  diese  Verlängerung  an 
einem  Drahtseil  aufgehängt,  welches  von  einem 


auf  diese  Welle  gekeilten 
Muffe  mitgenommen.  Mit  der 
Trommel  b  verschranbt  ist 
ferner  ein  Sperrad  r,  welches 
durch  eine  elektromagne- 
tisch eingelegte  Klinke  fest- 
gehalten werden  kann.  Ge- 
schieht letzteres  und  wird 
darauf  die  Seiltrommel  a  im 
Sinne  der  Lastsenkung  be- 
wegt, so  bleibt  das  Lastseil  d 
in  Ruhe,  während  Seil  t  sich 
tun  einen  bestimmten  Hetrag 
senkt,  nämlich  so  weit,  Iiis 
die  andere  Ansrhlagseite  des 
mitlaufenden  Knaggons  k  wieder  gegen  den  Mit- 
nehmer der  festgehaltenen  Trommel  b  stößt.  Die 
Folge  ist,  daß  die  Schaufeln  *  sich  schief  stellen 
und  die  Last  von  ihnen  abrutscht. 

Dieselbe  Einrichtung  der  Laufkatze  findet 
Verwendung,  wenn  Massengütor,  wie  Koks  und 
Erz,  mit  Fttrdergefäßen  für  Selbstentleerung  ver- 
laden werden  sollen.  Abbildung  16  zeigt  einen 
solchen  Verladekran  von  10  t  Tragfähigkeit, 
dessen  Aufgabe  darin  besteht,  die  von  Hand  aus 
den  Eisenbahnwagen  vollgeschanfelten,  mit  Erz 
oder  Koks  gefüllten  Kübel  in  die  Taschen  vor 
den  Hochöfen  zu  entleeren. 

Die  neueste  Ausführung  eines  Verladelanf- 
krans,  welcher  für  das  Warmlager  der  (lute- 
hoffnungshütto  Verwendung  findet,  ist  durch  Ab- 


Abbildang  17. 
Verlndelaufkran  von  5000  kg  Tragkraft. 


mit  Einzelantrieb  versehenen  Triebwerk  auf- 
gewunden wird.  Am  unteren  Ende  der  Ver- 
längerung ist  parallel  zur  Kranbrücke  ein 
Balken  angenietet,  der  an  seinen  Enden  in 
einer  Entfernung  von  rund  4ooO  mm  sym- 
metrisch zur  Mittelebene  zwei  Lagerringe  trägt. 
In  diesen  Ringen  ist  der  eigentliche  Schaufel- 
träger  von  kastenförmigem  Querschnitt  dreh- 
bar gelagert.  Wie  aus  der  Zeichnung  ersicht- 
lich, sind  zwei  Verladeschanfeln  über  diese 
Träger  gefahren.  An  dem  erstgenannten  Iialken 
ist  das  mit  besonderem  Motor  ausgerüstete  Kipp- 
werk aufgesetzt,  mit  Hilfe  dessen  der  Schanfel- 
balken  so  weit  um  seine  Längsachse  gedreht 
werden  kann ,  bis  die  Walzeisen  von  den 
Schaufeln  abgleiten. 
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Neue  Hochofenanlage  bei  BufTalo,  N.  IV 


Die  BiilTalo  Sc  Susquehanna  -  Eisengesellschaft 
errichtet  am  Ausgang  des  Eric-Sees  südlich  von 
den  Niagara  -  Fällen  ein  neue»  Hocliofenwerk, 
dessen  Gesamtplan  Abbildung  1  veranschaulicht. 

Die  Mülle  wird  mit  dem  Hafen  von  Ruffalo 
N.  Y.  durch  einen  über  600  m  langen  Kanal  ver- 
bunden, der  gemeinsam  von  der  BufTalo  &  Susque- 
hanna-Eisengesellsehaft  und  der  BufTalo  &  Susque- 
hanna-Eisenhahn,  innerhalb  deren  Grundbesitz,  er 
liegt,  gebaut  wird.  Nach  Fertigstellung  des  Kanals 
werden  die  Erzdampfer  direkt  am  Hütlenplatz  an- 
lauten können      Die  Wahl  des  Bauplatzes  fiel  auf 


Auch  den  Transport  ihrer  Rohmaterialien  beauf* 
sichtigt  die  Hütte  selbst,  insofern  dieser  von  Ge- 
sellschaften erfolgt,  die  mit  ihr  in  Verbindung 
stehen.  Eine  Reihe  von  Dampfern,  an  ihrer 
Spitze  .Frank  H.  Goodyear*,  bringt  die  Ebenem 
von  den  Oberen  Seen,  und  der  Koks  wird  direkt 
zu  den  Ofen  von  den  KohlenTeldern  in  Pennsyl- 
vanien  durch  die  Ruffalo  &  Susquehanna-Eisenbahn 
geliefert.  Die  Erzlager  der  Hütte  befinden  sich 
im  Menominee-Distrikt  (Iron  Mountain,  Mich.)  und 
im  Mesabi-Rezirk  (Hibbing,  Hann.)»  u«d  jeder  Erz- 
Telderbesilz  stellt  sich  auf  323  080  Quadratmeter 


(nun!  ± 


Abbildung  1.    Lügeplm  der  Hochofenanlage  hei  Ruffalo,  N.Y. 

A  =  Rai.    B  =  Erilagrr.    C.  =  VorraUbehillrr.    n  =  Anflug.    E  —  Hochofen  Nr.  I.    F  =  Hochofen  Si.2.     O  =  Wloderhlurr. 

.  II  ■  K  Ilia ij.     J  =  Rraftanlaffc.    K  =  OleDhalh'  Nr.  I.   hm  «llrOhill«  Nr.  t.    U  —  AuriiiK.tmu.  Nr.  1.    N  -  Atif/ugihaat  Nr.X. 

0  —  Wa««rrwlnlg'iinp.    P  ItohrUnnUgrr 


Ruffalo.  weil  es  wirtschaftlich  hinsichtlich  Herbei- 
schaffung der  Rohmaterialien  zu  den  besten  und 
geeignetsten  Plätzen  Amerikas  gehört,  und  weil 
zugleich    dann    die   Hochöfen    mitten   in  einem 
grofsen  IndiHtriebezirk  stehen,  dessen  Markt  zur-  i 
zeit   nicht  genügend   von    Lokalroheisen  gelinkt 
wird  ;  die  Erze  brauchen  nämlich  nicht  in  Wagen 
umgeladen  zu  werden  und  einen  langen  Eisenbahn- 
weg  zu  machen,  wie  für  die  im  Pitlsburg-Distrikt 
gelegenen  Hochöfen,  und  anderseits  hat  die  Ruffalo 
A:  Susquehanna-Eisengesellschaft  bezüglich  des  Roh-  | 
eisenverkatifs   die  Vorteile   des  Erie- Kanals  mit  | 
seinen  niedrigen  Frachtraten  zur  Verfügung,  wozu 
nicht  minder  die  vortrefflichen  Eisenbahnvergünsti- 
gungen kommen,  deren  sich  Pittsburg  erfreut. 

Die  RulTalo  \-  Susquehanna- Hütte  gehört  zu 
•  li  n  wenigen  unabhängigen  Gesellschaften,  welche 
ihre   eigenen   Erz-    und    Kohlengruben  besitzen. 

•  Nach  rThe  Iron  Ag«"  vom  6.  August  1908. 


Land.  Wenngleich  die  Erforschung  des  letzteren 
Erzlagers  noch  nicht  beendet  ist.  so  hat  man 
doch  20  000  000  t  Erz  nachgewiesen  :  der  Meno- 
minee-Eisenstein  ist  stückiger  Natur  und  soll  mit 
dem  feineren  Mesabi-Erz  gemischt  verhüttet  wer- 
den. Die  Iron  Mountain-Grube  ist  betriebsfertig 
und  kann  jederzeit  Erz  versenden,  während  die 
Susquehanna-Grube  bei  Hibbing  noch  im  Bau  steht 
Die  Kohlenfelder  liegen  im  Reynoldsville- Rassin 
bei  Sykesville,  Pa.,  und  führen  bei  einer  Gräbt 
von  8OU2  00O  Quadratmeter  Land  ungefähr 
1 2  000  000  l  Kokskohle  von  ausgezeichneter  Be- 
schaffenheit. 

Der  Rau  der  Hütte  bei  RufTalo  wurde  vor 
nicht  ganz  einem  Jahre  begonnen,  zeigt  aber 
schon  solche  Forlschritte,  dafs  man  noch  im 
Herbst  mit  einem  Ofen  in  Betrieb  zu  kommen 
hofft.  Das  Werk  besteht  aus  zwei  Hochöfen;  die 
Giershallen  liegen  an  den  beiden  Enden  der  An- 
lage und  zwischen  ihnen  die  Ofen,  Winderhitzer, 


y  Goo, 
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Aufzüge.  Kessel  und  Maschinen,  so  dafs  die  Eisen- 
bahngeleise,  welche  an  jeder  Seile  der  Gicfshalle 
laufen,  nahe  beieinander  sind  und  wenig  Raum 
beanspruchen. 

Die   Hochofen   haben  folgende  Abmessungen: 

Ocsanithühe   24,3*4  m 

Kohlensaekdurchmesser  .  .   .  ti,0'i5 
(iestclldurrhmesser  ....      3.!it;_>  „ 
Uiehtdurchmesser   4.2(i~  „ 

Dieses  Profil  wurde  als  das  beste  erachtet  für 
die  Herstellung  von  Giefsercirohciscn ,  das  die 
Hülle*  ei  blasen    will,   und   zwar  soll  jeder  Ofen 


Abbildung  2.    Schnitt  durch  den  Hochofen. 

600  bis  700  t  täglich  erzeugen,  d.  h.  jeder  un- 
gefähr 2 -25 000  t  im  Jahr.*  Nähere  Konstruktions- 
einzelheilen  gehen  aus  Abbildung  2  hervor;  die 
Art  der  Hegichtung  ist  zwar  nicht  angegeben, 
doch  dürfte,  nach  der  Ausmauerung  des  Üfen- 
schachtes  unter  der  Gicht  zu  schliefsen,  der  in 
«Stahl  und  Eisen*  Nr.  II  vom  1.  Juni  dieses 
Jahres  beschriebene  doppelte  Gichlvcrsi  hlufs  von 
Julian  Kennedy,  der  auch  Hauptbeteiligter  der  Gc 
seilschalt  ist,  eingebaut  werden.  Zu  jedem  Hoch- 
ofen gehören  vier  steinerne  Winderhitzer  (System 
Julian  Kennedy)  von  30, 057  m  Höhe  und  G. 70."»  m 

•  Damit  wachst  die  Kiseneizfürdernng  der  Oberen 
Seen  wiederum  um  *  i  Millionen  Tonnen  im  nächsten 
Jahr. 


Durchmesser  sowie  ein  steinerner  Schornslein, 
dessen  Höhe  53.340  m  beträgt. 

Das  Maschinenbaus,  das  die  Gebläsemaschinen, 
Pumpen  und  elektrische  Maschinenanlage  enthält, 
ist  02  m  lang  und  20J  j  m  breit.  Die  Gebläse- 
maschinell,  vier  an  der  Zald.  sind  Vertikal  Com- 
poundinascbiueti  und  von  der  Albs- ( Ihalnieis 
Company  in  Miiwaukce  gehelerl. 

Die  Abmessungen  stellen  sich  wie  folgt: 

Durchmesser  des  Hochdruckzvlinders  .  .  1000mm 

„           „    Nirdcnlruckzvfinders   .  2032  . 

„   Oeblusczvlimlers  .  .     .  21*2  , 

Ocmeiiiscliul'tltclier  Kolbenluil   1524  „ 

Zahl  der  l.'iudreliungen  in  der  Minute  45 

Jede  Maschine  leistet  2000  P.S.,  alle  zusammen 
also  SOOll  P.S.  Das  Schwungrad  wiegt  bei  einem 
Durchmesser  von  7.315  m  .*>0  t.  die  Hauplwclle 
hat  2S  t  Gewicht  bei  71cm  Durchmesser,  und 
die  ganze  Maschine  wieg.  500  l,  alle  vier  dem- 
nach 2000  t.  Zur  Montierung  dient  ein  elektri- 
scher Kran  von  30  I  Tragfähigkeit.  Die  Pumpen- 
anlage besteht  aus  drei  grofsen  Verhundpiimpen 
für  die  Ofen,  welche  in  der  Minute  zusammen 
31  1 cbm  Wasser  liefern,  drei  Kessclspeisepumperi 
und  einer  Luftpumpe  für  den  Kondensator:  sie 
stammen  sämtlich  von  den  Snow  Steam  Pump 
Werken  in  Hutl'alo  und  sind  wie  folgt  dimersionierl : 

Hocliolei-      Kr»vN|M  lie- 
|.  u  in  |- «- n  puni|>rn 

Hoelidruckzylinder     .   .   ,  45.72  ein  25,40  cm 

Niederdruckzylinder  .  .  .  70,20  „  40.01  „ 

Wasserzylimler   55.HS  „  21,5!»  „ 

Hub  .   .'   01,44  „  45,72  „ 

Leistung  von  drei  Pumpen 

in  der  Minute   31,5  cbm        ö.tj  <  bm 

Die  drei  elektrischen  Maschinen  (1000  Am- 
pere, 210  Volt),  welche  von  der  General  Electric 
Company  in  Scheneclady  N.  V.  gebaut  sind, 
haben  1K.20  cm  Zyliiulerdurclmiesser.  0S.5K  cm 
Hub  und  machen  1  50  Umdrehungen.  Die  Kessel- 
anlage weist  zwölf  Hattciien  von  je  zwei  hori- 
zontalen Möhienkesseln,  insgesamt  2t  von  der 
Aullman  .v.-  Taylor  Machinery  Gompany  in  Maus- 
tield,  Uhio,  auf;  sie  stehen  in  einem  Gebäude 
von  III  m  Länge  und  12,050  tu  Iii  eile  und 
Ix-silzen  eine-  Heizfläche  von  5SSti  .pn  bei  ins- 
gesamt GOOO  P.  S. 

Wenn  die  Hütte  fertiggestellt  ist,  werden  Erz 
und  Kalkstein  durch  den  Kanal  (vergl.  Abbild.  \) 
in  Dampfern  an  den  Kai  .1  der  Gesellschaft  ge- 
fahren, von  wo  sie  entweder  auf  die  Erzplätze  Ii 
oder  direkt  in  die  Von  atsbehälter  ('  geladen 
werden  ;  im  eisleien  Falle  werden  die  Materialien 
dann  später  von  den  Lagei platzen  mittels  (ireif- 
eimern  in  die  Hehäller  übergel'ührl.  Zum  Um- 
la<ien  dienen  drei  automatisch  arbeitende  Uiücken- 
krane  bekannter  Hauart.  Die  Vorralsbehäller 
stehen  in  doppelter  Heihe.  so  dafs  zu  gleicher 
Zeit  in  sie  Koks  und  Erz  geschüttet  werden  kann. 
Der  Koks  kommt  auf  dem  Werk  in  Selbst- 
entladern mit  etwa   45  t  Tragfähigkeit  von  der 


Digitized  by  Google 


1128    Stahl  und  Eisen.     Mitteilungen  au»  dem  Kisenhattenmännisehen  Institut  usw.         28.  Jahrg.  Nr.  20. 


BuffaloifcSuscpiehanna-Eisenbalin  an  und  wird  direkt 
von  der  Hochbahn  in  die  Lagerbehäller  aus- 
geladen. Von  liier  aus  gelangen  die  Rohmaterialien 
in  Kippwagen  und  sodann  in  die  Aufzugshunde, 
welche  sie  auf  dem  geneigten  Aufzug  />  auf  die 
(licht  biingen  und  selbsttätig  in  den  Hochofen  A' 
und  /•'  stürzen.  Die  Aufziigsmaschineii  belinden 
sieh  auf  der  dem  Giclilaufzug  entgegengesetzten 
Ofenseite  und  die  Aufziigsscile   laufen    iiher  die 


Ofengicht,  —  eine  Einrichtung,  welche  vor  allein 
die  Damplleitungen  in  bemerkenswerter  Weise 
verkürzt.  Man  wird  nicht  fehlgehen,  wenn  man 
die  vorstellend  beschriebene  Anlage  zu  den  gün- 
stigst gelegenen  und  trefflichst  eingerichteten 
neueren  Hochofenwerken  Amerikas  zählt,  so  daf< 
die  wii  (schädlichen  Hoffnungen  ihrer  Gründer 
und  Erbauer  wohl  berechtigt  erscheinen. 

Onk-ar  Siminernbaett. 


Mitteilungen  aus  dem  Eiseiihüttenniiiiinischen  Institut 
der  König..  Teelinisehen  Hochschule  zu  Aachen.* 


Neue  Beobachtungen  über  den  Einfluß  von  Silizium  und  Kohlenstoff  auf  den 

Schwefel  im  Eisen. 

Von  F.  Wüst  und  A.  Schüller. 


Seitdem  es  gelungen  ist,  durch  geeignete 
Verfahren  den  Schwefel  im  Eisen  auf  ein  Mini- 
mum zu  beschranken  bezw.  ihn  unschädlich  zu 
machen,  hat  man  in  der  Literatur  dein  Einfluß 
der  iibrigt-n  stets  im  Eisen  vorkommenden  Ele- 
mente auf  dessen  Schwefelgohalt  wenig  Be- 
achtung geschenkt.  L'nd  doch  war  hier  so 
manche  Frage  offen  gelassen  worden,  die  gewiß  nacl 
genug  Interessantes  für  die  Theorie,  vielleicht 
au>  h  für  die  Praxis  des  Eisenhnttenwesens  bietet. 

Schwefel  und  Silizium. 

Th.  Turner**  hat  die  Beobachtung  gemacht, 
dal)  heim  Zusammenschmelzen  von  Siliziumeisen 
mit  Schwefel  Legierungen  entstanden,  die  ver- 
hältnismäßig sehr  arm  an  Schwefel  waren ;  er 
faßt  das  Resultat  seiner  Versuche  in  folgendem 
Satz  zusammen:  „Unter  besonderen  Umstünden 
kann  zwar  eine  an  Schwefel  reiche  Siliziumeisen- 
legierung entstehen,  welche  aber  wenig  bestandig 


ist;  für  gewöhnlich  kiin 


jedoch  bei rilcht liehe 


Mengen  von  Schwefel  und  Silizium  nebeneinander 
nicht  im  Eisen  bestehen;  Silizium  treibt  den 
Schwefel  aus."  Er  nimmt  an.  daß  der  Schwefel 
bei  seinen  Versuchen  zum  großen  Teil  in  tias- 
form  davongegangen  ist ;  ob  als  solcher  oder  aber 
in  Verbindung  mit  Silizium  oder  Sauerstoff  oder 
andern  Elementen,  darüber  spricht  er  sich  nicht 
naher  aus.  Wedding*1*  und  K.  Hilgenstockf 
suchin  dagegen  die  Ursache  für  das  schwefel- 
anne  Produkt,  welches  beim  Zusammenschmelzen 

*  Orr  :tr>.  Itenera!  Versammlung  des  „Vereins  deut- 
*<-hcr    Ki^M)'.'i'liiTrienu    am    18.  September    101»:}  in 
Cassel  \  ..r  iT'-l'-LTt  von  Professur  l»r.  V.  Wü  s  t  -  Aachen. 
"  .Sf:i!,|  und  Kiseir  Ihhh  S.  öso. 
*•*  YVedding:  ,.  Ausfuhrlirlie*  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde- ISül  S  :<iv_>. 

i    K.  Ii  ilgenstock:    -Schwefel  im  K'sen"    S.  23. 


von  Siliziumeisen  mit  Schwefeleisen  entsteht, 
lediglich  in  deren  mangelnder  Legierungsfahig 
keit.  Obwohl  noch  die  Bildung  und  Verflüchti- 
gung von  Schwefelsiliziumverbiudungen  auf  Grund 
verschiedener  Beobachtungen  bereits  seit  langet 
Zeit  von  Ledebur  vermutet  wurde,*  war  es 
bisher  nirgend  gelungen,  solche  Körper  direkt 
nachzuweisen.  Es  sind  mehrere  derartige  Ver- 
bindungen bekannt;  hauptsächlich  kämen  Sili- 
zitunsulfid  (Si  S/t,  Siliziumsubsulfid  (Si  Sl  und 
SiliziumoxysttlÜd  (SiOS)  in  Betracht,  Körper, 
welche  bezüglich  ihrer  Eigenschaften  sämtlich 
darin  übereinstimmen,  daß  sie  bei  sehr  hoher 
Temperatur  flüchtig  sind  und  durch  die  gering- 
sten Mengen  Wasser,  schon  durch  die  Feuchtig- 
keit der  Luft,  unter  Bildung  von  Kieselsäure 
und  Schwefelwasserstoff  zersetzt  werden.** 

Um  weitere  Beobachtungen,  namentlich  bezüg- 
lich der  eventuellen  Bildung  von  Schwefelsilizinra- 
verbindungen ,  anstellen  zu  können ,  wurde  eine 
Reihe  von  Schmelzungen  vorgenommen ,  welche 
im  folgenden  tabellarisch  zusammengestellt  sind. 
Als  Ausgangsmnterialien  dienten  hierbei: 

1.  Möglichst  reines,  von  der  Bismarckhütte 
bezogenes  Material.  (Eine  Dnrchschnitts- 
analvsc  ergab:  0,028  7°  C;  0.011%  S: 
o,ni«  °/o  P:    0,03  7o  Mn;    0,007  7«  Si; 

o.oi  7»  <-'»■) 

2.  Chemisch  reines  Schwefeleisen. 

3.  Kerrosilizium  mit  einem  Silizinmgehalte  von 
80,3  7o  Si. 

*  „Berg-  und  hüttenmännische  Zeitung-  1878  S.  321. 
„Stahl  und  Eisen*4  1884  8.  638.    Ebenda  1888  S.  5*1. 


-Annnl 


et  de  physiqm 


ser.  3  t. 


pag.  Hl 4.  „Berg-  und  hüttenmännische  Zeitung**  1*** 
S.  324.  .Zeitschrift  für  anorganische  Chemie'4  Bd.  23 
S.  32.  „Bulletin  de  la  soeiete  chimiuue44  ser.  2  t.  & 
pag  r»8.    Ebenda  S.  153. 
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Sämtliche  Schmelznngen  wnrden  im  bedeckten 
Graphittiegel  vorgenommen,  dessen  Deckel  nnr 
dann  gelüftet  wurde,  wenn  dieses  zur  Beschickung 
bezw.  zum  Umrühren  des  Metallbades  notwendig 
war;  letzteres  geschah  mittels  eines  Stabes  aus 
obigem  reinem  Eisen.  Nach  dem  Einsätze  des 
Ferrosilizinms  entwickelte  sich  bei  sämtlichen 
Schmelzungen  ein  ziemlich  starker  weißer  Rauch 
(Kieselsäure),  welcher  sich  an  dem  Umrührst abc 
als  weißer  Beschlag  absetzte  und  nach  dem  Er- 
kalten die  Wandungen  des  Tiegels  oberhalb  des 
Ucgtilus  mit  einer  teils  sc.himiuelartigcn,  teils 
faserigen  Masse  bedeckte.  Außer  diesem  weißen 
Beschläge  setzten  sich  bei  den  Schmelzungen  mit 
höherem  Siliziumeinsatzo  an  dem  Umrührstabe 
mehr  oder  weniger  große  Mengen  eines  gelben 
Körpers  ab,  der  alle  Eigenschaften  des  oben 
erwähnten  SilizininsubsulhMs  zeigte;  in  diesen 
Fällen  zeigte  noch  das  Innere  des  Tiegels  nach 
dein  Erkalten  stets  starken  Schwefelwasserstoff"- 
geruch. 


Durch«  linlul.  Urb*)! 
«ehalt  der  Be-    de«  Sebmelt- 
Xr.    »fMckuDK  an     prodiikle«  an 


Bemerkungen 


I 


Si 


1  1.37  0,45 

2  2,03  0,45 
3.84  0.44 
6,1*5  0,43 


1,30  0,41 

2.59  o.  ii 

3.53  0.42 
5.71  0,37 


5     8,3*    2,35    8,80  2.0ft 


6    18,03  1,81 


s 
<< 
10 

11 

12 
13 
14 
15 
16 


5,00  7,55 


10,57  3,40 
15,01  3,10 
20.50  2,92 
25.52  2,07 
30.38  2,44 
35.45  2,19 

40.30  1,95 

45.31  1,71 
5<>,1G  1,47 


17,!»7  0,50 


5,8«  3,21 


9.77  1.20 
10,21  0,11 

20,12  Spure, 

24.50  s,..„,-„; 
28.31  0,00 
34.08  0,00 

38,21  Spuren 

40.30  0,00 
40,75  0,03 


Am  l  miulir»t«t>r  nur  wel- 
Ufr  Ili-x-hlag :  an  den  Tie- 
gel Wandungen  nur  «c  hl  m- 
melartlge  KlfulHÄurp. 

Am  Umrühr«taln'  «ownhl  wel 
der.  ala  »  ch  celhrr  Bc- 
••chlair ;  letalerer  entwickelte 
mit  Wa<»er  1 1 ,  K.  An  den 
Tle»;.-lK.»ndu:>Kcn  -oirohl 
•  cblmmeliirtlKc,  al<  auch 
f  a  '  e  r  I  •? ■•  Kl<-*f  Wäiirc.  Re- 
gulu« f i  lfic  b'  lni  li.f.iK-httn 
Reaktion  auf  ll,S. 

I  her   dem    eigentlichen  lit- 

gulu«  befand  -«Ich  eine  etwa 

7  mm  h  lie  Schicht  Ton  (je. 
rlnger  rc-linkcll  mit -•!.'>,*  I  , 
S  neben  nur  0,'."i  "/,  Si.  Am 
l*nirulir«tat>L'  nur  *  r  1  II  r  r 
Hc*chla£;  an  den  Tirirel 
Wandungen  nur  •rhimmel- 
aflltfe  Kie«el»urr 


Am  UmruhrMabe  «owohl  »ei- 
tler, alt  auch  gelber  Mc- 
«•hl«i;,  welch  letzterer  in 1 1 
W»H»er  unter  Aufbrausen 
H)S  entwickelte;  an  den 
Tli)fel«andiin(;eti  »o«nhl 
»rhininu  lartltre.  il<  auch 
r»«iTlee  KieoeUnure. 


Die  Versuche  zeigen  zunächst,  daß  das  Sili- 
zium als  Entschwef  Inngsmittel  eine  praktische 
Bedeutung  nicht  haben  kann;  mit  einem  Silizium- 
gehalte von  etwa  0  °/o  vertrügt  sich  noch  ein 
Schwefelgehalt  von  etwa  3  "/o.  Tatsächlich  aber 
ist  das  Silizinm  ein  Fntsehweflungsmittel,  und 
zwar  scheint  es  in  folgender  Weise  zu  wirken : 

Bei  relativ  niedrigem  Siliziumgehalt  ist  die 
Schwefelabscheidnng  lediglich  auf  die  mangelnde 


Legiernngsfähigkeit  von  Siliziumeisen  mit  Schwefel- 
eisen und  die  daraus  resultierende  Abscheidung 
eines  hochschwefelhaltigen  Eisens  mit  geringem 
Siliziumgehalt  zurückzuführen ;  steigt  der  Silizium- 
gehalt, so  tritt  die  Bildung  und  Verflüchtigung 
irgend  einer  Schwefelsiliziumverbindung  (welcher, 
sei  vorläufig  dahingestellt)  hinzu;  bei  noch  höhe- 
rem Siliziumgehalt  (die  Grenze  scheint  bei  etwa 
20  "j0  zu  liegen)  wird  wahrscheinlich  sämtlicher 
Schwefel  in  chemischer  Verbindung  mit  Silizium 
verflüchtigt,  so  daß  ein  Eisen  mit  derartig  hohem 
Siliziumgehalt,  vorausgesetzt  natürlich,  daß  sich 
sonst  keine  Fremdkörper  in  wesentlicher  Menge 
in  demselben  befinden,  unter  normalen  Verhält- 
nissen überhaupt  keinen  Schwefel  in  nennens- 
werter Menge  mehr  enthalten  kann. 

Nun  war  es  auffallend,  daß  die  Schmelz- 
produkte Nr.  0,  15  nnd  10  doch  noch  einen 
verhältnismäßig  hohen  Schwefelgehalt  aufwiesen; 
die  Vermutung  lag  nahe,  namentlich  bei  Nr.  0, 
daß  dieser  Schwefel  nur  als  zufällig  noch  nicht 
ausgeschiedene  Schwofelsiliziumverbindnng  vor- 
handen war  nnd  durch  einfaches  IJnischmelzen 
bei  hoher  Temperatur  und  Umrühren  des  Metall- 
bades sich  entfernen  ließe.  Diese  Vermutung 
hat  sich  bestätigt;  bei  Nr.  0  und  Nr.  15,  wo 
die  Uinschinelzuiigen  vorgenommen  wurden,  ge- 
lang es,  den  Schwefel  bis  auf  Spuren  bezw. 
ganz  zu  entfernen. 

Läßt  man  Ferrosilizium  und  Schwefeleiseu 
in  inniger  Vermischung  als  feines  Pulver  auf- 
einander einwirken,  so  gelingt  es,  die  Reaktion 
schon  über  einem  gewöhnlichen  Gebläse  ein- 
treten zu  lassen.  Sie  verläuft  sodann  ganz 
ähnlich,  wie  die  Bildung  von  Schwefeleisen 
durch  Erhitzen  von  Schwefel  mit  Eisenpulver. 
Nach  kurzem  Erhitzen  über  dem  Gebläse  gerät 
die  Masse  an  einem  Punkte  in  lebhaftes  (Mühen, 
welches  sich  ziemlich  schnell  auf  die  anderen 
noch  nicht  glühenden  Teile  ohne  weitere  Wärme- 
zufuhr überträgt.  Dabei  entwickeln  sich  weiße 
Nebel  und  ein  starker  Geruch  nach  SO,.  Hei 
Berührung  mit  Wasser  entwickelt  die  im  Tiegel 
zurückbleibende  Masse  unter  Aufbrausen  und 
Wärmeabgabe  Schwefelwasserstoff. 

Es  war  klar,  daß  man,  um  die  Schwefel- 
siliziuniverbinduug  rein  zu  erhalten,  unter  sorg- 
fältigem Sauerstoff-  und  Feucht  igkeitsabsehlnß 
arbeiten  mußte.  Aus  diesem  Grunde  wurden 
die  nun  folgenden  Schmelzungen  in  einer  Atmo- 
sphäre von  trockenem,  reinem  Stickstoff  vor- 
genommen (Siehe  die  Abbildung  auf  Seite  1130). 

,4  ist  eine  StickstotTbombe,  //  ein  l'-Rohr 
mit  gelbem  Phosphor,  um  etwaigen  Sauerstoff 
zurückzuhalten;  daran  schließen  sich  zwei 
Trockentürme  ('  und  />,  ersterer  mit  Natron- 
kalk, letzterer  mit  Uhlorkalzinm  gefüllt,  zur 
Absorption  von  Kohlensäure  und  Feuchtigkeit  ; 
K  enthält  Phosphorpentoxyd,  um  die  letzten 
Spuren  von  Feuchtigkeit  zurückzuhalten.  Dann 
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folgt  das  quer  durch  den  beiderseitig  ange- 
bohrten Schmelzofen  gelegte,  innen  und  außen 
glasierte  Porzellanrohr  F  mit  dem  Porzellan- 
schiffchen, in  welchem  die  Schmelzung  vorge- 
nommen wird.   Es  folgen  zwei  mit  Eis  gekühlte 


Kngelröhren,  welche  als  Vorlagen  dienen;  bei 
X  befindet  sich  ein  dichter  (ilaswollpfropfen. 
Die  Kugelröhre  (i  ist  zur  Hälfte  mit  Phosphor- 
pentoxyd  gefüllt,  um  zu  verhüten,  dal»  Feuch- 
tigkeit durch  Verdunsten  des  in  //  befindlichen 
destillierten  Wassers   in  die   Vorlagen  gelangt. 


J  und  K  enthalten  eine  Auflösung  von  Kad- 
miumazetat in  verdünnter  Essigsäure. 

Das  Porzellanschiffchen  wurde  mit  einem 
innigen  Gemenge  ungefähr  gleicher  Teile  Ferro- 
silizium  (80,3  °/o  Si)  und  Schwefeleisen  gefüllt 
und  ein  langsamer,  reiner  Stickstoffstrom  durch 
das  das  Schiffchen  enthaltende  Porzellanrohr 
geleitet.  Nach  etwa  1  '/*  Stunden  wurde  der 
Ofen  angezündet  und,  nachdem  er  durchgebrannt 
war,  ganz  langsam  mit  Wind  betrieben.  Haid 
zeigten  sich  zunächst  weiße,  dann  aber  nach 
etwa  einer  Minute  rein  gelbe  Nebel,  welche  die 
untere  Hälfte  der  Vorlagen  sowie  der  Ver- 
bindungsrfihren  mit  einem  zarten,  gleichmäßigen 
Überzüge  bedeckten.  Nur  vor  dein  üaswoll- 
pfropfen  sammelte  sich  das  gelbe  Pulver  in 
etwas  größerer  Menge  an.  Je  dicker  dort  die 
Schicht  wurde,  um  so  dunkler  färbte  sie  sich, 
bis  sie  schließlich  in  Dunkelbraun  überging.  In 
dem  Kolbchen  J  fiel  Kadmiumsultid  aus,  während 
das  in  //  befindliche  Wasser  sich  ohne  Rück- 
stand verdampfen  ließ.  Man  muß  daraus 
schließen,  daß  nichts  von  der  Schwefelsilizium- 
Verbindung  bis  zu  dem  Wasser  gelangt  ist,  sonst 
hätte  dieses  unbedingt  beim  Abdampfen  Kiesel- 
säure hinterlassen  müssen.  Der  die  Fällung  des 
Kadininmsultids  verursachende  Schwefelwasser- 
stoff kann  nur  infolge  Zersetzuug  der  Schwefel- 
siliziumverbindung durch  Spuren  von  Feuchtigkeit 
entstanden  sein,  welche  sich  noch  im  Apparat 
befinden.  Daher  auch  die  anfängliche  Bildung 
nicht  von  gelben,  sondern  von  weißen  Nebeln 
(Kieselsäure).  Das  in  den  Vorlagen  erhaltene 
Produkt  mußte  also  in  geringer  Menge  durch 
Kieselsäure  verunreinigt  sein. 

Zur  Untersuchung  des  gelben  Körpers  wurde 
nun  zunächst  die  iu  der  ersten  Vorlage  be- 
findliche Substanz  durch  feuchte  Luft  und 
schließlich  durch  Wasserdampf  vollständig  zer- 
legt, der  entstehende  Schwefelwasserstoff  in 
Broinsalzsäure  geleitet  und  nach  dem  Ver- 
jagen des  Broms  die  gebildete  Schwefelsäure 
als  Bariumsulfat  zur  Fällung  und  Wägung 
gebracht. 

Dividiert  man  die  gefundenen  Zahlen  für 
Schwefel  und  Silizium  durch  die  entsprechenden 
Atomgewichte,  so  ergibt  sich  als  Verhältnis 
der  Atome: 

S  :  Si  —  2.74  :  2,99. 

Im  Molekül  kommt  also  auf  1  Atom  Schwefel 
1  Atom  Silizium.  Mau  muß  in  Betracht  ziehen, 
dass  der  etwas  zn  hoch  gefundene  Wert  für 
Silizium  allein  Anschein  nach  aus  der  er- 
wähnten Verunreinigung  durch  Kieselsäure 
resultiert. 

Daß  Schwefel  und  Silizium  die  einzigen 
Bestandteile  der  Verbindung  sind,  dieselbe  also 
tatsächlich  mit  dem  von  Colson  dargestellten 
Siliziumsubsulfid,  Si  S,  identisch  ist,  ergab  sich 
aus  der  folgenden  Untersuchung: 
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Von  der  Haupt menge,  welche  sich  vor  dein 
Glaswollpfropfen  abgesetzt  hatte,  wurden  drei 
Portionen  in  Wagegläschen  schnell  zur  Wägnng 
gebracht,  nra  eine  Zersetzung  durch  die  Feuch- 
tigkeit der  Luft,  uach  Möglichkeit  zu  vermeiden. 
Die  Proben  wurden  in  verdünnter  Kalilauge 
gelöst,  nach  der  Oxydation  durch  Rrom  die 
Kieselsaure  durch  wiederholtes  Abdampfen  mit 
Salzsäure  zur  Abscheidung  gebracht,  nitriert 
und  im  Filtrat  der  Schwefel  als  Rariumsulfat 
gefällt.    Folgende  Resultate  wurden  erhalten: 

Herr.  Inn  :    «ii-funl.'u    lirfundrn     Ii,  Tundra 

°„  °D  '7,  »„ 

Silizium  .   .    4ti,97       4«>,76       -Hi.70  4»U'.i 
Schwefel     .    53,03       b'2M       5-2.5»  Verunglückt. 

Dali  vor  allen  Dingen  die  Werte  für 
Schwefel  um  ein  geringes  atilierhalh  der  Fehler- 
grenze der  Analyse  liegen,  ist  zweifellos  nur 
die  Ursache  einer  minimalen  Verunreinigung 
durch  Kieselsäure. 

Wir  haben  es  also  hier  in  Wirklichkeit  mit 
Siliziumsnbsultid  zu  tun.  In  Ergänzung  der  von 
Colson  mitgeteilten  Eigenschaften  möchten  wir 
noch  konstatieren,  daß  die  geringste  Menge 
Feuchtigkeit  genügt,  um  den  Körper  in  Schwefel- 
wasserstoff und  Kieselsäure  zu  zerlegen.  In 
einer  Atmosphäre,  in  der  Phosphoipentoxyd 
stundenlang  sichtlich  unverändert  bleibt,  ent- 
wickelt das  Siliziumsnbsultid  schon  reichlich 
Schwefelwasserstoff. 

Die  Versuche  wurden  mit  Schwefeleisen 
von  etwa  5  °/o  S  und  Siliziumeisen  von  etwa 
25  °/o  Si  wiederholt,  wobei  der  durchschnittliche 
Schwefelgehalt  etwa  1,7"«,  der  durchschnitt- 
liche Siliziumgehalt  etwa  17  °/o  betrug,  und  er- 
gaben dieselben  Resultate. 

Schwefel  und  Kohlenstoff. 

In  erheblich  eingehenderer  Weise  als  mit  dem 
Studium  des  Siliziums  und  Schwefels  hat  man 
sich  mit  dem  des  Kohlenstoffs  und  Schwefels  im 
Eisen  beschäftigt,  aber  auch  hier  basieren  unsere 
Kenntnisse  zum  großen  Teil  auf  Vermutungen. 

Karsten*  schließt  aus  Versuchen  im  kleinen, 
daß  der  Schwefel  die  Kohle,  nicht  aber  umge- 
kehrt die  Kohle  den  Schwefel  aus  dem  Eisen 
abzuscheiden  vermag. 

Seine  Meinung  steht  jedoch  ziemlich  ver- 
einzelt da.  Auf  Grund  einer  Reihe  v»n  Re- 
obachtungen,  namentlich  auch  infolge  der  Schmelz- 
Versuche  von  Smith  und  W.  Weston  in  Eercya 
Laboratorium,**  welche  beim  Zusammenschmelzen 
von  hochgekohltem  Eisen  mit  Schwefeleisen  in 
den  meisten  Fällen  eine  gleichzeitige  Kohlen- 
stoff- und  Schwefelabtiahme  konstatierten,  ge- 
langte man  zu  der  heute  fast  allgemein  ver- 
breiteten Annahme,  daß  Kohlenstoff  und  Schwefel, 

•  Weißling:  . Ausfuhrliehes  llamlhui'h  der  Eisen- 
hüttenkunde- 1H»1  S.  -274. 

Ebenda  S.  277  bis  281. 


wenn  beide  in  größerer  Menge  im  Eisen  zu- 
sammenkommen, sich  teilweise  verflüchtigen  und 
zwar  unter  Rildung  von  Schwefelkohlenstoff. 
Diese  Ansicht  wird  noch  von  Wedding*  und 
Ledebur**  vertreten.  Tatsächlich  beobachtet 
hatte  man  zwar  die  Rildung  des  Schwefelkohlen- 
stoffs noch  nicht;  man  begnügte  sich  mit  der 
Vermutung. 

Um  über  diesen  Punkt  Gewißheit  zu  er- 
halten, wurde  versucht,  die  bei  der  Schmelzung 
von  hochkohlenstoff-  mit  hochschwefelhaltigem 
Eiseu  sich  eventuell  bildenden  Abg:isc  aufzu- 
fangen.   Es  geschah  dieses  in  folgender  Weise : 

Ein  Rorzellanschiffchen ,  welches  in  einem 
glasierten  Porzellanrohr  ruhte,  wurde  mit  4*  g 
hochgekohltem  Eisen  (4,03  °/o  C,  0,0b-  ",o  S)  und 
24  g  Schwefeleisen  (0,00  ü,oC,  2ß,Hs'";«  S)  in 
inniger  Mischung  beschickt.  An  dem  einen  Ende 
des  Porzellanrohres  trat  ein  ruhiger  Strom  von 
reinem,  trockenem  Stickstoff  ein,  an  das  andere 
Ende  schlössen  sich  zunächst  ein  wellenförmig 
gebogenes  Glasrohr,  das  in  eine  Kältemischung 
(Eis  und  Kochsalz)  tauchte,  und  hierauf  zwei 
kleine  Erlemeyer-Kölbehcn  mit  reiner  Kalilauge 
an.  Nachdem  aller  Sauerstoff  aus  dem  Apparate 
verdrängt  war,  wurde  das  Porzellanrohr  erhitzt 
und,  kurz  bevor  die  Schmelzung  eintreten  mußte, 
ein  kleiner  Wassergasometer  an  das  letzte  Erle- 
meyer-Kölbchen  angeschlossen.  Es  erfolgte  bald 
eine  ziemlich  lebhafte  Gasentwicklung.  Weiter 
war  nichts  zu  beobachten;  das  wellenförmige 
Rohr  blieb  vollkommen  trocken.  Nachdem  das 
Porzellanrohr  noch  etwa  eine  Stunde  lang  auf 
Schmelztemperatur  gehalten  war,  wnrde  die 
Wärmezufuhr  unterbrochen  und  das  Rohr  lang- 
sam erkalten  gelassen. 

Die  in  dein  Erlemeyer- Kölbchen  befindliche 
Kalilauge  wies  bei  der  Untersuchung  an  ab- 
sorbierten Gasen  nur  Kohlensäure  auf.  Es 
konnten  weder  Cvan-  noch  Khodanverhindungen, 
weder  Sulfide  noch  Sulfite  nachgewiesen  werden. 
Das  in  dem  Gasometer  aufgefangene  Gas  ent- 
hielt außer  Stickstoff  erhebliche  Mengen  Kohlen- 
oxyd. Außer  diesem  war  kein  anderes  Gas  vor- 
handen, weder  Kohlenwasserstoffe  noch  Kohlen- 
oxystilffd,  noch  gasförmiger  Schwefelkohlenstoff', 
welche  allenfalls  noch  in  Retracht  gekommen 
wären.  Also  nirgend  auch  nur  die  Spur  einer 
Schwefelverbindnng ! 

Die  kleine  Eisenmassel,  welche  in  dem  Ror- 
zellanschiffchen erstarrt  war,  wog  70,1  g  und 
zeigte  zwei  sich  sehr  scharf  voneinander  ab- 
hebende Schichten,  welche  sich  leicht  mit  dein 
Hammer  sauber  voneinander  trennen  liehen ; 
die  untere  hatte  weißen  Rruch  und  enthielt 
2,7-1  ",.'u  C    neben    2,5»  "  o  S,   die   obere  war 

*  Wedding:  „Ausführliches  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde'- 1H1»1  S.  2*3. 

•*  Ledebur:  ..Eisenhüttenkunde"  3.  Aufl.  1.  Hand 
S.  322. 
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brann,  von  geringer  Festigkeit  und  enthielt 
0,17  °/o  C  neben  26,13  °/o  S. 

Genau  dieselben  Resultate  lieferten  drei 
weitere  Schmelzungen  mit  den  gleichen  Be- 
schickungen. Die  erstere  wurde  in  derselben 
Weise  ausgeführt  wie  oben  angegeben,  während 
bei  den  beiden  letzteren  das  wellenförmige 
Rohr  und  die  beiden  Erlemeyer-Kölbchen  weg- 
holen und  außerdem  das  entwickelte  (las  nicht  j 
über  Wasser,  sondern  zwecks  einer  exakten  I 
qualitativen  und  quantitativen  Untersuchung  über 
Quecksilber  aufgefangen  wurde.  Kurz  bevor  die 
Gasentwicklung  beginnen  mußte,  wurde  der  Queck- 
silber-Gasometer angeschlossen  und  der  Stick- 
stoffstrom abgestellt,  sodaß  die  Verunreinigung 
des  sich  entwickelnden  Gases  durch  Stickstoff 
relativ  sehr  gering  ausfallen  mußte.  Oie  beiden 
Gasanalysen  ergaben  folgendes  Resultat: 

\o.       Knhlcnolvil    Koblenaäurr  8ilek»lo(T 
°«  °« 

I  75,7  14,5  9,8 

II  78,6  15,5  5,it 

Die  entstandenen  kleinen  Eisenraasscln  hatten 
in  allen  Fallen  das  gleiche  Aussehen :  unten 
das  weiße  Kohlenstoffeisen,  darüber  scharf  abge- 
trennt eine  Schicht  von  braunem  Schwefeleisen. 

Auf  diese  Versuche  wird  weiter  unten  zurück- 
gekommen ;  zunächst  soi  es  gestattet,  einigo  weitere 
Schmelzungen  mit  interessanten  Resultaten 
kurz  anzuführen.  Die  zu  diesen  Schmelzungen 
verwendeten  beiden  Eiseusorten  enthielten  als 
einzige  wesentliche  Beimengungen  : 

a  i  4.50  »/o  C  und  0,04  >  S 
b)  0.04  „  C    _    13,72  ,.  S 

1.  35  g  Eisen  von  Sorte  a)  und  35  g  Eisen 
von  Sorte  b)  wurden  innig  gemischt  und  in  einer 
Atmosphäre  von  reinem  Stickstoff  eingeschmolzen,  i 
Es  erfolgte  eine  verhältnismäßig  geringe,  aber 
doch  deutlich  wahrnehmbare  Entwicklung  eines 
breunbaren  Gases.  Die  erhaltene  Eisenmassel 
wog  69,63  g  und  zeigte  deutlich  zwei  sich 
scharf  voneinander  abtrennende  Schichten ;  die 
unlere   war   weiß,    hart,    spröde    und  enthielt 

°/o  Kohlenstoff  neben  3.00  °/o  Schwefel; 
die  obere  war  braun  und  hatte  auch  im  übrigen 
ganz  das  Aussehen  von  Schwefeleisen;  sie 
enthielt  0,17  c'/n  Kohlenstoff  neben  26,21  °/o 
Schwefel.  Auf  der  Oberfläche  des  Schwefeleisens 
befanden  sich  Spuren  abgeschiedener  Kohle,  die 
auf  dem  IMatinblech  ohne  Rückstand  verbrannte. 

2.  Dieselbe  Beschickung  wie  bei  ]  wurde  bei 
beschranktem  Luftzutritt  eingeschmolzen:  das 
I'i.rzellanrohr,  in  welchem  die  Schmelzung  vor- 
genommen wurde,  war  auf  der  einen  Seite  ge- 
schlossen, wahrend  am  andern  Ende  eine  7  mm 
weite  Öffnung  gelassen  war.  Wühlend  des 
Schmelzen*  war  ein  geringes  Fnnkensprühen 
an  der  Oberfläche  des  flüssigen  Metnilbades  zu 
bemerken;  auch  war  der  Geruch  nach  schwefliger 
S.uire  an  der  Öffnung  des  l'orzellanmhres  deut- 


lich wahrzunehmen.  Die  erhaltene  Eisenmassel 
wog  H8,50  g  und  zeigte,  wie  beim  vorhergehen- 
den Versuche,  zwei  sich  scharf  voneinander  ab- 
hebende Schichten;  auch  hier  war  die  untere 
weiß,  hart,  spröde  und  enthielt  2,08  °/°  Kohlen- 
stoff neben  3,73  %  Schwefel;  die  obere,  die 
das  Aussehen  von  Schwefcleisen  hatte,  enthielt 
0,20  "/o  Kohlenstoff  neben  24,91  °/o  Schwefel. 

3.  Dieselbe  Beschickung,  wie  bei  1  und  2, 
wurde  im  beiderseitig  offenen  Dorzellanrohr 
eingeschmolzen,  so  daß  die  Luft  ungehinderten 
Zutritt  halte. 

Wahrend  des  Se.hmelzens,  wobei  bisweilen 
absichtlich  zur  Vermehrung  der  Luttzufiihrung 
etwas  in  das  Rohr  geblasen  wurde,  zeigte  die 
Oberfläche  des  Metallbades  lebhaftes  Fnnken- 
sprühen; dabei  trat  an  den  offenen  Enden  des 
Porzellanrohres  ein  erstickender  Geruch  nach 
schwefliger  Silure  auf.  Die  erkaltete  Eisen- 
massel wog  nur  noch  64,48  g.  Also  5,52  g 
d.  i.  7,89  %  Abbrand!  Das  Eisen  zeigte  keine 
zweierlei  Schichtung,  sondern  hatte  im  ganzen 
Querschnitt  das  gleiche  Aussehen. 

Die  Analyse  ergab  1,48  <•„  Kohlenstoff  neben 
2,37  %  Schwefel. 

Ans  den  angeführten  Versuchen  geht  hervor, 
daß  die  bisher  fast  allgemein  angenommene  Bil- 
dung und  Verflüchtigung  von  Kohlendisulfid  oder 
etwa  irgend  einer  andern  Schwefelkohlenstoff- 
verbindung ein  Irrtum  ist.  Hinsichtlich  de« 
Vei  halten»  von  Kohlenstoff  und  Schwefel  im 
Eisen  kann  man  vielmehr  folgende  Hypothese 
aufstellen: 

Das  Eisen  hat  große  Neigung,  einerseits 
Kohlenstoff,  anderseits  Schwefel  aufzunehmen, 
bis  ein  gewisser  Sättigungsgrad  eingetreten  ist. 
Große  Mengen  Schwefel  und  große  Mengen 
Kohlenstoff  kö.inen  jedoch  nebeneinander  nicht 
im  Eisen  bestehen,  und  daher  entspricht,  da  dis 
Eisen  eine  größere  Affinität  zum  Schwefel  als 
zum  Kohlenstoff  hat,  jedem  Schwefelgehalt  nur 
ein  erreichbar  höchstes  Maß  von  Kohlenstuff- 
gehali.  Mit  andern  Worten:  Ein  Eisen,  da» 
einen  gewissen  Schwefelgehalt  besitzt,  kann  so 
lauge  Kohlenstoff  aufnehmen,  bis  der  diesem 
Schwefelgehalt  entsprechende  Sättigungsgrad  für 
Kohlenstoff  erreicht  ist  ;  eine  weitere  Aufnahme 
erfolgt  auf  keinen  Fall. 

Tritt  nun  neuer  Schwefel  hinzu,  so  dringt 
dieser,  wenn  man  einen  bildlichen  Ausdruck  ge- 
brauchen darf,  in  das  Eisen  ein,  wahrend  er 
in  dem  Maße,  als  er  sich  Zutritt  erzwingt,  den 
Kohlenstoff  hinausdrängt,  und  zwar  dauert  diese 
Verdrängung  des  Kohlenstoffs  fort,  bis  sämt- 
liches Eisen  sich  mit  Schwefel  gesattigt  hat, 
also  Schwefeleisen  entstanden  ist,  das  nur  noch 
ganz  geringes  Lösnngsvermögen  für  Kohlenstoff 
hat.  (Mit  einem  Schwefelgehalte  von  etwa  2h  % 
vertragt  sich  nur  noch  ein  Kohlenstoffgehalt  von 
etwa  0,17  %). 
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Ist  jedoch  der  Sättigungsgrad  für  Kohlen- 
stoff noch  nicht  erreicht,  so  wandert  der  durch 
die  Bildung  von  Schwefeleisen  verdrängte  Kohlen- 
stoff so  lange  an  die  Stellen,  wohin  der  Schwefel 
noch  nicht  gelangt  ist,  bis  hier  der  Sättigungs- 
grad für  Kohlenstoff  erreicht  ist  ;  diese  Tatsache 
hat  ja  bereits  Karsten*  festgestellt. 

Etwas  anders  liegt  die  Sache,  wenn  der 
.Schwefel  nicht  als  solcher,  sondern  als  fertig 
gebildetes  Schwefeleisen  zur  Anwendung  gelangt. 
Reines  Eisen  legiert  sich  bekanntlich  in  jedem 
Verhältnis  mit  Schwefeleisen.  Diese  Legierungs- 
fahigkeit  wird  aber  sehr  erschwert,  wenn  statt 
reinen  Eisens  solches  mit  hohem  Kohlcnstoff- 
gehalt  vorliegt. 

Das  hochgekohlte  Eisen  hat  an  sich  nur  eine 
sehr  geringe  Neigung,  sich  mit  Schwefeleisen 
zn  legieren,  und  letzteres  muß  sich  daher  seinen 
Zutritt  in  das  Eisen  gleichsam  erzwingen,  in- 
dem es  nach  nnd  nach  den  Kohlenstoff  hinaus- 
drängt. Diese  Verdrängung  wird  noch  verlang- 
samt infolge  des  erheblichen  Unterschiedes  im 
spez.  Gewicht.  (Schwefeleisen  bat  das  spez. 
Gewicht  4,84;  Gußeisen  etwa  7,2.)  Das  Schmelz- 
resultat wird  also  im  allgemeinen,  d.  h.  wenn 
nicht  sehr  geringe  Mengen  Schwefeleisen  zur 
Anwendung  kommen  bezw.  sehr  lange  geschmolzen 
wird,  folgendes  sein :  Unten  Eisen  mit  einem 
gewissen  Schwefelgehalte  und  dem  für  diesen 
Schwefelgehalt  erreichbar  höchsten  Maß  an 
Kohlenstoffgehalt  ;  darüber  eine  Schicht  Schwefel- 
eisen (das  seinerseits  eine  sehr  geringe  Menge 
Kohlenstoff  —  nach  obigen  Versuchen  etwa  0, 2  % 
—  aufgenommen  hat). 

Kommt  der  Schwefel  nicht  als  Schwefeleisen, 
als  Legierung  von  Eisen  mit  Schwefel- 


eisen  zur  Anwendung,  so  tritt  die  inangelnde 
Legierungsfähigkeit  hochgekohllen  Eisens  für 
Schwefeleisen  durch  die  Abscheidnng  des  letzteren 
zutage,  wie  die  auf  Seite  1 132  beschriebenen  Ver- 
suche 1  und  2  sehr  deutlich  erkennen  lassen. 

Die  ziemlich  auffallende  Tatsache,  daß  bei 
den  oben  bereits  erwähnten  Versuchen  von  Smith 
und  W.  Weston  nirgends  eine  Abschcidung  von 
Schwefeleisen  bemerkt  wurde,  laßt  sich  dadurch  er- 
klären, daß  diesenichtbei  Sanerstoffabschluß  arbei- 
teten. Jeder,  der  einmal  Schwefeleisen  geschmolzen 
hat,  wird  die  Beobachtung  gemacht  haben,  daß 
schon  bei  verhältnismäßig  niedriger  Temperatur, 
wo  das  Schwefeleisen  kaum  geschmolzen  ist, 
sich  ein  deutlicher  Geruch  nach  schwefliger 
Säure  bemerkbar  macht,  der  von  verbranntem 
Schwefeleisen  herrührt.  Wenn  sich  also  das 
Schwefeleisen  schon  bei  so  niedriger  Temperatur 
oxydiert,  um  wieviel  energischer  muß  dann  die 
Einwirkung  des  Sauerstoffs  bei  der  im  Schmelz 
ofen   herrschenden  Temperatur  sein,   wo  da» 

•  Weddine:  „Ausführliches  Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde* 1891  S.  275. 


Schwefeleisen  einige  100"  über  seinen  Schmelz- 
punkt erhitzt  ist!  Das  an  dor  Oberfläche  schwim- 
mende Schwefeleisen  wird  also  auch  wohl  hier, 
bevor  es  Zeit  hatte,  sich  vollständig  mit  dem 
hochgekohlten  Eisen  unter  Kohlenstoffabschei- 
duug  zn  legieren,  durch  den  Sauerstoff  der  Luft 
verbrannt  sein. 

Daher  die  gleichzeitige  Kohlenstoff-  nnd 
Schwefelabnahme,  welche  bekanntlich  zur  falschen 
Annahme  der  Bildung  von  Schwefelkohlenstoff 
fühlte. 

Die  Schmelzversnche  Nr.  2  und  3  auf  S.  113z, 
die  angestellt  wurden,  um  den  Einfluß  der  atmo- 
sphärischen Luft  auf  das  ausgeschiedene  Schwefel- 
eisen kennen  zu  lernen,  zeigen  deutlich  dessen  all- 
mähliche Verbrennung.  Während  bei  Versuch  1 , 
wo  unter  Sanerstoffabschluß  gearbeitet  wurde, 
die  Gewichtsabnahme  nur  0,53  %  beträgt  und 
sich  durch  die  Austreibung  von  Kohlenstoff  (und 
Sauerstoff  f?  siehe  weiter  unten])  erklärt,  steigt 
sie  bei  Versuch  2,  wo  nur  eine  geringe  Luft- 
zufuhr möglich  war,  auf  2,14  %  ;  bei  Versuch  3, 
wo  allerdings  der  Luftzutritt  noch  künstlich  er- 
höht wurde,  fand  sich  überhaupt  kein  ausge- 
schiedenes Schwefeleisen  mehr,  es  war  vollstän- 
dig verbrannt. 

Nnn  bleibt  noch  die  Beantwortung  einer 
Frage  übrig:  Wie  ist  das  bei  den  Schmelzungen 
sich  bildende  brennbare  Gas  entstanden?  Es 
ist  mit  Sicherheit  anzunehmen,  daß  die  ver- 
hältnismäßig geringen  Mengen  Stickstoff  aus  der 
Bombe  herrühren,  also  mit  dem  eigentlichen  Gas 
nichts  zu  tun  haben.  Ebenso  sicher  kann  man 
annehmen,  daß  das  Gas  —  zu  etwa  *;5  ans 
Kohlenoxyd  und  1  ->  aus  Kohlensäure  bestehend 
—  ein  OxydatioiiBprodukt  des  primär  durch  den 
Schwefel  abgeschiedenen  Kohlenstoffs  ist;  denn 
eventuell  vorher  im  Eisen  gelöst  gewesenes 
und  dann  ausgetriebenes  Kohlenoxydgae  könnte 
höchstens  einen  verschwindend  kleinen  Bruch- 
teil des  erzeugten  Gases  ausmachen.  Möglicher- 
weise hat  sich  der  Vorgang  in  der  Weise  ab- 
gespielt, daß  der  durch  den  Schwefel  aus  dem 
Eisen  verdrängte  Kohlenstoff  die  ja  fast  in 
jedem  Eisen  befindlichen  Oxyde  reduziert  hat.* 

Fassen  wir  die  gewonnenen  Resultate  noch- 
mals zusammen,  so  sehen  wir,  daß  sich  bezüg- 
lich des  Siliziums  die  Vermutungen  Ledeburs 
bestätigt  haben;  unter  gewissen  Bedingungen 
erfolgt  tatsächlich  die  Abscheidnng  bezw.  Ver- 
flüchtigung von  SchwetVlsiliziumverbindungen. 
Was  jedoch  die  Einwirkung  des  Kohlenstoffs  auf 
den  Schwefel  im  Eisen  betrifft,  so  befand  man 
sich  im  Irrtum  bezüglich  der  Annahme,  daß  der 
Kohlenstoff  unter  Bildung  von  Schwefelkohlen- 
stoff den  Schwefel  verflüchtige.  Kohlenstoff  wirkt 
nicht  direkt  ontschwefelml. 


•  Vergl.  Ledebur:  „Leitfaden  für  Kisenhütten- 
laboratorien"  5.  Anfinge  S.  10«. 
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23.  Jahrg.  Nr.  20. 


Manganerz  als  Entschweflungsmittel  im  Kupolofen. 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Der  Kupolofenbelrieb  ist  in  Deutschland  im 
Vergleich  zu  den  amerikanischen  Verhältnissen  ein 
viel  ungünstigerer  infolge  des  höheren  Schwefel- 
gehaltes des  zur  Verfügung  stehenden  Koks.  Der 
Kuhrkoks  weist  Schwefelgehalte  auf,  die  zwischen 
0,7  bis  1.3%  schwanken,  während  amerika- 
nischer Koks  meist  kaum  die  untersten  Grenz- 
zahlen  des  deutschen  Materiales  erreicht  und  man 
mit  der  Annahme  nicht  sehr  fehl  geht,  dafs  der 
amerikanische  Koks  nur  etwa  halb  so  viel  Schwefel 
enthält,  wie  der  deutsche.  Hieraus  resultieren 
viele  Unzuträglichkeiten  für  den  deutschen  Giefserei- 
Ingenieur.  Er  hat  zur  Bekämpfung  des  ungünstigen 
Einflusses  des  Schwefels  auf  die  Beschaffenheit 
seiner  Gufsstücke  einen  siliziumreichen  und  nament- 
lich einen  manganreichen  Einsatz  im  Kupolofen 
nötig,  wodurch  seine  Gufsstücke  mit  Fremdkörpern 
beladen  werden,  deren  ungünstige  Einflüsse  sich 
summieren  und  die  Herstellung  tadelloser  Erzeug- 
nisse für  den  Giefsereimann  sehr  erschweren. 

Man  sollte  nun  glauben,  dafs  diese  Verhält- 
nisse die  deutschen  Giefserei- Ingenieure  schon 
längst  veranlaßt  hätten,  dahin  zu  wirken,  dafs 
für  Giefsereikoks  ein  oberer  Schwefelgehalt  fest- 
gelegt wird,  so  dafs  die  Kokereien  nur  gut  ge- 
waschene Kohlen  zur  Herstellung  von  Giefserei- 
koks zu  verwenden  gezwungen  wären.  Auffallender- 
weise sind  jedoch  in  dieser  Richtung  von  den 
beteiligten  Kreisen  bisher  noch  keine  Schritte  erfolgt. 

Um  die  Asche  sowie  den  am  Roheisen  haf- 
tenden Sand  zu  verschlacken,  ist  ein  Zuschlag 
von  Kalkstein  beim  Kupolofenschmelzen  nötig, 
durch  welchen  ein  Teil  des  Koksschwefels  un- 
schädlich gemacht  werden  kann.  Nach  Versuchen 
des  Hrn.  Sulzer-Grofsmann  in  Winlerthur, 
deren  Ergebnisse  mir  freundlichst  zur  Verfügung 
gestellt  wurden,  stand  die  Aufnahme  des  Koks- 
schwefels bei  wechselndem  Kalksteinzuschlag  in 
umgekehrtem  Verhältnis  zur  Menge  des  zugesetzten 
Kalksteins,  wie  aus  folgenden  Versuchsresultalen 
des  genannten  Herrn  hervorgeht: 

Kalkstcinzuschlag  in 

Pro*,  des  Koka    .     0    6.6  13,3    20    26,6  33,8 

Vom  Eisen  aufge- 
nommen. .Schwefel 
(in  Prozenten  des 

KokftHchwefela)    .  59    50      35    37      1«  14 

Schlackenmenge    kg  2,4    2,9  5,65    6,3     7,9  8,0 

Man  sieht  aus  den  Ergebnissen  dieser  inter- 
essanten Versuche,  dafs  man  unter  normalen  Um- 
stünden mit  einer  Schwefelaufnahme  von  20  bis 
40  %  des  Koksschwefels  zu  rechnen  hat.  Ein 
Kalkzusatz,  der  höher  ist  als  20  bis  25  %  des 
Koksgewichtrs,  vermehrt  die  Schlackenmenge  all- 
zusehr, wodurch  Unzuträglichkeiten  bei  der  Ofen 


bedienung  entstehen,  aufserdem  wird  sodann  die 
Schlacke  sehr  schwerschmelzig,  so  dafs  sie  nur 
schwierig  aus  dem  Ofen  zu  entfernen  ist.  Die 
Formöffnungen  sind  schwierig  offen  zu  halten,  und 
es  tritt  leicht  unregelmäßiger  Gang  des  Ofens  ein. 
Steigt  der  Kalkgehall  der  Schlacken  über  28  bis 
30°/o  und  geht  der  Kieselsäuregehalt  erheblich 
unter  45  bis  43  Jfo  herunter,  so  sind  die  Schlacken 
gewöhnlich  sehr  schwer  schmelzbar  und  machen 
Schwierigkeiten  im  Betriebe.  Nur  wenn  der  Wind 
etwas  erhitzt  wird,  ist  es  möglich,  mit  soh  len 
Schlacken  dauernd  zu  schmelzen  und  verhällnis- 
mäfsig  viel  Schwefel  zu  verschlacken. 

Ein  weiterer,  die  Schwefelaufnahme  begünstigen- 
der Umstand,  der  meines  Erachlens  viel  zu  wenig 
Beachtung  findet,  liegt  darin,  dafs  das  Roheisen, 
die  Trichter  und  Eingüsse  mit  anhaftendem  Sande 
verschmolzen  werden.  Wenn  es  ja  noch  gute 
Wege  hat,  dafs  das  Roheisen  in  Kokillen  gegossen 
und  nur  nach  der  Analyse  gekauft  wird,  so  könnten 
die  Giefsereibesitzer  ihr  Augenmerk  mehr  auf 
diesen  Gegenstand  lenken,  da  der  anhaftende 
Sand  Kalkstein  zum  Verschlacken  nötig  hat,  und 
dadurch  die  Kupolofenschlacke  die  zur  Schwefel- 
aufnahme erforderliche  Basizität  nur  auf  Kosten 
unverhältnismäfsiger  Vermehrung  der  Schlacken- 
menge erhallen  kann.  Eine  grofse  Menge  flüs- 
siger Schlacken  ist  für  die  Schwefelaufnahme  aus 
leicht  ersichtlichen  Gründen  günstig.  Die  Maximal- 
schwefelgehalte einer  kalkhaltigen  (25  bis  30  % ) 
Kupolofenschlacke  sekwanken  nach  meinen  Unter- 
suchungen von  0,2  bis  0,25  %  .  Je  mehr  Schlacke 
gebildet  wird,  desto  günstiger  sind  die  Umstände 
für  dieSchwefelverschlackung.  Zu  grofse  Schlacken- 
mengen, mehr  als  5  kg  Schlacke  auf  100  kg 
Eisen,  sind  jedoch,  wie  oben  angeführt,  nicht 
tunlich.  f 

Neuerdings  ist  nun  ein  neues  Mittel  zur  Be- 
seitigung der  Schwefelkalamität  von  Direklor 
1\  Reusch,  Friedrich  Wilhelmshütte,  Mülheim 
(Ruhr), in  .Stahl  und  Eisen*  1902,  Heft  8  S.  415. 
angegeben  worden,  das  geeignet  ist,  auf  Verhältnis- 
mäfsig  einfache  Weise,  ohne  grofse  Koslen,  Ab- 
hilfe zu  schaffen. 

Hr.  Reusch  hatle  die  Liebenswürdigkeit,  mir 
von  seinen  Versuchen  vor  der  Veröffentlichung 
derselben  Kenntnis  zu  geben,  und  veranlafste  ich 
eine  kleine  Giefserei,  welche  hauptsächlich  kleinen 
Maschinengufs  anfertigt,  das  Mitlei  anzuwenden. 
Der  Ofen,  in  welchem  die  Versuche  Ende  Oktober 
1901  begonnen  wurden,  ist  ein  Herbertzofen  von 
800  mm  Durchmesser.  Der  Satz  beträgt  600  kg 
Roheisen,  36  bis  38  kg  Koks,  5  kg  Manganerz. 
6   kg  Kalkstein.     Der  Koks   stammt   von  Zeche 
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Holland.  Asche  10,1  bis  11,5  56,  Schwefel  0,9 
bis  1 ,0  %  . 

Das  Manganerz  hatte  folgende  Zusammen- 
setzung : 

MnOi  . 
Fe,0,  . 


CaO 
Ca  SO« 
BaSOt . 


.  91,00 

.  0,89 

.  0.63 

.  0.59 

.  0,94 


PiO»  . 
CO*.  . 
AM),  . 


3,69 
0.25 
0,89 
1,20 


Die  Proben  wurden  während  der  Zeit  vom 
30.  Oktober  1901  bis  22.  Juni  1903  der  Giefserei 
laufend  entnommen  und  analysiert.  Sie  ergaben 
folgende  Werte : 


Nr. 

8i 

Mn 

S     :  Nr. 

Si 

Mn 

S 

1 

2,16 

0,86 

0,051 

t 

2,16 

0,57 

0,040 

2 

2,21 

0,78 

0,066 

2,14 

0,59 

0,069 

3 

2,08 

1,01 

0,132 

25 

2,03 

0,52 

0.064 

4 

2,21 

0,74 

0,081 

26 

2,21 

0,60 

0,055 

5 

2,08 

0,84 

0,069 

27 

2,01 

0,72 

0,053 
0,048 

6 

2,06 

0,83 

0,071 

28 

2,25 

0,95 

7 

2,36 

0,75 

0,061 

2» 

2,24 

0,69 

0,044 

8 

2,08 

0,70 

0,072 

30 

2,14 

0,95 

0,04  t 

9 

2,32 

0,81 

0,085 

31 

2,18 

.  0,68 

0,050 

10 

2.98 

1,00 

0,057 

32 

2,41 

0,62 

0,046 
0,040 

11 

2.26 

0,70 

0,048 

33 

2,17 

1,02 

12 
13 

2,09 
2,33 

0,70 
0,89 

0,066 
0,062 

34 

1,94 

0,64 

0,082 

14 

2,10 

0,&3 

0,063 

3o 

1,73 

0,69 

0,069 

15 

2,06 

0,61 

0,042 

36 

1,91 

0,59 

0,082 

lß 

2,03 

0,59 

0,058 

37 

J.69 

0,76 

0,088 

17 

1,89 
2,27 

0,60 

0,050 

38 

1,67 

0,65 

0,074 

18 

0,69 

0,044 

39 

1,56 

0.57 

0,093 

19 

1,77 
2,16 

0,66 

0,040 

40 

1,74 

0,59 

0,074 

20 

0,63 

0,065 

41 

1,60 

0,64 

0,099 

21 

2,22 

0,67 

0,063 

42 

1,76 

0,76 

0,065 

22 

2,07 

0,66 

0,062 

43 

1,89 

0,64 

0,119 

Bei  den  GüBsen  von  Xr.  34  ab  wurden  nur  etwa 
2,5  kg  Manganerz  auf  600  kg  Kisen  zugesetzt. 

Das  Mittel  aus  den  ersten  33  Uufistücken,  mit 
5  kg  Manganerzzusatz  geschmolzen,  ist  folgendes: 

Si  =  2,18°/o.  Mn  =  0,75°/o,  S  —  0,0595  9/o, 
dasjenige  aus  den  Proben  mit  2,6  kg  Manganerz: 

Si=l,75°/o,    Mn^0,650/»,         0,0865  °/o, 
das  Oesamtmittel  aus  allen  43  Proben : 

Si  =  2,08  °/o,    Mn     0,72  */o,    S  -  0,064  °/o. 

Diese  sich  über  einen  längeren  Zeitraum  er- 
streckenden, regelmäfsig  vorgenommenen  Unter- 
suchungen zeigen  deutlich,  dafs  in  dem  Zusatz 
des  Manganerzes  ein  vorzügliches  Entschweflungs- 
mittel gefunden  ist. 

Die  gefallenen  Schlacken 
untersucht.  19„, 

SiO*   64,98 

AliOj  .  .  .  .  6,05 

FeO   16,91 

MnO    ....  10,72 

CaO  ....  10,12 

MgO   ....  0,37 

S   0,25 

Die  Zusammensetzungen  der  beiden  Schlacken, 
deren  Entstehung  ein  Jahr  auseinander  liegt,  stimmen 
sehr  gut  überein  und  ergeben,  dafs  der  Betrieb 
in   gleichbleibender  Regelmäfsigkeit  gehandhabt 


wurden  ebenfalls 

Mal  1903 

54,06 

7,82 
14,51 
12,68 

9,64 

0,32 

0,25 


wurde.  Die  Schlacke  ist  ziemlich  sauer ;  ihr  Kiesel- 
säuregehalt beträgt  55  %,  trotzdem  hat  sie  eine 
nicht  unbeträchtliche  MengeSchwefel  aufgenommen. 
Diese  Schwefelaufnahme  ist  in  erster  Linie  dem 
Manganoxydulgehalt  zuzuschreiben,  obgleich  die 
beträchtlichen  Mengen  Eisenoxydul  ebenfalls  an 
der  Schwefelabschcidung  beteiligt  sein  werden, 
während  der  verhältnismäfsig  geringe  Kalkgelialt 
hierbei  wenig  mitgewirkt  haben  dürfte.  Der  hohe 
Gehalt  an  Eisenoxydul  zeigt  die  stark  oxydierende 
Wirkung  der  beim  Herbertzofen  entstehenden, 
häufig  noch  freien  Sauerstoff  besitzenden  Verhren- 
nungsprodukte.  Ferner  geht  daraus  hervor,  dafs 
die  Temperatur  im  Ofen  nicht  sehr  hoch  war, 
da  sonst  das  Eisenoxydul  der  Schlacke  durch  den 
immerhin  hohen  Mangangehalt  des  Eisens  redu- 
ziert worden  wäre.  Nur  eine  Schlacke  mit  viel 
Manganoxydul  ist  in  dieser  niederen  Temperatur 
dünnflüssig  genug,  um  keine  Schwierigkeilen  beim 
Kupolofenbetriebe  zu  verursachen. 

Um  Vergleiche  mit  den  Schwefelgehalten  von 
Gufsstücken  zu  erhalten ,  deren  Material  ohne 
Zusatz  von  Manganerz  geschmolzen  wurde,  sind 
in  nachstehender  Tabelle  die  Schwefelgehalte  von 
18:>  Gufsstücken,  welche  sämtlich  unter  Verwen- 
dung von  Ruhrkoks  hergestellt  wurden  und  die 
von  27  verschiedenen  Firmen  stammen,  in  6  Grup- 
pen aufgeführt. 


.1 

*  a. 
E  S 

SO  i 

a 

i 

•  i 

i  £ 

i  t 
■=>  15 

a  i 

■ 

s  3 

— 

o 

r  « 

33 

U 

l 

81 

,. 

s 

I 

0,0-10 

-0,070 

21 

IIA 

1,83 
1,71 

0.59 

0,060 

II 

0,071 

-0,100 

77 

41,6 

0,58 

0,085 

III 

0,011 

-0,130 

48 

26,0 

1,56 

0,65 

0,114 

IV 

0,131 

-0,160 

20 

10.8 

1  1,69 

0,59 

0,145 

V  | 

0,161 

-0,190 

9 

4,8 

1,57 

0,63 

0,173 

VI 

0,191 

—0,400 

10 

5,4 

1,60 

0,88 

0,273 

Oes. 

Mittel : 

185 

100,0 

1,66 

0,62 

0,111 

Diese  Zusammenstellung  ist  sehr  lehrreich ; 
sie  zeigt  als  mittleren  Schwefelgehalt  0,111  %, 
während  der  mittlere  Schwcfelgehalt  der  unter 
Verwendung  von  Manganerz  hergestellten  Gufs- 
stücke  nur  0.064  %  ergibt.  Die  entschwefelnde 
Wirkung  des  Manganerzes  dürfte  aus  dieser  Gegen- 
überstellung mit  aller  Deutlichkeit  hervorgehen, 
und  haben  die  Versuche  des  Hrn.  Reusch  dadurch 
eine  weitere  Bestätigung  gefunden.  Auf  die 
Gruppe  I  mit  0,04  bis  0,070  %  S  kommen  hier 
65,1  %  Gufsstücke,  auf  Gruppe  II  mit  0,071  bis 
0,100  %  S  30,2  %  und  auf  Gruppe  III  mit  0,101 
bis  0,130%  S  nur  noch  4,6%. 

Will  man  die  Verwendung  von  Manganerz 
vermeiden,  wodurch  immerhin  eine  Mehrausgabe 
verursacht  wird,  so  kann  man  sich  dadurch 
einigermafsen  helfen,  indem  man  der  Gattierung 
ein  manganreiches  Eisen  (Spiegeleisen)  in  einem 
solchen  Verhältnis  zusetzt,  dafs  der  Mangangehall 
derselben  etwa  1  %    beträgt.    Hiervon  werden 
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mindestens  elwa  0,25  kg  beim  Schmelzen  oxydiert, 
die  0,3:2  kg  MnO  bilden,  so  dafs  der  MnO-Ge- 
lialt  der  Schlacke  etwa  5  %  betragen  wird. 

Je  weniger  Silizium  die  Gattierung  enthält, 
desto  mehr  nimmt  nach  meinen  Beobachtungen 
das  Eisen  beim  Schmelzen  Schwefel  auf.  Die 
ersten  drei  Gruppen  der  Tabelle  zeigen  dies  deut- 
lich.   Mit  steigendem  Schwefelgehalt  nimmt  der 


nur  20  %  der  Gufsstücke  einschliefsen,  können,  als 
bei  anormaler  Betriebsweise  erfolgt,  hier  aufser 
Anschlag  bleiben.  Man  wird  also  gut  tun,  bei 
Siliziumgehalten  der  Gufsstücke  von  1,0  bis  1,5  % 
den  Mangangehalt  der  Gattierung  auf  elwa  1,2  % 
zu  steigern.  Das  im  E;sen  verbleibende,  nicht 
oxydierte  Mangan  wird  sodann  während  des  Ab- 
stehens  des  Bades  durch  Bildung  von  Schwefel- 


Siliziumgehall  ab.    Die  Gruppen  IV  und  V,  welche     mangan  noch  weiter  enlschwefelnd  einwirken  können. 


Veränderung  des  Gußeisens  durch  anhaltendes  Glühen. 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Untersuchungen  hierüber  sind  bislang  nur 
spärlich  angestellt  worden,  so  dafs  das  Verhalten 
der  verschiedenen  Gufseisensorlen  gegenüber  den 
oxydierenden  Einflüssen  bei  langandauerudem 
Erhitzen  noch  wenig  bekannt  ist  und  die  Her- 
stellung feuerbeständigen  Gusses  rein  empirisch 
ohne  Anwendung  wissenschaftlich  festgestellter 
Leitsätze  vor  sich  geht.  Die  Verwendung  des 
Gufseisens  zur  Herstellung  feuerbeständigen  Ma- 
terials ist  mit  der  Zeit  trotz  Verschwindens  der 
eisernen  Winderhitzer  eine  umfangreichere  ge- 
worden und  isl  dem  Gufseisen  als  Konstruktions- 
material  der  Dampfüberhitzer  ein  neues  An- 
wendungsfeld  erstanden. 

Nachstehende  Untersuchungen  sollen  als  Bei- 
trag zur  Klärung  der  Frage  dienen,  welche  Ver- 
änderungen das  Gufseisen  beim  Glühen  erleidet. 
Das  Material  zur  Untersuchung  entstammt  einer  Öl- 
gasretorte,  deren  Abbildung  nachstehend  zu  sehen 
ist.  Die  eingezeichneten  Nummern  in  derselben 
zeigen  an,  an  welcher  Stelle  das  Material  zur 
Untersuchung  entnommen  wurde. 

I  II  III  IV 

Gesamtkohlenstoff     .  3.39  3,33  3,04  0,50 

Graphit   0,48  —  — 

Graphit  u.Temperkohle  1,05  2,10  0,47 

Gebundene  Kohle  .  .  2,91  2,28  0,ü4  0.03 

Silizium   0,78  0,70  0,6G  0.49 

Mangan   0,48  0,40  0,44  0,39 

Phosphor   0,081  0,074  0,073  0,079 

Srhwcfel   0.128  0,159  0,230  0,498 

.Sauerstoff   0,05  0,12  0,35  0,75 

Analyse  1  gibt  die  ursprüngliche  Zusammen- 
setzung des  Gufsstücks  an,  da  man  mit  der  An- 
nahme nicht  fehl  gehen  wird,  dafs  das  Material 
der  Ohren  der  Betörte,  welche  der  Einwirkung 
der  Feuergase  nicht  ausgesetzt  worden  sind,  keine 
molekularen  Umlagerungen  erlitten  hat.  Von  dem 
GesamlkohlenstofTgehalt  sind  nur  0,-iS  %  in 
graphilischer  Form  anwesend,  was  in  Anbetracht 
der  Wandstärke  und  des  Si-Gehalts  von  0,73  % 
iiuffallend  wenig  ist.  Ks  wird  das  Vorhandensein 
von  etwa  SO  %  des  Gesamtkohlenstoffs  in  Form 
von  Härtungs-  und  Karbidkohle  hauptsachlich  auf 


Rechnung  des  hohen  Schwefelgehalts  zu  setzen 
sein.  Das  Gufsstück  hat,  abgesehen  von  dem 
Gehalt  an  Graphit,  die  Zusammensetzung  von 
Tempergufs,  wie  ein  Vergleich  mit  einigen  von 
mir  ausgeführten  Analysen  von  ungelemperten 
Gegenständen  leicht  ergibt. 

Nr.  I  Xr.  II         Kr.  III 

Geuarot-C.  .  .  3,33  3,27  3,40 

Si   0,66  0,73  0,90 

Mn   0,25  0,19  0,15 

P   0,076  0,098  0,049 

S   0,087  0,144  0,246 

Die  Gufsstücke  stammen  von  verschiedenen 
Firmen.  Probe  Nr.  I  isl  aus  dem  Tiegel, 
Nr.  II  und  III  aus  dem  Kupolofen  gegossen. 
Die  Vorgänge,  welche  sich  beim  Betrieb  der  Öl- 
gasretorte  durch  Einwirkung  der  Feuergase  ab- 
spielten, sind  ganz  genau  dieselben,  wie  beim 
Temperprozefs.  Hier  handelt  es  sich  um  die 
Einwirkung  gasförmiger  Oxydationsmittel,  Sauer- 
stoff, Kohlensäure,  Wasserdampf  und  Schweflige 
Säure,  während  dort  feste  Körper,  Oxyde  des 
Eisens  die  Umwandlung  herbeifühien. 

Die  gebundene  Kohle  im  festen  Eisen  wird 
durch  Oxydationsmittel  nicht  beeinflufst.  Bei  an- 
haltendem Glühen  bei  Temperaluren  von  800 
bis  850°  G.  kann  der  Kohlenstoff  nicht  mehr  in 
Lösung  bleiben,  er  scheidet  sich  in  selbständiger 
Form,  dem  Auge  als  kleine  Pünktchen  sichtbar, 
aus  dem  Eisen  aus.  Die  Bruchfläche  verliert 
ihre  weifse  Farbe,  sie  bekommt  ein  gesprenkeltes 
Aussehen.  Diese  durch  Glühen  entstandene  Kohlen  - 
slofform  nennt  Le  de  b  u  r  Temperkohle;  sie  unter- 
scheidet sich  durch  die  Art  ihrer  Bildung  von  der 
graphilischen  Kohle,  aufserdem  noch  dadurch,  dafs 
ihre  einzelnen  Teilchen  nicht  nach  Krislallisalions- 
gesetzen  angeordnet  sind.  Man  nennt  die  Teinper- 
kohle  aus  diesem  Grunde  auch  amorphe  Kohlt-. 

Der  Vorgang  beim  Glühen  spielt  sich  nun  in 
zwei  Phasen  ab:  Zuerst  findet  die  Aussaigerun^ 
festen  Kohlenstoffs  statt  und  sodann  wird  die^r 
ausgeschiedene  Kohlenstoff  durch  die  oxydierenden 
Gase  der   Feuerung   vergast.    Die  ausgeführten 
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Analysen  zeigen  deutlich  diese  Vorgänge.    Nr.  I 
enthält    14  %    des  GesamtkohlcnstofTs    in  der 
selbständigen   Form   des   Graphits,   Nr.  II  zeigt 
31  °/°  selbständigen   Kohlenstoff.    Der  Zuwachs 
ist  auf  die  Bildung  von  Temperkohle   zu  setzen. 
Wir  haben  hier  also  14  °/  o  Graphit   und  17  °/o 
Temperkohle.    Bei  Nr.  III  steigt   der  Gehalt  an 
ausgeschiedenem   Kohlenstoff  auf  70  °/o,  wovon 
wieder  14  °/o  auf  Graphit  und  56  %  aufTemper- 
kohle  kommen.    Bei  Nr.  IV  ist  dagegen  beinahe 
sämtlicher  Kohlenstoff  (98  °/o)   in  selbständiger 
Form   anwesend.    Sobald  sich   die  Temperkohle 
gebildet   hat,  kann   die  Vergasung  des  Kohlen- 
stoffs Platz  grei- 
j*  -  J*s  -       fen.    Bei  Nr.  II 
  -*!  ist  der  Gesatnt- 
kohlenstoffge- 
halt noch  ebenso 
grofs,    wie  hei 
Nr.  I;  erst  Nr.  III 
zeigt   eine  Ab- 
nahme um 
0,:i5  °/o.  Am 
Boden  der  Re- 
torte   hat  der 
Kohlenstoff  da- 
gegen um 
'2,89  %.  oder 
um   82  °/o  des 
ursprünglichen 
Gehalts  abge- 
nommen. Stöcke 
aus  dem  Boden 
der  Retorte  wa- 
ren .schmiedbar. 
Die  geschilder- 
ten Vorgänge 
sind  dieselben, 
wie    bei  dem 
Glühfrischver- 
fahren, das  um 

die  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  an  verschie- 
denen Stellen  in  verschiedenen  Ländern,  haupt- 
sächlich aber  von  Tunner  in  Osterreich  zur 
Herstellung  von  Stahl  aus  weifsem  Roheisen  atis- 
geübt wurde. 

Das  Eisen  selbst  unterliegt  ebenfalls  der  Oxy- 
dation, wie  die  Sauerstoffzunahme  der  verschie- 
denen Proben  deutlich  ergibt.  Ob  die  Oxydation 
sich  auch  schon  auf  die  sonstigen  Begleiter  des 
Eisens,  Silizium,  Mangan  und  Phosphor,  erstreckt 
und  sich  schon  Manganoxydul  und  Eisenoxydul- 
silikate gebildet  haben,  deren  Vorhandensein  in 
geglühten  Gufsstücken  Platz*  nachgewiesen  hat, 
geht  aus  den  vorliegenden  Analysen  nicht  hervor. 
Je  mehr  die  Teile  der  Retorte  dem  Feuer  aus- 
gesetzt waren,  desto  mehr  hat  sich  der  Schwefel 
angereichert.     Aus  dem  Brennstoff   bildet  sich 


Schweflige  Säure,  welche  in  Berührung  mit 
glühendem  Eisen  letzteres  in  Schwefeleisen  und 
Eisenoxyduloxyd  umwandelt.* 

Ein  Vergleich  der  Zusammensetzung  von 
Nr.  I  mit  der  Nr.  IV  zeigt,  dafs  der  Prozent- 
gehalt  an  ausgeschiedenem  Kohlenstoff  in  beiden 
Fällen  genau  übereinstimmt.  Es  liegt  nun  die 
Vermutung  nahe,  dafs  derjenige  Teil  des  aus- 
geschiedenen Kohlenstoffs,  welcher  ursprünglich 
im  Gufsstück  vorhanden  war,  also  der  Graphit, 
durch  die  oxydierenden  Gase  nicht  angegriffen 
wurde.  Dieser  Auffassung  findet  man  häufig 
Ausdruck  gegeben.  Ledebur  schreibt  in  seiner 
„ Eisenhüttenkunde"  III.  Auflage  S.  275:  „Nur 
graphitischer  Kohlenstoff,  diese  dem  grauen  Roh- 
eisen eigentümliche  Kohlcnstofform,  wird  hierbei 
(beim  Glühen)  wenig  oder  gar  nicht  beeinflufst." 
S.  301  derselben  Auflage:  .Von  dem  Graphit 
unterscheidet  sich  die  Temperkohle  teils  durch 
ihre  amorphe  Form,  während  der  Graphit  krystalli- 
siert  ist,  teils  durch  ihr  chemisches  Verhalten 
beim  Glühen  des  Roheisens  in  Berührung  mit 
oxydierenden  Körpern,  z.  B.  Eisenoxyden.  Während 
der  Graphit  diesen  Einflüssen  gegenüber  wider- 
standsfähig ist,  tritt  die  Temperkohle  unter  Bil- 
dung von  Kohlenoxyd  aus  dem  Eisen  aus." 

Wie  nachstehende  Untersuchungen  zweier 
Tempertöpfe  vor  und  nach  dem  Glühen  zeigen,  ist 
obige  Auffassung  nicht  in  vollem  Umfange  hallbar. 


I.  Tempertopf 

11.  Tempertopf 

i:ioguß 

N.cb 
n]eb«D- 
inallyem 
dlübrn 

KlnguU 

JUeh 
«ir- 

lästigem 
OlShcn 

•:. 

Gesamt-!'.   .   .  . 
(iraphit  .... 

Si  

Mn  

P  

3,66 

2,02 

1,58 

0,78 

0,207 

0,157 

0,10 
0,02 
1,70 

o,i;h 
o,:wh 

0,781 

3.74 

3,33 

1,59 

0.63 

0,089 

0,090 

0,28 

0,13 

1,46 

0,56 

0,062 

0,315 

Unzweifelhaft  war  hier  der  Kohlenstoff  in  der 
graphitischen  Form  vorhanden  ;  er  entstand  beim 
Erstarren  der  beiden  Glühtöpfe.  Es  kann  sich 
demgemäfs  niemals  um  Temperkohle  handeln. 
Trotzdem  nun  die  widerstandsfähige  Kohlenslofform 
vorhanden  war,  ist  dieselbe  doch  im  Temperofen 
bei  einer  Temperatur  von  1000  bis  1050°  G.  ver- 
gast worden.  Ob  die  Vergasung  durch  das  Erz 
oder  die  Verbrennungsprodukte  stattfand,  läfsl  sich 
aus  Obigem  nicht  entscheiden.  Da  nach  meinen 
sonstigen  Beobachtungen  der  Graphit  gegenüber 
Eisenoxyd  widerstandsfähig  ist,  möchte  ich  den 
Verbrennungsprodukten  die  Vergasung  des  Kohlen- 
stoffs zuschreiben.  Beim  ersten  Tempertopf  hat 
der  Schwefel  eine  bedeutendere  Zunahme  erfahren. 


•  „Stahl  und  Eisen"  1885  S.  473. 
XX.„ 


•  Finkener:  „Mitteilungen  der  Kgl.  Terhn.  Ver- 
suchsanstalt zu  Berlin-.  Jahrgang  1,  S.  33;  ferner 
Uilgenttuck:  „Stahl  und  Eisen"  1894  S.  340. 
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Irolzdem  hier  die  Gesamlglühzeit  um  \s  kürzer  ' 
war,  als  bei  dem  zweiten  Glühtopf.  Dies  hat 
seine  Ursache  darin,  dafs  in  diesem  Falle  der 
Brennstoff  aus  etwa  *i3  Braunkohle  und  x!3  Stein- 
kohle bestand,  während  beim  zweiten  Glühtopf  nur 
Steinkohle  Verwendung  fand.  Der  Schwefelgehalt 
des  Brennstoffs  ist  offenbar  von  Einflufs  auf 
die  Haltbarkeit   des   Gufsmatcrials  in  Glühhitze. 

Wenn  die  Auffassung  richtig  ist,  dafs  nur  die 
ausgeschiedene  Temperkohle  der  Vergasung  unter-  j 
liegt,  nicht  aber  der  sogenannte  gebundene  Kohlen-  ' 
stoff,    so    folgt   hieraus   die   Anwendung   eines  1 
Materials  für  feuerbeständigen  Gufs,  bei  welchem 


die  Aussaigerung  des  Kohlenstoffs  erschwert  wird. 
Die  Bedingungen  für  die  Bildung  von  Tempcr- 
kohle  sind  noch  nicht  vollständig  mit  Sicherheit 
erkannt.  So  viel  steht  fest,  dafs  sie  erst  in 
Temperaturen  von  800°  aufwärts  erfolgt  und  ein 
hoher  Siliziumgehall  günstig  auf  dieselbe  einwirkt. 
Phosphor  und  Schwefel  seheinen  keinen  ent- 
scheidenden Einflufs  auszuüben,  dagegen  wirkt 
ein  hoher  Mangangehalt  offenbar  verzögernd  auf 
die  Entstehung  dieser  Kohlenstofform.  Es  müfste 
danach  feinkörniges  Gufseisen  mit  etwa  1  bis 
1,2  %  Mangan  der  Zerstörung  durch  oxydierende 
Gase  den   gröfsten    Widersland  entgegensetzen. 


Untersuchung  über  den  Wärmehaushalt  eines  Tiegelofens. 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 


Bei  dem  nachstehend  abgebildeten  Gebläse- 
tiegelofen wird  der  Wind  an  den  Wänden  des 
Tiegels  entlang  geführt  und  kommt  dadurch  vor- 
gewärmt unter  den  Rost,  womit  grofse  Brenn- 
stoffersparnis verbunden  sein  soll,  was  jedoch 
nicht  der  Fall  ist,  wie  eine  überschlägliche  Rech- 
nung leicht  ergibt.  Um  1  kg  Koks  zu  verbrennen, 
sollen  rund  12  kg  Luft  nötig  sein,  die  auf  etwa 
100°  C.  vorgewärmt  wird.  Es  werden  demnach 
12  X  100  X  0.24  =  288  Wärmeeinheiten  oder 

etwa  4  %  der  von 
1  kg  Koks  entwickel- 
baren Wärmemenge 
hierdurch  gewonnen, 
also  eine  ganz  ver- 
schwindende Brenn- 
stoffersparnis, welche 
die  auf  Grund  der- 
artiger Anordnungen 

betätigte  Reklame 
durchaus  ungerecht- 
fertigt erscheinen 
läfst.  Die  Temperatur 
im  Ofen  erfahrt  durch 
die  Vorwärmung  des 
Windes  eine  Steige- 
rung, welche  sich  auf 
etwa  70  u  C.  berechnet,  ein  Umstand,  der  immer- 
hin eine  gewisse  Beachtung  verdient.  Anderseits 
mufs  der  verwendete  Brennstoff  von  vorzüglicher, 
dichter  Beschaffenheit  sein,  weil  durch  die  Er- 
wärmung des  Windes  die  Bedingungen  zur  Bil- 
dung von  Kohlenoxydgas  viel  günstiger  geworden 
sind,  wodurch  bei  porösem  Koks  Wärmeverluste 
entstehen  können,  welche  die  Vorteile  der  Wind- 
erhitzung vollständig  illusorisch  zu  machen  im- 
stande sind. 

Die  nachstehenden  Untersuchungen  wurden  an 
einem  Ofen  (s.  die  Abbildung)  mit  Doppelmantel 
und  liUfterwärmnng  vorgenommen. 


I.  Schmelzung.  Das  Schmelzgut  bestand  aus 
30  kg  Barrenkupfer,  67  kg  Altmetall  (Rotgufs). 
3  kg  Slangenzinn.  Der  verwendete  Koks  hatte 
ziendich  poröse,  schaumige  Beschaffenheit,  seine 
Menge  betrug  35  kg,  Schmelzdauer  1  Std.  1 5  Min. 

II.  Schmelzung.  Der  Ofen  war  zur  ersten 
Schmelzung  etwa  1  Stunde  20  Minuten  vorge- 
wärmt worden,  und  wurde  sodann  mit  dem 
Schmelzbetrieb  begonnen.  Die  zweite  Schmelzung 
wurde  direkt  nach  der  ersten  vorgenommen,  der 
Ofen  war  also  hier  auf  die  beim  Schmelzvorgang 
herrschende  Temperatur  gebracht  worden.  Als 
Schmelzgefäfs  wurde  der  beim  ersten  Schmelzen 
verwendete  Tiegel  benutzt.  Der  Einsatz  bestand 
aus  100  kg  Altmetall.  Der  verwendete  Koks 
war  von  derselben  Beschaffenheit;  es  wurden 
50  kg  gebraucht.   Schmelzdauer  1  Std.  36 'j.  Min. 

Beiden  beiden  Schmelzversuchen  wurde  während 
der  ganzen  Dauer  der  Schmelzung  Gas  in  einen 
Behälter  zur  Analyse  abgesaugt  und  die  Temperatur 
der  Gase  mittels  Kalorimeters  gemessen. 

Temperatur  der 
Fuchsgase. 

I  V,r.uch    tl.  V«r««rh 

•c.  °c. 

1.  7*3    i.  ioi«; 

2.  1042    2.  1071 

3.  1 122    3.  ln84 
4.  1059 

Mittel  .    »73  1058 
Der  Koks  halte  folgende  Zusammensetzung : 
Feuchtigkeit  .    0,40  "/„    Schwefel    .  .    1,00  °, 
Asche  ....    8,98  „     Kohlenstoff   .  80,7«  „ 

Hieraus  berechnet  sich  eine  Wärmeleisiungs- 
fähigkeit  von  1  kg  Koks  =  7635  Wärmeeinheiten. 

Berechnungen.    1.  Verbuch. 

Volurnrn-  Ovwlcbt*. 
proitmt  proxent 

CO.  .   .  .  13,2  19,21  hierin  Kohlenstoff  5,24 

CO    .   .   .  3,f,  3,34  „            „  1,45 

O....  3,2  3,3« 

X     .  .  80.1  74.08 


Zusammensetzung 
der  Fuchsgase. 

I.  Yer*ueh  II.  Vvragch 


«'« 

■'h 

CO,  . 

.  13.2 

10,5 

CO  .  . 

.  3,5 

7,3 
2,3 

0    .  . 

.  3,2 

N   .  . 

.  80,1 

79,9 

zusammen  ti.W 


Digitized  by  Google 


15.  Oktober  1903. 


Mitteilungen  au»  dem 


Institut  utw.     Stahl  und  Eisen.  1139 

Auf  1  kg  verbrannten  Koks  bilden  sich: 

1.86  kg  CO, 
o,as  n  CO 

0.  29  „  0 
8,99  „  X 

11,97  kg  Gase. 

Die  mittlere  Temperatur  der  abziehenden  Gase 

ist  1058°  C,  also  die  Wärmemenge,  welche  die 

Gase  entführen  =  Gewicht  der  Gase  mal  mittlere 

Wärmekapazität  mal  Temperatur 

=  11,97  >.  0,2«  X  1058  =  3294  W.-K. 

~  43,1  der  produzierbaren 
Wärmemenge. 

Von  den  0,8<»76  kg,  welche  in  1  kg  Koks 
enthalten  sind,  verbrannten: 

0,5119  kg  zu  Cd,  Wännetönnng  =  4130  W.-K. 

0,3557  „   „  CO  „       _=   BÄ4  , 

1  kg  Koks  entwickelt   4990  W.-K. 

Somit  Verlust  durch  unvollständige  Verbren- 
nung: 

7035  -  4090  =  2045  W.-E. 

i=  34,5  11  j»  der  entwickelburen 
Wärmemenge. 

Bei  diesem  Versuch  wurden  G80  g  flüssiges 
Metall  in  9  Liter  Wasser  gegossen.  Die  auf 
das  Wasser  übertragene  Wärmemenge  berechnet 
sich  zu  126  W.-E.  oder  für  100  kg  Metall 
=  18. MM)  W.-E.  Ein  Kilogramm  Koks  gab  dem- 
nach 370  W.-E.  an  das  Metall  ab  =  4,8  %  der 
entwickelbaren  Wärmemenge. 

Zusammenstellung  der  Versuche. 

1.  Versuch.  , 

Verlust  durch  die  Fuchsgase   38,8 

Verlust  durch  unvollständige  Verbrennung  15,5 

Zvwpuch*nh  '  ^  om  ^'eta"  aufgenommene,  also 
b"Vcbnrt  \     nutzbar  gemachte  Wärme  .  .  0,0 
Vom  Tiegel  und  Mauerwerk  aufgenommen, 
durch  Strahlung  und  Leitung  verloren  ge- 
gangen (Restbetrag)  38,8 

100,0 

II  Versuch. 

Verlust  durch  die  Kuchsgase  43.1 

Verlust  durch  unvollständige  Verbrennung  34,5 
Vom  Metall  aufgenommene,   also  nutzbar 

gemachte  Wärme   4,8 

Vom  Tiegel  und  Mauerwerk  aufgenommen, 
durch  Strahlung  und  Leitung  verloren  ge- 
gangen (Restbetrag)    .........  17,i> 

100,0 

Vergleicht  man  die  Resultate  der  beiden  Ver- 
suche, so  findet  man,  dafs  der  Verlust  durch  die 
Fuchsgase  in  beiden  Fällen  ziemlich  denselben 
Betrae  ausmacht. 

Die  Wärmemenge,  welche  durch  die  Fu<  it>- 
gase  dem  Ofen  entführt  wird,  ist  als  eigentlicher 
Verlust  für  den  Ofenbetrieb  nicht  in  Anrechnung 
zu  bringen.  Die  Schmelztemperatur  von  Bronze 
oder  Rolgufs  liegt  bei  etwa  900 u  C,  ilie  Gm  fs- 
temperatur  um  100  bis  150°  C.  höher. 

Die  den  Ofen  verlassenden  Gase  müssen  dem- 
geniäfs  eine  Temperatur  von  mindestens  10OO"  ('.. 
haben;  sinkt  die  Temperatur  unter  diesen  Betrag, 
so  wird  das  flüssige  Metall  im  oberen  Teile  des 

• 


Auf  1  kg  vergasten  Kohlenstoff  kommen: 

0.783  kg  Kohlenstoff  in  CO,,  entsprech.  2,018  kg  O 
0,217  kg  „  „  CO,  „  0,291  kg  0 
ferner   0,502  kg  freier  0 

1  kg  vergaster  Kohlenstoff  erfordert  zu  seiner 
Verbrennung : 

2,811  kg  Sauerstoff 
11,96    ,  Luft 
9,27  cbm  Luft. 

1  kg  Koks  von  obiger  Zusammensetzung  er- 
fordert sodann  zur  Verbrennung  8,0i  cbm  Luft. 
Auf  1  kg  Koks  bilden  sich: 

2,45  kg  COj 
0,42  ,  CO 
0,42  „  O 
9,44  ,  N 

11,73  kg  Gase. 

Die  mittlere  Temperatur  der  abziehenden  Gase 
ist  972°  C.  Der  Wärmeverlust  durch  dieselben 
ist  also: 

11,73  X  0,2«     972  =  2906  W.-E., 

wobei  11,73  das  Gewicht  der  Gase,  972  die 
Temperatur  und  0,26  die  mittlere  Wärmekapazität 
bei  dieser  Temperatur  bedeutet. 

Der  Wärmeverlust  durch  die  Fuchsgase  be- 
trägt demgemäfs  38,8  %  der  gesamten  theoretisch 
produzierbaren  Wärmemenge. 

1  kg  Koks  kann  bei  vollständiger  Verbrennung 
7635  W.-E.  entwickeln. 

Es  verbrannten  von  den  0,8676  kg  C,  welche 
in  1  kg  Koks  enthalten  sind : 

0,6793  kg  C  zu  CO,,  hierbei  Wärmetönung  5975  W.-K. 
0,1883  „  C  ,  CO         „               „  452  „ 

1  kg  Koks  entwickelt   0427  W.-K. 

Somit  Verlust  durch  unvollständige  Verbrennung 
(Bildung  von  Kohlenoxydgas) : 

7635  —  6427  =  1200  W.-K.  oder  15,5  0  „ 
der  entwickelbaren  Wärmemenge. 

IL  Versuch. 

Zusammensetzung  der  Verbrennungsgase. 


CO, 
CO 
0  . 
N  . 


10,5 

7,3 
2,3 
79,9 


15,53  hierin  Kohlenstoff  4,23 

6,85  „  „  2,93 
2,47 

75,13 


Auf  1  kg  vergasten  Kohlenstoff  kommen : 

kg-  C  kg  SauenlolT 

0,950  in  Kohlensäure,  entsprech.  1,563 
0,410  „  Kohlenoxyd,  „  0.564 
ferner   0,356  (freier  0.) 

1  kg  vergaster  Kohlenstoff  erfordert  zu  seiner 
Verbrennung  : 

2,483  kg  Sauerstoff 
10,56    w  Luft 
8,18  cbm  Luft. 

1  kg  des  verwendeten  Koks  erfordert  dem- 
nach 7,09  cbm  Luft  zur  Verbrennung. 
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Tiegels  abgekühlt,  und  der  Ofen  kann  seine  Auf- 
gabe, das  flüssige  Metall  auf  die  erforderliche 
Giefstemperatur  zu  bringen,  nicht  erfüllen. 

Ein  grofser  Unterschied  zeigt  sich  bei  dem 
Posten:  unvollständige  Verbrennung.  Derselbe 
beträgt  beim  ersten  Versuche  1 5,5  % ,  beim  zweiten 
Versuche  3i,5  %.  Diese  Wärmemenge  ist  im 
wahrsten  Sinne  des  Wortes  als  Verlust  in  Rechnung 
zu  stellen.  Der  Unterschied  in  der  Höhe  des  Ver- 
lustes bei  beiden  Fällen  erklärt  sich  folgender- 
maßen :  Beim  ersten  Versuche  halte  das  Mauer- 
werk innerhalb  des  inneren  Mantels  eine  hohe 
Temperatur  noch  nicht  angenommen,  wohl  aber 
beim  zweiten  Schmelzen.  Im  ersten  Falle  wurde 
der  Wind,  bevor  er  in  den  Ofen  kam,  nur  wenig 
vorgewärmt,  im  zweiten  Falle  war  dies  in  er- 
höhtem Mafse  der  Fall.  Der  Verbrennungsvorgang 
ist  nun  ein  verschiedener,  je  nachdem  der  Wind 
kalt  oder  beifs  in  den  Ofen  kommt.  Im  ersten 
Falle  ist  das  Verbrennungserzeugnis  hauptsächlich 
Kohlensäure,  d.  h.  der  Brennstoff  hat  sämtliche 
produzierbare  Wärmemenge  entwickelt.  Im  zweiten 
Falle  bildet  sich  durch  einen  sekundären  Vorgang 
(Zerlegung  der  zuerst  gebildeten  Kohlensäure  durch 
festen  Kohlenstoff)  neben  Kohlensäure  Kohlen- 
oxyd.   Hiermit   ist  ein  beträchtlicher  Wärmever- 


I  lust  verbunden.  Je  höher  der  eintretende  Wind 
erhitzt  ist,  desto  mehr  Kohlenoxyd  wird  gebildet. 
'  Die  Bildung  von  Kohlenoxyd  wird  ferner  noch 
,  durch  eine  poröse  Beschaffenheit  des  Brennstoffes 
!  begünstigt.  Der  verwendete  Koks  zeigte  eine 
solche  ungünstige  poröse  Beschaffenheit. 

Die  Leistung  des  Ventilators   berechnet  sich 
folgendermafsen : 

L  Versuch. 

Koksverbrauch   35  kg 

Schmelzdauer  1  Std.  15  Min. 

Koksverbrauch  i.  d.  Minute  .  .   .  466  g 

Windbedarf  f.  d.  Kilogr.  Brennstoff  8,04  cbm  Luft 

(•Uhe  Vernich  Ii 

Demgemäß  Windleistung  des  Venti- 
lators i.  d.  Minute   3,74  cbm 

II.  Versuch. 
Koksverbrauch   50  kg 

Schmelxdauer  {  1  s"0 

Koksverbrauch  i.  d.  Minute  ....         518  g 
Windbedarf  f.  d.  Kilogr.  Brennstoff      7,09  cbm 
Demgemäß  Windleistung  des  Venti- 
lators i.  d.  Minute   3,67  cbm 

Bei  den  vorliegenden  Versuchen  schwankt  der 
Wirkungsgrad    des   Gebläsetiegelofens  zwischen 
0,048  und  0,069,   wobei  zu   beachten  ist,  dafs 
1  der  Wassergehalt  der  Verbrennungsprodukte  bei 
den  Berechnungen  nicht  berücksichtigt  worden  ist. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisen  hü  ttenlaboratorium. 


Beiträge  zu  Schwefelbestimmungen 
in  Kohlen  und  Koksen. 


Die  Literatur  der  letzten  Jahro  weist  einige 
neue  Schwefelhestimmungen  nach.  So  unter  andern 
die  Verbrennung  nach  Berthelot.*  Diese  Methode 
erfordert  viel  Zeit  und  liefert  koine  besonders 
genauen  Resultate ,  denn  Differenzen  0,2  +  sind 
nicht  selten.  Ferner  ist  diese  Methodo  bei  Koksen 
schwer  verwendbar,  weil  letztere  nur  unter  Druck 
vollständig  verbrennen.  Sandström**  verbrennt 
die  Kohle  mit  Natriatnsuperoxyd  in  einer  eigens 
dazu  konstruierten  Bombe.  Die  bei  dieser  Methode 
notwendige  Natriumsuperoxydmenge  führt  einer- 
seits zu  Explosionsersoheinungen,  anderseits  währt 
die  Waschdauer  des  Niederschlags  zu  lang  (Diffe- 
renzen bis  ±  0,4  %  S  nach  Beleganalysen).  Peter- 
sen **•  empfiehlt  zur  Oxydation  die  Verwendung 
des  Wasserstoffsuperoxyds  in  alkalischer  Lösung. 
Da  hierbei  wohl  die  Oxydationsdauer  verkürzt 
wird,  die  Verbrennung  aber  nicht  in  Wegfall 
kommt,  wird   dadurch   koine  Zeit  erspart.  Die 

*  Hempel,  8.  Auflage. 

•*  „Am«r.  Chem.  So«-."  903,  25.  181  und  Konck, 
„Zeitschrift  für  angewandte  Chemie"  903,  517. 
'*•  .Zeitschrift  für  anal  Chemie"  07  H.  908. 


Eschkasche  Methode  ist  wohl  die  einfachste  und 
zuvorläasigste,  nimmt  aber  lange  Zeit  in  Anspruch 
(6  bis  7  Stunden),  während  in  der  Praxis  die  Re- 
sultate oft  rasch  verlangt  werden. 

Die  neue  in  Vorschlag  gebrachte  Abänderung 
der  Eschkaschen  Methode  (vergl.  die  Abbildung) 
wurde  hei  einer  größeren  Anzahl   von  Schwefel- 


bostimmungen  in  Kohlen  und  Koksen  zur  Anwen- 
dung gebracht,  lieferte  recht  gute  Ergebnisse  und 
führte  rasch  (in  8  bis  3'  *  Stunden)  zum  Ziele. 

lg  feingepulverte  Kohle  oder  Koks  und  2g 
Soda  und  Magnesia  1  : 2  werden  im  Platintiegel 
mit  dickem  Platindraht  innig  gemischt  und  in 
der  Mischung  durch  Eindrücken  des  Drahtes  ein 
vertikaler  Kanal  hergestellt.  Da  beobachtet  wurde, 
daß  hei  starkem  Erhitzen  zu  wenig  Schwefel  ge- 
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funden  wurde,  ist  dio  Verbrennung  bei  nur 
schwachem  Glühen  der  untern  Tiegelh&lfte  durch- 
zufahren. In  die  so  vorbereitete,  schwach  erhitzte 
Probe  leitet  man  Sauorstoff  durch  den  Tiegeldeckel 
(Rose-Tiegel)  und  rührt  von  5  zu  5  Minuten  den 
Inhalt  des  Tiegels  um,  druckt  die  Masse  zusammen 
und  stellt  den  Kanal  wiodur  her.  Der  durch  Lauge 
gewaschene  Sauerstoff  wird  langsam  eingeleitet. 
Nach  20  bis  30  Minuten  ist  die  Verbrennung  voll- 
endet, was  man  an  gelblicher  Farbe  der  Mischung 
erkennt.  Der  Inhalt  des  Tiegels  wird  in  ein 
Becherglas  gebracht,  mit  wenig  Wasser  aufgenom- 
men, erwärmt  und  nitriert.  Das»  schwach  an- 
gesäuerte Filtrat  wird,  während  man  noch  das 
Unlösliche  wascht,  erwärmt,  kochend  mit  kochend- 
heißer Chlorbariumlösung  vorsetzt,  und  nach  1 
bis  Vit  Stunden  filtriert.  Die  Waschdauor  ist  sehr 
kurz,  weil  die  Lösung  im  Vergleich  zur  Brom  Ver- 
wendung mit  wenig  zu  entfernende  Salze  enthalt. 


Beleganalysen. 


Mi 

Kohle 

n«eli  • „ 

»«fei, 
bmllraral 

in.  S*uvr*to» 

Kohle  (Ogtrau)  

1,08 

1,00 

1,15 

1,11 

Ungarische  Kohle  

3,87 

3,95 

3.78 

3,77 

0.43 

0,40 

0,49 

0,52 

Koks  (Karolinen- Koksanstalt I  .        0,7(5  0,79 

<>,(>9  0,70 

Die  Resultate  zeigen,  daß  die  vorhandenen 


Differenzen  vollständig  innerhalb  der  nicht  zu  um- 
gehenden Versuchsfelder  liegen,  die  Methode  also 
in  bezug  auf  Einfachheit,  Genauigkeit  und  Schnei- 
ligkeit  (3  bis  31  »  Stunden)  nichts  zu  wünschen 
übrig  läßt.  Romuald  Nowicki, 

I.  Obon.lk.-r 

Im  l.«bor.torlum  d»r  WlütowlUrr  Strlnkohleojniberi. 


Die  Kalibrierung  der  Walzen  im  Walzwerksbetriebe. 

Beiträge  aus  der  Praxis  von  Emil  Kirchberg,  Walzwerksingenieur. 


Vorliegende  Arbeit  hat  den  Zweck ,  die 
bei  der  Walzenkalibriorung  herrschende  Willkür 
nach  Möglichkeit  einzuschränken  und  für  später 
vorzunehmende  genauere  Versuche  eine  feste 
Grundlage  zu  schaffen.  Das  Ziel,  eine  gewisse 
Regelmäßigkeit  in  die  Walzenkalibrierung  zu 
bringen,  habe  ich  zu  erreichen  gesucht  und 
meine  Beobachtungen  im  praktischen  Walzwerks- 
betriebe in  einer  Reihe  von  Aufsätzen  nieder- 
gelegt, und  zwar,  um  den  einzelneu  Punkten 
der  Honorarausschreibung  des  n  Vereins  zur  Be- 
förderung des  Gewcrbetteißes-  vom  Jahre  1900 
einigermaßen  zu  entsprechen ,  in  folgender 
Reihenfolge: 

1.  Die  Fortschritte  in  der  Kalibrierung  der 
Flußeisenwalzen. 

2.  Die  Vorgänge  beim  Walzen,  insbesondere 
dio  Voreilung  und  Breitling  des  Walzgutes. 

3.  Der  Maximaldruck,  bezogen  auf  Material 
und  Walzendurchmesser. 

4.  Die  Unibildungsfähigkeit  des  Eisens,  be- 
zogen auf  Temperatur  und  Walzgeschwin- 
digkeit. 

5.  Die  DruckkoefrJzienten,  bezogen  auf  Tem- 
peratur und  Umbildungsfähigkeit  des  Eisens. 

6.  Das  Walzen  in  mehreren  Hitzen,  bezogen 
auf  die  Vorwalzen. 

7.  Über  die  zu  walzenden  Längen. 

H.  Einfluß  der  Wärme  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  Flußeisens. 


1.  Die  Fortschritte  in  der  Kalibrie- 
rung der  Flußeisen  walzen.  Während  in  der 
Kalibrierung  an  sich  wenig  neue  Ausblicke 
gewonnen  sind,  hat  sich  die  Verteilung  der 
Kaliber  auf  die  Walzen  der  gesteigerten  Pro- 
duktion entsprechend  geändert.  Um  eine  größere 
Produktion  zu  erzielen,  war  es  nötig,  auf  mehreren 
Walzgerüsten  gleichzeitig  zuarbeiten;  es  mußten 
somit  die  Kaliber  auf  die  einzelnen  Walzgerüste 
der  Produktion  entsprechend  verteilt  werden, 
wobei  natürlich  größere  BetricbBUiaschincn  or- 
forderlich  wurden.  Auch  wurde  die  Umdrehungs- 
geschwindigkeit der  Walzen  vergrößert,  waa 
aber  znr  Folge  hatte,  daß  sich  auf  den  Vor- 
walzen sehr  schwer  arbeiten  ließ,  da,  hauptsäch- 
lich bei  Feinstrecken,  das  dort  noch  kurze  Walz- 
gut immer  einige  Meter  weit  fortgeschleudert 
wurde  und  von  den  Walzern  immer  wieder 
heraugeschieppt  werden  muhte,  so  daß  der  vor- 
zeitigen Abkühlung  des  Walzgnies  Vorschub  ge- 
leistet wurde. 

Um  diesem  Übel  abzuhelfen,  wurden  sodann 
die  Walzwerke  (Feinstrecken)  mit  getrennter 
Vorwalze  konstruiert.  Für  sehr  feines  Eisen 
(Draht)  ging  man  noch  weiter,  indem  man  noch 
eine  Mittelstrecke  einfügte.  Auch  sind  in  neuerer 
Zeit,  hauptsächlich  in  Amerika,  mehrfach  so- 
genannte kontinuierliche  Walzwerke  mit  hinter- 
einander liegenden  Walzen  in  Anwendung  ge- 
kommen. Ebenso  geht  man  mehr  und  mehr 
zur  Anlage  von  Heversierwalzwerken  über,  bei 
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welchen  es  möglich  ist,  die  Umdrehungsgeschwin- 
digkeit der  Walzen,  der  Verlängerung  deB  Walz- 
gutes entsprechend,  zu  steigern ;  denselben  Zweck 
sollen  auch  die  schwungradlosen  Trios  erfüllen. 

Alle  diese  in  Jen  Walzwerksbetrieb  tief  ein- 
schneidenden Veränderungen  haben  zwar  eine 
rmwälzung  in  der  Einrichtung  der  Walzwerke 
hervorgerufen,  sind  aber  fast  ohne  jeglichen 
Kinfluß  auf  die  Kalibrierungen  selbst  geblieben. 
Rund-  und  Quadrateisen  werden  noch  fast  überall 
nach  demselben  Verfahren  wie  vor  30  Jahren 
gewalzt,  nur  ist  man  auf  einigen  Werken  dazu 
übergegangen,  Rundeisen  bis  etwa  G"  Durch- 
messer durch  Führungen  zu  walzen.  Für  Flach- 
eisen ist  dagegen  das  L'niversalwalzwerk  und 
Doppelduo  mehr  in  Anwendung  gekommen.  Heim 
Winkeleisen  verdient  das  jetzt  wohl  allgemein 
angewendete  Versetzen  der  Walzenschlüsse  behufs 
Vermeidung  von  Nahten  Beachtung.  Bei  der 
Kalibrierung  von  I-  Trägern  und  Eisen  da- 
gegen läßt  sich  ein  Fortschritt  deutlich  erkennen, 
welcher  sich  in  dem  Bestreben,  die  Anzahl  der 
Kaliber  zu  vermindern  und  damit  die  Produktion 
zu  vergrößern,  zeigt.  Bei  den  Schienenkalibrie- 
rnngen  zeigt  sich  dasselbe  Bestreben.  Hier 
handelt  es  sich  besonders  um  Abschaffung  der 
bis  jetzt,  fast  ausschließlich  angewendeten  so- 
genannten Stauchstiche,  welche  immer  eine  schäd- 
liche Abkühlung  der  nicht  gedrückten  Teile  des 
Walzgutes  zur  Folge  haben.  Bei  der  Herstellung 
von  Gruben-  und  Kleinbahnschienen  bis  etwa 
90  mm  Höhe  ist  man  vielfach  schon  längst  von 
den  einseitig  arbeitenden  .Stauchkalibern  ab- 
gekommen. — 

2.  Die  Vorgäuge  beim  Walzen,  ins- 
besondere die  Voreilung  und  Breitung 
des  Walzgutes.  Beim  Auswalzen  des  vorher 
erhitzten  Walzgutes  wird  durch  die  kälteren 
Walzen  die  äußere  Schicht  desselben  abge- 
kühlt und  erhält  dadurch  eine  gewisse  größere 
Widerstandsfähigkeit,  infolgedessen  diese  äußere 
Schicht  imstande  ist,  die  weichere,  von  der 
Temperaturabnahme  weniger  beeinflußte  Mitte 
zum  Teil  mit  sich  fortzureißen.  Im  Moment 
des  Fassens,  wo  die  Geschwindigkeit  des  zwischen 
die  Walzen  eintretenden  Walzgutes  naturgemäß 
geringer  ist  als  die  Umdrehungsgeschwindigkeit 
der  Walzen,  wird  zuerst  die  äußere  Schicht  des 
Walzgutes  erfaßt  und  in  das  Walzwerk  hinein- 
gezogen, während  die  von  der  Temperaturabnahme 
weniger  beinttußte  und  daher  weichere  Mitte 
nach  hinten  ausweicht  und  sich  keilförmig  in 
den  Block  einschiebt,  was  eine  Wulstbildnng 
au  der  Eintrittsstelle  des  Walzgutes  zwischen 
die  Walzen  zur  Folge  hat  (Abbildung  1).  Je 
weiter  nun  das  Walzgut  in  die  Walzen  eintritt, 
desto  dünner  wird  dasselbe  und  desto  tiefer  kann  die 
Wirkung  der  Abkühlung  auf  dasselbe  einwirken. 
An  ilfiii  Punkte,  welcher  hier  mit  0  bezw.  D 
bezeichnet  sei  (Abbildung  1),  wo  sich  die  Wir- 


kung der  Abkühlung  der  Oberfläche  bis  auf  die 
Mitte  deB  Walzgutes  erstreckt,  hat  die  äußere 
Schicht  sowohl  wie  die  Mitte  dieselbe  Ge- 
schwindigkeit, welche  an  dieser  Stelle  gleich  der 
Umfangsgeschwindigkeit  sein  muß. 

Bei  Weiterdrehung  der  Walzen  um  AC  bezw. 
B  D  wird  ein   Metallkörper   vom  Querschnitt 
A  C  E  D  B  durch  die  Walzenöffnung  A  B  hindurch- 
gequetscht. Das 
dem  Querschnitt 
At'EDB  ent- 
sprechende, sich 
ergebende  Recht- 
eck von  der,  von 
der  Walzenöff- 
nung vorgeschrie- 
benen, Höhe  A  B 
ist  nun  länger  als 
A  C.     Die  Aus- 
trittsgeschwin- 
digkeit desWalz- 
gntes  ist  daher 
größer  als  dieüm- 
fangsgeschwin- 

digkeit  der  Walzen  und  ist  bei  jeder  Umdrehung 
derselben  das  ausgewalzte  Stück  länger  als  der 
abgewickelte  Walzenumfang  (Abbildung  1 ).  Es 
findet  somit  eine  Voreilung  des  Walzgutes  statt. 
Da  nun  A  B  kleiner  ist  als  C  D,  so  findet  beim 
Hindnrchquetschen  des  Körpers  ACEDB  durch 
die  Walzen  eine  Reibung  des  Walzgutes  an  der 
Oberfläche  der  Walzen  statt,  und  müssen  daher 
die  Verschiebungen  der  Moleküle  hauptsächlich 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 

in  der  Mitte  vor  sich  gehen.  Die  äußere  Schicht, 
wird  etwas  zurückgehalten,  während  die  Mitte 
eine  größere  Geschwindigkeit  annimmt.  Daß 
dieses  in  Wirklichkeit  stattfindet,  läßt  sich  sehr 
schön  ans  dem  Hollenbergschen  Versuche  ersehen,* 
wo  man  an  der  charakteristischen  Form  der 
Drähte  das  Zurückbleiben  der  äußeren  Schicht 
deutlich  bemerken  kann  (Abbildung  2).  Dieses 
Zurückbleiben  der  äußeren  Schicht  und  Vor- 
schieben der  Mitte  hat  ebenfalls,  analog  der 
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Periode,  eine  Wnlstbildung  zur  Folge, 
and  iat  derselben  wohl  die  bekannte  Tatsache 
zuzuschreiben,  daß  das  die  Walzen  verlassende 
Walzgut  immer  etwas  stärker  ausfällt,  als  die 
durch  den  Walzenabstand  vorgeschriebene  Dicke. 

Nach  dem  Gesagten  lassen  sich  die  Vorgänge 
beim  Walzen  in  drei  Perioden  einteilen: 

Erste  Periode :  Abziehen  der  äußeren  Schicht 
und  Zurückweichen  der  Mitte.  Eintrittsgeschwin- 
digkeit des  Walzgute»  geringer  als  Umfangs- 
geschwindigkeit (Wulstbildung). 

Zweite  Periode:  Äußere  Schicht  und  Mitte 
gleiche  Geschwindigkeit.  Eintrittsgeschwindig- 
keit des  Walzgutes  gleich  der  Umfangsgeschwin- 
digkeit der  Walzen. 

Dritte  Periode:  Mitte  größere  Geschwindig- 
keit als  äußere  Schicht.  Austrittsgeschwindigkeit 
des  Walzgutes  größer  als  die  Umfangsgeschwin- 
digkeit der  Walzen  (Wulstbildung). 

Um  die  Voreilnng  festzustellen ,  wurden 
mehrere  Walzen  von  verschiedenen  Durchmessern 

mit  Körnern  ver- 
sehen, welche  beim 
Durchwalzeu  des 
Stabes  bei  jeder 
Umdrehung  der 
Walzen  einen  Buk- 
kel  hinterließen. 
Durch  Nachmessen 
und  Feststellen  der 
Differenz  der  Ent- 
fernungen zwischen 
den  Eindrückender 
Körner  und  dem 
abgewickelten  Wal- 
zennmfangließsich 
die  Voreilnng  ohne  weiteres  feststellen.  Die  Nach- 
messung, für  welche  die  erste  Umdrehung  der 
Walzen  maligebend  war  und  bei  welcher  die 
Schrumpfung  berücksichtigt  wurde,  ergaben,  dali 
die  Voreilnng  erstens  von  dem  Drucke  und 
zweiten»  von  den  jeweiligen  Walzcndurchmessern 
abhängig  ist,  d.  h.  von  der  Größe  der  beiden 
Zentriwinkel  o  und  ß  (Abbildung  3). 

Wie  weiter  festgestellt  werden  konnte .  be- 
trägt die  Voreilnng  V ,  bezogen  auf  ein  Meter 
abgewickelten  Walzenumfang,  die  Summe  der 
Zentriwinkel  </  und  ti  in  Millimetern.  Es  ist  also: 

1000 

z.  B.  als  Zentriwinkel  a  =*  22°  und  (S  =  26", 
so  beträgt  die  Voreilung  f.  d.  Meter  Waden- 
umfang: V  =  MOO-jJJ^^  48  mm. 

Wenn  auch  diese  Formel  nicht  den  Anspruch 
auf  absolute  Richtigkeit  machen  kann,  so  genügt 
dieselbe  doch  für  den  praktischen  Betrieb  voll- 
ständig, da  sich  die,  bei  periodischen  Kalibern 
sich  eventuell  ergebenden ,  kleinen  Differenzen 
entweder   durch  die  Druckschrauben   oder  auf 


Abbildung  3. 


d.  Millimeter  Umfang.    Hat  man 


andere,  später  angegebene  Weise  mit  Leichtig- 
keit ausgleichen  lassen. 

Wie  schon  gesagt,  war  für  die  Feststellung 
der  Voreilung  nur  die  erste  Umdrehung  der 
Walzen  maligebend,  was  in  folgendem  seinen 
Grund  hat:  Sobald  die  Walzen  nicht  kalt  genug 
gehalten  werden  und  sich  durch  längere  Be- 
rührung mit  dem  glühenden  Walzgute  erhitzen, 
so  wird  die  äußere  Schicht  des  Walzgutes  nicht 
mehr  so  weit  abgekühlt,  um  ein  Hindurchziehen 
der  mittleren  Schichten  in  gleichem  Maße  be- 
wirken zu  können.  Die  zweite  Periode  tritt 
daher  spater  ein,  und  hat  dieses  eine  Verringe- 
rung der  Voreilung  zur  Folge. 

Beim  Walzen  von  Eisensorten,  welche  in 
periodischen  Kalibern  gewalzt  werden  müssen, 
läßt  sich  der 
Einfluß  der  Er- 
hitzung Her  Wal- 
zen auf  die  Vor- 
eilnng beson- 
ders gut  beob- 
achten und  sei 
deshalb  folgen- 
der Fall  aus  der 
Praxis  ange- 
führt :  Auf  einem 
Speichenwalz- 
werke, welches 
bei  jeder  Um- 
drehung eine 
Speiche  ergab, 
sollten  Blöcke 
von  etwa  350 kg 
ausgewalzt  wer- 
den, welches  Ge- 
wicht etwa  18  Speichen  entsprach.  Beim  Wal- 
zen ergab  sich  aber,  daß  es  nur  möglich  war, 
vier  Speichen  innerhalb  der  vorgeschriebenen 
Fehlergrenzen  herzustellen,  während  die  fünfte 
schon  etwa  15  mm  gegenüber  der  ersten  zu 
kurz  ausfiel  usw.  Ungefähr  bei  der  8.  bis 
10.  Speiche  war  die  Voreilung  bereits  =  0 
und  wurde  dann,  da  später  ein  Gleiten  der 
Walzen  auf  dem  Walzgute  stattfand,  sogar 
negativ ,  so  daß  die  Differenz  bis  80  mm  be- 
trug. Um  diesem  Übel  abzuhelfen,  wurde  nun 
speziell  zum  Speichenwalzen  eine  Wasserleitung 
angelegt,  mittels  welcher  Wasser  in  der  durch 
Abbildung  4  bezeichneten  Weise  auf  die  Unter- 
walze geleitet  werden  konnte.  Für  die  Ober- 
walze war  eine  Leitung  vorhanden.  Auf  diese 
Art  und  Weise  war  es  jetzt  möglich,  alle  18 
Speichen  innerhalb  der  vorgeschriebenen  Fehler- 
grenzen herzustellen.  Es  war  sogar  möglich, 
durch  größeren  oder  kleineren  Wasserzutluß  die 
Länge  der  Speichen  zu  regulieren. 

Die  sich  ans  dem  Einfluß  der  Erhitzung  der 
Walzen  ergebende  Verringerung  der  Voreilung 
des  Walzgutes  hat  auch  bei  allen  gewöhnlichen 
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Fassoneisensorten  eine  Verzögerung  de»  Walz- 
prozesses zur  Folge,  weshalb  es  als  angebracht 
erscheinen  muß,  alle  Walzen  mit  Wasserkühlung 
zu  vorsehen,  und  nicht,  wie  es  gewöhnlich  ge- 
schieht, nur  die  Oberwalzeu,  wobei  die  Mittel- 
and Uuterwalzen  nur  während  des  Leerlaufes 
gekühlt  werden.  Die  sich  hierdurch  ergebende 
größere  Walzgeschwindigkeit  dürfte  die,  durch 
die  in  diesem  Falle  kälteren  Walzen  bewirkte, 
größere  Abkühlung  des  Walzgutes  wohl  aus- 
gleichen. 

Gleichzeitig  mit  den  Versuchen  zur  Fest- 
stellung der  Voreilung  wurde  auch  versucht,  die 
durch  den  Druck  hervorgerufene  Breitung  des 
Walzgutes  festzustellen.  Es  ergab  sich ,  daß 
die  Breitling  ebenso  wie  die  Voreilung  von  der 
Größe  der  Zentriwinkel  a  und  ß  abhängig  ist, 
und  zwar  im  umgekehrten  Sinne.  Je  größer  die 
Summe  der  Zentriwinkel ,  desto  kleiner  ist  die 
Breitling;  und  je  kleiner  die  Summe  der  Zentri- 
winkel, desto  größer  ist  die  Breitnng. 


3 


Allbildung  ">. 
Die  Breitung  läßt  sich  durch  die  Formel: 

•[<D-',)..  u 

annähernd  ausdriickon ,  wobei  D  die  Dicke  des 
Walzgute»  vor  dem  Durchgange,  d  die  Dicke  des 
Walzgutes  nach  dem  Durchgänge,  u  und  ß  die 
beiden  Zentriwinkel  ausgedrückt  in  Graden  sind. 

Der  Einfluß  der  Voreilung  auf  die  Breitnng 
macht  sich  im  Betriebe  auf  folgende  Weise  be- 
merkbar: Hat  man  für  ein  Walzwerk  von  be- 
stimmtem Durchmesser  eine  Kalibrierung  fertig- 
gestellt, so  muß,  falls  die  Walzen  mehrere  Male 
nachgedreht  werden .  wodurch  sich  die  Zentri- 
winkel a  und  ,i  und  damit  die  Voreilung  ver- 
größern, etwas  Eisen  bei  a  zugegeben  werden, 
da  durch  die  vergrößerte  Voreilung  das  Walzgut 
mehr  ausgezogen  wird  und  infolgedessen  sich 
weniger  breitet,  und  deshalb  das  Kaliber  nicht 
mehr  ausfüllt  (Abbildung  ">). 

Der  Einfluß  der  Erhitzung  der  Walzen  macht 
8:ili  im  Betriebe  dadurch  bemerkbar,  daß  das 
Walzgut  durch  die  Verringerung  der  Voreilung 
und  die  dadurch  bedingte  Vergrößerung  der 
Breitung  am  Ende  immer  stärker  ausfällt  als 
am  Anfange,  was  sogar  häutig,  wie  z.  B.  bei 
Wandeisen,  zu  Nahtbildung  an  der  betreffenden 
Stelle  Veranlassung  gibt. 


3.  Der  Maxiraaldruck,  bezogen  auf 
Material  und  Walzendurchmesser.  Die 
Kräfte,  welche  das  Hindurchziehen  des  Walz- 
gutes durch  die  Walzen  veranlassen,  wirken 
tangential  am  Umfange  derselben.  Diese  Tan- 
gentialkräfte lassen  sich  in  positive  und  nega- 
tive zerlegen.  Positive  Tangentialkräfte  sind 
diejenigen,  welche  sich  hinter  der  Senkrechten 
x  y  schneiden,  negative  dagegen  diejenigen,  welche 
sich  vor  der  Senkrechten  xy  schneiden  (Ab- 
bildung G).  Den  Nullpunkt  stellen  die  Tan- 
gentialkräfte dar,  welche  sich  in  der  Senkrechten 
x  y  selbst  schneiden.  Wirken  auf  das  Walzgut 
gleichzeitig  positive  und  negative  Tangential- 
kräfte, so  muß  entweder  ein  Gleiten  der  Walzen 
aaf  dem  Walzgute  stattfinden,  oder  das  Walzgut 
wird  anseinandergezerrt  und  muß,  falls  die  Reiß- 


vorn 


Abbildung  0. 

• 

festigkeit  des  Materials  überschritten  wird,  zer- 
reißen. Um  daher  jeder  unnötigen  Zerrung  des 
Walzgutes  vorzubeugen ,  dürfen  nur  positive 
Tangentialkräfte  auftreten. 

Die  Maximaldicke  D,n„v  des  Walzgutes  vor 
dein  Durchgang  durch  die  Walzen  wird  also 
durch  den  Nullpunkt  bestimmt  und  ist  abhängig 
von  dem  Walzenradius  r  und  der  zu  walzenden 
Dicke  d,  und  läßt  sich  durch  folgende  Formel 
ausdrücken  : 


Der  Zunalimekoefttzient  k„ 
l>„ 


k,,i«x  = 


-  =  1  + 


beträgt  sodann: 
r 


.1  • 


immrr 


..V 

man  sich 


worans  sich  weiterhin  ergibt,  daß  k,„ 
kleiner  als  2  sein  muß,  und  nähert 
dieser  Zahl  um  so  mehr,  je  kleiner  d  im  Ver- 
hältnis zu  r  gewählt  wird.  Der  bisher  allgemein 
angenommene  Maximalkoeftizient  kinjui  —  2  kann 
daher  eventuell  nur  dann  angewendet  werden, 
falls  dadurch  die  Reißfestigkeit  des  Walzgutes 
nicht  überschritten  wird. 
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In  folgender  Tabelle  sind  Größen  von  D«^, 
,.  nebst  den  entsprechenden  Zentriwinkeln  a 


bezw.  ß  angeführt. 


Tabelle  1. 


I 


a  bezw.  jj 


0,05  r 
0,10  r 
0,20  r 
0,40  r 


0,09878  r 

0,19524  r 

0,38182  r 

0,73350  r 


1,9756 
1.9524 

1.9091 

1,8310 


12"  40-  40" 
17»  45'  15" 
24°  37'  12" 

33"  33'  25" 

Werden  die  Zentriwinkel  a  bezw.  ß  größer 
als  etwa  30 welches  einer  Abnahme  D  —  d  von 
ungefähr  '/io  des  Walzendnrchmessers  entspricht, 
so  fassen  die  Walzen  das  Walzgut  nicht  mehr. 

4.  DieUmbildungsfähigkeitdesEisens, 
bezogen  auf  Temperatur  und  Walz- 
geschwindigkeit. Der  richtige  Gang  eines 
Walzprozesses   hängt  im  wesentlichen  ab  von 


o  o 


Abbildung  7. 

einer  richtigen  Berücksichtigung  der  durch  die 
jeweilig  herrschenden  Temperaturen  des  Walz- 
gutes bestimmten  Umbildungsfähigkeit  des  .Ma- 
terials bei  der  Kalibrierung. 

Bekanntlich  nimmt  mit  der  durch  den  Walz- 
prozeß herbeigeführten  Verlängerung  eines  Kisen- 
stabes  die  Temperatur  desselben  ab  und  damit 
auch  seine  Umbildnngsfähigkeit.  Es  gilt  also, 
die  aufeinanderfolgenden  Kaliber  so  zu  bemessen, 
daß  das  Material  (Ulocki  in  möglichst  kurzer 
Zeit,  das  heißt  in  möglichst  wenig  Stichen,  die 
angestrebte  Endform  erhält.  Je  einfacher  das 
angestrebte  Endprotil  seiner  Form  nach  gestaltet, 
ist,  um  so  weniger  Vorsicht  wird  erheischt  bei 
der  Wahl  der  Drucke  zwischen  den  einzelnen 
aufeinanderfolgenden  Kalibern. 

Die  in  Abbildung  7  gegebeneu  Formen  a 
bis  f  sind  einfacher  Natur  und  verursachen  im 
allgemeinen  keine  Schwierigkeiten.  Die  mit  g 
bis  i  bezeichneten  desgleichen  nicht,  da  dieselben 
als  nicht  wesentlich  voränderte  Flachcisenkaliber 
angesehen  und  als  solche  behandelt  werden  können. 
Anders  verhält  es  sich  bei  den  mit  k  bis  ra 
bezeichneten  Formen. 


Kann  man  bei  der  Kalibrierung  der  Formen 
a  bis  i  (vom  Fertigkallber  ans  gerechnet)  sehr 
leicht,  das  heißt  mit  wenig  Stichen,  die  passende 
Blockgrnndform  erhalten,  insofern  bei  der  Flach- 
heit dieser  I'rotile  nur  auf  Höhenverminderung 
hinzuarbeiten  ist  und  sich  der  Druck  auf  den 
ganzen  (Querschnitt  fast  gleichmäßig  verteilt, 
so  daß  Spannungen  nnd  Zerrungen  des  Materials 
kaum  in  Betracht  kommen,  so  ist  bei  kompli- 
zierteren Kalibern  ein  großes  Gewicht  darauf  zu 
legen,  daß  die  einzelnen  Teile  derselben  nicht 
ungleich  gedruckt  werden,  was  wegen  der  tiefen 
Kaliberfnrchnng  gegenüber  den  vorhergenannten 
einfacheren  Formen  sehr  leicht  eintreten  kann. 
Das  Material  erleidet  in  diesem  Falle  nämlich 
auch  eine  wesentliche  seitliche  Verschiebung, 
um  die  Ausbildung  der  einzelnen  Kaliberteile, 
dem  Wunsche  entsprechend,  herbeizuführen.  Es 
tritt  Seitendrnck  bezw.  Keildruck  auf,  der,  un- 
richtig bemessen,  zu  Spannungen,  Wellenlinien- 


Abbildung  8. 

bildung  oder  Rissen  führen  kann.  Je  nachdem 
nnn  dieser  Seitendrnck  an  der  offenen  oder  ge- 
schlossenen Seite  eines  Kalibers  ausgeübt  werden 
soll,  je  nachdem  ist  ein  geringerer  oder  größerer 
Grad  der  Genauigkeit  bei  der  Bestimmung  der 
folgenden  Kaliberabmessungen  erforderlich,  damit 
das  Material  die  Kaliber  richtig  ausfülle. 

Denke  ich  mir  einfachere  Sorten  von  Fonn- 
eisen,  wie  Flach-,  Rund-,  Quadrat  eisen  und  ähn- 
liche, durch  einen  direkten  Druck  ausgestreckt 
und  charakterisiere  ich  diesen  als  den  zwischen 
zwei  Kaliberrtächen  nicht  von  ein  nnd  derselben 
Walze  wirkenden  Druck,  so  ist  bei  Trägern, 
QEisen,  Schienen  und  ähnlichen  komplizierten 
Formen  außerdem  noch  ein  indirekter  Druck 
zu  unterscheiden,  den  ich  als  denjenigen  be- 
zeichne, der  zwischen  Kalibertlächen  ein  und 
derselben  Walze  wirksam  wird.  Es  sei  hiermit 
der  Seitendruck  bezeichnet ,  der  durch  Ein- 
(|netschung  des  Walzgutes  in  einen  geschlossenen, 
engeren  Kaliberteil  entsteht. 

An  Hand  der  Kalibrierung  des  I-Träser- 
proflls  sei  dieses  näher  erläutert.  Wie  aus  Ab- 
bildung K  ersichtlich,  übt  die  Oberwalze  bei  a, 
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a,  und  b  eine  direkt  drttckende  Wirkung  aus. 
Dagegen  muß  der  in  die  Fnterwalze  fallende 
Flanschten  hauptsächlich  durch  Verminderung 
der  Höhe  h  (Stauchung)  ausgestreckt  werden. 
Nun  kann  aber,  entsprechend  der  Umbildungs- 
fähigkeit des  Metalls,  ein  gewisser  Seitendruck 
(indirekter   Druck)  bei   cc,    gegeben  werden. 


Abbildung  5>. 

Während  direkter  Druck  im  allgemeinen  mehr 
oder  weniger  willkürlich  ausgeübt  werden  kann, 
so  ist  man  bei  der  Wahl  der  Größen  des  in- 
direkten Druckes  an  ganz  bestimmte  Grenzen 
gebunden.  Ist  nämlich  der  indirekt  zu  drückende 
Flanschten  dünner  als  der  dazugehörige  folgende 
Kaliberteil  I  Abbildung  Ü),  so  wird  ein  der  Druck- 


Abbildang  H>. 

d i ff eren z  entsprechendes  Stück  des  Teiles  a  nur 
zum  Füllen  dieses  Kaliberteiles  benutzt.  Es  ist 
um  dieses  Stück  die  Streckung  des  betreffenden 
Flanschteiles  geringer.  Die  Folge  hiervon  ist 
eine  Verschiebung  des  ganzen  Flansches  nach 
der  direkt  gedrückten  Seite  hin,  und  dieser  Größe 
entsprechend  wird  der  gedrückte  Flanschten  b 
kleiner,  oder,  wie  man  in  der  Praxis  sagt,  der 
direkt  gedrückte  Flanschteil  schwindet. 


Ist  dagegen  der  indirekt  zn  drückende  Flansch- 
teil a  zn  dick,  so  kann  derselbe  im  Verhältnis 
der  Umbüdung8fähigkeit  des  Materials  nicht  weit 
genug  in  den  betreffenden  Kaliberteil  eintreten 
(Abbildung  10).  Es  wird  in  diesem  Fall  das 
Kaliber  bei  c  nicht  gefüllt.  Eine  diesem  nicht- 
gefüllten Kaliberteile  entsprechende  Material- 
menge wird  dagegen  in  den  dt  tickenden  Kaliber- 
teil geschoben  und  verursacht  daselbst  eine 
Gratbildnng  bei  d.  Um  nun  einerseits  obiges 
Schwinden,  anderseits  besagte  Gratbildnng  zu 
vermeiden,  müssen  also  die  indirekten  Druck- 
Verhältnisse  der  durch  die  jeweiligen  Tempera- 
turen bedingten  Umbüdungsfähigkeit  des  Metalls 
möglichst  genau  entsprechen ,  da  die  zulässi- 
gen Grenzen,  wie  wohl  jedem  Walzkonstrnk- 
tenr  bekannt  sein  dürfte,  sehr  eng  gesteckt 
sind.  Es  dürfte  sich  daher  die  Umbildangs- 
fähigkeit  des  Eisens  an  bewährten  J_-  Träger- 
kalibrierungen mit  genügender  Genauigkeit  konsta- 
tieren lassen,  und 
verweise  ich  auf 
folgende  Ausfüh- 
rung : 

Denke  ich  mir  zur 
Feststellung  des 
indirekten  Druckes 
zwei  aufeinander 
folgende  Kaliber- 
teile A  und  H  ent- 
sprechend überein  - 
andergelegt  (Ab- 
bildung 1 1),  so  ent- 
spricht, wie  durch 
oft  wiederholte  Ab- 
messungen und  Ver- 
suche an  gut  be- 
währten Kalibrierungen  in  praxi  konstatiert  wer- 
den konnte  (siehe  Tabelle  II),  jeder  Abmessung  d, 
des  gegebenen  Kaliberteiles  A  eine  entsprechende 
Dimension  i\r  des  folgenden  Kaliberteils  P>,  deren 
Verhältnisse  zueinander  folgende  Gleichung  ergibt : 


Abbildung  11. 


d>  =  d*       +  200  ; 
Der  Zunahmekoeffizient  kj  ist  sodann  : 


200 


und  die  Zuuahme  Z,,  (indirekter  Druck) : 


200' 


Diese  Gleichung  entspricht  einer  Parabel. 

Die  sich  so  ergebenden  Abmessungen  gestatten 
die  Eiminetsehung  eines  indirekt  zu  drückenden 
Flanschteiles  in  den  entsprechenden  folgenden 
Kaliherteil,  ohne  daß  ein  Schwinden  oder  Grat- 
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bildung  eintritt,  und  entsprechen  somit  der  Um- 
bildnngsfäbigkeit  des  Eisens. 

Weichen  die  gewählten  Abmessungen  von 
den  aus  obiger  Formel  «ich  ergebenden  Größen 
im  mehr  als  5  °/o  nach  unten  oder  oben,  sei 
es  infolge  allzu  großer  Abnutzung  der  Walzen 
oder  durch  mit  unterlaufenen  Drehfehler,  ab, 
so  tritt  im  ersteren  Fall  ein  Schwinden  des 
direkt  gedrückten  Teils  ein,  während  im  zweiten 
Fall  der  indirekt  gedrückte  Teil  das  Kaliber 
nicht  ansfiillt  und  so  am  direkt  gedrückten  Teil 
Uratbildung  verursacht.  Es  laßt  sich  diese  Tat- 
sache besonders  gut  bei  den  kleineren  Sorten 
von  I-l'ritgern  beobachten,  wo  die  Differenzen 
der  Größen  d,  und  dy  der  Dünne  des  Walzgutes 
wegen  naturgemäß  nur  sehr  klein  sein  können, 
nnd  darum  leichter  die  oben  festgelegte  Fehler- 
grenze beim  Drehen  wio  durch  Abnutzung  der 
Walzen  erreicht  bezw.  überschritten  wird. 

Das  Gesagte,  auf  die  Umbildungsfähigkeit 
des  Eisens  bezogen,  ergibt  folgende  Regel:  Die 
Hmbildungsfahigkeit  des  Eisens  während  des 
Walzprozesses  ist  proportional  der  Dicke  des 
Eisens  und  der  dieser  Dicke  entsprechenden 
Temperatur. 

Tabelle  II. 


dr  in  mm 

<i,  in  mm 

dj  in  mm 

entBpreehend 

<ler  Formel 

An  gutgehenden  Kalibrierungen 

gemessen 

K. 

8,25 

8,32 

8,25 

8,60 

8  59 

9.— 

9,25 

9.405 

9,5 

10,- 

9,95 

",- 

11,5 
11,75 

11, (X© 
11.605 

11,  - 

12,  - 

13, 

12.72 

12,5 

13,25 

13,28 

13,5 

14,5 

14,41 

15,- 

16,5 

16,125 

16,5 

18- 

17,H0 

17- 

18.5 

18,445 

20. 

22,— 

22- 

20,5 

22,5 

22,6 

27,00 

30.- 

30,6 
32,55 

28.5 

32,25 

30,- 

34,- 

34,5 

34,- 

40,- 

39,780 

44.  - 

66,— 
70,- 
80,- 

53,68 

71,680 
»4.5 

70.  - 

5.  Die  Druckkoeffizienten,  bezogen 
auf  Tein peratur  und  Umbildungsfähigkeit 
des  Eisens.  Ein  aus  dem  Wärmofen  den 
Walzen  zugeführter  Block  enthält,  seiner  Tempe- 
ratur entsprechend,  eine  gewisse  Wärmemenge  M„ 
die  proportional  dem  kubischen  Inhalt  desselben 
ist.  Die  Wärmeabnahme  Mb,  die  durch  Aus- 
strahlung und  direkte  Berührung  des  Waldstückes  j 
mit  den  Walzen  bewirkt  wird,  ist  proportional  ! 
der  Oberfläche  desselben.    Durch  den  Druck,  \ 


welchen  man  auf  das  Walzgut  ausübt,  wird  dem- 
selben eine  der  benötigten  Arbeitskraft  ent- 
sprechende Wärmemenge  M,  hinzugefügt,  welche 
nach  den  Regeln  der  Wärmetheorie  für  jede 
421  mkg  aufgewendeter  Arbeit   eine  Wärme- 

|  einheit  beträgt.  Wird  nämlich  zu  wenig  Druck 
ausgeübt,  so  überwiegt  die  durch  die  Ausstrahlung 
und  durch  das  Berühren  des  Walzgutes  mit  den 

I  Walzen  hervorgerufene  Abkühlung  die  durch  das 
Zusammendrücken  bedingte  Wärmezunahme.  Ent- 
sprechend dieser  Abkühlung  steigt  nun  der  Kraft- 
bedarf, welcher  zur  weiteren  Bearbeitung  des- 
selben Stückes  erforderlich  ist.  Hätte  man  aber 
in  dem  vorhergehenden  Kaliber  einen  der  Dicke 
(Temperatur)    des    Walzgutes  entsprechenden 

I  Druck(abnahme)  gegeben,  so  wäre  diese  schäd- 

|  liehe,  ganz  unnötige  Arbeitskraft  erfordernde 
Temperaturverminderung  vermieden  worden. 

Die  Zeit,  in  welcher  die  Abkühlung  des  Walz- 
gutes erfolgt,  ist  proportional  einer  Verhältniszahl 
entstanden  aus  dem  Inhalt  des  Walzgutes  dividiert 
durch  die  Oberfläche  desselben.  Je  kleiner  das 
Verhältnis  des  Inhaltes  zur  Oberfläche  ist,  desto 

i  rascher  wird  eine  Abkühlung  desselben  eintreten 
müssen.  Und  da  sich  dieses  Verhältnis  ent- 
sprechend der  Verdünnung  des  Walzgutes  immer 
ungünstiger  gestaltet,  so  ergibt  sich,  daß  be- 
sonders in  den  Fertigwalzen,  wo  das  Walzgut 
immer  am  dünnsten  und  längsten  ist,  auf  die 
unbedingt  genaue  Einhaltung  der,  den  jeweiligen 
Dicken  und  damit  den  Temperaturen  entsprechen- 
den, Druck  Verhältnisse  gesehen  werden  muß.  Je 
mehr  man  sich  der  Blockform  nähert,  desto  gün- 
stiger gestaltet  sich  dieses  Verhältnis  und  desto 
weniger  macht  sich  der  Einfluß  der  Abkühlung 
bemerkbar. 

In  vielen  Werken  gibt  man  allen  Kalibern 
ein  gleiches  Druckverhältnis,  was  eigentlich  über 
als  durchaus  falsch  und  unzulässig  bezeichnet 
werden  muß,  da  dieses,  falls  das  Anfangsver- 
hältnis zu  klein  gewählt,  ein  zu  langsames  und 
damit  zu  kaltes  Arbeiten  verursacht  und,  falls 
das  Verhältnis  zu  groß  gewählt,  zur  Folge  hat, 
daß  durch  die  hierdurch  hervorgerufene  unver- 
hältnismäßig rasche  Abkühlung  der  Walzen  die 
durch  die  Abnahmevorschriften  gegebenen  Gren- 
zen sehr  bald  überschritten  und  die  Walzen  aus- 
gebaut werden  müssen. 

Ans  dem  Gesagten  ergibt  sich  nun : 

1 .  Je  heißer  das  Walzgut  ausgewalzt  wird, 
desto  weniger  Kraft  ist  dazu  erforderlich. 

2.  Je  weniger  Druck  gegeben  wird,  desto 
kälter  walzt  man  und  desto  mehr  Maschinen- 
kraft ist  erforderlich. 

3.  Je  mehr  Druck  gegeben  wird,  desto  weniger 
Maschinenkraft  ist  erforderlich. 

Relativ  am  wenigsten  Maschinenkraft  würde 
erforderlich  sein,  wenn  die  durch  den  ausgeübten 
Druck  hinzugefügte  Wärmemenge  Mt  und  die 
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dem  Walzgute  während  des  Answalzens  durch 
Ausstrahlung  usw.  entzogene  Wärmemenge  Mb 
sich  ausgleichen  würden.  Es  müßte  also  sein: 
M,.  =  Mb.  Dies  ist  aber  in  den  meisten  Fällen 
nicht  möglich,  da  die  hierbei  in  Frage  kommen- 
den Druckverhältnisse  zu  groß  gewühlt  werden 
müßten  und  sodann  zu  den  vorher  angeführten 
Unzntrüglichkeiten  Anlaß  gegeben  würde.  Ander- 
seits würden  ganz  kolossale  Maschinen  und  Walz- 
werke erforderlich  sein.  Man  ist  daher  genötigt, 
die  Größe  des  Anfangskoeffizienten  vom  Vor- 
kaliber ans  gerechnet  (das  Fertigkaliber  ist  immer 
nur  als  Schlichtkalibor  anzusehen)  so  zu  be- 
messen, daß  derselbe  der  Harte  des  Materials, 
aus  welchem  die  Walzen  verfertigt  sind,  ent- 
spricht, um  eine  allzu  rasche  Abnutzung  der 
Walzon  zu  vermeiden.  Ks  kann  sich  also  in 
diesem  Falle  nur  um  Erfahrungskoeffizienten 
handeln,  welche  wiederum  durch  die  Form  der 
zu  walzenden  Kisensorten  beeinflußt  werden.  Je 
einfacher  die  erstrebte  Endform  des  Eisens  ist, 
und  je  harter  das  Material  ist,  ans  welchem  die 
Walzen  verfertigt  sind,  desto  größer  kann  der 
Anfangskoeffizient  sein. 

Unter  Berücksichtigung  des  Gesagten  haben 
sich  folgende  Werte  für  die  Anfangszunahme- 
verhültnisse  in  der  Praxis  bewährt: 

für  Fertigkaliber,  Schlichtkalibor  und  harten 
Stahl: 

f  =  10  bis  2i)  '> : 
für  Vorkaliber  von  j_,  J\  ZI'  JL  usw- : 

f  =  20  bis  HO  */., ; 

für  Vorkaliber   von       -.  |-,  \^J- ,  Z- 

Laschen  und  andere  Formen : 

f  -  HO  bis  40  %  ; 

auf  Feineisen-  und  Drahtstraßen,  je  nach  Art 
des  Walzenmaterials  (Eisenguß,  Hartgnß 
oder  Stahl): 

f  =  40  bis  50  °>. 

In  ganz  wenigen  Füllen,  zum  Heispiel  bei 
Streckovalen,  gebt  mau  sogar  bis  zur  Maximal- 
zunahme. 

Da  nun,  wie  festgestellt  werden  konnte,  die 
rmbildungsfähigkeit  des  Metalles  mit  der  Dicke  d 
desselben  zunimmt,  s<>  müssen  auch  die  Zunahme- 
verhältnisse f  der  direkt  gedrückten  Teile  natur- 
gemäß in  derselben  Weise  ansteigen.  Es  muß 
dalier  die  Proportion  : 

d  :  d,  -  f :  U 
erfüllt  werden.  Dieses  Zunahmeverhültnis  f  durch 
Formeln   ausgedrückt   ergibt   entsprechend  der 
rmbildnngsfühigkeit  des  Metalles  dio  Gleichung: 

O  +  ibo)' 

f  - 

f        f        4-  - 


wobei  fx  das  gegebene  Zunahmeverhältnis  in  °/o, 
fy  das  gesuchte  Zunahmeverhältnis  in  °/°  '8t- 
Der  sich  hieraus  ergebende  Zunahmekoeffizient  k 
beträgt  sodann  :  f  , 

|  k  =  l  +  ioo- 

Ist  zum  Heispiel  als  Anfangskoeffizient  k  —  1,2 
gegeben  ,  was  einem  Zunahmeverhältnis  von 
f,  =  20  °/<>  entspricht,  so  beträgt  das  Zunahme- 
verhältnis (f  im  folgenden  Kaliber: 

20  +  ^loT  =  20  * 4- 

was  einem  Zunahmekoeffizienten  k=  1,24  ent- 
spricht usw.  (siehe  Tabelle  111). 

Tabelle  III. 


100 

< 

f.-' 
100 

0 

0,000 

0,000  51 

26,010 

77,010 

1 

o.oio 

1,010 

52 

27,040 

79,040 

2 

0,040 

2,040 

53 

28,090 

81,0! «O 

B 

0,090 

3,090 

54 

29,160 

83,1 60 

85,250 

1 

0,160 

4,160 

55 

30,250 

5 

0,250 

5,250 

56 

31.360 
32,490 

87,360 

6 

0,360 

6,360 

67 

89,49*) 

7 

0,490 

7,490 

58 

33,640 

91.640 

8 

0,640 

8,610 

59 

34.810 

93,810 

9 

O.HlO 

9,810 

60 

36,00*) 

96.0tX» 

10 

1,000 

11,000 

6i 

37,210 

98,210 

11 

1,210 

12.210 

62 

88.440 

100,4-10 

12 

1,440 

13.440 

63 

39,690 

102.690 

13 

1,690 

14,690 

64 

40.960 

104,960 

14 

1,960 

15,960 

(55 

42,250 

107.250 

IT) 

2,250 

17,250 

66 

43,5»»0 

109.5«» 

16 

2,560 

18.560 

67 

44.890 

III. 890 

17 

2,890 

19,890 

68 

46,240 

114.240 

18 

3,240 

21,240 

69 

47,610 

1  l»).61o 

19 

3,610 

22,610 

7d 

49,000 

119,000 

20 

4,000 

24,000 

71 

50,410 

121,410 

21 

4,410 

25,410 

72 

51,840 

123,840 

22 

4,840 

26,840 

73 

53.290 

* 

126,290 

23 

5,21h) 

28,2«) 

™ 

54,760 

128,760 

24 

5,760 

29.760 

75 

56.250 

131,250 

25 

6,250 

31,250 

76 

57.760 

133,7«» 

26 

6,760 

32.760 

77 

59.290 

136.290 

27 

7,290 

34,290 

7^ 

60,840 

138.840 

28 

7,84U 

35,840 

70 

62,410 

141.410 

20 

8,410 

37,410 

Sil 

64.000 

144.000 

HO 

9,000 

39,000 

81 

65.610 

146.610 

M 

9,610 

40,610 

S 

67,240 

149.240 

32 

10,240 

42.210 

«M.890 

151.890 

33 

10,890 

13,890 

84 

70,560 

154.560 

34 

11,560 

45.560 

85 

72,250 

157.250 

:c, 

12,250 

47,250 

86 

73,960 

159.960 

:sr, 

12,960 

48,960 

87 

75,690 

162,«)90 

37 

13,690 

50.690 

88 

77,440 

165,41'» 

38 

14,440 

52.440 

89 

79,210 

168.21» 

30 

15,210 

54.210 

00 

81,000 

171.0V» 

I(i 

16.000 

56,000 

91 

82,810 

173.810 

41 

16,810 

57,810 

92 

84.640 

176/.1" 

42 

17,640 

59,640 

93 

86.45)0 

179,4.«« 

II 

18,491) 

61.490 

94 

88,360 

182,3«'iO 

44 

19,360 

63,360 

95 

90.250 

185,250 

45 

20,250 

65,250 

96 

92,160 

188,  KW 

n; 

21,  ICO 

67.160 

','7 

94,000 

191,090 

47 

22,090 

09,090 
71.040 

98 

90,040 

194AU0 

48 

23,040 

99 

98.010 

197.010 

40 

24.011» 

73,010 

100 

100.000 

200,00t) 

50 

25,000 

75,0,10  „ 
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6.    Das   Walzen   in   mehreren  Hitzen 
bezogen  auf  die  Vorwalzcn.     Erlaubt  die 
Dimensionierung  eines   Walzwerks,    die  durch 
f  1 

Formel  ^  gegebenen  Znnahmeverhältnisse  bis 

zur  Blockform  beizubehalten,  so  ist  das  Walzen 
in  mehreren  Hitzen  vollständig  zwecklos.  Es  hat 
sich  ergeben,  daß  die  Temperaturen  des  aus  dem 
Fertigkaliber  austretenden  Stabes  fast  ganz  gleich 
waren,  gleichviel  ob  in  einer,  zwei  oder  drei 
Hitzen  gewalzt  wurde.  Das  Material  walzte 
sich  in  einer  Hitze  sauberer  aus  und  zeigte  auch 
eine  größere  Festigkeit. 

Falls  in  mehreren  Hitzen  gewalzt  wurde, 
hatte  die  Maschine  anfangs  wegen  der  größeren 
Weichheit  dos  Metalls  weniger  Arbeit  zu  leisten. 
Entsprechend  der  aufzuwendenden  Arbeit  wurde 
aber  dem  Walzgute  auch  weniger  Wilrme  hinzu- 
gefügt, und  eB  mußte  somit  eine  raschere  Ab- 
kühlung desselben  eintreten,  wodurch  der  Vorteil 
der  abermaligen  Erhitzung  aufgehoben  wnrdc. 
Der  abermaligen  Erhitzung  entsprechend  größere 
Zunahmeverhältnisse  zu  wühlen,  ist,  da  durch  den 
Walzendurchmesser  und  Maximaldruck  begrenzt, 
in  den  meisten  Fällen  nicht  einmal  möglich. 

Man  soll  daher  nach  Möglichkeit   die  sich 

ans  der  Formel  ^  ergebenden  Znnahmeverhält- 
nisse nicht  nur  auf  die  Fertigwalzen,  sondern 
auch  soweit  wie  möglich  auf  die  Vorwalzcn  aus- 
dehnen. Gewöhnlich  ist  dieses  nicht  der  Fall, 
da  die  Vorwalzen  meistenteils  für  eine  möglichst, 
große  Anzahl  von  Dimensionen  eingerichtet  sind, 
daher  nur  ein  geringes  Zunahmeverhältnis  in  den 
einzelnen  Kalibern  haben  können.  Es  empfiehlt 
sich  daher,  um  größeren  Druck  geben  zu  können, 
weniger  Kaliber  anf  die  Vorwalze  zu  legen 
und,  falls  das  letzte  Fassoukaliber  nicht  passend 
sein  sollte,  ein  Übergangskaliber  auf  die  Fertig- 
walzen oder  zwei  Vorwalzen  zu  legen,  um  den 
Vorteil,  in  einer  Hitze  ökonomisch  walssen  zu 
können,  nicht  zu  verlieren.  Ans  diesem  Grunde 
sind  Spitzbogenkaliber  für  Vorwalzen  die  un- 
geeignetsten, da  sich  in  diesen  Kalibern  ein 
größeres  Zunahmeverhaltnis  als  f  =  .'*0  %  fnr 
gewöhnlich  nicht  geben  läßt.  Außerdem  fassen 
derartige  Walzen  in  den  größeren  Kalibern  sehr 
schlecht  und  sind  nur  für  die  kleineren  Sorten, 
Quadrat-  nnd  Rnndeisen  unter  2",  zu  empfehlen, 
ebenso  für  Feineisen-  und  Drahtstraßen  in  Ver- 
bindung mit  Ovalkalibern.  Besser  geeignet  sind 
die  Vorwalzen ,  in  welchen  das  Walzgut  ab- 
wechselnd flach  und  quadratisch  gedrückt  wird; 
auch  fassen  dieselben  leichter.  Am  besten  läßt 
sich  dem  Betriebe  die  Art  von  Vorwalzen  an- 
passen, welche  mit  während  des  Betriebes 
verstellbarer  Oberwalze  versehen  sind  (Block- 
walzwerke). Durch  geeignetes  Heben  und  Senken 
der  Oberwalze  lassen  sich  mit  dieser  Einrichtung 
beliebige  Abmessungen  herstellen,  und  hat  man 


i  noch  dazu  den  Vorteil,  immer  mit  großem  Druck 
arbeiten  zu  können ,  wodurch  das  Walzgut  vor 
vorzeitiger  Erkaltung  geschützt  wird.  Die  maxi- 
male Dicke  eines  Blockes,  den  man  auf  einem 
Walzwerke  in  einer  Hitze  auswalzen  kann ,  ist 
durch  den  mittleren  Walzendurchmesser  begrenzt.* 
Die  ungefähre  praktische  Grenze  bildet  ein  qua- 
dratischer Block,  dessen  Seitenmaß' B  gleich  dem 
halben   mittleren   Walzondurchmesser  ist.  Es 

-  ist  also:  K.,l.  =  r2. 

7.  Übor  die  zu  walzenden  Längen.  Die 
Länge,  welche  man  anf  einem  Walzwerke  her- 
stollen kann ,  ist ,  weil  durch  die  Temperatur- 
abnahme  des  Walzgutes  beeinflußt,  eine  begrenzte. 
Die  Temperatnrabnahme  des  Walzgutes  während 
des  Walzprozesses  ist  abhängig:  1.  von  dem 
Zunahmeverhaltnis  f,  2.  von  der  Art  des  Walz- 
werks (Duo  oder  Trio),  3.  von  der  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Walzen  ö  i.  d.  Sekunde, 
4.  von  der  Länge  des  Walzgutes,  d.  h.  von  der 

)  Zeit,  in  welcher  jeder  Punkt  des  Walzgutes  die 
Walzen  zum  zweitenmal  berührt.  Je  länger  also 
das  Walzgut  ist,  desto  mehr  Zeit  vergeht  bei  kon- 
stanter Walzgeschwindigkeit,  bis  dasselbe  zum 

i  zweitenmal  durch  dio  Walzen  hindurchgezogen 
wird,  und  desto  mehr  wird  sich  dasselbe  abkühlen. 

Um  diese  schädliche  Abkühlung  zu  vermeiden, 
ist  man  daher  genötigt,  entweder  die  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Walzen  entsprechend  zu 
erhöhen,  oder  kürzer  zu  walzen,  d.  h.:  Die  Um- 

'  fang8geschwindigkeit  der  Walzen  A  i.  d.  Sekunde 

j  muß  bei  gegebenem  Zunahmeverhaltnis  pro- 
portional der  Länge  1  des  Walzgutes  sein. 

Für  die  Länge  1  des  Walzgutes  war  diejenige 

I  maßgebend,    die   im   Walzwerk   bei  normalem 

:  Betriebe  das  Fertigkaliber  so  warm  verläßt,  daß 
das  Walzgut  nach  oem  Erkalten  nicht  rot  an- 
läuft. Es  entspricht  dieses  einer  Endtemperatur 
des  Walzgutes  von  etwa  900°  C.  Die  Divi- 
sion der  so  erhaltenen  Länge  durch  die  Walzen- 
geschwindigkeit d  i.  d.  Sekunde  ergibt  nun  eine 
Verhältniszahl  v  =  der  Durchgangszeit,  welche 
sowohl  von  der  Grüße  des  Zunahmeverhältnissea  f 
als  anch  von  der  Art  des  Walzwerkes  (Duo 

oder  Trio)  abhängig  ist,  und  ergab  sich  bei 

f  t 

Einhaltung  der  sich  ans  der  Formel  ^  erge- 
benden, Znnahmeverhältnisse  im  Mittel: 
v=4  für  gewöhnliche  Duowalzwerke; 

v  =  2  f"r  Triowalzwerke  bezw.  Keversierwalzwerke. 

Angenommen  also: 

J  =  l/mfnnpigeschwindigkeit  der  Wulzen  in  Metern 

i.  d.  Sekunde ; 
l  =  die  herzustellende  Länge: 

v  =  eine  Verhältniszahl  entstanden  ans    *    Tür  Duo 
bezw.    *  für  Trio ;  so  ergibt  «ich : 

o  =  v  :       1  -  5  v ;       r  •= 
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Ist  daher  und  1  gegeben,  so  ergibt  sich  v. 
Ans  v  läßt  »ich  sodann  das  Zunahmeverliältnis  f 
berechnen  und  beträgt: 

für  Duowalzwerke  f  —  4v 

für  Trio-  und  Reversierwalzwerkc   .    f  =  2v 

und  daraus  als  Zunahmekoeftizienten : 

2v 


1  +  ^  bezw.  k 


1  4 


100 


Das  Zunahmeverhältnis  f,  welches  im  Vor- 
kaliber gewählt  wird,  betragt  nun  für  gewöhn- 
lich 20  bis  30  °/o.  Hieraus  ergeben  sich  die, 
den  Erfahrungskoefrizienten  entsprechenden  Werte 
fiir  v: 

v       5  —    7,5  für  Dnnwalzwerke, 

v  —  10  —  1F>     für  Trio-  und  Reversierwalzwerke, 

je  iitt>-h  Art  dir  Fassonicrung 

de*  Fertigpro  tils. 

8.  K in f l u  Ii  der  Warme  auf  die  Festig- 
keitseigensehaften des  Fluheisens.  Um 
den  Einfluh  der  Walztemperatur  auf  die  Festig- 
keitseigenschaften des  Flulieisens  festzustellen, 
wurden  mehrere  Blöcke  in  zwei  Teile  geteilt. 
Davon  wurde  ein  Teil  so  stark  erhitzt  und  so 
rasch  ausgewalzt,  daß  die  so  erhaltene  Schiene 
die  Walzen  hellrotwarm  verlieh;  dagegen  wurde 
der  dazugehörige  zweite  Teil  weniger  erhitzt 
und  langsamer  ausgewalzt,  infolgedessen  dieser 


Teil  die  Walzen  nur  dunkelrotwarm  verlieh. 
Sodann  wurden  aus  den  so  ausgewalzten  Schienen 
Zerreißproben  gemacht,  deren  Ausfall  in  Tabelle  IV 
niedergelegt  ist. 

Aus  den  Zerreihproben  ersieht  man  nuu,  dali 
die  Wärme  des  Walzgates  während  des  Walz- 
prozesses einen  bedeutenden  Einfluß  ausübt,  und 
zwar  hatte  das  Kälterwalzen  immer  eine  be- 
deutende Verringerung  der  Dehnung  znr  Folge, 
während  die  Festigkeit  größer  wurde.  In  allen 
Fällen  ist  aber  dio  Qualitätsziffer  des  heißer 
ausgewalzten  WalzguteB  höher  als  die  des  kälter 
ausgewalzten. 


Tab 


IV. 


Hin 

mmIum 
Proben 

Oe»»mt- 

Kilo- 



brneb- 

gramm 

D«-h. 

I.ilDf  t 

III  III 

t   

Meto 

l'urchm. 

Qoer- 
»chnltl 

lo  kg 

f.  d. 
i|mm 

200  20  814.1« 
200        20  314,16 

200  30-10  300 
199.6  30    10  300 

200     30 -,10  300 


200 

200 
200 


30.-  10  300 
30V  10  :wo 
:jo  -10  300 


h    ■  heißer  gewalzt. 


10  302,23 
17  «»3,1» 

15  483,1» 
17  129,91 

16  320,03 

17  129,91 

16  253,6« 

17  732,37 

k  =  kälter 


51,96 
57,11 
51.61 

57.0« 

54,42 
57,09 

54,17 

59,10  16,20 
gewalzt. 


16.10 
7,40 

10.35 
7,20 

21. m 

10.50 
23.5*1 


S.  M.  Linienschiff  „Hessen". 


Am  Vormittag  des  18.  September  fand  auf  1 
der  Germaniawerft  in  Kiel  der  Stapellauf  deB 
Linienschiffes  L,  eines  Schwesterschirt'es  der 
„Braunschweig*4,  in  feierlicher  Weise  statt.  Vor 
dem  Vordersteven  des  Schiffes,  nach  dem  Innern 
der  Werft  zu,  war  die  mit  geschmackvollen 
Draperien  versehene  und  mit  der  hessischen 
Flagge  geschmückte  Taufkanzel,  an  der  Stener- 
bordseite  der  Pavillon  für  die  Ehrengäste  er- 
richtet. Sämtliche  Gebäude  der  Werft  waren 
reich  mit  Flaggen  und  frischem  Grün  geschmückt. 
Die  Ehrenwache  wurde  vom  ersten  Seebataillon 
gestellt.  Gegen  II1,*  Uhr  trafen  der  Groß- 
herzog  von  Hessen  sowie  Prinz  und  Prin- 
zessin Heinrich  von  Preußen  nebst  Gefolge 
auf  der  Werft  ein.  Der  Gioßherzog  hielt  die 
Taufrede,  durch  die  das  Schiff  den  Namen 
„Hessen"  erhielt. 

Das  neue  Schlachtschiff  (Abbildung  1  und  2) 
hat  folgende  Abmessungen:  Lange  zwischen  den 
Perpendikeln  121, Ml  m,  Breite  22,50  m,  mitt- 
lerer  Tiefgang  7,62  in.  Die  Wasserverdrängung 
iM-tr.tui  l.d» mi  t,  Die  aus  drei  Dreifach-Ex- 
pansionsinaschinen  von  insgesamt    16000  P.S. 


bestehende  Mascliinenanlage  erteilt  dem  Schiff 
eine  Fahrgeschwindigkeit  von  18  Knoten.  Den 
Dampf  liefern  6  Zylinderkesscl  und  8  Wasscr- 
rohrkessel,  System  Schulz.   Der  normale  Kohlen- 


Abbildung  1. 


Vorrat  stellt  sich  auf  700  t,  kann  aber  auf 
1 600  t  gebracht  werden ;  außerdem  ist  noch  eine 
Teerölzuladung  von  200  t  vorgesehen.  Die  He- 
satzung  besteht  aus  660  Mann. 
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Abbildung  2.  S. 


M<  Linienschiff  „Hegaen". 


I>ie  wichtigsten  Daten  der  Armierung  und 
Panzerung  Bind  aus  nachstehender  Aufstellung 
zu  ersehen.  Abbildung  1  zeigt  die  Anordnung 
der  Geschütze. 


17 


Armierung: 

28,0  cni-Sf.-Kan.  L/40  in  2  Türmen, 

|  10  in  der  Kasematte, 
'   |   4  ,  Kinzeltürmen, 
8,8   „   „     „     L/86  mit  Schutzschilden, 
3,7  cm-Maschinenkanonen, 
8    mm- Maschinengewehre, 

(  Bug  ....  1. 
G  45  cm  -  Torpedorohre  !  Breitseiten   .  4, 

I  Heck.  ...  1. 


4 

14 

12 
12 

8 


Panzerung: 

Gürtel  |  in  j*  M.ilHe    •  *  '  S 

\  an  den  hnden     .   .  10,0 

Kasematte  15,0 

Zitadelle  14,0 

o       j   i  /  Kbene  4.0 

l'anzerderk    .  .  [  »•  • 

\  Neigungen    ....  7,o 

 ,  .        f  vorderer  30,0 

Kommandoturme  J  hinterer  ^ 

oan,,..  r...        I  Türme  28,0 

28,0  cm-Kan. .  .  j  Barbetten  ^0 

,-n  (Türme  15,0 

-     n     ■  •  \  Barbetten     ....  17,0 


flu 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Pfir  dir  unter  dieser  Rubrik  ericheinenden  Artikel  Übernimmt  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 


Die  thermischen  Vorgänge  im  Gaserzeuger. 


Unter  obiger  Überschrift  veröffentlicht  Herr 
Fr.  Lürmann  jr.  in  den  Heften  7  und  8  von 
..Stji hl  und  Eisen**  eine  Abhandlung,  die  wegen 
des  Gegenstandes  und  des  Ergebnisses  der  Be- 
trachtungen großes  Interesse  beanspruchen. 

Bei  den  Betrachtungen  wird  von  einer  An- 
nahme hinsichtlich  der  Zusammensetzung  der 
Gaskohle  ausgegangen,  die  wohl  bei  jedem,  der 


in  der  Technologie  der  Brennstoffe  einigermaßen 
bewandert  ist,  Befremden  hervorrufen  muß.  Die 
Gaskohle  hat  folgende  Bestandteile : 

Nicht  flüchtiger  Kohlenstoff  .  .    55.0  Teile 

Asche  11,5 

Wasser  10,0  „ 

flüchtige  Stoffe   .  28,5 

100.0  Teile 
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also  auf  100  Teilt«  asche-  und  wasserfreie  Substanz 
29,9  Teile  fluchtige  Substanzen,  wahrend  sonst  31 
bis  86  Teile  flüchtige  Substanzen  in  der  Gaskohle 
enthalten  sind.  Ebenso  ist  der  Wassergehalt  von 
10  %  auffallend;  wenn  eine  Steinkohle  nicht  vorher 
mit  Wasser  begossen  worden  ist,  dürfte  man  wohl 
kaum  mehr  als  4  %  Wasser  darin  finden. 

Über  die  Zusammensetzung  der  flüchtigen 
Stoffe  wird  folgende  Annahme  gemacht: 

Vol.  IVO*. 

Kohlensäure  (CO;)   1,2 

Schwere  Kohlenwasserstoffe  (Cn  Hm)  .  3,2 

Kohlenoxyd  (CO)   7,2 

Wasserstoff  (Hl  4H,fl 

Methan  (CIL)  35,8 

Stickstoff  (N)   .  3,7 

100,0 

spezifisches  Gewicht :  s  =  0,50014 
das  ist:  Leuchtgas. 

Diese  Annahme  ist  jedenfalls  nicht  zutreffend. 
Denn  ein  Mischgas  von  der  angegebenen  Zusam- 
mensetzung resultiert  bei  der  Entgasung  der  Kohle 
erst  nach  Kondensation  der  verschiedensten  Koh- 
lenwasserstoffe. Im  Generator  findet  eine  solche 
vorgängige  Kondensation  nicht  statt,  die  Teer- 
und Amraoniakdämpfo  bleiben  im  Gase.  Die  Ent- 
gasungsprodukte der  Kohle  werden  im  Generator 
also  gewöhnlich  einen  höliern  Heizwert  haben,  als 
dem  Leuchtgas  gemeinhin  innewohnt. 

Berechnet  man  ferner  aus  der  angegebenen 
Zusammensetzung  den  untern  Hoizwert  der  Kohle, 
indem  man  für  Kohlenstoff  die  Verbrennungs- 
wärme 8080,  für  die  flüchtigen  Stoffe  gemäß  der 
oben  ai»gegebenen  Zusammensetzung  die  auf 
Wasserdampf  als  Verbrennungsprodukt  bezogene 
Verbrennungswärme  4097  f.  d.  Kuhikmeter  und  das 
spezifische  Gewicht  0,5001  einsetzt,  so  ergeben  sich  : 

0,55  .8080=^  4444 

0.235 .  4fW7 
0,5001 

zusammen  »S7!)2  Kai.  als  Heizwert  der  Kohle. 

Einen  so  niedrigen  Heizwert  haben  die  in 
Westfalen  zur  Verwendung  kommenden  Gaskohlen 
jedenfalls  nur  in  Ausnahmefällen. 

Bei  der  Berechnung  des  Heizwertes  des  Gases 
sind  die  Zahlen  benutzt  worden,  die  Hr.  Lürmann 
in  seiner  Abhandlung  auf  Seite  439  gibt.  Hr  Lür- 
mann gibt  dabei  deii  schweren  Kohlenwasserstoffen 
(CnHm)  die  Verbrennungswärtne  und  das  spezi- 
fische Gewicht  des  Aethylens  (CiHt).  Auch  diese 
Annahme  führt  zu  nicht  zutreffenden  Zahlen,  denn 
das  Aethylen  ist  derjenige  Bestandteil  der  schweren 
Kohlenwasserstoffe,  welcher  das  niedrigste  spezi- 
fische Gewicht  und,  auf  die  Volumeneinheit  be- 
zogen, dio  niedrigste  Verbrennungswärme  hat; 
die  Verbrennungswärtno  dieser  schworen  Kohlen- 
wasserstoffe ist  in  Wirklichkeit  viel  gröber.  Doch 
ist,  um  Vernleiehszahlen  zu  gewinnen,  in  der 
obiK-n  s»wie  Hilen  weiteren  Rechnungen  für  die 


schweren  Kohlenwasserstoffe  jene  Zahl  eingesetzt 
worden. 

Diese  Unrichtigkeiten  treten  indessen  zurück 
gegen  das  unerwartete  Resultat,  daß  durch  Varia- 
tion dor  Betriebsweise  des  Generators  (die  Kohlo 
wird  in  jedem  Fall  völlig  ausgenutzt!)  aus  1  kg 
Gaskohle  verschiedene  Wärmemengen  herausgeholt 
werden  können.  In  den  Spalten  23  der  Zusammen- 
stellungen II,  III,  IV  und  V  sowie  in  der  Zeile  17 
der  Zusammenstellung  VI  sind  für  die  Wärme- 
mengen, welche  die  aus  1  kg  Gaskohle 
erzeugte  Gasmenge  entwickeln  kann, 
wechselnde  Zahlen  angegeben,  die  teilweise  höher 
sind  als  die  oben  berechnete  Verbrennungswärme 
der  Kohle.  Man  könnte  meinen,  es  liege  hier  nur 
eine  unpräzise  Fassung  der  Überschriften  der  be- 
treffenden Spalten  vor,  doch  läßt  die  Besprechung 
der  einzelnen  Arbeitsweisen  sowie  die  Schluß- 
betrachtung darüber  keinen  Zweifel  zu,  daß  Herr 
Lürmann  es  tatsächlich  übersehen  hat,  daß  die  in 
jenen  Übersichten  angegebenen  Warmomengen 
nicht  allein  aus  der  Kohle,  sondern  auch  aus  dem 
eingeblasenen  Hochofengase  herrühren. 

Es  trägt  erheblich  zur  Klarstellung  bei,  wenn 
man  für  die  einzelnen  Betriebsweisen  Wärme- 
bilanzen aufstellt,  indem  man  die  Summe  der  in 
der  Kohle  und  in  den  Gasen  eingeführten  Wärmo- 
mengen den  gewonnenen  gegenüberstellt. 

Die  in  den  Generator  eingeführte  Wärme  setzt 
sich  zusammen: 

1.  aus  der  Verbrennungswärme  der  Kohle; 

2.  aus  der  in  der  Luft  bezw.  dem  Wasserdampf 
oder  dein  Hochofengase  enthaltenen  Wärme- 
menge, zu  berechnen  aus  der  Temperatur  und 
der  spezifischen  Wiirme  des  Gases; 

:!.  aus  der  Verbrennungswärme  des  Hochofen- 
gases. 

Die  aus  dem  Generator  .-lusgeführte  Wärme 
berechnet  sich  aus  der  Verbrennungswärme  des 
Generatorgases,  der  Temperatur  und  der  spezi- 
fischen Wiirme  desselben;  letztere  läßt  sich  durch 
Einsetzung  der  diesbezüglichen  Zahlen  der  Kom- 
ponenten aus  der  Zusammensetzung  des  Gases 
berechnen. 

Die  folgondo  Tabelle  gibt  diese  Bilanzen  für 
die  einzelnen  Betriebsweisen  und  bei  je  zwei  ver- 
schiedenen Temperaturen  der  eingeblasenen  Gase 
wieder;  die  Einrichtung  der  Tabelle  erhellt  aus 
den  überschritten. 

In  den  Rechnungen  wurden,  wie  oben  erwähnt, 
dieselben  thermischen  Konstanten  benutzt,  die 
Hr.  Lürmann  in  seiner  Abhandlung  auf  Seite  439 
gibt;  die  spezifische  Wärme  des  Hochofengases 
wurde  mit  0,265,  dio  Verbrennungswärme  desselben 
auf  1  kg  mit  715  Kalorien,  die  spezifische  Wärrae 
der  Lindeluft  mit  0,230  angesetzt.  Der  Wärme- 
vorbrauch, welcher  durch  die  Volumen  Vermehrung 
bei  der  Entgasung  bedingt  ist,  kommt  in  der 
Tabelle  nicht  zum  Ausdruck. 
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XX. 


Dio  Bilanzen  ergeben  fQr 
die  beiden  einfachen  Betriebs- 
weisen (Luft  bezw.  Luft  und 
Wasserdampf)  eine  leidliche 
Übereinstimmung  zwischen  d«-r 
eingeführten  und  der  gewon- 
nenen Wärme,  dagegen  für  die 
komplizierten  r«cht  erhebliche 
Differenzen.  Ks  liegen  anschei- 
nend Rechenfehler  vor,  immer- 
hin sind  die  Differenzen  so  grofi, 
d:itt  die  Richtigkeit  der  an  die 
Zahlen  der  Spalte  18  bezw.  23 
in  den  Zusammenstellungen  II, 
III,  IV  und  V  geknüpften  Schluß- 
folgerungen schon  dadurch  in 
Frage  gestellt  wird. 

Die  angeblich  günstigen  Re- 
sultate bei  einzelnen  Betriebs- 
weisen erscheinen  nun  in  einem 
ganz  andern  Lichte.  In  Spalte  13 
sind  die  Wärmemengen,  welche 
neben  der  Kohle  in  den  Gene- 
rator eingeführt  werden,  ersicht- 
lich. Bei  dem  Einblasen  von 
Hochofengas  sind  diese  Wärme- 
mengen natürlich  sehr  bedeu- 
tend, daher  auch  die  scheinbar 
hohe  Wärmemenge,  „welche 
dio  aus  1kg  Oaskohle  er- 
zeugte  Gasmengo  ent- 
wickeln kann".  Auch  sonst 
•ist  ersichtlich,  daß  bei  denjeni- 
gen Betriebsweisen,  dio  schein- 
bar günstige  Ergebnisse  haben, 
das  günstige  Ergebnis  sich  aus 
der  Wärmemenge  herleitet,  die 
neben  der  Kohlo  in  den  Ueno- 
rator  eingeführt  worden  ist. 

Nachdem  somit  das  verhält- 
nismäßig günstige  Ergebnis  der 
Arbeit  mit  Hochofengas  eine 
Erklärung  gefunden  hat,  zer- 
rinnt der  Vorzug,  den  die  Ein- 
führung von  Hochofengas  in  den 
Generator  haben  soll,  in  nichts. 
Man  erhält  ein  (Jas,  das  rech- 
nerisch ungefähr  40  Kalorien 
mehr  Heizwert  hat  (1567  gegen 
1529),  als  das  Gas,  welches  bei 
dem  Betriebe  des  Generators  mit 
Luft  entsteht,  hat  also  das  Hoch- 
ofengas etwas  aufgebessert,  den 
Betrieb  des  Generators  aber  er- 
heblich komplizierter  gestaltet. 

So  wertvoll  eine  rein  rech- 
nerische Behandlung  der  Vor- 
gänge im  Generator  an  sich  ist, 
so  erscheint  es  doch  fraglich, 
ob  dadurch  für  die  Praxis  ver- 
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23.  Jahrg.  Nr.  20. 


Werthare  Resultate  erzielt  werden.  Die  Verluste, 
welche  durch  Strahlung  hei  dun  verschiedenen 
Arbeitsweisen  bedingt  sind,  ferner  die  Kosten  der 
Vorwärmung  müssen  unbedingt  in  der  Keehnung 
berücksichtigt  werden.  Dio  nicht  zutreffenden 
Voraussetzungen  tiber  die  Zusammensetzung  der 
Gaskohle  und  der  lliichtigen  Bestandteile  derselben, 
di«-  Hr.  Lürmann  seiner  Rechnung  zugrunde  gelegt 
hat,  zeigen  ferner,  wie  mißlich  es  ist,  wenn  man 
den  Hoden  des  Experiments  verläßt  und  nur  mit 
Annahmen  arbeitet.  Ein  wirklich  sicheres  Studium 
der  Arbeit  mit  dem  Generator  wird  immer  eine 
regelmäßige  kalorimetrische  Untersuchung  der 
Kohle  und  der  Gase  zur  Voraussetzung  haben. 
Bochum.  Dr.  Konrad  Kroeker. 

»  • 
* 

Auf  die  Ausführungen  des  Hrn.  Dr.  Konrad 
Kroeker  erwidere  ich  crgcbenst,  daß,  wenn 
derselbe  behauptet  :  ., Killen  so  niedrigen  Heiz- 
wert* haben  diu  in  Westfalen  zur  Verwendung 
kommenden  Gaskuhlen  jedenfalls  nicht",  er  damit 
einen  Standpunkt  einnimmt,  der  zu  eng  begrenzt 
ist.  Gaserzeuger  —  ganz  allgemein  gefaßt 
dienen  zur  Herstellung  von  Gasen  aus  irgen  1 
welchen  Brennmaterialien,  von  irgendwelcher  Zu- 
sammensetzung. Di.  se  Gase  haben  auch  ihrer- 
seits wieder  irgendwelche  Zusammensetzung  und 
werden  zu  irgendwelchem  Zweck  verwendet. 

Zur  Knt-  oder  Vergasung  können  aber  dienen 
nicht  nur  westfälische  Gaskohlen,  sondern  auch 
Holz,  Torf,  Braunkohle  und  sämtliche  Arten  .Stein- 
kohlen, von  der  gasreicheren  Ins  zur  gas- 
;i  r  in  s  t  e  n  ,  und  endlich  Mischungen  dieser  Brenn- 
materialien. Wenn  ich  deshalb  die  Zusammen- 
setzung des  Brennmaterials,  so  wie  in  meinen 
Berechnungen  angenommen,  wählte,  so  tat  ich 
das,  weil  ich  nicht  nur  für  diejenigen  Leser  von 
.Stahl  und  Eisen"  schrieb,  welche  mit  westfäli- 
scher Gaskohle  arbeiten  können,  sondern  auch  für 
alle  diejenigen  Leser,  welche  sich  entweder  für 
Gaserzeuger  im  allgemeinen  interessieren,  oder 
aber  andere  Brennmaterialien,  als  gerade  west- 
fälische Gaskohlen,  verbrauchen.  Fein«*  Koks- 
und  Gruskohlen  werden  in  Gaserzeugern  mit  ge- 
trennter Knt-  und  Vergasung  seit  mehr  als 
•ju  Jahren  mit  großtun  finanziellem  Krfolgo  in 
Mischung  mit  mageren  Kohlen  verarbeitet  und 
diese  Gruskohlen  enthalten  häulig  10  %  Wasser; 
auch  Braunkohlen  mit  o<>  Wasser  werden  im 
Gaserzeuger  verarbeitet,  und  so  kann  es  nicht 
auffallen,  wenn  auch  bei  meinen  Berechnungen 
10  \.  Wassergehalt  zugrunde  gelegt  wurden. 

Am  Schlüsse  seiner  Ausführungen  sagt  Hr. 
Kn.eker:  ..Die  nicht  zutreffenden  Voraussetzungen 

*  Hr.  K.  berechnet  den  Hei/wert  der  von  mir 
als  Beispiel  angenommenen  Zusammensetzung 
euer  Kohle,  auf  t»7i»2  W.-K  :  diese  Berechnung  ist 

Mi'htig. 


über  die  Zusammensetzung  der  Gaskohle  und  der 
flüchtigen  Bestandteile  derselben,  die  Hr.  Lür- 
mann  seiner  Berechnung  zugrunde  gelegt  hat, 
zeigen  ferner,  wie  mißlich  es  ist,  wenn  man  den 
Boden  des  Experiments  verläßt  und  nur  mit  An- 
nahmen arbeitet." 

Gerade  meine  langjährige  Praxis  im  Betriebe 
von  Gaserzeugern  hat  mich  veranlaßt,  jene  Be- 
rechnungen aufzustellen,  welche  mir  aus  den 
Kreisen  meiner  früheren  Kollegen  viele  zu- 
stimmende Zuschriften  erbracht  haben.  Ich 
glaube,  gerade  die  Hauptfragen  für  die  Praxis,  ob 
Wasserdampf  und/oder  Kohlensäurezuführung  von 
Nutzen  sei  oder  nicht  usw.,  —  Fragen,  welche  bis 
vor  kurzein  und  noch  jetzt  lebhaft  diskutiert  wer- 
den — ,  mit  aufgeklärt  zu  haben.  Ebenso,  wie 
die  Annahme  der  Zusammensetzung  des  Brenn- 
materials, war  auch  die  Auswahl  der  Zusammen- 
setzung der  flüchtigen  Bestandteile  im  Hin- 
blick auf  die  Praxis  zutreffend.  Wenn  die  in 
Gaserzeugern  hergestellten  Gase  zur  unmittelbaren 
Krafterzeugung  in  Gasmaschinen  benutzt  werden 
sollen,  müssen  sie  so  gut  als  eben  möglich  ge- 
reinigt werden:  das  wissen  dio  Leser  von  ,Stahl 
und  Eisen**  ebensogut,  als  wie  sie  wissen,  daß 
die  Zusammensetzung  der  Gase  für  Wärm-  und 
Heizzwecke  in  den  zum  Teil  langen  Leitungen, 
in  den  sogenannten  Regeneratoren,  bis  zur  Stelle, 
wo  die  Verbrennung  stattfindet,  Veiänderungt-ii 
unterworfen  sind,  welche  die  Auswahl  eben  dieser 
Zusammensetzung  schwierig  macht. 

Um  ganz  unpersönlich  zu  bleiben,  wählte  ich 
die  von  Professor  Fischer  in  seinem  ausgezeich- 
neten Wirke  „Die  chemische  Technologie  dt-r 
Brennstoffe"  II,  Seite  1*0  angegebene  Durcli- 
sehnittsanalyse  von  gereinigten  Entgasungsproduk- 
ten, welche  aus  5  in  verschiedenen  Zcitabständeii 
genommenen  Analysen  zusammengestellt  ist,  und 
welche  Professor  Fischer  ganz  zweckentsprechend 
als  Mischprobe  bezeichnet.  Hieraus  macht  nun 
Hr  Kroeker  Mischgas,  während  er  dasselbe  Gas 
eine  Zeile  vorher,  Seite  2,  Leuchtgas  nennt. 
Mischgas  wird  nach  Fischer*  erhalten,  wenn  man 
Wasserdampf  und  Luft  gleichzeitig  durch  den  mit 
glühendem  Anthrazit  oder  Koks  gefüllten  Gene- 
rator leitet.  Dieses  Gas  wurde  früher  meist 
Dow.son-Gas  genannt.  Die  Bezeichnung  Halb- 
wassorgas  oder  Kraftgas  i»t  weniger  zutreffend 
als  Mischgas. 

Die  von  mir  berechnete  niedrigste  Tempe- 
ratur der  aus  dem  Generator  abziehenden  Gase 
beim  Kinblascn  von  Wasserdampf  ist  mit  s23° 
angegeben.  Die  Untersuchung  darüber,  inwiefern 
bei  dieser  Temperatur  noch  Wechsel  Wirkungen 
der  einzelnen  Bestandteile  der  Gase  bis  zur  Ver- 
weudungsstelle  eintreten,  würde  hier  zu  weit 
führen. 

*  Fischer:  „Die  chemische  Technologie  der 
Brennstoffe"  II,  Seite  252. 
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Hr.  Kroeker  sagt  (Seite  llöil,  erst»-  Spalt»  ) : 
„Denn  ein  >  Mischgag'  von  ih  r  angegebenen  Zu- 
sammensetzung resultiert  bei  dor  Entgasung  \  i 
Kohle  erst  nach  Kondensation  der  vei-sehie.len--t.  il 
Kohlenwasserstoffe".  Wo  kommen  denn  aber  die 
in  der  von  Fischer  entlehnten  Analyse  von  mir 
aufgeführten  A,'2  %  C'iuIIn  und  die  -i'i.H  'V  ('Iii  her, 
welche  doch  auch  Kohlenwasserstoffe  sind? 

Gern  bin  ich  bereit,  meine  ganzen  Berech- 
nungen für  einen  speziellen  Fall  umzuarbeiten, 
wenn  Hr.  Kroeker  imstande  ist.  mir  eine  voll- 
ständig«) Analyse  v..n  Entgasungsprodukteii  bei 
H-J3°  anzugeben.  Solange  Hr.  Kroeker  diese  An- 
gabe seinerseits  nicht  machen  kann,  weise  ich 
seinen  Vorwurf,  dati  mein.«  Annahme  jedenfalls 
nicht  zutreffend  sei,  entschieden  zurück, 

Ferner  Sagt  Hr.  Kroeker:  „Do.  h  läht  die  Be- 
sprechung der  einzelnen  Arbeitsweisen,  ,owic  die 
SchluÜbetrachtungcn  darüber  keinen  Zweifel  zu, 
.lall  Hr.  Lürmann  es  tatsächlich  übersehen  hat, 
<lali  die  in  jenen  Übersichten  angegebenen  Wärme- 
mengen nicht  allein  aus  der  Kohle,  sondern  auch 
aus  dem  eingeblasenen  Hochofengas  herrühren." 
Dali  das  Hocholengas  mit  <bn  verschiedenen 
Temperaturen  T  eing.  blasen  wird,  ist  von  mir  in 
„Stahl  und  Eisen-  11*03  Seite  M'u  7.  Zeile  von 
unten  gesagt.  Dati  ebenso,  wie  zur  Erwärmung 
der  Gebläseluft  bei  Hochöfen,  hi.  r/.u  Wärme  not- 
wendig ist.  und  dafi  diese  au  fg. -wendeten  Waiine- 
ni'-ngcn  nachher  in  der  Zusammensetzung  der 
Gase    in    Erscheinung   treten,    ist   bekannt.  Es 


brauchte  von  mir  also  auch  nicht  ausdrücklich 
darauf  hingewiesen  zu  werden. 

Der  Zweck  meines  Artikels  ..Die  thermischen 
Vorgänge  im  Gaserzeuger"  war  der,  jedem,  der  inil 
Gaserzeugern  zu  tun  hat.  eine  für  die  I'raxis  ge- 
nügend genaue  Art  der  Berechnung  zu  unterbreiten, 

Welche  gestattet,  die  Mengen  Wassc rdalllpf.  Hoch- 
ofengase usw.  zu  b. -rechnen,  welche  d>  in  Gas- 
erzeuger zugeführt  werden  können,  und  die 
Wärmemengen  ZU  berechnen,  Wchlle  jetzt  viel- 
fach in  Leitungen  usw.  verloren  gehen,  welche 
ab.r  im  Gaserzeuger  selbst  nutzbar  gemacht  wei- 
den können.  Wenn  Hr.  Kroeker  Unterschiede  in 
den  von  mir  und  von  ihm  berechneten  Wärme- 
einheiten bis  zu  4»iS  W.-E.  bji  ein.-r  Gesamt- 
Wärmemenge  von  Sn77  W.-E.  zu  konstatieren 
glaubt,  also  sage  und  schreibe  :  bis  zu  5,8  ?«  -, 
so  hat  das  für  den  W.-rt  meiner  Berechnungen, 
zur  V.-rglei. hung  von  verschiedenen  Ü.tricbs- 
methoden.  nur  einen  untergeordneten  Weit  da 
es  bis  jetzt  leider  unmöglich  war.  so  genaue  Ana- 
lysen, wie  es  wünschenswert  wär.  .  aufzuführen. 

Zum  Schlüsse  sagt  Hr  Kio.k.r:  ..Ein  wirk- 
lich sicheres  Studium  der  Arbeit  mit  dem  Gene- 
rator wird  immer  eine  regclmäliigc  kalorische 
Untersuchung  der  Kohle  und  der  Gase  zur  Vor- 
aussetzung haben  u  Das  i^t  unbestritten  richtig, 
wenn  es  sich  um  ein  einzelnes,  bestimmtes  Brenn- 
material, und  nicht  um  allgemeine,  für  alle 
Brennmaterialien  gültig  Betrachtungen  und  For- 
meln InMldelt.  Fri!:  I.ünnnnn  jr. 


Portlandzement  und  Hochofenschlacke. 


In  Nr.  15  dieses  Jahrgangs  von  .Stahl  und 
Eisen"  ist  zutreffend  erwähnt,  dali  auch  ich  mich 
an  d.r  Besprechung  des  von  Hrn.  Dr.  H.  Fassow 
gehaltenen  Vortrags  über  Eisen  -  Fortlandzeinent 
beteiligt  hätte.  Aufgefordert,  den  Lesern  mit- 
zuteilen, was  ich  zugunsten  des  neuen  Fabrikatioiis- 
zweiges  gesagt  habe,  teile  ich,  da  Frotokoll  nicht 
geführt  ist,  gern  aus  dem  Gedächtnis  folgendes 
mit:  ,I>io  Herstellung  des  Eisen-Fortlaii.l/eiiients 
ist  eine  nur  dankenswerte  Bereicherung  des  deut- 
schen Gewerbfleifies,  weil  durch  sie  ein  Abfall- 
produkt Wert  erhalten  hat,  welches  vordem  zins- 
los als  Bedeckung  nutzbarer  Grundstücke  dalag. 
Eine  jede  Neuerung  oder  Vervollkommnung  in 
t«  chnischen  Betrieben  bringt  bestehenden  Indiist  rie- 
zweigen  Nachteil.  Die  geschadigte  Industrie  ist 
wühl  zu  bedauern,  aber  ändern  liilit  sich  an  der 
veränderten  Sachlage  nichts.  Als  Alizarin  erfun- 
den wurde,  ging  der  Krappbau  zurück,  künstlicher 
Indigo  ersetzte,  den  natürlichen,  Rübenzucker  den 


liohrzucker.  Man  könnte  den  Eis.  n-I'oitland  mit 
demselben  Becht  einfach  als  Fortlandzetiient  be- 
zeichnen, wie  man  in  beiden  Fallen  von  Indigo 
und  Zucker  spricht,  gleichgültig,  was  das  Material 
war,  aber  besser  ist  .s  immer,  jedem  Fmduktc 
einen  besondern  Namen  zu  geben,  und  daher  ist 
der  Vorschlag,  den  unter  Benutzung  von  Hoch- 
ofenschlacke hergestellten  Zement  Eis. -n  Fort- 
landzeinent zu  nennen,  gerechtfertigt.  Diu 
Zumischung  von  Schlackenpulver,  um  die  Abbinde- 
fähigkeit  auf  das  richtige  Mali  zu  setzen,  durch 
den  Fabrikanten  ist  nicht  nur  nicht  tadelnswert, 
sondern  sehr  gerechtfertigt,  gerade  wie  man  Mörtel 
fertig  herstellt  und  Formsand  mischt,  um  un- 
verständige Zumischungen  durch  Unkundige  zu 
verhüten.  Übrigens  wird  der  Benutzer  des  Zements 
bald  entscheiden  lernen,  welcher  Art  er  den  Vorzug 
für  seine  Zwecke  zu  geben  hat." 

Dr.  //.  HV [/(/im./. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

21.  September  1903.  Kl.  1  a.  H  28348.  Klassier- 
vorri^htung,  bei  »einher  das  Gut  durch  Paare  von 
nebeneinanderliegenden  geneigten  Walzen  mit,  von 
oben  gesehen,  einander  abgekehrten  Drebricbtungen 
geschieden  wird.  Ernst  AugUBt  Wilhelm  Engelbert 
Heberle,  Sala,  Schweden;  Vertr.:  Georg  Neumann, 
Pat.-Anw..  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24a,  A  9848.  Lagerung  der  Speise-  und  Zer- 
kleinerungswalze bei  selbsttätigen  Rostbeschickungs- 
Vorrichtungen.    Rudolf  Axer,  Altona,  Allee  73. 

Kl.  24c,  Seh  19582.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Heizgas.  Josef  Schlör,  Hellziehen,  Tost  Langen- 
bruch oherpfalz. 

Kl.  24  f,  A  9251.  Schüttelrost  mit  teilweise  festen 
und  teilweise  beweglichen  Stäben.  Rudolf  Axer,  Altona, 
Allee  73. 

Kl.  31c,  M  22  664.  Formkasten  für  Rohrkrümmer. 
J.  Mehrten«  jun.,  Essen,  Ruhr,  Juliusstr.  13. 

Kl.  31  c,  R  17  543.  Aufhänge-  und  Drehzapfrn  für 
Formkasten.  John  C.  Reed,  Alleghenv,  V.  St.  \.\ 
Vertr.:  B.  Petersen,  Pat.-Anw..  Berlin  NW.  7. 

24.  September  1903.  Kl.  1  a,  T  8(304.  Trommel- 
sieb.   Ott.»  Thiele,  Berlin,  Richthofenstr.  33. 

Kl.  20a,  K  24  898.  Zugseilklemme  mit  verschieb- 
barer, die  dewegliehe  Klemmbacke  tragender  Lasttrag- 
schiene  für  Seilhängefahrzeuge.  Fa.  Arthur  Koppel, 
Berlin. 

Kl.  24c.  H  29715.  Guserzeuger.  Moritz  Hille. 
G.  m.  b.  IL,  Dresden-Löbtau. 

Kl.  31b,  Sch  19i>84.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Formen  für  den  (lull  von  Röhren,  Säulen  n.  dergl. 
in  einem  Mantelrohr  durch  Pressung  des  Formsandes 
mittels  Schnecke  und  Modellstiickes.  Paul  Schröder, 
Delstern  b.  Hagen  i.  W. 

Kl.  45* b,  K  249(38.  Doppeltwirkende  Lochmaschine 
mit  selbsttätiger  Schaltung.  Philipp  Klug,  Scbiltigheim 
bei  Strasburg  i.  E. 

K1.49d,Fl7759.  Rohrauszieher.  Emanuel  Freytag, 
Hamburg,  Vorsetzen  40. 

KL  81  e,  P  13995.  Verladevorrichtung.  .1.  Pohlig. 
Akt.-Ges.,  Köln  Zollstock. 

28.  September  1903.  Kl.  7b,  H  30075.  Befesti- 
gung von  Kohren  iii  Flanschen :  Zus.  z.  Anm.  H  27  283. 
Fa.  C.  lieckmann,  Duisburg-Hochfeld. 

Kl.  7b,  P  14  4615.  In  der  Weite  veränderliches 
Kaliber  zum  Ziehen  konischer  Rohre.  Friedrich  Poppe, 
Falkenberg,  Lothr. 

Kl.  21a.  Sch  20  473.  Feuerung  mit  Sekundärluft  - 
zutritt  uud  regelbarer  Rustfläehe.  Bruno  Sehram  in, 
Erfurt,  Wilhelmstr.  8. 

Kl.  24c,  Sch  20  24!».  Sauggaserzeuger.  Scheben 
&  Krude«  ig,  G.  m.  b.  H.,  Hennef  a.  d.  Sieg. 

Kl.  20  u,  B  34  095.  Vorrichtung  zum  Durchleiten 
von  Wassergas  n.  dergl.  durch  Leuchtgasretorten. 
Wilhelm  Buch,  (  liai  lottenburg,  Marburgerstr.  2. 

Kl.  49h.  M  2254V).  KalUäge  mit  nachgiebigem  Vor- 
schub des  Sägeblatts.  Louis  Mertin,  Mannheim,  L.  13.  12. 

Kl.  49d.  1J  17  930.  Vorrichtung  zum  Einwalzen 
uud  Bördeln  von  Siederoh  ran.    Aug.  Keschke,  Kiel. 

Kl.  49 e,  C  10019.  Vorrichtung  zum  l'niwandeln 
von  Lascbenphitteu  aus  fertig  gewalztem  Pr«tilcisen. 
Cuntinuous  Kail  Joint  Company  of  Amerika,  Newark, 


1  V.  St.  A.;  Vertr.:  Ernst  v.  Nielien  und  Kurt  v.  Nielien, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Ki.  49 f,  A  i>398.  Feldschmiede.  Aktieselskahet 
Smith  Mygind  &  Hüttetneier,  Kopenhagen:  Vertr.;  Ernst 
v.  Nielien  u.  Kurt  v.  Nielien.  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49g,  R  1(3148.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
geschmiedeter  oder  geprellter  Kisenbahnräder.  August 
Ruh  füll,  Siegen. 

Kl.  50c,  C  11891.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Kleinen  von  Kohlen  und  ähnlichen  Stoßen.  .Jeie- 
miab  Campbell,  Newton,  V.  St.  A.:  Vertr.:  AI.  Specht 
und  .1.  Stuckenberg,  Put.- Anwälte,  Hamburg  1. 

Gebrauchs»]  usterelnl  rugungvu. 

21.  September  1903.  Kl.  7  a,  Nr.  207  281.  Doppel- 
walze in  einem  Walzengebäuse.  Wilhelm  Feiler, 
Pforzheim,  Nagoldstralie  19. 

Kl.  24 f,  Nr.  207 (»63.  Zickzackroststab  mit  an  den 
Seitenflächen  schräg  in  eine  annähernd  geradlinige 
Untcrkante  verlaufenden  Kippen  und  Killen  in  Ver- 
bindung mit  einer  Rostbewegungsvorrichtung.  Franz 
Kaczvnski  u.  .lohan  Gnatowski,  Warschau;  Vertr.: 
Heinrich  Neubart,  Pat.  Anw.,  Berlin  NW.  (3. 

Kl.  2(3 e.  Nr.  207  701.  Kokswagenaufzug  mit  regu- 
lierbarer Koksablöschungseinrichtnng  während  des  Auf- 
ziehens und  mit  selbsttätiger  Entleerung.  Reinhard 
&  Steinert,  Maschinenbau-Gesellschaft  m.  L.  IL,  München. 

Kl.  31a,  Nr.  207  553.    Heizapparat  zum  Beheizen 
I  des  verlorenen   Kopfes   von  Schmiedestahlrohblöcken 
[  mit  einem  Luftzufiihrungsrohr  im  oberen  und  einem 
i  Rost    im   unteren  Teil.    Gutehoffnunguhütte,  Aktien- 
verein für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Oberhausen. 

28.  September  1903.  Kl.  1  a,  Nr.  207  959.  Ver- 
lade- und  Klauhcvorriehtung  für  Stückkohle,  bestehend 
aus  einer  endlosen,  mit  (juerstäben  versehenen,  über 
eine  feste  Rutsche,  ein  Klaubeband  und  eine  beliebig 
senkbare  Rutsche  geführten  Doppelkette.  Friedrich 
Hempel,  Waldenburg  i.  Sehl. 

Kl.  la,  Nr.  208240.  Kohlengabel  mit  auswechsel- 
baren Zinken.  Moritz  Flöllncr,  Dresden,  Leisniger- 
stralie  38. 


Deutsche  Reichspatente. 


hl.  31  c,  Nr.  141091,  vom  30.  Mai  ÜKJO.  Hugo 
B  ti  d  e  r  ii  s  in  Hirzenhain  i  n  O  b  e  r  Ii  c  s  s  e  n.  Ver- 
fuhren zum  Mischen  von  Hochofen eisen  erster  Schmel- 
zung mit  im  Kupolofen  niedergeschmolsenem  Kieen  in 
einem  htheizburen  Mischer  und  Vergießen  der  Mischung. 

Zuerst  wird  in  dem  Ofen  eine  entsprechende  Menge 
flüssiger  Schlucke  (Hochofenschlacke)  entweder  un- 
mittelbar aus  dem  Hochofen  oder  mit  Hilfe  bekannter 
fahrbarer  Gießpfannen  eingefüllt  und  dadurch  der  Ofen 
in  sehr  ausgiebiger  Weise  vorgewärmt,  ohne  dali  e* 
hierzu  der  Aufwendung  besonderen  Brennstoffes  be- 
darf. Dann  wird  über  die  glühende  Scblackenscbiiht 
gasförmiger,  flüssiger,  staubförmiger  oder  kleinkörniger 
Brennstoff  geleitet,  welcher  sich  an  der  heilten  Schlacke 
entzündet.  Es  entsteht  alsdann  in  kürzerer  Zeit  eine 
die  Weiliglut  des  Eisens  erreichende  hohe  Temperatur. 

In  den  so  auf  sehr  hohe  Temperatur  gebrachten 
Mischraum  lallt  man  nunmehr  bei  beliebig  fortgesetzter 
Feuerung  das  Eisen  einesteils  aus  dem  Hochofen, 
anderntcils  aus  dem  Zuschlagofen  (Kupolofen!  ein- 
laufen. Das  Mischeigen  wird  durch  die  Feuerung  auf 
der  für  den  Gull  nötigen  Temperatur  erhalten,  anderseits 
aber  durch  die  vorher  gebildete  Schlackenschicht  vor 
einer  schädlichen  Einwirkung  der  Feuerung  geschützt. 
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Kl.  81a,  Nr.  14061)2,  vom  6.  Februar  1001. 
Rudolf  Baumann  in  Örlikon-Zürieh.  In  der 
fdngsrichtuiig  zerlegbarer  Kupolofen. 

•  Zwischen  zwei  Säulen  o, 
deren  eine  oder  beide  in  be- 
kannter Weise  zum  Zuführen 
des  Windes  dienen  können, 
ist  der  untere  Ofenteil  b 
mittels  der  Zapfen  <\  deren 
einer  oder  beide  bobl  sind, 
derarti?  aufgehängt,  duli  der 
Teil  b  gekippt  werden  kann. 
Im  gezeichneten  Falle  ist  der 

1—J         |j  ft«,        flerd   ./   fest,  mit  b  verhun- 
—  j  den;    jedoib    kann  derselbe 

.[  Q      fr  aueh   zum    Wegführen  oder 

beliebig  anders  eingerichtet 
sein.  Auf  dem  Teil  6  «itzt 
oben  eine  Verlängerung  e  ab- 
nehmbar nuf. 

Das  Neue  besteht  nun  darin, 
dali  der  Teil  A  mittels  Schnecke 
und    Schneckenrad  geki|ipt 
werden  kann,  wobei  er,  sich 
selbst  überlassen,  von  selbst 
in  jeder  Lage  stehen  bleibt, 
während   der  Teil  e  mittels 
Zapfen  /  in  bekannter  Weise 
in  (iahein  kippbar  gelagert  ist.    Die  letzteren  können 
durch  zwangläufig  miteinander  gekuppelte  Schrauben- 
spindeln gehoben  und  gesenkt  werden. 


d-r 


Versteifungen  k  die  Handgriffe  /  tragen 
dienen,  den  Tiegel  a  seitlich  zu  halten. 


Kl.  31a,  Nr.  130128, 

vom  18.  September  1901. 
David  Laird  in  Forfar 
(Schot:!.).  Vorrichtung 
tum  Herausnehmen  ton 
Tiegeln  aus  Schmelzöfen 
und  zum  Kippen  derTieqel. 

Die  Vorrichtung  besteht 
aus  einem  Winkelträger  h 
mit  wagirechtem  Ann  i, 
der  den  Tiegel  a  trägt  und 
in  eine  entsprechende  Ver- 
tiefung im  Ofenboden  b 
taucht.  An  dem  Winkel- 
träger  h  sind  halbrunde 
Rilipen  r  befestigt,  die  an 
Handgriffe   /  tragen   und  dazu 


Kl.  81b,  Nr.  140202,  vom  17.  November  1901. 
William  Penrose  Trenery  in  Boulogne  sur  Mer. 
Federnde  Verbindung  des  Modellträger»  mit  dem  Form- 
tische bei  Formmaschinen. 

Um  beim  Abheben  des  Formkastens  g  von  dem 
Modell  m  die   Lösung  des  letzteren  von  dem  Form- 


sande zu  erleichtern,  ist  der  Modellträger  u  nach  vor- 
liegender Erfindung  mit  dem  Fnrmtisehe  t  durch 
federnde  Dübel  r  verbunden,  welche  es  ermöglichen, 
dem  Modellträger  u  und  dem  darauf  liegenden  Modell 
ein«  geringe  Verschiebung  zu  erteilen. 


Kl.  12p,  Nr.  140273,  vom  25.  Juni  1901.  Charles 
Hunifrey  in  Hartford  (Engl.).  Gaswuschapparat, 
bei  welchem  die  H'aschftüssigkeit  durch  sich  drehende 
Zerstäuber  zerstäubt  wird. 

Der  Apparat  besitzt  sich  drehende,  zweckmäßig 
die  ganze  Breite  des  Apparats  einnehmende  Zerstäuber  i, 
,  welche  sich  paarweise  gegenüberstehen,  wobei  sich  die 


J4 


4JL 


X  


Zerstäuber  jeden  l'aares  nach  entgegengesetzten  Rich- 
tungen drehen,  und  zwar  derartig,  dali  die  von  dem 
einen  Zerstäuber  in  den  Bcbälterraum  geschleuderte 
Flüssigkeit  gegen  bezw.  durch  die  von  dem  andern 
Zej  stäuber  in  den  Behälterraum  geschleuderte  Flüssig- 
keit geworfen  wird.  Hierdurch"  soll  eine  feine  Ver- 
teilung der  Flüssigkeit  und  eine  innige  Durchmischung 
derselben  mit  dem  (ias  erzielt  werden. 


Kl.  4»e,  Nr.  139537, 

vom  10.  Oktober  1901. 
Richard  Stumpff  in 
Oberschönau  i.  Th. 
Hammer  mit  um  eine 
Achse  schwingender  Bär- 
führung. 

Die  Bärfiihrung  befindet 
sich  an  einem  auf  seiner 
Schwingachse  c  stehen- 
den Bock  6,  der  durch 
ein  Gewicht  d  ausbalan- 
ciert ist,  das  an  einer 
am  Bock  befestigten,  über 
die  Drehachse  des  Bockes 
nach  unten  hinausragen- 
den Stange  hängt.  Durch 
Neigen  des  Bockes  von 
Hand  lassen  sich  daher  Schläge  in  verschiedenen 
Richtungen  auf  das  Werkstück  ausführen. 

Kl.  7c,  Nr.  139445,  vom  9.  Juli  1901.  Camille 
Foltzcr  in  Meina,  Lago  M aggiore  (Italien).  Vor- 
richtung zum  Biegtn  eit.es  Bleches,  gleichzeitig  an  zwei 
Kanten. 

Die  Platten  k 
sind  in  großer 
Zahl  beiderseits 
der  Festspann  Vor- 
richtung in  der 
Breitenrichtung 
verstellbar  und 
drehbar  gelagert 

und  können 
zwecks  Biegung 
der  Blechplatten- 
teile  unabhängig 
voneinander 
durch  mecha- 
nische Kräfte  be- 
wegt werden. 


Kl.  IHb,  Nr.  14141»,  vom  27.  Juni  1901. 
Wilhelm  Oswald  in  Koblenz.  Verfahren  zum 
Aufbauen  von  Birnenböden  aus  mit  IVindkanälen  ver- 
sehenen Formoteinen. 

Identisch  mit  dem  österreichischen  Patente  Nr.  8268; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1902  S.  1142. 
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Kl.  21h,  Nr.  HOsas,  vom  M.  Januar  1902. 
Koller,  Leleux  &  Cie.  in  Paris.  Elektrischer 
Ofen  zum  Erhitzen  und  Schmelzen  beliebiger  Stoffe 
mit  r/m  Induktionsstriimen  durchflösse  nem  und  von 
dir*?*  erhitztem  Heizwiderstand. 

Dir  Ir.ditktioiisstrotne,  welche  infolge  Änderung 
d>s  K  i  altlinieiitlusses  in  dem  Magnetgestell  de.«  »Ifens 
I  re  «;!  w  erden,  liurrliHid'H-n  iiirht  die  Beschickung, 
sondern  einen  von  jener  isolierten,  in  der  Tiegel  wandung 
hetindlii  heu  elektrischen  Hcizw iderstand.  Das  Innere 
des  Tiegels  seil.«»  ist.  um  das  Zustandekommen  eines 
die  U.IH/J-  Beschickung  rirturfo rni i-r  >Iiii.  htJielW  n<len  Jn- 
tluktr.Hisstr.-iii.—  /u  \  erhindern.  Muri  Ii  t^uerw  äude  au* 
nichtleitendem  Stoff  in  einzelne  Abteilungen  unterteilt- 


Kl.  7a,  Nr.  III  «SC»,  vom  21.  Marz  11*02.  Thomas 
Morrison  in  Braddock  il'enns..  V.  St.  A.'i.  Zu- 
bringertisch für  Walzwerke. 

I»cr  Zuhringcrtiseh  besitzt  zwei  Rollgiinge  a  b 
für  ili'it  Transport  von  Schienen  oder  anderen  ge walzten 
Werkstui  keil  in  <ler  Längsrichtung  des  Tisches.  Auf 
dem  Tische  sind  in  Abstanden  voneinander  in  der  <juer- 
richtimg  hin  und  her  gehende  Trauer  c  angeordnet,  an 
deren  ie.)em  ein  Mitnelitner  (/  und  ein  Selektor  t  dreh- 
har  gelagert  ist.  I'.ri  Bewegung  der  Träger  c  in  der 
einen  Um  htting  bewegen  sich  die  Mitnehmer  unter  dem 
auf  den  Köllen  a  liegenden  Werkstüeke  und  die  Selek- 
t.oren  unter  der  auf  dem  Tische  liegenden  Gruppe,  von 


I 


1 


\\  erkstiii  keii  frei  hindurch  und  schwingen  dann  auf. 
wahrend  hei  Bewegung  der  Triiger  c  in  der  andern 
Um  htiitig  die  Mitm  Inner  das  auf  den  Uollen  a  liegende 
Wcrkstic  k  auf  den  Tisch  /n  der  auf  diesem  liegenden 
Wei  kstii-  kgi  tippe  schaffen  und  letztere  Gruppe  eben- 
falls verschieben.  Dabei  werden  gleichzeitig  die  Selek.- 
toi cn  durch  die  Werksfu. kgruppe  wieder nieilergehalten. 
bis  sie  ilus  li'/.'e  Werkstück  der  Gruppe  erreichen, 
worauf  sie  antsehw 'tilgen,  dieses  Werkstink  erfassen 
und  es  auf  die  Köllen  //  au  der  andern  Seite  des  Tisches 
schaffen.  Alsdann  kommen  sie  durch  die  Berührung 
mit  (■•sten  Anschlagen  f  anlier  Eingriff  mit  dem  Werk- 
stück, ('her  jedem  Triiger  c  ist  ein  bewegbarer 
l|ci,el  .,  ungeordnet,  zu  dem  Zwecke,  einen  oder  mehrere 
der  S.d.-ktorcn  zeitweise  anlier  Tätigkeit  setzen  zu 
können. 


Kl.  IS  N>.  141««,  von  2!t.  September  MOL 
Klli  i  v  Köster  (  ot'fin  in  Mnirkirk  (.Maryland. 
v.  St.  A.'i.     \'rif.,hien   zum  Tiorkuen  von  l.nft,  ins- 

h/A'tinIrre  i  o"  tiehlnseluft  für  Hörhilfen  und  dergl. 

I  ■  'c  l.'.itt  wird  nuf  ihrem  \\  es;,-  zur  Vcrw  endungs- 

'     '   l'   W  Ii  I. '■!  •_'  eines  elektri-i  |;eu  Strothes,  zweck- 

"•  ••"n-i  st  l'eii  K.utladung.  ausgesetzt,  wodurch  sin 
eil  •  i:t«n  len  Teil  ihrer  Feuchtigkeit  uhgehen  soll. 


Kl.  IHa,  Nr.  IftrOMS,  vom  24.  Januar  11N>2. 
B  e  n  r  a  t  Ii  e  r  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  Ii  r  i  k  Aktiengesell- 
schaft in  Benrath  h.  Düsseldorf.  Vorrichtung 
zum  Heben  u>d  Senken  der  tiichtglwke. 

Die  Glocke  a  ist  an  einem  zweiarmigen  Hebel  h 
so  aufgehängt,  duli  die  leere  Glocke  gehohen  und  ge^  ii 
den  Trichtere  gedrückt  wird,  hingegen  hei  aufliegender 

Beschickung  das 
l'bergewicht  ha». 
I  m  nun  die  Gicht- 
glocke  heim  Nie- 
dergehen mit  drr 

Beschickung 
nicht  immer  in 
die  tiefste  Lage 
sinken  zu  lassen, 
sondern  sie  in 
jeder  beliebigen 
Zwischenstellutig 
festhalten  zu  kön- 
nen ,  wird  die 
Bewegung  der 
Glockei  nach  .d.eti 
und  unten  i  durch 
einen  doppelt« ir- 
kenden  Flussig- 
kcitsbremskolben 
d  geregelt,  der  in 
Zylinder  e  f  an- 


-  f 

1  1 

■I. 


einem    geteilten  dop|>eltwir 

geordnet  ist.  Diese  stellen,  indem  beide  Zylinder- 
räume  durch  ein  Uohrsy  stein  miteinander  verbunden 
sind,  in  sich  ein  unabhängiges  Trieb«  erk  dar,  welches 
ohne  Ah<i  hluli  an  eine  Druckzentrale  arbeitet.  Dabei 
dient  die  Stciicrv ort ichtung  g  nur  dazu,  die  l  herlaufs- 
geschw  indigkeit  zwischen  dem  oberen  und  unteren  Zy- 
linder zu  regeln. 


Kl.  Mc,  Nr.  141ft.M,  vom  Ii.  Februar  l!Hr_>. 
Friedrich  Christian  Glaser  in  Brefeld. 
Wagenkipper. 

Das  Gestell  <?,  welches  den  zu  entladenden  Förder- 
wagen b  aufnimmt,  besteht  aus  einer  niedrigen,  leicht 

umkippharen  Wiege, 
so  «lull  beim  Kippen 
die  seitlichen  Kort 
sat/e  w  des  wiegen- 
nitigen  Gestiiis  ein 
Herunterfallen  des- 
selben mit  dem  Kör 
derwagen  b  von  der 
Entladebtihne  'der 
dergl.  ohne  besondere 

Feststellvoirii  h- 
tungen    sicher  ver- 
hüten. 


Kl.  4!»f,  Nr.  142070,  vom  17.  Mai  1W2.  Keiner 
DtuTen  und  Franz  Marcotty  in  Berlin.  Ver- 
fuhren, stabförmige  Körper  aus  Stahl  und  Stabilere 
rangen  zu  verdichten. 

Die  Stabe  werden  wiederholt  in  derselben  Bich- 
tung  durch  ein  Walzwerk  gezogen,  nachdem  man  SIL' 
vor  jedem  Durchgänge  um  einen  Teil  ihres  Einlange* 
gedreht  und  die  Walzen  jedesmal  enger  gestellt  hat. 
Dabei  werden  die  Stabe  zunächst  so  weit  verdichtet, 
dali  sie  etwa  die  Hälfte  derjenigen  Strcekgreiizen- 
erhöhung  erfahren,  welche  ihnen  erteilt  werden  soll. 
Hierauf  nimmt  man  sie  aus  dem  Walzwerk  und  utit'i- 
wirt't  sie  dem  Vergutungsprozesse.  Schließlich  bringt 
man  die  Stahe  wieder  in  das  Walzwerk  und  fuhrt  ihre 
Verdichtung  bis  zur  Erzielung  des  gewünschten  Grauc* 
zu  Ende. 
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KI.  18b,  Nr.  1JW818,  vom  26.  März  1901.  Adol- 
phas  John  Lustig  in  Newark,  Louis  Kahn  in 
New  York  nnd  Isbuc  Lehman  in  Newark 
(V.  St  A.).  Verfahren  zum  Gießen  dichter  Stahl- 
blücke. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  «72447; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  «82. 


Kl.  10*,  Nr.  141 820,  vom  2t).  Juli 
1902.  Alfred  Kunow  in  Berlin. 
Liegender  Koksofen  mit  Fundament- 
kanälen. 

In  die  Fundamentkanäle  a  sind  Heiz- 
vorrichtungen  e  eingebaut,  welche  die 
Verbrennnngsluft  vorwärmen.  Hierzu 
dient  entweder  die  A Mutze  des  Ofens 
oder  das  Heizgas. 


Kl.  81  e,  Nr.'18»380,  vom  8.  Mai 
1902.  Frank  K  ry  der  11  oo  ver  und 
Arthur  John  Mason  in  Chicago. 
Speicher  zur  Aufnahme  und  Abgabe 
von  Er:  und  ähnlichem  Material. 
Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  702731; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  897. 


Kl.4»e,  Nr.  141  KM, 

vom  18.  April  1901.  Ha- 
rold F I  e  t  c  h  e  r  M  a  s  - 
sey  in  Openshaw 
(Manchester).  Luftham- 
mer mit  einem  Pumpen- 
zylinder  und  einem  Harn- 
Vierzylinder. 

Der  Pumpenzylitider  p 
und  der  Hammerzylin- 
der q sind  an  ihren  Enden 
durch  getrennte  Kanüle 
miteinander  verbunden. 
Außerdem  sind  am  Zy- 
linder p  die  Öffnungen  n 
und  o  vorgesehen,  welche 
durch  einen  Kanal  r  mit- 
einander in  Verbindung 
stehen.  Dieser  Kanal  r 
kann  geöffnet  werden. 
Dadurch  wird  der  Hob 
des  Hammers  geregelt  Die  Mannigfaltigkeit  der  Wir- 
kungen dieses  Hammers  kann  dadurch  erhöht  werden, 
daJS  in  den  Verbiudungskanal  r  ein  drehbares  Absehluß- 
organ  i«  mit  einem  Rückschlagventil  eingesetzt  wird. 


Kl.  fiOe,  Nr.  141079,  vom  7.  Oktober  19U2.  Paul 
Larsen  in  Kopenhagen.  Nabe  für  Kugelmühlen 
mit  Rückführung  der  Siebrückstände  zu  einer  der 
Stirnwände. 

Die  die  Stirnwand  am  Eintragende  der  Mühle  mit 
der  Nabe  verbindenden  Arme,  zwischen  welche  hin- 
dnreh  das  Mahlgut  in  die  Mühle  gelangt,  sind  hohl 
ausgebildet.  Durch  den  Hohlraum  der  Arme  wird 
eine  Verbindung  hergestellt  zwischen  dem  Arbeitsranm 
der  Trommel  und  dein  Raum,  welcher  zur  Rückführung 
der  Siebrückstände  vom  Umfang  der  Trommel  zur 
Mitte  derselben  dient 


Kl.  lb,  Nr.  141041,  vom  10.  August  1900. 
Anders  Eric  Salwcn  in  Grängesberg  (Schwed.). 
Magnetischer  Krzscheider  mit  beweglichen  Magneten, 
welche  die  magnetischen  Teilchen  des  frei  fallenden 
Aufbereitungsgutes  längs   einer  feststehenden  unmag- 


paarweisc 


die  Magnetreihen  I 


netischen  Fläche  aus  der  Dahn  der 
Gemengeteile  fortführen. 

Der  Fall-  und  Trennungsraum  für  das  Gut  wird 
von  zwei  einander  gegenüberliegenden  festen,  nnmag- 

netisehen  Leitwänden  be- 
grenzt, an  deren  Außen- 
flächen je  eine  Reihe 
von  Magneten  entlang 
geführt  wird.  Die  Mttg- 
nete  der  beiden  Reihen 
stehen  sich 
gegenüber. 

Der  Sclieideraiim  wird 
durch  (Querwände  unter- 
brochen, an  welchen  die 
von  den  Magneten  ans 
der  Fallbahn  des  Gutes 
fortgeführten  magneti- 
schen Teilchen  nieder- 
fallen. Zweckmäßig  wird 
der    (Scheideraum  von 
zwei  kegelförmigen  Män- 
teln f  g  gebildet,  wobei 
nidsU'rnformig  auf  eiuer  ge- 
Oleinsäuren,  durch  die  Kegelachse  gelegten  Welle  h 
gelagert  sind. 

Kl.  4»c,  Nr.  Wm*, 

vom  8.  September  1901. 
Arnold  Schröder  in 
Hurg  ii.  d.  Wupper.  An- 
triebsrorrichtung  für  hie- 
menfallhämmer. 

Die  Antriebs  Vorrichtung 
für  Riemenfallhiimmer  mit 
einer  mittels  Tritthebelwer- 
kes auf  die  Außenseite  des 

Riemens  aufdriiekbaren 
Rolle    ist    so  ungeordnet, 
daß  an  beiden  Seiten  eines 
an  dem  Tritthebelgestänge 
in  nachgiebigem  Gelenke  b 

aufgehängten  Bügels  a 
Druckrollen  c,  welche  zu- 
gleich den  Abheberiemen  fr 
stützen ,  in  einer  solchen 
Lage  angebracht  sind,  daß 
sie,  durch  dns  Eigengewicht 
des  niedergelassenen  Bü- 
gels a  angepreßt  den  Frik- 
tionsriemen  genügend  stark, 
die  Lagerstellen  der  Hfttlpt- 

rieinenseheibe  aber  nur 
durch  eine  Druckkomponente 


KL  Hie,  Nr.  142  519,  vom  18.  Sept.  1902.  Paul 
Esch  in  Duisburg  a.  Rh.  Aus  mehreren  Teilen 
bestehende  Platte  zur  Aufnahme  von  Formen  zum 
Gir/ien  von  Stahlbrammen. 


Die  die  Blockformen  aufnehmenden  Platten  b  sind 
auf  einer  größeren  Fundainentplattc  a  durch  Bolzen 
aufgespannt,  auch  untereinander  fest  verbunden;  hier- 
durch ist  einmal  ein  Reißen  der  Aufspannplatteti  in- 
folge der  Ausdehnung  durch  die  Hitze  beim  Gießen 
verhindert,  anderseits  ein  Auswechseln  einzelner  Teile 
möglich. 
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Kl.  la,  Nr.  141971,  vom  6.  Mai  190*.  Max 
Tsnhierae  in  Dortmund.  Vorrichtuni/  zum  un- 
unterbrochenen Knturässem  von  mit  Watter  gemengten 

Stoffe». 

Das  (int  wird  auf  ein  ebenes,  konkaves  oder  kon- 
vexes Siel)  d  aufgebracht,  welches  einen  abwechselnd 
Druck  und  Saugiuft  enthaltenden  Behälter  <i  bedeckt, 
mit  einer  Filterschicht  belebt  werden  kann  und  ent- 
weder drehbar  oder  fest  angeordnet  ist.  Hei  fest- 
stehendem Sieb  dient  zur  Aufbringung  des  üutea  eine 


rotierende,  kreisförmige  Aufgeberinne  b  mit  daran  be- 
festigtem Verteiler  und  Abstreicher  g.  Ist  das  Sieb 
drehbar,  so  steht  die  Rinne  mit  dem  Verteiler  und 
dem  Abstreicher  fest.  Der  Verteiler  und  der  Ab- 
streicher sind  zweckmäßig  zn  beiden  Seiten  der  Aus- 
flußöffnung der  Rinne  derart  angeordnet,  dali  das  von 
dem  Verteiler  gleichmäßig  über  die  Siebfläche  aus- 
gebreitete Gut  fast  während  einer  ganzen  Umdrehung 
des  Siebes  oder  der  Aufgebevorrichtung  auf  der  Sieb- 
tlücbe  ruhig  lagert  und  darauf  von  dem  Abstreicher 
allmählich  nach  dem  Rande  des  Siebes  befördert  und 
dort  ausgetragen  wird. 


Kl.  7  a,  Nr.  141  »65, 

vom  16.  März  DHU.  Adolf 
T h i e  1  m a n n  in  I m tu  i g - 
rath  b.  Opladen.  Walz- 
werk zum  (Juencalzen  von 
zylindrischen  und  koni- 
schen Werkstücken. 

Das  Auswalzen  des 
Werkstückes  f  geschieht 
durch  die  beiden  gegen- 
einander verstellbaren 
Hohl  walzen  a  und  b,  welche 
in  dem  Gestell  g  gelagert 
sind  und  durch  auf  ihrer 

Umfläche  vorgesehene 
Zahnkränze  angetrieben 
werden.  Die  Hohlwalzen 
ziehen  hierbei  das  Werkstück,  welches  durch  sie  in 
Drehung  versetzt  wird,  schraubenförmig  hindurch,  bei 
Röhren  unter  lienutzung  eines  Domes  ek.  Heim  Konisch- 
walzen wird  die  eine  der  Wulzen  während  des  Be- 
triebes verstellt. 


Kl.  Hie,  Nr.  1411.VH,  vom  1.  September  1901. 
Herbert  Rudolf  Keithley  in  Wilson  (Grfseh. 
Niagara,  V.  St.  A.).  Maschine  zum  Hessen  nahtloser 
Rohre  aus  einem  starren  Arbeitsstück. 

Gegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  082359 
und  •i.viiWi;  vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1902  S.  1256. 


Kl.  7a,  Nr.  14127».  vom  1.  Mai  1902.  Hermann 
Kinne  in  Kssen  n.  d.  Kühr.  Vorrichtung  zum  Aus 
u<th,n  roii  Hohieni/en  auf  genaues  Mafl. 

Diis  Auswalzen  des  Rohrendes  p  auf  genaues  Mali 
geschieht  zwischen  einer  Walze  n  und  einem  Walz- 


ringe n,  der  vorher  auf  das  gewünschte  Maß  ein- 
gestellt worden  ist. 

Der  letztere  ist  aufgeschnitten  and  mit  einem 
passenden  Zwischenstück  versehen.  Er  wird  von 
einem  aus  mehreren  Teilen  bestehenden  Ring  b  um- 
schlossen, der  auf  seinem  äußeren  Umfange  konisch 
gestaltet  ist.    Ring  b  steckt  wiederum  in  einem  eine 


konische  Innenfläche  besitzenden  Ring  e,  welcher  durch 
Schraubenspindeln  g  in  der  Planscheibe  f  verstellt 
werden  kann.  Diese  Verschiebung  des  Ringes  c  wirkt 
somit  infolge  der  konischen  Flächen  auf  Ring  b  und  a 
zurück.  Letzterer  ist,  um  ihn  leichter  zusammenrücken 
zu  können,  mit  Einschnitten  versehen. 

Das  Auswalzen  des  Rohrendes  p  erfolgt  dann 
durch  Drehung  der  Planscheibe  welche  durch  Rad  e 
Antrieb  erhält. 


r   -  --. 


Kl.  7a,  Nr.  141  »72,  vom  16.  Nov.  1901.  Ben- 
ratherMaschinenfabrik, Aktiengesellschaft 

in  Benrath  bei 
Düsseldorf.  IV- 
richtung  zum  Kante» 
und  Verschieben  von 
Blöcken. 

Das  Umwenden 
und  Verschieben  der 

Blöcke  geschieht 
durch  zwei  auf  einer 
drehbaren  Welle  *• 
befestigte  Arme  d 
von  8 -Form.  In  der 
einen  Richtung  r  der 
Flügel  wirken  diese  umwendend,  in  der  andern  Dreh- 
richtung s  verschiebend  auf  die  Blöcke  x  z. 


Kl.  1  b,  Nr.  140ÖÜ8,  vom  8.  Januar  1901.  Lucien 
.1.  Blake  in  Lawrence  (Kansas)  und  Lawrence 
N.  Morscher  in  Neodesha  (Kansas,  V.  St  A.)- 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Trennung  von  die 
Elektrizität  leitenden  und  nicht  leitenden  Stoffen. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.6687°l 
und  «68 792;  vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1902  S.  339. 


KI.  4»f,  Nr.  14141.'»,  vom  Vi.  Juni  1900.  liebr. 
Höh  ler  &  Co.,  Aktiengesellschaft  in  Berlin 
W  i  e  n.     Verfahre*  zum  Härten  von  Werkzeugen  an» 
chrom-,  wolfram-  bezw.  mal ybdänha! tigern  StaU. 

Im  wesentlichen  identisch  mit  dem  britischen 
Patente  Nr.  10  738/1900;  vergl.  „Stahl  und  Ei*"»" 
1901  8.  186. 
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Nr.  26411  1901.  John  Rumney  Nicholson 
in  Drywood  Hall  und  Hugh  Brown  in  Little 
Hulton,  England.  Verfahren,  beim  beschicken  von 
Koksöfen  das  Entweichen  von  Gasen  tu  verhUUn. 

Die  Steigerohre  besitzen  Damplstrahlrohre,  in 
welche  beim  Beschicken  der  Kokskaiumer  Dampf  ein- 
gelassen wird,  der  die  aus  der  frischen  Beschickung 
sich  entwickelnden  Gase  in  die  Steigrohre  saugt. 


Nr.  6581  1902.  Arpäd  R.'.nav  in  Hudaiiest. 
BrikettUreerfahren  für  feinkörnige  Erze  und  dergl. 

Die  Erze  oder  dergl.  werden  ohne  Beifügung  eines 
Bindemittels  unter  sehr  hohem  Druck  geprellt,  wobei 
sie  durch  ihren  Wassergehalt  mehr  oder  weniger 
plastisch  werden  und  sämtliche  Luft  abgeben,  welche 
abgelassen  wird.  Nach  dem  Pressen  können  die  Ent- 
steine noch  Feuergasen  ausgesetzt  werden,  welche  sie 
einerseits  trocknen  und  anderseits  durch  chemische 
Einwirkung  die  nachherige  Reduktion  der  Erze  vor- 
bereiten. 

Nr.  2886«  1902.  Rudolf  Brauck  in  Dort- 
mond.   Neuerung  an  Koksöfen. 

Die  Kammerwände  unterliegen  bekanntlich  durch 
das  Beschicken  und  Entleeren  der  Ofen  einem  ziemlich 
starken  Verschleill,  der  die  Lebensdauer  derselben  be- 
einträchtigt. Um  dem  vorzubeugen ,  schlagt  Erfinder 
vor,  die  Seitenwände  mit  einer  Verblendschicht  zu  ver- 
sehen, die  nach  ihrer  Abnutzung  erneuert  werden  kann. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  707601  und  707608.  Charles  Laughlin 
in  St.  Louis,  Mo.  Schmelzofen. 

Um  das  Anfüllen  der  Windformen  mit  über- 
laufenden Schlacken  zu  verhindern,  ist  bei  a  eine 
Öffnung  angeordnet  und  zwischen  deren  Rand  und 
einem  von  anüen  angedrückten  Ring  ein  Stück  Papier 
eingeklemmt,  welches  von  überlaufender  Schlacke  ver- 
brannt wird,  so  dull 
diese  ausläuft.  Der 
Ring  ist  seitlich  an- 
gelenkt und  wird  durch 
den  Gewichtshebel  b 
angedrückt.  Das  den 
Wassermantel  c  durch- 
setzende Rohr  d,  wel- 
.  che»    die  Düscnmün- 

dung  führt,  ist  uls 
Wellrohr  ausgebildet, 
faltt  zwischen  den  bei- 
den rubersten  Wellen 
und  den  umgelnirdel- 
ten  Enden  abdichtend 
die   Wandungen  des 

Wassermantels  und 
kann  durch  Lüngsdch- 
nung  der  Wämiebcwe- 
gung  des  Mantels  nach- 
geben. Bei  e  wird  eine 
<ffnung  in  der  Wind- 
leitung    durch  eine 
von  innen  sich  anlegen- 
de Platte  geschlossen, 
welche  durch  einen  Gewichtshebel  nicht  ganz  aus 
balanciert  ist.    Wenn  der  Wind  abgestellt  wird,  senkt 
sich  die  Platte,  ao  dati  in  die  Windform  zurücktretende 


Oase  entweichen  können.  Der  im  Wassermantel  sich 
etwa  bildende  Dumpf  entweicht  durch  Hohr  A,  kann 
also  nicht  durch  i  nach  k  gelangen  und  ein  knatterndes 
(ieräusch  hervorrufen. 


Nr.  705 051.  Rainon  Chavarria  (Jontardo 
in  S  i'v  res,  Frankreich.  Her  Stellung  von  Eisen  und 
Stahl  auf  elektrischem  Wege. 


Die  Charge  soll  nicht,  wie  meist  vorgeschlagen, 
en  Stromkreis  eingeschaltet,  also  als  Willerstand 


in  den 

benutzt  werden ,  sondern 
soll  mittels  isolierter  Elektro- 
den ein  Lichtbogen  gebildet 
«erden,  welcher  die  Charge, 
bestellend  aus  Erz  und  Fluß- 
mittel, erhitzt,  während  gleich- 
zeitig ein  reduzierendes  Gas 
(11  CO)  zugeleitet  wird,  dem, 
um  das  erschmolzene  Metall  zu 
kohlen,  noch  ein  koblenwasser- 
stoffhaltiges  Gas  zugemengt 
wird,  a  ist  die  Elektrode,  durch 
ein  Dach  C  vor  der  Berührung 
mit  der  Charge  geschützt,  c  ist 
das  Sammelgefali  für  das  ge- 
schmolzene Metall,  d  und  *  die 
Zuleitung  für  das  Reduktions- 
gas.  Dasselbe  verbreitet  die 
Hitze  der  Schmelzzone  beim 
Aufwiirtssteigen  durch  die  in  f 
lagernde  Charge  gleichmäßig 
auf  diese.  Die  bei  der  W'iderstandserliitzung  unver- 
meidliche Kuhlenstotfaufnabme  aus  den  Elektroden  soll 
vermieden  werden,  die  Höhlung  durch  das  kohlenstoff- 
haltige Oos  gut  regelbar  sein. 


Nr.  707525.  John  W.  Seaver  in  Cloveland, 
Ohio,  für  Wellnian-Seaver-Morgiin  Eng.-Cy. 
Herstellung  ron  Koks. 

Die  Öfen,  vom  Bienenkorbtypus,  sind  in  zwei 
Reihen  a  h  zu  beiden  Seiten  eines  Geleises  c  an- 
geordnet .  auf  welchem  von  der  Kohlenbühne  (nicht 
gezeichnet)  her  ein  Wagen  d  mit  heb-  uud  senkbarem 
Boden  e  kommt.  Unter  der  Auslalioffnnng  der  Kohlen- 
bühne ist  ein  Kähmen  aufgehängt,  welcher  durch  den 
angehobenen  Boden  t  unten  abgeschlossen  wird  zu 
einem  Behälter  von  der  Form  des  inneren  Ofenraums. 


Dieser  Behälter  wird  unter  Einstampfen  mit  Kohle 
gefüllt.  Beim  Senken  v«m  r  bleibt  darauf  ein  kuin- 
pakter  Kohlenknchen  liesreu,  welcher  vor  einen  Iceren 
Ofen,  /..  B.  b,  gefahren  wird.  Dort  wird  mit  der  Hebe- 
vorrichtung g  der  Ofen  ein  wenig  angehoben,  über 
den  Wagen  geführt,  über  den  Kohlenknchen  nieder- 
gesetzt, c  angehoben,  bis  es  im  Niveau  mit  der  Hutten- 
sohle h  ist,  und  nun  der  Ofen  seitlich  auf  sein  Bett 
verschoben,  wobei  die  Kohle  auf  der  1'nterlnge  schleift. 
Das  Entleeren  geschieht  durch  die  umgekehrte  Reihe 
von  Bewegungen.  Der  auf  den  Wagen  übergeführte 
Kokskuchen  wird  nach  dem  Kokslager  abgeführt. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


i:  in  tu  Ii  r 

Januar/August 

Januar/August 

1  (UM 
1  .Hl- 

IlKBJ 

1  DM 

Erze: 

t 

t 

t 

t 

l.i-enerze,   stark   eisenhaltige  Kon  vertersrhl.u  ken 

2  tll) 1  (1 1 .» 

■»  j  _i ■ f  r.i ■  i 
•  i  V J.>  1 

1    VI'  1  Üilfk 

«I  1  5V  1  tll  1 
Z  Z  1  O  1  ()U 

Schlacken  von  Erzen,  Schluik^ii -Filzt1.  -Wolle  .  . 

r>h2  Im;! 

Ti(  N 1  ,  t>"2 

1  '?  U'H  t 

\  .i  y.su 

II  1  H  i 

VI  1  h  V 

riioinasschhicken.  ^emalilen  l "I  I i otli aspli« i- ] >!i,i 1 1 m-l 1 1) 

7  1  1  v^v 
l  1  1 

1  17  7>*'t 

Roheisen  Abfülle  and  Hiilbfabriku*: 

5Jt>.S-"».S 

:!(■  :ü»2 

123  29S 

71)  503 

loa  'is7 

81  Mi 

1 9«  9 12 

311  773 

Lu|>|»eiiei<en.  Huli^i  tiieiicli,  »locke  

1  Ii** 

1 1  ii  *> 

\  \  ^  2.1-5 

Kolici-eii,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zu~ainii.oii 

1  J">  :;ui 

1*2-2  IhO 

b97  2<3 

Will    ~  1  1«J 

810  .»<•» 

Fabrikate  wie  Fussoneisen,  Schienen,  Meche 
Q.  8.  w. : 

«■»   i              i    %iT*          »    •  _  _ 

i-j:{ 

löS 

2öö  Ihi 

28»*»  187 

I  : 

t)0 

20  3HO 

43  63  4 

5 

17 

3  819 

4  98h 

Inn 

lf> 

210  808 

281  t,h4 

Schmiedbares   hisen    im   Mäl>en   etc.,  na.lkranz-, 

i>ii..  .  .».,......,. 

10  z7l 

lo43i> 

2::l  Iis.". 

240  350 

Platten  UMii  Hlcclio  aus  »rlimicdbareiii  Eisen,  roli 

1  >i\ 

i ,  2  r,n7 

193  183 

1  137 

S't'.l 

«  fi02 

S714 

\\  ellslllci'll  

9  "J<  iä 

1 2  m;: 

III 

-2l'J 

:{ 7o7 

3  9S5 

101  883 

108  919 

hc-^'l.  verkupfert,  verzinnt  etc.  

7-21 

930 

r>ti  35  2 

58  838 

Ka-M>neiM>n,  Schienen.  HIeelie  u.  s.  vv.  in,  ganzen 

::-2  SUD 

::ü  n>7 

1  0t»5  Mi9 

1  a2fi  724 

Umit  grobe  Elsenwaren: 

(■.iiiiy  i/riil»r*  Ki ^*jriLfi]f*i  Wiiron 

r,  »71- 

5  310 

21  053 

3H  381 

Ambosse,  Hrccheisen  etc.  

:■'.> 

::s7 

3  935 

1  C.R.8 

sin 

sr.s 

554 

757 

Lt 

3S 

(>  987 

4777 

'.•7 

1hl 

4  152 

2  672 

IÜmmi.  zu  groli.  Maschinenteil. etc.  roh  v ortrcM  huued. 

72 

1  r,l4 

2  812 

Eisenhalmachseii,  Hädei  ete. 

:;7."i 

vj<)6 

32  823 

32  379 

K  a  nonen  roh  re 

i  - 

Rühren,  gewalzte  u.  gezog,  aus  schmiedb.  Ei^cii  roli 

Iii' 

(ärobe  Eisenwaren : 

(irMiir  Eis<-4iiw;*rM  u.  altp'srlil,,  p'firn.,  \>*r/.inkl  **l<\ 

r,:;o:? 

0  171 

81  504 

89  692 

Mt-ssrr  zuiii  H**iuJwt  rk>-  oder  li.i usli<*tit?n  li**f *r;iucfi. 

IM 

•2-2 1 





\\,ir**n,  f'iiuullwTtr1  

23K 

13  53h 

15  659 

;t I<l^  st  lil.fiVn   LfotirinlVt    verzinkt  . 

-2  UO'J 

3  4-ir» 

4t;  tt3h 

55  379 

17« 

177 

— 

— 

1 

1 

— 

Scheren  miil  aiiilcrc  Sch neide werkzeui/e            .  . 

llfi 

120 

Werkzeuge,  ei-ertie.  nicht  besonder«,  genannt    .  . 

Lt:; 

äo:t 

1  833 

2  017 

(ieschosse  aus  srhmiedh.  Eisen»  nicht  weit,  bearbeitet 

l 

343 

167 

al 

3(1 

38  (M18 

34  976 

(»p-rhosse  ohne  Hleimätltei,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

u; 

306 

Schrauben.  Schi auhholzeii  etc  

17s 

147 

3  0Ü7 

3  353 

Feine  Eisenwaren: 

4fi«> 

r,r,9 

5  114 

6  198 

(ic«<  b-wse,     vernickelt     oder    mit  Meimanieln, 

1 

i 

81h 

318 

W  .ii  eil  aus  seb mied bai  ein  Lim  n  

;ih) 

1  0-29 

la585 

1  i  362 

lodo 

1  207 

3  810 

t  Iii;» 

F. du  i  .m|,t  aus  W  innie, Ib.  Li-cii  ohne  Verbindung 

mit    AntriebsMutsi  hiiien :    Kahrradteile  .miser 

Antriehsniaschiiieii  und  Teilen  von  Milchen  .  . 

170 

1  824 

2b-J0 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

:inl  A f  t  ; •■ : 1 : i .i i: m-ii  (Motortahrräder)    .   .  . 

Ii 

41 

6 

+3 

1  Au-lufir  unier  .Mes-erwaren  und  Schneidewerkzeujren,  feine,  aufser  Chirurg.  Instrumenten*. 
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*:iut'ulif 
Januar/August 

Auitfuhr 
Januar  August 

V.HKi 

UM« 

Fortsetzung. 

t 

1 

i 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  au  Ist- r 
«•»chirurgischen  Instrumenten  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  (.ewehrleile  

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmascliinenn.i.l.-lu  . 

r,2 
77 
3 
'.t"j 
Vi 

71 

22 

,, 

S'.t 
•1 

88 

<3 

i: 

1  if.f.t 
1-2 
:  c.  i 
Ii»:: 

SMI 

30 
52o 

1  -57 
f,l 
47 
1»4 

i,  ;m 
33 

523 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Führen  au!  Schieiiengeleiseii 

nicht    zum    Fahren    auf  Schieiien- 
geleiseii: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Höhren  

,          ohne  .   

Nähmaschinen  mit  tiestell,  iiberwieg.  aus  Uufseiseii 
Desgl.  überwiegend  aus  srhrniedharem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Landwirtschaftlieho  Maschinen   

Brauerei-  um!  Breimereigeräte  (Maschinen /       .  . 

Müllerei-Masehineii  

Elektrische  Maschinen  

Baum  wollspin  n- Maschinen  

Weherei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  fQr  Holzstoff-  und  Pi.piei  lal.rik.ilioii  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  vun  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbeltn  l  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Dui  chlooli.-n 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  überwiegend  uim  Holz  

„                n  n  (jujseiiten  

„                „  „  schmiedbarem  Eisen  . 

.                «  *a  ander,  unedl.  Metallen 


Maschinen  uhd  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenlieschläge  

Fabrikate: 


Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Soeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen   die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  


- 
i 


-2H  S'.tS 


tirt» 

i  öl;. 
i:;t 

2*1 
20 

13« 
51 

•J  ■  IV, 

23 


IMI.'S 
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•»13 

;»si 

2  11* 

1  862 
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55 
sV 
7"7 
II! 

u; 

113 

r;i, 
li 

i«n» 

471 

1  7 1-2 

2  622 
4<>:> 


28  634 


171 
1  OSl 


403 
Ml 

i ,  ; 

7-2 
::  2' 12 
32 


14  IN* 

51 
i,.  i'i 

521 

1  57'.  i 

2  7  Di 
I  H77 

152 
1  483 
ts 
13'.l 

SV. 

i.77 

4t; 

I  12 

II'.» 
9 

2(K) 
I  2  1« 

»;  ist 

?  701 

jti  !):>■> 

4M 


37  «J 15 


Di2 
lsi 
Ii 

KU 


.2  2ui 

77 


212 
1  in 

8 
s 


Zusammen:  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .1    |  221413 


21'.)  322 


317  532 


10  456 

5  ;\<m 
l::i 

33«; 
i ; , 

3  45S 
2  0N> 
5  237 


IM  H5 
21  «»2 

15-«i 

8  3SS 

4  851 

5  41, 2 
13 

1  77o 
12  V18 

IM  I 
1  7oo 
I  ".in 
3  I7'i 

302 

1  o-ji; 

3  52'.» 

im; 

1  (i27 
«17i:. 

33  N03 

/  Inn 


115  21'.» 
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10  K.2 

83 


4:: 


362  112 


15  323 

4  22K 

2'  -2 

361 
1'.*'« 
2  211 

I  Ii. 32 

5  13S 


10  205 
I  l'-2 

4  213 
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12*17 
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1  812 
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4  4.M 
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327 
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2  225  701 
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23.  Jahrg.  Nr.  20 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller. 


Der  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindnstrieller  hielt   am  20.  September   zn  Herlin 
unter  dem  Vorsitz  des  Hrn.  Geheimrnt  G  erh.  L.  M  e  y  e  r- 
Hannover  eine  Sitzung  ah,  in  der  als  Hauptgegenstand  ! 
die  wirtsehaftspolitische  Lage  ausführlich  erörtert,  wurde.  I 

Hr.  Dr.  Kentzsch,  der  seit  30  Jahren  die  Vereins-  i 
Statistik  geleitet  hat,  beendete  seine  Tätigkeit  mit  dem 
genannten  Tage:  er  zieht  sich  in  das  Privatleben 
zurück.  An  seiner  Stelle  wurde  die  Fortführung  der 
Statistik  an  Hrn.  Hegierungsrat  a.  D.  Dr.  Leidig  über- 
tragen. Von  allen  Seiten  wurde  Hrn.  Dr.  Kentzseh  der 
Dank  für  seine  großen  Verdienste  um  die  deutsche 
Eisenindustrie  ausgesprochen. 

Mitteilungen  über  die  Mitwirkung  des  Vereins  an 
der  Neugestaltung  des  Amtlichen  Waren- 
verzeichnisses und  Erörtern n gen  über  die  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse  in  der  Eisenindustrie  be- 
schlossen die  Sitzung. 


Verein  deutscher  Eisenbahn- 
verwaltungen. 


In  den  März  tagen  dieses  Jahres  wnrde  in  Triest 
die  17.  Teehnikerversammlung  de»  Vereins  deutscher 
Eisenbahnverwaltungen  abgehalten.  Ihr  lag  der  vom 
Ausschuß  für  technische  Angelegenheiten  bearbeitete 
Bericht  über  eine  Reihe  technischer  Kragen  vor,  deren 
Aufstellung  die  Technikerversammlnng  im  Jahre  1!HK) 
beschlossen  hatte  und  deren  eingehende  Beantwortung 
von  zahlreichen  Verwaltungen  erfolgt  war.  Der  Bau- 
direktor der  Kaiser  Ferdinands-Nordbnhn ,  Hegierungs- 
rat Ast,  hat  den  umfangreichen  Bericht  namens  der 
Technikerversammlung  jetzt  der  Öffentlichkeit  über- 
geben und  ist  ein  Auszug  aus  demselben  in  der 
„Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahnverwaltungen" 
unter  dem  30.  September  1903  zum  Abdruck  gelangt. 
Der  Bericht  behandelt  den  Stoff  in  folgender  Reihen- 
folge: Bau  der  freien  Strecke,  Bahnhofsanlagen,  Loko- 
motiven und  Tender,  Wagen,  Werkstätten,  Bahndienst, 
Fahrdienst,  Signalwesen.  Für  den  Eisenhüttenmann 
ist  von  diesen  Abschnitten  der  erste,  über  den 

Hau  der  freien  Strecke, 

der  wichtigste.  Hier  stehen  das  Schienenmaterial  und 
der  SchieiieiKjnerschnitt  im  Vordergrunde  des  Inter- 
esses. Was  die  Stoff  be  sc  haffenh  e  i  t  der  Schie- 
nen anbelangt,  so  lassen  die  häutigen  Nchienenbrüche 
—  im  Jahre  lHie)  entliel  ein  Schienenbruch  nuf  rund 
11  40(1000  Bruttotkm  (ausschließlich  der  Loko- 
motiven und  Tender)  —  und  die  rasche  Abnutzung 
mancher  Gclciscstrecken,  die  schon  nach  kaum  vier- 
jähriger Verwendungszeit  abgefahren  sind,  zur  Genüge 
erkennen,  dal»  für  stark  befahrene  Geleise,  namentlich 
bei  Erhöhung  der  Fahrgesch  windigkeiten  und  der 
Achsdrücke,  Schienen  von  entsprechend  besserem  Ma- 
terial notwendig  sind.  In  dieser  Beziehung  erscheinen 
dann  mich  die  gebräuchlichen  liiiteproben,  wie  Zer- 
p'ili-  und  Schlugitrohen,  Belastungs-  und  Druckproben, 
und  >:..'  gebräuchlichen  Abnahmeverfahren  mit  ver- 
einzelten   Süehproben    als  entschieden  unzulänglich, 


weil  sie  für  die  Beurteilung  der  Materialeigenschaften 
keine  genügende  Sicherheit  bieten,  über  Materialfehler 
keinen  verläßlichen  Aufschiuli  geben  und  den  beson- 
deren Eigentümlichkeiten  der  verschiedenen  Her- 
stellungsaften nicht  Rechnung  tragen.  Der  Vorschlag, 
der  Materialerzeugung  mehr  Aufmerksamkeit  zu  schen- 
ken und  in  diesem  Sinne  auch  die  Lieferungsvor- 
schriften auszugestalten,  erscheint  daher  sehr  zu- 
treffend. *  Daneben  dürften  Biegeproben  unter  Kr- 
mittlung  der  Streckgrenze,  namentlich  aber  bei  un- 
reineren Stahlsorten  Atzproben  in  Verbindung  mit 
Hotbruchproben  des  Kernstahls  empfehlenswert  sein. 
Freilich  mangelt  noch  die  Erkenntnis  des  Zusammen- 
hanges der  in  Betracht  kommenden  Eigenschaften  des 
Materials  mit  der  chemischen  Zusammensetzung  und 
zum  Teil  wohl  auch  mit  dem  Herstellungsverfahren, 
aber  hierin  dürfte  gerade  auf  dem  empfohlenen  Wege 
bald  ein  günstiger  Wandel  zn  erhoffen  sein. 

Neben  dem  Material  ist  die  Form  des  Schicnen- 
<|uersch  nitts  von  Bedeutung.  Die  im  Berichte  an 
gegebenen  Daten,  die  sich  durchweg  auf  breitfüßige 
Schienen  beziehen,  zeigen,  daß  in  dein  letzten  Jahr- 
zehnt das  Trägheitsmoment,  das  Widerstandsmoment 
und  das  Gewicht  der  Schienen  erhöht  wurden.  Der 
Schieneni|uerschnitt  VI  der  Königlich  sächsischen 
Staatsbahnen  um  ein  bezeichnendes  Beispiel  zu 
nennen  —  hat  folgende  Ausmaße:  Höhe  147  mm, 
Kopfbreite  00  mm,  Stegdicke  14  mm,  Fußbreite  130  mm, 
Trägheitsmoment  1700cm\  Widerstandsmoment  230cm*, 
Gewicht  für  Im  Länge  46kg.  Die  Kopfbreite  der 
Schienen  beträgt  bei  den  preußischen  Staatshahnen 
72  nun  und  geht  damit  über  das  in  §  5  der  Tech- 
nischen Vereinbarungen  empfohlene  Höchstmaß  hinaus. 
Der  Bericht  erläutert  eingehend  und  überzeugend  die 
Notwendigkeit,  den  Schienemjuerschnitt  nicht  unter 
allzu  ängstlicher  Festhaltung  ausschließlich  statischer 
Grundsätze,  sondern  vom  Standpunkte  der  Erzielung 
der  entsprechendsten  Materialbeschaffenheit  auszuge- 
stalten, also  Fuß  und  Steg  in  allen  Fällen  kräftig  zu 
formen,  den  Kopf  bei  hartem  und  reinem  Material 
flach,  bei  unreinem  Material  dagegen  etwas  höher  zu 
halten. 

Bezüglich  der  Schwcllentriinkung  weisen 
die  gewonnenen  Erfahrungen  auf  den  großen  Wert 
der  Tränkung  mit  reinem,  überhitztem  karbolsäure- 
haltigem Teeröle  hin,  das  sowohl  Eichen-  als  Buchen- 
schwellen hinsichtlich  des  Widerstandes  gegen  Fäulnis 
eine  fast  unbegrenzte  Dauer  verleiht.  Die  Kosten 
dieser  Tränkungsart  —  bis  zu  120 ,3  für  eine  Eichen 
schwelle  und  bis  zu  255  »j>  für  eine  Buchenschwelle  - 
lassen  aber  das  Bestreben  hervortreten,  das  Teeröl 
in  geringer  Menge  in  fein  verteiltem  Zustande  ent- 
weder auf  dem  Wege  einer  Lösung  von  gereinigtem 
Fichtenharze  in  Natronlauge  oder  in  einer  Seifen- 
lösung in  die  Holzfaser  zu  bringen.  Das  Uasselmannsdie 
Verfall  ren  scheint  sich  nicht  bewährt  zn  haben;  leider 
fehlen  hierüber  nähere  Angaben. 

Die  Versuche  mit  S  c  h  i  en  en  b  c  f  e  s  t  i  gu n  ge  n , 
bei  denen  die  Unterlagsplattcu  mit  den  Schienen  un- 
abhängig von  der  Befestigung  auf  den  Schwellen  vor- 


*  Nach  unserer  Anschauung  ist  dieser  Vorschlag 
nicht  zutreffend.  Wir  halten  dafür,  daß  die  Material- 
erzeugung allein  Sache  des  Hüttenmannes  ist  und  der 
Besteller  sich  zweckmäßig  darauf  beschränken  sollte, 
dem  Verwendungszweck  seine  Aufmerksamkeit  zn 
widmen.  lHe 
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banden  sind,  haben  zu  sehr  günstigen  Ergebnissen  ge- 
führt. In  Österreich  finden  die  .Stühlplatten  der  Nord- 
bahn and  die  Unterlagsspannplatte  Hoheneggers  seit 
Jahren  erfolgreiche  Anwendung.  Die  Süd  bahn  ver- 
wendet eine  Schienenbefestigung  mit  Spannplatte, 
Kleminpliittchen  und  Spannschraube,  die  sieh  in  schar- 
fen Bogen  sehr  gut  bewähren  soll,  Gegen  das  Wun- 
dern der  Schienen  werden  Stemm  laschen  oder  Steinin- 
winkel  auf  den  Mittelschwellen  angewandt.  Die  Nord- 
bahn betont  in  ihrer  bezüglichen  Äußerung,  daß  sich 
auch  die  Maschineningenieure  an  der  Bekämpfung  der 
Wanderbewegung  beteiligen  müssen ,  indem  sie  die 
dynamischeu  Zusehläge  zu  den  Raddrücken  und  die 
Schlingerbewegungen^  der  Lokomotive  zu  vermindern 
bestrebt  sind. 

Sehr  umfangreich  behandelt  der  vorliegende  Be- 
richt die  eisernen  Brücken.  Aus  den  Äußerungen 
der  einzelnen  Bahnverwaltungen  geht  hervor,  «lall  das 
Sehweißeisen  für  Brücken  in  keiner  Hinsicht  zu 
empfehlen  ist,  daß  sich  dagegen  Thomas-  und  Martin- 
eisen in  jeder  Beziehung  gleich  gut  erwiesen  hüben. 
Die  Belastungsannahmen  werden  im  allgemeinen  höher 
gewählt,  als  durch  die  österreichische  Brückenverord- 
nung vorgeschrieben  wird,  und  zwar  um  10  bis  20  "  0. 
Mehrere  preußische  Eisenbahndirektionen,  wie  auch 
die  Lübeck-Büchener,  die  Oldenburgiseho  und  die 
Pfälzische  Eisenbahn  legen  ihren  Brückenberechnungen 
fünfachsige  Lokomotiven  mit  17  t  Achsdruck  bei  1,5  m 
Radstanil  und  mit  einem  dreiachsigen,  MS»  t  schweren 
Tender  zugrunde.  Der  geringeren  Zuggeschwindigkeit 
auf  den  Bahnen  untergeordneter  Bedeutung  wird  im 
allgemeinen  nicht  Rechnung  getragen. 

Mannigfaltig  sind  die  Mittel,  durch  welche  eine 
Verminderung  der  Unterhaltungskosten  der  Fahrbahu- 
konstruktionen  auf  eisernen  Brücken  seitens  der  Bahn- 
verwaltungen angestrebt  wird.  Die  Erfahrungen  zeigen, 
dali  es  9ich  vor  allem  darum  handelt,  die  Fahrbahn- 
träger  und  ihre  Verbindungen  nicht  ungebührlich  hoch 
in  Anspruch  zu  nehmen,  besonders  das  Auftreten  un- 
günstiger Nebenspannungen  zu  verhüten  und  die  harten 
Stoße  im  Betriebe  sowie  deren  ungünstige  Folgen  zu 
vermindern.  In  letzterer  Beziehung  empfiehlt  sich  die 
Verminderung  der  Anzahl  nnd  besonders  die  gute 
Durchbildung  der  Schienenstöße  auf  den  Kisenbrücken, 
das  Einlegen  von  Filzplatten  zwischen  Schwellen  und 
Längstriiger  sowie  zwischen  Unterlagsplatten  und 
Schwellen  und  die  Uberführung  der  Geleisebettung 
ein  Mittel,  das  sich  auch  unter  alleu  Vorrichtungen, 
die  bei  Straßenüberbrückungcn  zur  Verminderung  der 
Schläge  und  zur  Sehalldämpfung  angewendet  wurden, 
am  besten  bewährt  hat. 

1 1  f  In  dem  Abschnitt:  ß  ah  n  h  o  f  sanl  ngen  werden 
die  neueren  Erfahrungen  über  Weichen  nnd  Kreuzun- 
gen und  die  umfangreichen  auf  Bahnhofsbeleiichtung 
bezüglichen  Versuche  behandelt,  wahrend  in  dem  Ab- 
schnitt Lokomotiven  und  Tender  die  Anwendung 
der  Verbundlokomotive  nnd  des  überhitzten  Dampfes 
den  Kern  der  Besprechung  bildet.  Für  den  Kisen- 
hüttenmann  ist  noch  aus  diesem  Kapitel  der  Hinweis 
auf  ilie  steigende  Verwendung  von  Stahlguß  von 
Interesse,  der  sich  für  verschiedene  Lokomotivbestand- 
teile im  allgemeinen  bewährt  hat.  Dagegen  sind  die 
Versuche  mit  Nickelstahl  noch  nicht  so  weit  gediehen, 
daß  hieraus  auf  dessen  Überlegenheit  gegenüber  den 
sonst  verwendeten  Materialien  geschlossen  weiden 
könnte;  in  mancher  Beziehung  ergaben  sich  sogar  un- 
günstige Resultate. 

Dem  Bericht  über  Wagen  entnehmen  wir  folgen- 
des :    Im  Hinblick  auf  die 

Bauart  der  Guterwagen 

stehen  drei  wichtige  Fragen  zur  Erörterung:  Ver 
ringerung  de»  Eigengewichts  im  Verhältnis  zur  Lade- 
fähigkeit, Bau  von  Güterwagen  mit  mehr  als  15  t  Lade- 
fähigkeit, Anwendung  besonderer  Einrichtungen  für 


rasche  Entleerung.  Eine  zweckmäßige  Lösung  der 
ersteren  Aufgabe  erstrebt  man  durch  die  Anwendnng 
von  Preßblechen  für  Kastenteile,  wie  Seitenwand- 
türen  und  Kastenwände,  und  für  Drehgestellträger  bei 
Plattformwagen.  Für  letzteren  Zweck  haben  sich  die 
PreUhleehe  bewährt  ;  bei  den  Kastenteilen  ergibt  sich 
der  Übelstand  schwieriger  und  kostspieliger  Ausbesse- 
rungsarbeiten. Wagen  mit  mehr  als  15  t  Ladefähig- 
keit laufen  auf  den  bayrischen,  wUrttcmbergisehen, 
sächsischen  und  ungarischen  Staatseisenbahnen,  weiter 
auf  den  Linien  der  Königlichen  Eisenbahndirektion 
Berlin  und  der  Holländischen  Eisenbahngesellschaft. 
Sie  haben  zwei,  drei,  vier  und  sechs  Achsen,  Lade- 
gewichte von  20,  .40,  H5  bis  zu  16 1  und  dienen  für 
die  Beförderung  von  Schienen  oder  der  Schmalspur- 
betriebsmittel zwischen  Werkstätte  und  Betriebsstrecke, 
als  Schotter-  oder  Kohleuwagen.  Das  österreichische 
Eisenbahnministerium  beschafft  100  Stück  zweiachsige 
Kohlenwagen  mit  27,8cbm  Laderaum  und  '20  t  Trag- 
fähigkeit; die  bayrischen  Staatsbabnen  lassen  eiserne 
vierachsige  Kohlenwagen  mit  4<>t  Ladegewicht  nach 
Art  der  Gondolawagen  der  Pressed  Steel  Car  Co.  er- 
bauen. Die  Erfahrungen  über  die  Wagen  mit  hoher 
Tragfähigkeit  sind  günstige. 

Für  eine  rasche  Entleerung  nuf  Kippbühnen  wer- 
den otfene  Güterwagen  mit  aufklappbaren  Stirnwänden 
mit  Erfolg  angewendet;   auch  aufklappbare,  seitlich 
versc  hiebbare  Türen  an  den  Seitenwänden  der  Kohlen- 
wagen sowie  Kohlen-  und  Erzwagen  mit  nach  unten 
I  oder  seitlich  sich  öffnenden  Klappen  haben  sich  be- 
;  währt.    Die  Dortmund -Gronau  Enscheder  Eisenbahn- 
'  gesellschaft  stellt  dem  Selbtsentlader  Bauart  Talbot, 
j  bei  dem  die  Entleerung  des  gesamten  Wageninhalts 
I  beliebig  nach  der  einen  oder  andern  Geleiseseite  be- 
I  wirkt  werden  kann,  ein  gutes  Zeugnis  ans;  Mängel, 
die  die  ersten  Konstruktionen  bezüglich  der  Wider- 
standsfähigkeit der  Untergestelle  zeigten,  wurden  später 
von  der  Firma  beseitigt. 

Die  weiteren  Fragen  betreffen  die  Anwendung  des 
Flußeisens  zu  Kuppelungsteilen,  die  in  ausgedehn- 
tem Maße  aus  solchem  Stoffe  erzeugt  werden,  die  Ver- 
wendung des  Stahlgusses  (gegossener  Flußstahl, 
Klußstahlformguß  usw.)  zu  verschiedenen  Wagen- 
.  bestandteilen  und  schließlich  die  Zulässigkeit  der 
S  c  h  a  I  en  gu  ß  räd  e  r  (G  r  i  f  f  i  n  r ii  de  r)  unter  Brems- 
wagen und  bei  größeren  Geschwindigkeiten.  Wahrem! 
einzelne  Bahnverwaltungen  die  Schalengußräder  aus 
dem  Betriebe  vollständig  entfernen,  haben  sich  diese 
Räder  in  ihrer  verbesserten  Gestaltung  auf  der  Kaiser 
Ferdinands-Nordbabn,  wo  seit  18iW  mehr  als  10  000 
I  Stück  bei  Güterwagen  ohne  Bremse  in  Verwendung 
I  stehen,  bis  zu  45  km/Std.  Fahrgeschwindigkeit  gut  be- 
währt Die  österreichischen  Staatsbabnen  haben  eben- 
falls günstige  Erfahrungen  gemacht  und  gestatten  sie 
auf  Hauptbahnen  bei  Wagen  ohne  Bremse  für  Züge 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  50  km/Std.,  auf  Schmal- 
spurbahnen auch  unter  Bremswagen  jeder  Art.  Die 
ungarischen  Staatscisenbahncn  berichten,  daß  die  Er- 
fahrungen, die  sie  mit  Griffinrädern  bei  21  Guterwagen 
I  ohne  Bremse  in  Zügen  von  45  bis  (50  km/Std.  Ge- 
schwindigkeit gemacht  haben,  ein  günstiges  Ergebnis 
aufweisen,  indem  die  Abnutzung  der  Räder  trotz  hoher 
Leistung  eine  geringfügige  war;  sie  beabsichtigt, 
größere  Versuche  mit  Griffinrädern  unter  Bremswngen 
durchzuführen. 

Auf  dem  Gebiet  des  Wer  k  s  t  ä  tte  n  b  e  t  r  i  eb  e  s 
ist  es  in  erster  Linie  die  Kraftfrage,  die  aus  wirt- 
schaftlichen Gründen  eingehende  Erörterung  findet. 
An  die  Stelle  des  Dampfbetriebes,  der  infolge  häufig 
,  notwendiger  umfangreicher  Ansbesserungsarbeiten  an 
den  Dampfmaschinen  und  Dampfleitungen  der  einzelnen 
Werkstätten  nicht  immer  zweckmäßig  erscheint,  tritt 
in  neuerer  Zeit  in  stetig  wachsendem  Umfange  der 
elektrische  Antrieb,  daneben  gewinnt  aber  auch  der 
Druckluftantrieb,  wenigstens  für  gewisse  Zwecke  und 
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Arbeiten,  an  festem  Boden.  Die.  Berichte  über  Bahn- 
dicnst,  Falml u*iist  nnd  Signalwesen  können,  da  sie 
dem  eigentlichen  Kisenhüttenw  esen  fernliegende  Gegen- 
stände behaudcln,  hier  übergangen  werden. 


Verband  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieur- Vereine. 

ii.'    Ulk-,onin.Kiiv.M.«mmluijk-  am  Iii.  Au*,  und  I.  S.ri.  P'IU 
in  Iirr«.lrn.| 


l>ie  :J2.  A  bgeord neten versa  m in hing,  zu  der  etwa 
7u  Abgeordnete  erschienen  waren  ,  fand  unter  der 
Leitung  des  (teh.  Itaurats  Wuldow  im  oberen  Saale 
iles  Helvedere  statt.  In  der  Krüfl'nungsansprache-  er- 
innerte der  Vorsitzende  daran,  daß  der  Verband  vor 
25  .labren  zum  erstenmal  in  Dresden  getagt  haue, 
begrüßte  die  zur  Versammlung  erschienenen  Vertreter 
der  staatlichen  und  der  städtischen  Behörden  und  ge- 
dachte kurz  der  sei»  der  letzten  Tagung  verstorbenen 
Mitglieder. 

|)em  (iesehät'tsberii  ht  ist  zu  entnehmen,  daß  dem 
Verbände  nach  Ausscheiden  des  Technische u  Vereins 
in  Görlitz  zurzeit  o7  Vereine  angehören,  deren  Mit- 
gliederzahl  am  1.  Januar  1  !M iS  auf  Hl2(i  gestiegen  war. 

Nach  der  Kechniingslegnng  erfolgte  die  Wahl  des 
ßauruts  N  e  h  e  r  -  Frankfurt  zum  ersten  Vorsitzenden 
und  die  Neuwahl  des  Ingenieurs  Alfred  Haag- 
Berlin  zum  Mitglied  des  Vorstandes. 

Sehr  lebhaft  gestaltete  sich  die  Verbau. Hang  über 
einen  Antrag  des  Vorstandes,  betreffend  die  Bildung 
.ständiger  Fachausschüsse  zur  Unterstützung  der 
\  cihaiidsleiturig.  Ks  wurde  empfohlen,  zwei  Aus- 
schüsse: einen  für  Architektur  und  einen  für 
Iiigenie  u  r  w  e  s  e  u  einzurichten,  mit  der  Bestimmung, 
daß  diese  Ausschüsse  zu  einem  Teile  aus  Baubeaiiitcii, 
zum  andern  Teile  aus  solchen  Fachgenossen  bestehen 
s.  Ilten,  <lie  sieh  in  einer  privaten  Tätigkeit  befinden, 
um  auf  diese  W  eise  eine  gleichiiiiil «ige  Vertretung  aller 
Interessen  zu  scharten.  Nach  lungeren  Auseinander- 
setzungen genehmigte  die  Versammlung  die  Bildung 
der  beantragten  beiden  Fachausschüsse  und  nahm  die 
entsprechenden  Wahlen  vor.  Gleichzeitig  erfuhr  die 
Neueinrichtung  eine  vom  Berliner  Architektenvcrein 
angeregte  Erweiterung  liurch  Schaffung  eines  dritten 
ständigen  Ausschüsse«  fiir  allgemeine  Fach- 
fragen, wozu  man  die  Ausbildung  der  Techniker, 
ihre  soziale  Stellung,  Hang-  und  Titelfragen  usw. 
rechnet. 

Aus  den  sonstigen  Verhandlungen  sei  noch  folgen- 
des hervorgehoben  : 

Der  Ausschuß  zur  Neubearbeitung  des  Nor  mal  - 
profilbuehes  für  Walzeisen,  das  bereits  sechs 
Auflagen  erlebte,  setzt  sich  jetzt  aus  20  namhaften 
1'eclinikern  zusammen,  zu  denen  uul.er  den  Heraus- 
gebern je  \  ier  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure, des  Vereins  deutscher  KiseuhüttenVutc,  des 
\  i.'ieiiis  deutscher  Si  hilisw erttcti  und  des  Verbandes 
selbst  gehören.  Nach  dem  Beschluß  der  letzten 
Sitzung  s,,|l  alles  Material  bis  zum  I.Oktober  au  den 
Vcicm  deutscher  Kiscnhuttculeute  gesandt,  aul.cnlem 


die  Abänderung  der  Trügerprofile  durch  einen  Sonder- 
ausschuß beraten  werden. 

1  )as  W  erk  über  den  Feuerschutz  der  F.  i  «  e  n  - 
konstruktionen  ist  vom  Ingenieur  H  agn  -  Hamburg 
bereits  bearbeitet  uud  der  Text  in  einer  gemeinsamen 
Sitzung  des  Ausschusses  am  4  Juni  festgestellt  wor- 
den, so  dali  die  Veröffentlichung  der  wichtigen  Arbeit 
bald  zu  erwarten  ist. 

Des  weiteren  kamen  noch  zur  Sprache:  die 
Normalien  der  Hausentwasseriingsleitungen,  die  Frage 
der  einheitlichen  Bestimmungen  zur  Berechnung  und 
Ausführung  von  Betoiieiseukonstruktionen,  die  Auf- 
stellung eines  Werkvertrages  zwischen  Bauherrn  und 
Cnternehuiern,  die  zivilrechtliche  Haftbarkeit  der  Archi- 
tekten und  Ingenieure  u.  a.  m. 

An  die  Tagung  schlössen  sich  verschiedene  fest- 
liebe  Veranstaltungen  sowie  ein  Ausflug  nach  Meißen. 
Meli  Schluß  bildete  ein  Besuch  der  Slädteaus- 
Stellung  unter  Führung    der  Dresdener  Kollegen. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Heise  nach  den  Vereinigten  Staaten. 

Wie  wir  im  letzten  Heft  Seite  11  Fl  mitteiltet, 
hat  t'h.  Kirch  hoff  im  Namen  der  amerikanischen 
Mitglieder  des  Iron  and  Steel  Institute  auf  der  letzten 
Generalversammlung  in  Barrow-iu  Furucss  an  das  In- 
stitut die  Einladung  gerichtet,  seine  nächste  Herbst- 
versammlung in  den  Ver.  Staaten  abzuhalten.  l>ie  Ein- 
ladung, welcher  sich  «las  American  Institute  of  Mining 
Kngineers,  die  American  Society  of  Mcchuiiical  Kngineers, 
das  American  Institute  of  Electrieal  Kngineers,  das 
Franklin  Institute  und  die  American  Foundry men  s 
Association  angeschlossen  hatten,  wurde,  wie  schon 
berichtet,  angenommen.  Damit  nun  beizeiten  die  Ver- 
handlungen mit  den  hauptsächlichsten  DauipfschiHuhrt.H- 
gesellst  liaftcn  behufs  Herabsetzung  der  Fahrpreise  in 
die  Wege  geleitet  werden  können,  hat  der  Sekretär 
des  Iron  and  Steel  Institute  B.  H.  Brough  Zirkulare 
an  die  Mitglieder  versendet,  in  welchen  dieselben  auf- 
gefordert werden,  ihre  Teilnahme  an  der  Herbst- 
versanimlung  so  zeitig  wie  möglich  anzumelden.  Ks 
ist  folgendes  lieiseprogramni  aufgestellt:    Die  llerbs,1- 


tindet   in    New  York   am  24.. 


und 


Versammlung 

20.  Oktober  statt.  An  dieselbe  schließt  sich  ein  Aus 
fing  nach  Philadelphia,  Washington,  Pittsbnrg,  Cleve- 
land, den  Niagara  Falls  und  Buffalo,  von  dem  die  Teil- 
nehmer am  10.  November  zurückkehren.  Nachtfahrten 
sollen  wahrend  der  ganzen  Heise  vermieden  und  Maß- 
regeln getroffen  werden,  jede  Überanstrengung  zu  ver- 
meiden. Für  die  beulen  Sonntage  ist  ein  Aufenthalt 
in  Washington  bezw.  an  den  Niagara  Falls  vor- 
gesehen. Die  Kosten  für  den  Aufenthalt  in  den  Ver- 
einigten Staaten  sind  auf  annähernd  25  £  veranschlagt. 
Fur  diejenigen  Mitglieder,  welche  die  Ausstellung  in 
St.  Louis  zu  besuchen  wünschen,  ist  eine  Exkursion 
von  Pittsburg  nach  St.  Louis  und  Chicago  in  Aussicht 
genommen,  welche  am  10.  November  in  New  York 
endigt.  Bei  diesem  Ausflug,  zu  dem  nur  eine  be- 
schränkte Zahl  von  Teilnehmern  zugelassen  ist.  müssen 
drei  Nachte  im  Schlafwagen  zugebracht  werden.  Die 
Kosten  werden  sich  auf  35  £  stellen. 
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Rrferate  und  Urintre  MitUilumifn. 
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Referate  uml  kleinere  Mitteilungen. 


Österreichs  Bergwerks-  und  HUttenbetrleb 
Im  Jahre  UKW  bezw.  1901. 

Au  Bergwerkserzeugnissen  wurden  gewannen : 

V«.ri  l-.uil 

t  i 

Steinkohlen     .  .   .  110|5o:t!t  U  7  lss:i<» 

Braunkohlen  .  .  .  22  l:i9  »IM  22  47:1509 

Kisenerx   1  744  2!«  l  903  2  lö 

Maniranerz  .      .  .  5  040  7  79»; 

Kupferer/.    ....  h  455  7  HC) 

Bleierz   19  054  10  »WH 

Zinkerz   Hl  020  :>0  072 

Zinnerz   40  42 

Wolframerz    .  .   .  45  t-"> 

Schwefelkies  .  .   .  »720  4  !UU 

An  Hüttenerzeugnissen  wurden  gewonnen: 

Roheisen   991  K20  1  0:>i>  KW 

Kupfer   !•;;; 

Blei   II  208  10  101 

t  Hätte   1  022  1  :U7 

Zink   8  :«>s  7  f.5s 

Zinn   BO  4s 

Ferner  wurden  gewonnen  an: 

Koks   1  lOo  810  1  275  s-,s 

Steinkohlenbriketts  K«4H!ni  s'ütöo 
Braunkohlenbriketts       0O7O4  00  058 

(„O.terr.  Z«lnchr.  f.  Brrif-  und  HuIL-d» .  ..  n-  Nr.  I'.  |«to:i  ) 

Frankreich»  Eisenindustrie  im  ersten  Halb- 
jahr IMS, 

Nach  der  soeben  erschienenen  Statistik  des  l'oinit.'- 
es  Korbes  de  France  betrug  Frankreichs 


K  r  z  e  u  g  u  n  g 
an 


im   1.  Halbjahr 


t 


I 


Roheisen  

Fhil.cisenblöcken    .  . 

FluUtisenfabrikatcn 

SihwciUeisenfabrikaten 


1  158  748 
8«  i;!  174 

017  8:4-» 
im 


1  :.or»  421 
942  058 
MO  571 
'MH  74.-) 


Maniranerzbergbau  im  Kaukasus. 

l»ie  Statistik*  der  kaukasischen  Mangaiierzindustnc 
stellt  sich  in  den  letzten  .fahren  wie  folgt: 


Fiirdrrpirn^r 
l'u.l 

7  208  040 
9  700  2HS 
12  131  ni7 
10  259  201 
•M  052  H2 
lü:»o:i  4so 
25  509  o:;5 
24  04:4:415 


J.hr 

1895  .  .  . 
1890  .  .  . 
1*97  •  .  . 
1898  ..  . 
1*00  .  .  . 
1!H>)  .   .  . 

1901  .  .  . 

1902  .  .  . 

AuOerdem  werden  in  Ruliland  noch  jährlich  etwa 
4000000  Pud  Manganerz  im  Bezirk  Ni.o]>.d,  ti.ai- 
vernenieiit  Jekaterinoslaw,  gefordert  und  im  l'ral  etwa 
100  000  Pud.  Ott*  Vorkommen  im  Kaukasus  winl  mit 
etwa  0  Milliarden,   und   das    im  Ni.i.|.o],li>trikt  auf 

'  Vergl.  „Moniteur  des  Int.'rets  Mat.'ri,  ls*  vm 
11.  Mai  1903. 


i ....  i 

l'.el 

10  100*70 
s  -,i  i ;  i  ■  r, 

108119786 
11010  015 
21  05*5*1 

2  i  ,  ■>■■•■•■•' 
27  490  ihm* 


2'  .  Milliarden  Pud  cvs,-';.,,! y>  ;  für  den  l'ral  liefen 
keine  nähern-  Angaben  na«  h  dieser  Um  litun-  hin  \or 
\\  •  ■  1 1 1 1 ir l «  i<  Ii  ilcf  l.\|>  iii  der  kaukasischen  Man-_:au- 
er/c  - i •  ■ ) i  im  verflossenen  .lahre  gegen  da*  Vorjahr 
um  ü7ti9(HH»  1*ij,|.  das  In  iOt  Ü2  */«,  gehoben  hat,  so 
1<  idet  die  dortige  Bergham ud iMne  doeii  nicht  wcihl' 
unter  der  l  l.*T|>i< >■! n k ; i oh  und  dem  Mangel  einer  er- 
eigneten Organisation,  die  du-  grolle  Zahl  der  Rerghmi- 
treibenden,  der  Händler  und  F.\porteiirc  usw.  beseitigt, 
-zumal  auf  dem  Weltmarkt  die  Konkurrenz  Brasiliens, 
rie-.se:)  .ManL'ani-rz<-\|iurt  V"ii  lblo  t  in  B-,94  auf 
123000  t  stieg,  immer  scharfer  her-,  ort  ritt. 

Infolge  rlieser  Umstände  hat  neuerdings  M.  Zeidier, 
Direktor  der  Kerteeher  Hüttenwerke,  vorgeschlagen, 

ilie  kaukasisi-hen  M  an  - ;::.. rze  an  <  »rt  ür.d  Steile  selbst 
zu  verhütten  und  in  iien  Hillen  Batuui  oder  l'oti  Hoch- 
öfen zatn  Fi  blasen  von  Fcrron-umran  zu  bau.  n.  Oleieh- 
zeitig  erstreben  du- Kaukasus  Industriellen  eine  Fra- lit- 
erinaOlirunir  von  -b  m  Hau|.fn.iUL'ai.er/distrikt  Tsebi.ittiri 
nach  den  genannten  Hafenstädten.    1 1  iei  j_<-^<n  w  andten 

sich  d:c  »idrilssiM-hen  Hr.,  h-leii.  welche  FciTomangan 
und  S|«u  cd,  i-cii  erzeugen. 

hisirevamt  betrug  die  siidnis-ische  Produktion: 

iw. 

l'u.l  Porl 

an  Soir-.  b-i-.en    .    .     etwa    2  IOOinmi    ;{  <n)0  iNHi 
an  Fem.inangan  .  .       „        üikmido    l  500000 
Sa.   .    .   .     etwa    :i:i-HMMKl  4.MI00O0 
l>ic-e  anlief.. nieiitlidie  Znnahiiie.   vor   allem  der 

Ferr  anganerxeni^ing,  findet  ihre  Krklärong  in  dein 

Umstände,  dal*  man  sieli  zum  Teil  ih-r  ;..« .ilnilicheli 
(tiellereimiieisen-Hoeliolen  von  2D  und  mehr  Metern 
Hölie  zum  Fiblasr-n  be.i o  nt.-  und  Tai:r-»]iro.luktioiicii 
v-.n  45i Mi  l'u'l  Ferromangan  (80o/„  Mu)  erzielte. 

Auf . ler  N'er-aiumliin-  der  I  nd u -t ri .  llen  in  l'harkr.w 
kam  ein,-  Kiiii^unir  über  den  \'orsebia_'  \on  Onektor 
Zeidier  ni.dit  zustande;  dir-  Fia^r-  blieb  noch  oll'.-n, 
doch  dv.rtte  bei  giinstii,'en  Frachtv  r  i  lialtnis-en  tur  >lie 
Matiir-Uierze  die  Rentabilität  der  i  erroniaUL'-anhoch..fct> 
im  Kaukasii>  w«.!il  nicht  ...  ..-br  bezweifelt  werden 
k..[i;:cii.  Li  icbtr  r  erseheint  an-ierseits  der  \  oischla... 
den  'ji  siiiutcu  M an e ai.crzbergbau  des  Kaukasus  in  die 


' : ,  i  - 1 . :  .  m  i  ■  r 


is,  I 


Bai  k  zu  ireben,  die  mit 
Hilfe  einer  Krztresellseha!t  <lie  Fonlerung  und  d.n 
Verkauf  der  F.ize  na,  h  »  ir!-.  bal'-i;,  la  :.  uml  teclint- 
s.-hen  (rrundsatz.u  »rd-a-t  und  leiiet,  O.irnb.-r  *.,!! 
nach  Ausarbeitung  näherer  Pläne  in  einer  spateren 
\  ersainiiilun-;  beraten  werden. 

(Is/.-.ir  Si,„,>if,xli„rli. 

Die  kaniidisehe  Fisenindiistrie. 

Die  grollen  Hoffnungen,  die   der  er-walti-,-  .\uf- 
Hchwung  der  kanadischen  RiAenindustrie  in  den  lelzten 
beiden  .lahren.   in  ib-ncti  die  Kohe iseiier/.etix'iing 
s,.;  i)i  Hl  t  bis  auf  :4I0  Iii  in  t  -:ieg,  erreicht  iiat.  sind  nicht  in 

dem    erwarteten    I  i.it  e:  I  d.t    w.-l«len.     Zwar  steht 

dan  grollte  Werk  Kanadas,  die  Dominion  1  rmi 
a  ii  d  S  t  r- r- 1  Co  m  |>a  ii  v  ,  nach  einem  Bericht  de. 
kaiserl  .  ben  Konsul  .ts  m  M.-ntical  im  Br-titr,  sieh 
liber  die  iirspuin glich  ins  Auge  gelabten  Or«-i:/.en  aus- 
zudehnen, indem  die  im  B;-ti;eb  i.c:ind  1 1  'Ii .'.  aus 
l< H t  « itt.,  llotlaiaiin  •  M'eu  besteheinle  Kokerei  um  1<ki 
i'bn  ohne  t»ew  Innung  der  V  l.cmu y.-u :: i  t--.e  vermehrt 
und  ein  neues  Walzwerk  «-ib-ait  wird;  dagegen  scheint 
rs  mit  dem  \  i.-|seitic.  n  (  1  e  r  g  U  e  scheu  Unter- 
nehmen schlecht  zu  stehen,  da  nach  einer  Kotli  An 
, Kt'.uin.-eiing  and  Mining  Journal"  vom  12.  September 
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die  Anlage  in  Sault  St.-Marie  aus  Mangel  an  Mitteln 
itillgestellt  wurde.  Diese  der  Algoma  Steel  Conipuny 
gehörige  Anlage  umfalit  vier  Hochofen,  zwei  für  Koks 
und  zwei  für  Holzkohle,  von  zusammen  380000 1  Roh- 
eisenerzeugung, und  ein  grelles  Besscmerstahlwerk  mit 
zwei  0  t  sauren  Konvertern  von  2OUt)0'Jt  Jahrcs- 
darstellungsvermögen.  Ein  Walzwerk  für  jährlieh 
180  000  t  Stahlsehienen  und  Baustahl  wurde  im  Mai 
eröffnet.  Die  Algoma  Steel  Company  ist  ein  Teil  einer 
in  den  letzten  Jahren  aus  dem  Boden  geschossenen 
Uiesenunternehniuntr.  der  Consolidated  Lake  Superior 
Company,  die  auf  der  kanadischen  wie  auf  der  amerika- 
niseheu  Seite  der  Stromschnellen  von  Sault  St.-Marie 
am  Ausllufl  des  Obern  Sees  die  Wusscrkraftsrcchtc  he 
sitzt,  aus  denen  sie  hisher  in  zwei  Kanälen  80  (XM) 
rterdekriifte  entwickelt  hat;  auf  der  amerikanischen 
Seite  liahen  die  Union  Carbide  Company  von  New  York 
und  Chicago  und  andere  chemische  Gesellschaften  die 
gewonnene  Elektrizität  gepachtet,  auf  der  kanadischen 
sollte  sie  von  der  Consolidated  Company  seihst  für  ; 
ihre  gewaltige  llolzstofluhrik  ,  zugleich  für  die  Be- 
leuchtung von  Sault  St.-Marie  und  für  ihre  Nickel- 
reduktionsanlusre  verwendet  werden. 

Die  Hol/kohlenöfen  sind  hei  einem  Kohlensack- 
durchmesser  von  4,3  m  '21,8  tu  hoch.  Die  Kokshochöfen 
halten  '27,4  in  Hohe  bei  0,4  in  Kohlensaekdurchmesser. 
Das  auf  diesen  Werken  hisher  dargestellte  Flulleiscn 
wurde  aus  gekauftem  Roheisen  erhalten,  wovon  ein 
groller  Vorrat  vor  Inbetriebsetzung  der  Anlage  angekauft 
war.  Die  Vollendung  der  eignen  Hochofenanlage  sollte  ! 
die  Gesellschaft  in  den  Stand  setzen,  nicht  nur  mit  i 
billigerem  Roheisen  zu  arbeiten,  sondern  auch  die 
Prämie  der  kanadischen  Regierung  auf  aus  kanadischen 
Erzen  erblasenes  Roheisen  zu  erhalten.  Man  glaubte, 
da»  die  Erneuerung  des  beinahe  '29000  km  langen 
Schienennetzes  Kanadas  sowie  die  bei  der  fortschritt- 
liehen Politik  der  Regierung  zu  erwartenden  umfang- 
reichen Neubauten  einen  sicheren  Markt  für  Schienen 
liefern  würden. 

Kür  die  Bedürfnisse  der  Holzkohleuhochöfcti  und 
andere  Zwecke  sind  Holzverkohlungsretorten  und 
Bienenkorbofen  vorgesehen,  deren  Leistungsfähigkeit 
groll  gennc  ist,  um  nach  Deckung  des  gesamten  Be- 
darfs noch  einen  bedeutenden  Überschuß  an  Holzkohle 
für  den  Verkauf  zu  erzeugen.  Eine  Batterie  von  20 
Retortenöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
wnrde  im  Anschluli  an  die  Hochofen-  und  Stahlwerks- 
anlagen erbaut.  Außerdem  sind  noch  50  Bienenkorb- 
öfen  an  verschiedenen,  für  den  billigen  Bezug  von 
Hartholz  günstig  gelegenen  Punkten  der  Algoma  Zen- 
tral- und  Hudson- Bai- Eisenbahn  errichtet.  Zur  Ver- 
sorgung der  Kokshochöfen  dient  eine  Otto  Hoffmann- 
Destillations-Koksofenanlage  von  168  «Ifen,  welche 
eine  jährliche  Leistungsfähigkeit  von '2451100  t  besitzt. 
Die  Verschmelzung  der  verschiedenen  zur  Consolidated 
Lake  Superior  Company  gehörigen  Unternehmungen 
wurde  in  den  Jahren  1897  bis  DHU  durchgeführt  und 
erforderte  ein  einbezahltes  Kapital  von  nahezu 
27  Millionen  Dollar  Vorzugsaktien  und  die  fabelhafte 
Summe  von   über  73  Millionen  Dollar  Stammaktien. 

Pur  den  M iiierfolg  des  Unternehmens  wird  in 
erster  Linie  der  Mangel  an  Erz  verantwortlich  ge- 
macht, da  die  Förderung  der  Helenengruhe  nicht  den 
Erwartungen  entsprochen  hat;  fetner  stellt  sich  das 
Brennmaterial,  welches  ans  den  Vereinigten  Staaten 
bezogen  wird,  zu  teuer.  Jedenfalls  müllte  eine  Sanie- 
rung des  Unternehmens,  wenn  sie  Erfolg  haben  soll, 
bald  erfoliren,  ehe  die  neu  vollendete  Anlage  dein  Ver- 
fall anheimfällt. 

Rückgang  des  englischen  Schiffbaues. 

Ein  Vergleich  der  letzthin  von  Lloyds  Register 
veröffentlichten  Zahlen  mit  denen  der  Vorjahre  lallt 
einen  erheblichen  Rückgang  des  englischen  Schiffbaues 
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erkennen.    Die  Abnahm«  der  Gesamttonnengehalte  der 
am  1.  Oktober  1908  im  Bau  begriffenen  Schiffe  gegen 
über  den  entsprechenden  Zahlen  des  Jahres  1901  be- 
trug auf  den  einzelnen  Werften: 


r.   Greenock  .  . 

.    69  000 1 

41 

123  000  t 

" 

43 

in  Sunderland  . 

.    74  000 1 

n 

39 

- 

„   Hartlepool  . 

42  000  t 

r 

44 

H 

am  Tees  .... 

.    31  000  t 

H 

31 

N 

in   Belfast  .   .  . 

.    06  000  t 

» 

29 

'■ 

Auf  den  gesamten  englischen  Werften  waren  am 
1.  Oktober  d.  J.  gegenüber  dem  1.  Oktober  1901  und 
1.  Oktober  1902  im  Bau: 


I9I.I 
t 

1902 

ims 
t 

Handelsschiffe  ...     1  414  120 
Engl.  Kriegsschiffe  .      353  G70 
Fremde  Kriegsschiffe        21  375 

1000  714    906  608 
275  230    299  470 
27  972     28  100 

1  789  165 

1  303916  1  234  178 

Die  Abnahme  gegenüber  dem  Vorjahr  beträgt 
demnach  69  7.18  t  oder  etwas  über  5'/i  %  nnd  gegen- 
über dem  Jahre  1901,  in  welchem  die  Höchstleistung 
erreicht  wurde,  55  1  987  t  oder  ungefähr  31%. 

,„Eueln*erln«««,  9.  Okt.  1903  8.  iOI.) 


Die  Werke  der  North  Kastern  Steel  Company 
eu  Mlddlesborongh  on  Tees.* 

Die  Werke  der  North  Eastern  Steel  Company  um- 
fassen eine  ursprünglich  von  der  Acklam  Iron  Com- 
pany errichtete  Hochofenanlage,  ein  Stahlwerk  von  vier 
Konvertern,  ein  Walzwerk  zur  Herstellung  von  Eisen- 
bahnschienen sowie  ein  solches  zur  Erzeugung  von 
Trägern  und  Strafsenbahnschienen.  Die  Acklam- 
Hochöfen.  welche  zuerst  in  England  Thomasroheisen 
erzeugten  und  nicht  wenig  zur  Durchführung  des 
Thomasverfahrens  beitrugen,  haben  nach  ihrem  in  den 
letzten  drei  Jahren  erfolgten  Umbau  die  höchste 
Produktionsleistung  im  Clevcl  and  -  Distri kt 
erzielt.  Zwar  stellt  sich  trotzdem  das  durchschnittliche 
Ausbringen  in  der  Woche  nur  auf  1525  bis  1025 1 
—  wenig  im  Vergleich  zu  den  Erzeugungsziffern  der 
neueren  deutschen  Thomas-Hochöfen,  x.  B.  in  Bruck- 
hausen täglich  über  500  t  — ,  doch  dürfte  eine  kurze 
Beschreibung  der  Aeklam-Anlage  nicht  ohne  Interesse 
erscheinen. 

Das  Hochofenwerk  besteht  aus  vier  paarig  an- 
geordneten Ofen  von  nachstehenden  Hauptdimensionen: 

Gestellhöhe  .  .    2622  mm 

Gestelldurchmesser   3650  , 

Rasthöhe   5705  „ 

Kohleusackhöhe   a387  „ 

Kohlensaekdurchmesser  .  .   .  0245  „ 

Giehtdurchmesser   5030  „ 

Gesamthöhe  ........  25500  „ 

Jeder  Ofen  hat  zehn  Windformen  von  152  mm 
Durchmesser.  Zwischen  den  Formen  befinden  sich 
insgesamt  '20  Kühlformen ;  nicht  minder  wird  die  Rast 
von  der  Fornicbene  bis  zur  Mitte  hinauf  gekühlt  und 
zwar  durch  vier  Reihen  von  je  18  Kühlformen.  Die 
nähern  Konstruktionsverhältnisse  der  Ofen  gehen  aus 
Abbildung  1  hervor,  welche  einen  Querschnitt  durch 
den  Ofen  darstellt.  Bei  dem  Profil  füllt  vor  allem 
der  grolle  Oiehtdurchmesser  in  die  Augen.  Es  »ei 
dahingestellt,  ob  eine  solche  Weite  otwa  zur  Ver- 

♦  „The  Iron  aud  Coal  Trades  Review-,  15.  Mai 
1903  S.  1366. 
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ringerung  der  Gasspannnng  erforderlich  ist,  jedenfalls 
aber  dürfte  (nach  Ansicht  des  Berichterstatters)  der 
Oestelldurchniesser  wohl  zu  klein  und  zugleich  die 
Irsache  der  verhältnismäßig  geringen  Rol  leisenpro- 
duktion  sein,  indem  beim  Erblasen  von  siliziumarmen 
Roheisensorten  eine  Gestellweite  von  4000  mm  und 
mehr  für  eine  Tageserzeugung  von  400  t  und  mehr  not- 
wendig erscheint.  Die  Tabelle  (Seite  1 170),  durch  die 
nebenstehenden  Profilzeichnungen*  verdeutlicht,  bringt 
zum  Vergleich  eine  passende  Gegenüberstellung  der 
Acklam-Hochöfen  mit  neuern  amerikanischen  Ofen, 
wie  sie  Axel  Sahlin  auf  der  letzten  Versammlung 
des  „Iron  and  Steel  Institute"  vorlegte. 


Die  Windpressung  beträgt  bei  gewöhnlichem  Ofen- 

Singe  0,8  kg/qcm;  sie  läßt  sich  auf  1,8  kg/qcm  steigern, 
ie  Ofengase  werden  an  der  Schachtwandung  unter 
dem  Parrytrichter  jeweilig  durch  drei  Leitungsrohre 
abgezogen  und  sodann  der  Gasreinigungsanlage  zu- 
geführt. Zu  jedem  Ofen  gehören  vier  Cowper-Wind- 
erhitzer  von  22,5  m  Höhe  und  7  m  Durchmesser. 
Hinter  den  Hochöfen  liegen  umfangreiche  Lagerbehälter 
für  Erz,  Kalkstein  und  Koks,  aus  denen  die  Materialien 
in  die  Gichtwagen  geladen  werden.  Von  den  beiden 
vorhandenen  vertikalen  Gichtaufzügen  bedient  je  einer 
zwei  Öfen,  ein  dritter  Aufzug  befindet  sich  im  Entwurf. 

Das  Roheisen  wird  werktagB  in  Wagen  von  15  t 
Fassungsraum  flüssig  zum  Stahlwerk  gefahren;  Sonn- 
tags erfolgt  der  Abstich  in  die  Masselbeete;  die  hier- 

•  Vergl.  „The  Iron  and  Coal  Trades  Review", 
9.  Mai  1903. 

XX.« 


bei  fallenden  Masseln  werden  zusammen  mit  von  aus- 
wärts bezogenem  Roheisen  in  Kupolöfen  umgeschmolzen. 
Die  Schlacke  läuft  in  7  t- Wagen  nnd  wird  mittels 
Lokomotive  etwa  865  m  weit  an  das  Ufer  des  Tees 
gebracht,  woselbst  sich  eine  breite,  mit  Metallplatten 
bedeckte  Fläche  befindet,  deren  Oberfläche  von  seitlich 
angeordneten  Wasserleitnngsrohren  bestrichen  wird. 
Hier  wird  die  herabgestürzte  Schlucke  durch  den 
erfolgenden  Wasserguü  abgekühlt  und  zu  Schlacken- 
sand gekörnt;  die  granulierte  Schlacke  ludet  man 
sodann  mittels  Schubkarren  in  geeignete  FlnlSfracht- 
boote.  Das  zum  (Iranulieren  notwendige  Wasser  wird 
durch  eine  elektrisch  betriebene  Pumpe  auf  solche  Höhe 
gepumpt,  daU  die  Wasserstrahlen  Hinreichend  Kraft 
zum  Abkühlen  und  Körnen  der  Schlacke  erhalten. 

Die  Gebläsemaschinen- Anlage  kann  besondere  Be- 
achtung beanspruchen;  sie  besitzt  u.  a.  ein  Maschinen- 
paar, das  in  Großbritannien  zn  den  größten  und  vor- 


«•—  1065^-« 


trefflichsten  derJetztzeit  gehört.  Die  Maschinen  stummen 
von  der  Firma  Davy  Bros.  Ltd.  in  Sheffield,  sind  von 
vertikaler  Bauart  um!  haben  den  Dampfzylinder  über 
den  Gebläsezylindern.  Die  Hauptabmessungen  stellen 
sich  wie  folgt: 

Durchmesser  des  Hochdruckzylinders  .    1219  mm 
Durchmesser  des  Niederdruckzylinder«    2286  „ 
Durchmesser  de»  Gebläsezylinders  .  .    2280  „ 
Gemeinschaftlicher  Kolbenhub  ....    1828  „ 
Die  angesaugte  Luftmenge  soll  1472  cbm  in  der 
Minute  betragen  bei  50  Umdrehungen  und  einer  Pressung 
von  15  Pfd.  a.  d.  Quadratzoll,  sowie  einem  Dampfdruck 
von  70  Pfd.  und  einem  Vakuum  von  10  Pfd.  auf  den 
Quadratzoll.    Die  Maschinen  sind  nuf  100  Pfd.  Dampf- 
druck und  18  Pfd.  Windpressung  gebaut  und  leisten 
hierbei  etwa  3800  P.  8. 

Das  Stahlwerk  enthält  4  Kupolöfen  von  9,144  m 
Höhe  und  8,962  m  Durchmesser,  welche  mittels  eines 
Laufkrans  beschickt  werden.  Das  in  dem  Kupolofen 
abgestochene  Roheisen  gelangt  ebenso  wie  das  den  Hoch- 
öfen entstammende  in  einen  Mischer,  von  denen  zwei 
von  je  150 1  Fassuntrsraum  vorhanden  sind,  so  dafs 
dafür  ure-<orgt  i-t  .  dal"  die  Hirnen  stets  Roheisen  der 
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gleichen  Qualität  bekommen.  Die  Besseineranlage  um- 
fafst  4  Konverter  von  12  t  Fassung,  welche  silintlich 
basischen  Futter  besitzen.  Von  diesen  sind  drei  be- 
ständig im  Betrieb,  während  der  vierte  »ich  in  Re- 
paratur befindet.  Einen  Schnitt  durch  einen  dieser 
Konverter  zeigt  Abbildung  2.  Die  Windpressung  der 
Birnen  beträgt  1,«  kg/qcm,"die  durchschnittliche  Anzahl 
der  Hitzen  stellt  sich  auf  34  in  12  stündiger  Schicht. 
Die  Birnen  haben  einen  Durchmesser  von  3.048  m 
and  ein  Futter  von  306  mm  Stärke.  Zum  Betriebe  der 
Birnen  dienen  zwei  vertikale  Maschinen  von  1,512111  Hub, 
deren  Dampfzylinder  1.046  m  Durchmesser  haben,  wah- 
rend der  Durcnmesser  der  Windzvlinder  1,412  in  beträgt. 

Zur  Durchwärmnng  der  Biöcke  dienen  vier  mit 
Rostfeuerung  versehene  Tieföfen,  von  denen  drei  10  Kam- 
mern und  die  vierte  12  Kammern  enthalten.  Das  Block- 
walzwerk hat  Walzen  von  014  mm  Durchmesser  und 
2,286  m  Ballenlänge  und  wird  von  einer  Reversier- 
maschine  von  1016  mm  Zylinderdurchmesser  und  1,524  m 
Hub  betrieben.  Die  Übersetzung  beträgt  2',»  :  1.  Der 
Block  wird  hier  in  1 1  Stichen  auf  einen  Querschnitt 
von  203  X  1Ö2  mm  herabgewalzt  und  den  mit  Dampf 
betriebenen  Scheren  zugeführt,  welche  imstande  sind, 
einen  Block  von  508  >;  305  mm  zu  durchschneiden. 
Die  Abfall-Enden  werden  von  einem  hydraulischen  Kran 
mittels  eines  Zungenmechanismus  ergriffen  und  auf  einen 
gleichfalls  hydraulisch  bewegten  Schlitten  verladen, 
welcher  dieselben  einem  anl'serhalb  des  Gebäudes  stehen- 
den Wagen  zuführt.  Das  Vorwalzwerk  besitzt  Walzen 
von  78ö  mm  Durchmesser  und  2133  mm  Ballenlänge, 
wahrend  die  Walzen  der  Fertigstral'se  bei  gleichem 
Durchmesser  eine  Länge  von  1524  mm  haben.  Beide 
Strafsen  werden  durch  Tandcm-Verbnnd-Kondciisations- 
maschinen  von  942  ■  1491  mm  Zvlinderdnrchmcsser 
und  1,235  mm  llub  angetrieben.  f)ie.  Bedienung  der 
Walzwerksaninge  erfolgt  durch  zwei  elektrische  Lauf- 
krane von  25  bezw.  15  t  Tragkraft.  Die  Fertigerzeug- 
nisse des  Schienenwalzwerks  werden  mittels  Rollgängen 
der  Heifssäge  oder  den  Kniippelscheren  zugeführt, 
gelangen  von  dort  zu  den  Warmbetten  und  sodann  zur 
Verladung.  In  jüngster  Zeit  ist  noch  ein  neues  Walz- 
werk für"  Träger  und  Strafsenbahnschienen  errichtet 
worden.  Dasselbe  umfafst  ein  Vorwalzwerk  mit  Walzen 
von  914  mm  Durchmesser  und  2291  mm  Ballenlänge, 
welches  von  einer  Drcizylindermuschine  von  6000  P.S. 
mit  1,524  mm  Hub  und  1177  mm  Zylinderdurehmesser 
getrieben  wird.  Die  Fertigstrafse  beiludet  sich  auf  der 
andern  Seite  der  Maschine,  von  der  sie  gleichfalls  ihren 
Antrieb  erhält.  Die  Walzen  haben  bei  837  mm  Durch- 
2134  mm  Ballenlänge. 


kombiniertes  Sicherheit»-  und  Kaltwind- 
ventil für  Hochöfen. 

„The.  Iron  and  Coal  Trade«  Review"  vom  28.  August 
veröffentlicht  die  nachstehende  Abbildung  eines  kom- 
binierten Sicherheits-  und  Kaltwindventils  von  A.  K. 
Reese,  welches  dreifachen  Zweck  verfolgt: 

1.  Regulierung  (von  Hand)  der  Heiliwindtemperatur 
durch  Zuführung  kalter  Luft. 

2.  Selbsttätige  Windzuführung  in  den  Ofen,  wenn  der 
Durchzug  durch  den  Winderhitzer  geschlossen  ist. 

3.  Selbsttätige  Verhinderung  des  Küekwärtsströniens 
der  Ofengase  nach  der  Gebläseinoschine  zu,  falls 
der  Ofen  zeitweise  Btillsteht. 

Das  Ventil  wird  in  einem  Nebenleitungsrohr  zwi- 
schen der  Kalt-  und  Heiüwindleitung  eingebaut;  in 
der  Zeichnung  tritt  bei  A  die  kalte"  Luft  ein.  Das 
Ventil  besteht  aus  einem  Gehäuse  mit  festem  Ventilsitz 
für  das  runde  Ventil  b,  auf  dessen  oberer  Seite  das 
Regulierventil  c  sich  befindet:  letzteres  steht  mit  der 
Atmosphäre  durch  eine  hohle  Stange  in  Verbindung, 
die  am  oberen  Ende  mit  einem  Hebel  versehen  ist, 
welcher  an  der  einen  Seite  ein  Gegengewicht  und 
an   der   andern  eine   Kette  trägt  nebst   einem  ge- 


eigneten Ausgleichpuffer  zur  Vermeidung  ungehörigen 
Schwingens.  Die  Pressung  in  der  Kaltwindleitung  sucht 
im  Betriebe  das  Ventil  6  zu  öffnen,  wird  jedoch  durch  das 
Eigengewicht  des  Ventils  und  das  Gegengewicht,  sofern 
es  .richtig  eingestellt,  dnran  gehindert.  Soll  die  Wind- 
temperatur verringert  werden,  so  wird  mittels  der  Kette 
das  Regulierventil  e  gehoben,  womit  sich  zugleich  auch 
das  Ventil  b  hebt,  da  nunmehr  die  Pressung  in  der 
Kaltwindleitung  stärker  »1s  der  Gegendruck  ist,  so  daü 
also   die  erforderliche  Menge  kalten  Windes  in  die 


Heiliwindleitung  strömen  kann.  Wenn  der  Durchgang 
durch  die  Winderhitzer  geschlossen  oder  gehemmt  wir«!, 
so  hebt  die  infolgedessen  steigende  Pressung  in  der 
Kaltwindleitung  die  Ventile  sofort,  mögen  sie  nun  teil- 
weise offen  oder  ganz  geschlossen  sein,  und  der  ge- 
samte kalte  Wind  geht  direkt  in  den  Ofen.  Ander- 
seits wird  das  geöffnete  Ventil  b  sich  sofort  selbst- 
tätig schlieüen,  wenn  plötzlich  die  Gebläsemaschine 
stillgesetzt  wird  oder  stehen  bleibt;  daher  können  die 
Ofeugase  nicht  rückwärts  in  die  Windleitung  strömen, 
und  eine  Explosion  wird  vermieden.  Am  Ventil  b  ist 
eine  Spindel  angebracht,  welche  als  Führung  und  zu- 
gleich als  Anzeiger  für  die  Grölle  der  Ventilöffnung  dient. 

Das  Ventil  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  und  neuerdings  auch  in  England  (Vertreter 
S.  F.  Prest,  Suffolk  Laue,  E.  Ci  in  Anwendung  und 
soll  zur  vollsten  Zufriedenheit  arbeiten.  Jedenfalls 
dürfte  der  Kinbau  dieses  kombinierten  Ventils  billiger 
und  zweckentsprechender  erscheinen,  als  dereines  Kalt- 
windschiebers gewöhnlicher  Bauart  und  besonderer 
Sicherheitsklappen  in  den  Düsenstöekcii.  —     0  iS- 


Koksöfen  in  Gaslabrlken. 

Die  Herstellung  von  Koks  in  den  modernen  Koke- 
reien und  von  Gas  in  den  Gasfabriken  ist  auf  genau 
demselben  chemischen  Prozeü  begründet.  Die  Koke- 
reien führen  diesen  l'rozel)  in  grollen  Destillations- 
räumen aus  und  haben  billige  Arbeitslöhne.  Die  Gas- 
fabriken glaubten  bis  jetzt  auf  die  Anwendung  kleiner 
Destillationsraume  nicht  verzichten  zu  können,  haben 
daher,  auf  die  Einheit  Kohle  bezogen,  wesentlich 
höhere  Arbeitslöhne.  Die  Beibehaltung  kleiner  Destil- 
lationsräume hatte  so  lange  ihre  volle  Berechtigung, 
als  das  Ziel  der  Gaserzeugung  die  Beschaffung  eines 
möglichst  leuchtkräftigen  Gases  war,  die  bei  Wahl 
großer  Destillationsraume  mehr  oder  weniger  ver- 
hindert wird.  Bekanntlich  sind  aber  jetzt  die  An- 
sprüche an  die  Beschaffenheit  des  llaupterzeugnisses 
der  Gasfabriken  nicht  mehr  die  gleichen  wie  früher. 
Man  schätzt  nicht  mehr  so  sehr  die  Leuchtkraft  als  die 
Heizkraft.  Damit  können  aber  die  Bedenken  bezüglich 
der  Anwendung  geräumiger  Destillationsraume  auf  den 
Gasfabriken  schwinden,  und  die  Bestrebungen,  den 
Ofenbetrieb  daselbst  wesentlich  zu  verbilligen,  dürften 
von  Krfolg  sein. 

Ks  ist  naheliegend,  bei  dem  Übergang  zu  grölieren 
Destillationsräumeu  die  Einrichtungen  der  Koksfabri- 
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kation  und  die  hier  gemachten  Fortschritte  «um  Muster 
zu  nehmen.  Immerhin  wird  es  rätlieh  sein,  versuchs- 
weise vorzugehen.  I  ber  einen  solchen  Versuch  ist 
auf  iier  18.  .Jahresversammlung  des  Bayrischen  Vereins 
von  Uns-  und  Wusserfachmünnern  iii  München  1003 
berichtet  worden,  welchem  Bericht  die  folgenden  An- 
gaben entnommen  sind.  Diese  Versuche  sind  von 
U.  Keis  und  Dr.  Schilling  in  München  im  Herbst 
1901  angestellt.  Hin  aulier  Dienst  gestellter  Achter- 
Ofen  Münchener  Svstems  wurde  unter  fast  unveränderter 
Beibehaltung  des  Rcgenerntionsunteihaues  und  des  Ge- 
nerators in  seinem  oberen  Teile  zu  einem  dreikamme- 
rigen  Ofen  umgebaut.  Die  Sohle  der  Kammern  ist 
unter  einem  Winkel  von  85«  geneigt,  um  eine  selbst- 
tätige Füllung  und  Entleerung  zu  ermöglichen.  Um 
das  Kntleeren  zu  erleichtern,  sind  die  Kammern  nach 
der  andern  Seite  zu  konisch  erweitert.  Die  Beheizung 
der  Kammern  geschieht  nur  an  den  Seitenwiinden. 
Auf  jeder  Kammer  steht  ein  mit  Ventil  versehenes 
Steigrohr.  Diese  Steigrohremünden  in  einegemeinschaft- 
liche Vorlage.  Die  andern  KammeröfTnungen  sind  mit 
schmiedeisernen  Türen  verschlossen,  die  nach  inuen 
ein  Schild  besitzen,  um  die  Kohlenfüllung  nicht  zu 
weit  nach  vorn  gelangen  zu  lassen.  Unterhalb  der  auf 
der  hintern  Seite  liegenden  Füllöffnung  ist  eine  Tür 
angebracht,  um  nachhelfen  zu  können,  wenn  dies  beim 
Kntleeren  erforderlich  »erden  sollte.  Der  aus  den 
Kammern  kommende  Koks  gelangt  über  ein«  schiefe 
Ebene  in  eine  Löschvorrichtung.  Die  Füllung  jeder 
Kammer  betrug  im  Anfang  1.»}  t,  spater  mullte  sie  auf 
1,0  t  verringert  werden,  weil  es  zum  Schutz  der  Kammer 
erforderlich  wurde,  eine  zweite  Decke  einzuziehen.  Der 
Heizmaterialverbrauch  war  bei  der  stärkeren  Füllung 
kein  höherer  als  heim  Retortenbetrieb.  Die  Kammer- 
wände waren  aus  gewöhnlichen  feuerfesten  Ziegeln 
hergestellt.  Die  anfangs  undichten  Fugen  schlössen 
sich  bnld  durch  Graph  itnnsätzc.  Die  Gasausbeute  wurde 
dann  eine  normale.  Betriebsschwierigkeiten  haben  sich 
nicht  ergeben.  Es  ist  keine  Deformation  der  Kammern 
eingetreten.  Füllung  und  Entleerung  vollzieht  sich 
leicht.  Die  Oasausbeute  aus  der  Kohle  (Saarkohle) 
stellt  sich  f.  d.  Tonne  auf  205  cbm.  Die  durchschnitt- 
liche Leuchtkraft  bei  einem  .Stundenverbrauch  von  150  1 
betrug  9.08  Hefnerkerzen.  Der  Heizwert  stellte  sich 
auf  47(JO  Kalorien.  Die  mittlere  Zusammensetzung  des 
Gases  stellt  sieb  wie  folgt.  Zum  Vergleich  ist  die 
mittlere  Zusammensetzung  des  Retortengase«  daneben- 
gestellt. 

K»mm.'rit»«    Ki-tortrnj  a. 

Vol.-l'rox.  Vol.-Pro». 

Kohlensäure   2.4  2,3 

Schwere  Kohlenwasserstoffe    .  2,5  4,5 

SauerstofT   0,3  — 

Kohlenoxvd   9,1  8,6 

Wasserstoff   52,8  49.4 

Methan    .   2ti,t»  32.4 

Stickstoff  _  6,6  2.8 

{«».3  100,0 

Die  Vorgänge  während  der  Destillation  zeigten 
mit  dem  Retortenbetrieb  eine  grolle  Übereinstimmung, 
wobei  in  Betracht  zu  ziehen  ist,  dali  der  letztere  in 
viel  kürzerer  Zeit  verläuft.  Die  Gasentwicklung,  die 
Leuchtkraft  und  die  Heizkraft  erreichten  in  der  Kammer 
am  Schiuli  der  zweiten  Stunde  den  höchsten  Wert, 
um  von  da  an  in  geringem  Malle  aber  gleichmäßig 
abzunehmen.  Von  der  14.  bis  zur  19  Stunde  (dem 
Ende  der  Kn!ga>ung)  tritt  eine  rasche  Abnahme  ein. 

Als  Resultat  der  Versuche  ist  demnach  festgestellt, 
dall  die  Gasausbeute  der  Menge  nach  keine  Kiubulle 
erleidet.  Die  Leuchtkraft  erleidet  eine  Einhülle  von 
H  bis  10°»  und  die  lleizkraft  eine  solche  von  »i  aia. 
Die  letztere  hofft  man  durch  geeignete  Mittel  (Ein- 
führung v..n  Wasserdampf  gegen  Ende  der  Destillation) 
weiter  heraufzusetzen. 


An  Nebenerzeugnissen  wurden  ungefähr  die  gleichen 
Mengen  wie  heim  Retortenbetrieb  erhalten.  Dagegen 
kommt  in  Betracht,  dali  der  erhaltene  Koks  wesent- 
lich besser,  namentlich  härter  war  als  der  Retorten- 
koks. Er  fiel  in  grollen  Stücken  und  kann  als  ein 
Mittelding  zwischen  Hütten-  und  Gaskoks  bezeichnet 
werden.  Als  weiterer  Vorteil  kann  angeführt  werden, 
dali  die  Kohlen  nicht  so  klein  gebrochen  zu  werden 
brauchen,  wie  dies  sonst  hei  schrägliegenden  Retorten 
notwendig  ist.  Die  grolien  Stücke  brauchten  nur  auf 
Doppclfnustgrölie  zerkleinert  zu  werden.  Als  Haupt- 
vorteil wurde  aber  festgestellt,  dall  eine  Verminderung 
der  Retortenarbeit  auf  den  fünften  Teil  der  bisherigen 
eintrat.  Zum  Sehltili  des  Berichts  wird  mitgeteilt,  dali 
ein  definitives  Urteil  über  das  neue  Verfahren  wegen 
der  kurzen  Dauer  des  l'robebetriebs  und  wegen  des 
provisorischen  Charakters  der  Anlage  heute  noch  nicht 
gefällt  werden  könne,  immerhin  scheine  das  Verfahren 
praktisch  zn  sein  und  mit  Erfolg  anwendbar. 

Verfolgt  man  den  Werdegang  de«  heutigen  Kokerei- 
betriebs, so  muli  auf  den  Zustand  vor  etwa  20  Jahren 
zurückgewiesen  werden,  wo  die  Gasindustrie  der  Koks- 
industrie bei  der  Einführung  der  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse als  Lelirmeisteriu  gedient  hat.  Es  scheint 
jetzt  vielleicht  umgekehrt  der  Zeitpunkt  gekommen, 
wo  die  Gasindustrie  von  den  Fortschritten  der  Kuks- 
herstellung  in  rationell  eingerichteten  Ofeu  lernen  kann. 
Ein  groller  Unterschied  dürfte  allerdings  immer  be- 
stehen bleiben,  der  darin  besteht,  dali  die  Gasfabriken 
wohl  niemals  das  erzeugte  (ras,  sondern  stets  den  er- 
»eugten  Koks  als  Würmeuuelle  Tür  die  Beheizung  in 
Anspruch  nehmen  werden.  A. 

(„Journal  fär  Oubrlcucatang  urnl  VTiaacnenorruiig'' 
Nr.  a.'  vom  S.  Auguit  11103.) 


Die  Dampfkesselexploaionen  im  Deutschen  Kelch 
im  Jnhre  1902. 

Das  dritte  der  vom  Kaiserlichen  Statistischen  Amt 
herausgegebenen  Vierteljahrshefte  zur  Statistik  de* 
Deutschen  Reichs,  Jahrgang  1903,  enthält  die  Zu 
sammenstellung  der  im  verflossenen  Jahr  in  Deutsch- 
land vorgekommenen  Dampf kesselexplosionen.  Nicht 
berücksichtigt  sind  hierbei  die  Explosionen  der  Dampf- 
kessel, welche  sich  in  der  Benutzung  der  Militär- 
verwaltung oder  der  Verwaltung  der  Kriegsmarine 
befinden,  sowie  die  Lokomotiven  der  Eisenbahnen. 

Für  das  Jahr  190-2  handelt  es  sieh  um  17  Explo- 
sionen (i.  V.  171,  denen  als  Nachtrag  eine  Explosion 
ans  dem  Jahre  1901  hinzugefügt  ist.  Die  Zahl  der 
verunglückten  Personen  betrug  24  (gegen  27  im  Vor- 
jahr), und  zwar  wurden  7  sofort  getötet  (bezw.  starbeD 
binnen  48  Stunden),  7  schwer  verwundet  und  10  leicht 
verwundet.  Der  Konstruktion  nach  verteilten  sich  die 
17  explodierten  Kessel  auf  9  verschiedene  Systeme, 
von  welchen  das  der  liegenden  Zweitlanimrohrkessel 
6  Fälle  aufweist,  während  auf  jedes  der  übrigen  nur 
ein  bis  zwei  Explosionen  entfallen.  Als  Ursache  der 
Explosion  wurde  in  G  Fällen  Wassermangel,  meist 
auch  nachlässige  Wartung,  in  4  Fällen  mangelhafte 
Konstruktion,  zumeist  auch  minderwertiges  Material 
oder  örtliche  Blee hschwächnng,  in  3  Fällen  Inbetricb 
nähme  ohne  Genehmigung  und  Unwirksamkeit  des 
Sicherheitsventils,  in  2  Fällen  Alter  und  örtliche  Blech- 
schwächung.  in  je  einem  Falle  mangelhafte  Ausführuni,' 
bezw.  Krempenbruch  ermittelt.  Das  Kesselinaterial 
bestand  in  15  der  behandelten  Fälle  ans  Eisenblech, 
in  2  Fallen  ans  Kupferblech.  Die  aus  dein  Jahre  1901 
nachgetragene  Explosion  erfolgte  in  einem  liegenden 
Walzenkessel  mit  einem  Siederohr,  und  die  Explosion»- 
Ursache  bildete  Örtliche  Blechschwächung. 

Eingeschaltet  ist  in  die  Arbeit  das  Ergebnis  der 
am  1.  Januar  1899  vorgenommenen  Dampf  kesselzählune. 
Danach  waren  an  diesem  Tage  im  Deutschen  Heien 
vorhanden:    103210   feststehende,  29 IHM  bewegliche 
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und  6104  Schiffs-Dnmpfkessel,  insgesamt  189  278  Stück. 
Am  1.  Januar  1H79  betrug  die  Zahl  derselben  nur 
00 058,  so  dali  in  dem  genannten  Zeitraum  eine  Zu- 
nahme von  beinahe  132  %  eingetreten  ist.  Die  Zahl 
der  Dampf  kesselexplosionen  dagegen  stellte  sich  auf 
18  gegen  17  im  Berichtsjahr.  Die  Betriebssicherheit 
der  Kessel  hat  demnach  bedeutend  zugenommen,  was 
auch  durch  eine  in  der  Quelle  angeführte  Tabelle  der 
Dampf  kesselexplosionen,  welche  bis  auf  das  Jahr  1H77 
zurückgeht,  bestätigt  wiid. 


Oasrohrgewinde. 

Auf  Antrag  des  Thüringer  Bezirksvereins,  und 
nachdem  auch  die  übrigen  Bezirksvereine  in  ihrer 
grollen  Mehrzahl  sich  für  diesen  Antrag  erklärt  hatten, 
ist  der  Verein  deutscher  Ingenieure  mit  dem  Verein 
deutscher  (ias-  und  Wnsserfachmänner,  dem  Verein 
deutscher  Zentralheizungsindustrieller  und  dem  Ver- 
bände deutscher  Höhrenwerke  in  gemeinsame  Beratung 
eingetreten,  um  für  schmiedeiserne  (ias-  und  Wasser- 
leitungsrohre ein  einheitliches  Gewinde  aufzustellen. 
Diese  Beratung  hat  zu  folgenden  Vereinbarungen  geführt: 

Das  unabänderliche  Mali  des  Rohre  ist  sein 
äulierer  Durchmesser.  Die  für  die  verschiedenen  Ver- 
wendungszwecke erforderliche  Verschiedenheit,  der 
Wandstärken  wird  durch  Änderung  des  inneren  Durch- 
messers herbeigeführt.  Die  Bezeichnung  nach  dem 
inneren  Durchmesser,  und  zwar,  wie  bisher  üblich,  in 
Zoll  engl.,  ist  deshalb  nicht  eine  genaue  MaUangabe, 
sondern  die  Bezeichnung  einer  Kohrsorte.  Das  äulicre 
Mali  des  Gewindes  ist  gleich  dem  äulieren  Durch- 
messer des  Rohres.  Die  Form  des  Gewindes  ist  die 
seinerzeit  von  Whitworth  angegebene  mit  einem  Winkel 
von  55°  und  abgerundeten  Spitzen.  Wie  bisher  haben 
die  Rohre  von  und  "  V  engl.  19  (länge  auf  1",  die 
Rohre  von  './»  bis  1  4"  14  Gange  und  die  Rohre  von 
1  bis  4"  11  Gänge  auf  1".  Die  vereinbarten  Malle 
sind  in  folgender  Zahlentafel  enthalten. 


Zah  I  e  n  ta  fei. 


H»nd«U- 

Änuerer 

beKelchnuna;  de* 

Durchmeaaer 

Zatil 

Im 

Rohren  Dieb  dem 

dM 

der  O&age 

Urunde  de« 

Rohre«  and 

Ml 

(»wind««  (Kern- 

de«  Gewinde« 

V  engl. 

durcbmrxrr) 

Zoll  Mfl 

BDI 

V« 

13 

19 

11.3 

■/. 

10,5 

19 

14.8 

20.5 

1  l 

18.2 

: 

23 

14 

2i».7 

20,5 

14 

24,2 

1 

33 

11 

3<i 

1\« 

42 

11 

8!» 

r* 

48 

11 

15 

52 

11 

49 

59 

11 

50 

2'« 

70 

11 

07 

2'/, 

7fi 

11 

73 

3 

89 

11 

80 

3»/, 

101,5 

11 

98,5 

114 

11 

111 

Die  44.  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  in  München  1903  hat  sich  mit  diesen  Ver- 
einbarungen einverstanden  erklärt. 


Bedingungen  für  die  Zulassung  nußerpreuliischtr 

Diplom-Ingenieure  zur  Uoktor-Ingenleur-Proniotlon 

in  Preuflen. 

Für  die  Zulassung  von  Diplomingenieuren  anderer 
ITocIisehulen  zur  Promotion  zum  Doktor-Ingenieur  an 
einer  der  Königlichen  Technischen  Hochschulen  Preuüens 
sind  die  nachstehenden  Bestimmungen  erlassen  worden. 


|  Zur  Promotion  als  Doktor-Ingenieur  werden  zugelassen: 

1.  Bewerber,  welche  im  Sinne  der  .Promotions- 
Ordnung  für  die  Erteilung  der  Würde  eines  Doktor- 
Ingenieurs  durch  die  Technischen  Hochschulen  Preu- 
liens"* das  Reifezeugnis  eines  Gymnasiums  oder  Real- 
gymnasiums oder  einer  Oberrealschule  des  Deutschen 
Reichs  besitzen  und  die  Diplomprüfung  an  einer  deut- 
schen Technischen  Hochschule  oder  einer  deutschen 
Bergakademie  bestanden  haben. 

2.  Bewerber,  welche  statt  eines  unter  1.  erwähnten 
Reifezeugnisses  das  Reifezeugnis  einer  bayrischen 
Industrieschule,  der  sächsischen  Gewerbe-Akademie  in 
Chemnitz  oder  eines  österreichischen  Gymnasiums, 
Realgymnasiums  tider  einer  Oberrealschule  besitzen, 
sofern  diese  Schulen  deutschsprachig  sind. 

3.  Bewerber,  welche  statt  der  Diplomprüfung  an 
einer  deutschen  Technischen  Hochschule  diu  Kcgierungs- 
Baumeister  Prüfung  bei  einein  deutsehen  staatlichen 
Prüfuiigsiimt,  oder  die  zweite  Staatsprüfung  an  einer 
österreichischen  Hochschule  mit  deutscher  l'nterrichts- 
sprache,  oder  die  Diplomprüfung  an  der  eidgenössischen 
Polytechnischen  Schule  in  Zürich  bestanden  haben. 

4.  ("her  die  Zulassung  Studierender  von  anderen 
als  den  unter  2.  und  3.  genannten  Lehranstalten  ent- 
scheidet im  Sinne  der  Promotions-Ordnung  das  vor- 
geordnete Ministerium  von  Fall  zu  Fall  auf  Grund  der 
Anträge  der  betreffenden  Abteilung,  bei  welcher  sich  der 
Bewerber  meldet,  und  der  Belichte  von  Rektor  und  Senat. 

5.  Ks  wird  hierbei  angenommen,  dal»  die  deut- 
schen Technischen  Hochschulen  und  die  ausländischen 
Technischen  Hochschulen  mit  deutscher  Unterrichts- 
sprache Gegenseitigkeit  üben. 

0.  Studierende  von  anderen  als  den  unter  2.  ge- 
nannten Industrieschulen  nud  der  Gewerbe-Akademie, 
insbesondere  von  höheren  Gewerbeschulen,  Baugewerks- 
schulen  und  sonstigen  Fachlehranstalten  können  zur 
Promotion  nicht  zugelassen  werden.  Das  Reifezeugnis 
oder  Diplom  dieser  Schulen  kann  die  unter  l.  bis  3. 
genannten  Reifezeugnisse  und  Diplome  nicht  ersetzen. 

FiseiihiltteiiniännlschcH  Institut  In  Aachen. 

Nachdem  bereits  aus  den  l'berschüssen  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  ein  Betrag  von  100 (KM)  ,H  zum 
Neubau  eines  eisenhüttenmännischen  Instituts  an  der 
Königlicheil  Technischen  Hochschule  in  Aachen  zur 
Verfügung  gestellt  worden  ist  und  Herr  Geheimer 
Komnierzienrat  A.  Kirdorf- Rote  Erde  für  den  glei- 
chen Zweck  10000  .U  gestiftet  hat,  ist  nunmehr  auch 
von  der  A  u  c  h  e  n  e  r  und  M  ü  n  c  h  e  n  e  r  F  0  u  e  r  v  e  r  - 
s  i  ch  e  r  n  n  g  s  -  G  e  s  e  1 1  sc  h  a  f  t  in  Aachen  beschlossen 
worden,  hierfür  einen  Betrag  von  50  000  ,H  unter  ge- 
wissen Voraussetzungen  zur  Verfügung  zu  stellen. 


Zum  Wechsel  in  der  United  States  Steel 
Corporation. 

Der  Nachfolger  Schwabs  als  Präsident  der  Steel 
Corporation,  William  E.  Corey,  ist  37  Jahre  alt 
und  gehört  den  Carnegiewerken  seit  länger  als  zwanzig 
Jahren  an.  Er  trat  nach  beendigtem  Besuch  der  Volks- 
schule (common  sehooll  mit  10  Jahren  in  das  Labora- 
torium der  Edgar  Thomson-Stahlwerke  ein,  wo  er  sich 
in  seiuen  Muliestunden  mit  dem  Studium  von  Chemie 
und  Handelswissenschaft  beschäftigte,  und  kam  hier- 
auf in  die  Blechwalzwerke  der  Homestead  Steel  Works, 
deren  Betriebsleiter  er  im  Alter  von  22  Jahren  wurde. 
Später  wurde  er  Leiter  des  Panzerplattenwulzwerkes, 
bis  er  im  Alter  von  20  Jahren  Schwab  als  technischer 
Generaldirektor  der  gesamten  Werke  nachfolgte.  Er 
ist  der  Erfinder  eines  eignen,  nach  ihm  benannteu 
Verfahrens  zur  Herstellung  von  Panzerplatten,  im 
Jahre  1901  wurde  er  im  Alter  von  35  Jahren  wiederum 
Schwabs  Nachfolger  als  Präsident  der  Carnegie  Com- 
pany und  der  Carnegie  Steel  Company. 
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Referate  und  kleinere  MitUilungtn. 


23.  Jahrg.  Nr.  2u. 


Nur  3  Monat«  alter  als  Corey  ist  A.  C.  Pinkey, 
der  Nachfolger  Coreys,  der  gleichfalls  nur  eine  Volks- 
schule besucht  hat.  Kr  wurde  zunächst  Telegraphen- 
arhciter  und  lernte  alsdann  als  Maschinist  in  den 
Pittsburg-Lokomotivwerken,  wo  er  sich  zum  Spezialisten 
für  elektrische  Anlagen  ausbildete.  Kr  wurde  darauf 
einer  der  obersten  Beamten  der  ersten  Anlage  für 
elektrisches  Licht  in  Pittsburg  und  trat  später  in  die 
Homestead-Stahlwerke  ein,  wo  er  bald  die  Leitung 
der  elektrischen  Anlage  erhielt  und  grofte  Verände- 
rungen im  Betrieb  vornahm.  Im  Jahre  1898  wurde 
er  zum  Assistenten  des  Generaldirektors  der  Homestead- 
werke  ernannt  und  wnrde  der  Nachfolger  von  Corey 
im  Jahre  1901. 

.American  M»chlnl»f,  29.  Anffvit  190.L 


Alexander  Dick  f. 

Am  18.  September  starb  der  in  deutschen  und 
englischen  Fachkreisen  gleich  hochgeschätzte  Vor- 
sitzende und  Generaldirektor  der  Delta-Metall-Gesell- 
schaft, Alexander  Pick,  an  den  Folgen  der  Influenza, 
im  Alter  von  66  Jahren. 

Pick  wurde  in  Offenbach  am  Main  im  Jahre  1837 
geboren,  wo  sein  Vater,  der  schottischer  Abkunft  war, 
als  Fabrikant  und  Bürgermeister  lebte.  Seine  Er- 
ziehung erhielt  er  in  Ottenbach,  Wiesbaden  und  Heidel- 
berg. Im  Jahre  1850  trat  er  in  die  Henrichshütte  in 
Westfalen  ein  und  begab  sich  von  dort  im  Jahre  1862 
nach  Spanien,  wo  er  die  Leitung  einer  Hochofenanlage 
übernahm,  welche  jetzt  der  Compaiiia  de  Altos  Hornos 
in  Bilbao  gehört.  Vier  Jahre  später  ging  er  nach 
Paris,  wo  er  im  Geschäft  seines  Bruders  C.  J.  A.  Pick 
bis  zum  deutsch-frimzösischen  Kriege  tätig  war,  und 
siedelte  dann  nach  England  über.  Kurz  darauf  wandte 
er  sich  der  Phosphorbronze-Industrie  zu,  die  er  im 
Jahre  1874  in  England  einführte.  Nach  einer  Reihe 
langwieriger  Versuche  gelang  es  ihm,  die  unter  dem 
Namen  Deltametall  bekannten  Legierungen  (im  Grunde 
genummen  eisenhaltiges  Messing)  herzustellen,  für 
deren  Fabrikation  er  die  Delta  -  Metall  -  Gesellschaft 
gründete  und  Werke  in  Deutschland,  Frankreich,  Bel- 
gien, Osterreich.  Italien  und  Spanien  errichtete.  Eine 
seiner  wichtigsten  Erfindungen  war  das  Dicksche  Preli- 
verfahren,  nach  welchem  Stangen  oder  Prohlleisten 
aus  dem  vollen  rotwarmen  Metallblock  (Deltametall, 
Messing  oder  Aluminium!  mittels  Pressens  durch  eine 
Matrize  hergestellt  werden.'  Die  ersten  Versuche  in 
dieser  Richtung  wurden  in  den  Jahren  1892  und  1803 
angestellt,  aber  erst  im  Jahre  1804  gelang  es  ihm, 
diese  Fabrikation  auf  den  Werken  der  Gesellschaft  in 
wirtschaftlich  erfolgreicher  Weise  durchzufühlen. 

Franz  Kupelwieser  f. 

Den  „Vereins-Mitteilungen"  der  „< »sterreichiseheu 
Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen"  vom  26.  Sep- 
tember d.  J.  entnehmen  wir  über  den  Lebensgang  des 
am  5.  August  d.  J.  in  Pörtschach  am  Worthersee  ver- 
storbenen Hofrats  Professor  Franz  Kupelwieser 
auszugsweise  folgendes: 

Am  14.  September  1830  in  Wien  als  Sohn  des 
Malers  und  Professors  an  der  dortigen  Akademie  der 
bildenden  Künste,  Leopold  Kupelwieser,  geboren, 
widmete  sich  Franz  Kupelwieser  nach  Absolvierung 
des  Gvmnasiums  in  Wien  der  montanistischen  Lauf- 
bahn, für  welche  er  zunächst  am  Wiener  Montanisti- 
schen Museum  und  Polytechnischen  Institut  die  Vor- 
studien machte.  Sodann  bezog  er  die  Bergakademie 
in  Leoben  und  trat  nach  vollendetem  Studium  im  Jahre 
1852  nU  Bergwesenspraktikant  in  den  Staatsdienst  ein. 
Im  Jahre  1*55  wurde  er  zum  Assistenten  an  der  Leo- 
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I  bener  Bergakademie  ernannt;  er  hatte  den  Zeichen- 
unterricht zu  leiten  und  Vorträge  Uber  höhere  Mathe- 
matik, darstellende   nnd  praktische  Geometrie  sowie 

I  über  Geologie  abzuhalten.  Da  ihm  diese  Stellung  aber 
keine  Gelegenheit  bot,  sich  in  dem  von  ihm  erwählten 
Fache,  dem  Hüttenwesen,  weiter  auszubilden,  gab  er  sie 
im  Jahre  1856  auf  und  trat  hei  den  Eisenwerken  der 
k.  k.  priv.  Österreichischen  Staatseisenbahn-Gesellschaft 
in  Reschitza  im  Banate  als  Ingenieur  ein.  Hier  hatte 
Kupelwieser  hauptsächlich  den  Hochofen-  und  Gießerei- 
betrieb, vertretungsweise  aber  auch  den  Walzhätten- 
betrieb  zu  leiten.  Eine  auf  Werkskosten  (1858)  unter- 
nommene Studienreise  zu  den  wichtigsten  Hütten 
Deutschlands,  Frankreichs,  Belgiens  und  Englands  gab 
ihm  Gelegenheit  zu  weiterer  Ausbildung.  Auf  V  er- 
anlassungdes  Hofrats  v.  Tunner  widmete  sich  der  Heim- 
gegangene anfangs  der  sechziger  Jahre  neuerdings  dem 
Lehrfache;  1862  wurde  er  zum  OberhüttenmeiBter  nnd 
Dozenten  für  Hüttenkunde  an  der  k.  k.  Bergakademie  in 
Leoben  ernannt  und  im  August  1866  erfolgte  seine 
Berufung  als  ordentlicher  Professor.  Seine  Vorträge 
umfaltten  allgemeine  Hüttenkunde,  Hüttcnmasehinen- 
ban,  Metallhüttenkunde,  Sudhüttenkunde  und  Lötrohr- 
probierkunde, sowie  Geschäfts-  und  Verrechnungskunde. 
Später  übernahm  er  auch  die  Vorträge  über  Eisen- 
hüttenkunde, welche  bis  dahin  Hofrat  v.  Tunner  ge- 
halten hatte,  während  er  die  Vorträge  über  Hütten- 
maschinenbau  an  Professor  v.  Hauer  abtrat.  In  den 
Jahren  1875  bis  1877  war  Kupelwieser  Direktor  nnd 
1805  bis  1897  Rektor  der  Bergakademie.  Im  Jahre 
1886  wurden  die  Verdienste  Kupelwieser»  durch  Ver- 
leihung des  Titels  eines  Oberbergrats,  im  Jahre  1892 
durch  Verleihung  des  Ordens  der  Eisernen  Krone 
III.  Klasse  ausgezeichnet 

Im  Jahre  1896  erfolgte  die  Ernennung  Knpelwiesers 
zum  Vorsitzenden  der  Staatsprüfungskommission  für  das 
Hüttenwesen  an  der  Leobener  Bergakademie.  Dem 
Kuratorium  der  dortigen  Berg-  nnd  Hüttenschule  gehörte 
er  viele  Jahre  an,  ferner  war  er  im  Patentamt  als  nicht- 
ständiges Mitglied  tätig.  Als  Sekretär  der  Handels- 
und Gewerbekammer  in  Leoben  fand  Kupelwieser 
reichliche  Gelegenheit,  sich  mit  wirtschaftlichen  Fragen 
zu  beschäftigen.  In  voller  Würdigung  seiner  Ver- 
dienste um  die  steirische  Eisenindustrie  ernannte  die 
Kammer  ihn  später  zu  ihrem  korrespondierenden  Mit- 
gliede  und  entsandte  ihn  1895  und  1897  als  ihren 
Vertreter  in  den  Reichsrat. 

Das  Bild  Kupelwiesers  wäre  kein  vollständiges, 
wenn  nicht  auch  seiner  regen  Tätigkeit  in  Vereinen 
sowie  jener  bei  Enqueten,  Kongressen  usw.  Erwähnung 
getan  würde.  Er  unterzog  sich  stets  gern  und  mit 
großem  Eifer  allen  damit  sowie  mit  verschiedenen 
Ehrenämtern  verbundenen  Mühen.  Zu  Enqueten,  ins- 
besondere solchen  in  Zollangelegenheiten,  wurde  er 
mehrfach  als  Experte  beigezogen,  wobei  er  Gelegenheit 
hatte,  für  die  Interessen  der  österreichischen  Eisen- 
industrie einzutreten.  Er  gehörte  nicht  nur  fachlichen, 
sondern  anch  andern,  insbesondere  humanitären  Vereinen, 
an.  So  gehörte  er  zu  den  Gründern  des  Bergakademischen 
Unterstützungsvereins  und  war  langjähriger  Präsident 
des  Leobener  Zweigvereins  vom  Roten  Kreuze,  in 
welcher  Eigenschaft  ihm  ebenfalls  die  Allerhöchste 
Anerkennung  ausgesprochen  wurde. 

Am  0.  Oktober  1899  wurde  Kupelwieser  auf  seinen 
Antrag  hin  in  den  Ruhestand  versetzt  und  ihm  in 
Anerkennung  seiner  langjährigen  lehramtlichen  und 
wissenschaftlichen  Tätigkeit  der  Titel  eines  Hofrates 
verliehen.  Aber  auch  nach  seinem  Austritt  aus  dem 
aktiven  Dienst  hat  er  als  Vorsitzender  der  Staats- 
prüfungskommission, Mitglied  des  Patentamtes,  sowie 
im  Verwaltnngsrat  der  Österreichisch-Alpinen  Montan- 
gesellschaft noch  einige  Jahre  segensreich  gewirkt, 
bis  eine  tückische  Krankheit  den  bis  dahin  körperlich 
und  geistig  so  rüstigen  Mann  in  wenigen  Tagen  dahin- 
raffte. 
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Die  Metallographie  im  Dienste  der  Hüttenkunde. 
Von  E.  Heyn,  Professor  an  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  und  Mitglied  der 
Königl.  Mechanisch  -  Technischen  Versuchs- 
anstalt, Charlottenburg.  Mit  2ti  Figuren. 
Freiberg  in  Sachsen.  Verlag  von  Craz 
&  Gerlach  (Joh.  Stettner)  1903.  Preis  1  Ji. 

Der  Verfasser  schreibt  im  Vorwort:  „Trotz  des 
Umstandes,  daß  die  Anfänge  metallographischer  Wissen- 
schaft vorwiegend  durch  Martens,  also  von  deutscher 
Seite,  geschaffen  wurden,  ist  es  leider  eine  Tatsache, 
die  nicht  mit  Stillschweigen  übergangen  werden  kann, 
daß  zurzeit  das  Interesse  und  \  erständnis,  das  man 
den  Ergebnissen  and  Bestrebungen  auf  dem  metallo- 
graphischen  Forschungsgebiet  entgegenbringt ,  in 
unserm  Vaterland  wesentlich  geringer  ist,  als  im 
Ausland,  insbesondere  in  Frankreich,  England,  Amerika 
und  Rußland."  Wir  können  der  in  diesem  Satz  aus- 
gesprochenen Klage  nur  zustimmen  und  begrüßen  es 
daher  mit  um  so  größerer  Frende,  daß  der  auf  dem 
Gebiete  der  Metallographie  rühmlichst  bekannte  Ver- 
fasser es  übernommen  hat,  das  Interesse  an  der 
metallographischen  Forschung  zu  nähren  und  über 
ihren  Nutzen  für  die  Hüttenkunde  und  verwandten 
Wissenschaften  Aufklärung  in  weitere  Kreise  zu  tragen. 
Dem  genannten  Zwecke  dient  auch  das  vorliegende 
Büchlein,  das  den  Inhalt  eines  Vortrages  wiedergibt, 
den  der  Verfasser  vor  dem  5.  Internationalen  Kongreß 
für  angewandte  Chemie,  Sektion  für  Hüttenkunde,  in 
Berlin  gehalten  hat. 

Um  die  Theorie  des  Erstarrens  und  Schmelzens 
von  Metallegierungen  auch  dem  mit  dieser  Materie 
nicht  vertrauten  Leser  verständlich  zu  machen,  geht 
Heyn  von  dem  einfachen  und  lpicht  nachprüfbaren 
Beispiel  einer  Lösung  von  Chlornatrium  in  Wasser 
aus  und  überträgt  alsdann  die  gefundenen  Gesetze 
auf  die  Metallegierungen,  welrhe  bekanntlich  im 
flüssigen  Zustande  auch  als  Lösungen  anzusehen 
sind.  Unter  den  angeführten  Legierungen  dürften 
diejenigen  des  Bleis  mit  dem  Silber  das  besondere 
Interesse  des  Hüttenmannes  erregen ,  weil  auf  der 
Ausscheidung  silberarmer  Bleikristall»  aus  einer  silber- 
reicheren Mutterlauge  bekanntlich  der  PattiiiRonprozeß 
beruht,  der  nach  den  Ausführungen  des  Verfassers 
nicht  als  eine  vereinzelte  Krscheinung  in  der  Reihe 
der  hüttenmännischen  Prozesse,  sondern  als  der  Ver- 
treter einer  großen  Gruppe  von  Trennungsverfahren 
anzusehen  ist.  Für  den  Kisenhüttenmann  bilden 
natürlich  die  Eisen-Kohlenstofflegierungen  den  wiehtig- 
stenTeil  der  Abhandlung.  Heyn  führt  dieselben,  soweit 
ex  sich  um  Wandlungen  in  dem  bereits  erstarrten 
Material  handelt,  gleichfalls  auf  den  Typus  der  Chlor- 
natrium-  Wasserlösungen  zurück,  während  er  das  Kr- 
starren  von  Flußeisen  unter  Zuhilfenahme  der  bei 
Kalium  -  Natriumnitratschraelzen  beobachteten  Erstar- 
mngserscheinungen  erläutert.  Zum  Schluß  wird  die 
Theorie  des  Puddelprozesses  metallographisch  be- 
handelt. 

Wir  können  unsere  Besprechung  des  vorliegenden 
Buches  nicht  schließen,  ohne  von  unserm  Standpunkt 
aus  unser  Bedauern  darüber  auszusprechen,  daß  die 
Eisen-Kohlenstofflegierungen  nicht  eine  eingehendere 
Behandlung  erfahren  haben,  was  sich  ja  naturgemäß 
daraus  erklärt,  daß  der  Heynsche  Vortrag  nicht  vor 
einem  eisenhüttenmännischen,  sondern  vor  einem  chemi- 
schen Auditorium  gehalten  wurde.  Hoffentlich  nimmt 
der  geschätzte  Verfasser  Gelegenheit,  eine  Ergänzung 
in  dem    angegebenen   Sinne    vorzunehmen   und  die 


Anwendung  der  Metallographie  auf  das  Kisenhütten- 
wesen  zum  (»egenstand  einer  besonderen  Darstellung 
zu  machen. 

Erzbergbau    und    Eisenindustrie    in  Lothringen- 
Luxemburg.    Von  Otto  Rosselmann. 

Vorliegende  Schrift  gehört  zu  einer  Folge  von 
Abhandlungen,  welche  der  Verein  für  Sozialpolitik 
über  die  letzte  große  Krisis  veranstaltet  hat.  Otto 
Bossel  mann  hat  die  lothringische  Kisenindustrie 
bearbeitet,  er  hat  das  tatsächliche  Material  in  fleißiger 
Weise  zusammengestellt  und  beurteilt  die  Verhält- 
nisse richtig.  Das  Werklein  zerfällt  in  zwei  größere 
Abschnitte,  von  denen  der  erste  die  allgemeine  Lage 
und  wirtschaftliche  Entwieklung  des  lothringisch- 
luxemburgischen  Industriebezirks  bis  gegen  die  Mitte 
der  90er  Jahre  behandelt  In  dem  letzten  Abschnitt, 
welcher  naturgemäß  das  größere  aktuelle  Interesse 
bietet,  schildert  der  Verfasser  zunächst  die  Zeit  der 
Hochkonjunktur  von  bis    1900,   und  erläutert 

alsdann  die  Ursachen  und  Folgen  des  seit  l'KX)  ein- 
getretenen Niederganges.  Zum  Schluß  werden  die 
Veränderungen  in  der  Organisation  der  Industrie  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  Kartell-  und  Syndi- 
katsbildungen besprochen. 


Die  Maschinenindustrie  Deutschlands.    Von  Paul 
Steller. 

Gleichfalls  für  den  Verein  für  Sozialpolitik  hat 
Faul  Stell  er,  Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher 
Werkzeugmaschinenfabriken,  in  obiger  Broschüre  die 
Maschinellindustrie  Deutschlands  behandelt.  Der  erste 
allgemeine  Teil  des  Stellerschen  Büchleins  umfaßt  fol- 
gende Kapitel:  1.  Art  und  wirtschaftliche  Bedeutung 
der  Industrie.  2.  Absatzverhältnisse.  Handelsbilanz. 
;i.  Wirtschaftliche  Entwicklung  der  deutschen  Maschinen- 
iudustrie.  4.  Die  wirtschaftliche  Organisation  des  deut- 
schen Maschinenbaues.  5.  Arbeiterverhältnisse.  In  dem 
zweiten  speziellen  Teil  werden  die  einzelnen  Zweige  der 
Maschinenindustrie  in  folgender  Reihenfolge  behandelt: 
Dampfmaschinen,  Dampfkessel,  Lokomotiven,  Gas- 
motoren, Bergbaumaschinen,  Werkzeugmaschinen,  Näh- 
maschinen und  Fahrräder.  Maschinen  für  Stoffgewebe, 
landwirtschaftliche  Maschinen,  Eisenbahnwagen  und 
elektrische  Maschinen. 

Wie  schnell  übrigens  die  Zeit  schreitet,  vermag 
man  daraus  zu  ermessen,  daß  man  heute  schon  darüber 
im  Zweifel  sein  kann,  ob  die  Behauptung  des  Ver- 
fassers, die  beim  Niederschreiben  des  Buches  durch- 
aus richtig  war:  „Der  Dainpfmasohinenbau  bildet  die 
Grundlage  des  gesamten  Maschinenbaues*4  in  einer  Zeit 
noch  zutrifft,  wo  die  Dampfturbine  und  die  Gasmaschine 
im  Vordergrund  des  Interesses  stehen.  Doch  tut  dieser 
durch  die  rasche  Weiterentwicklung  der  Technik  be- 
dingte Umstand  dem  Werte  des  Stellerschen  Büchleins 
keinen  Abbruch,  welches  vielmehr  als  ein  wertvolles 
Dokument  zur  Geschichte-  der  deutschen  Maschinen- 
industrie anzusehen  ist  und  als  solches  einen  bleiben- 
den Wert  behalten  dürfte.» 

*  Von  den  übrigen  Bänden,  die  die  Industrie  be- 
treffen, kann  man  das  nicht  behaupten;  denn  ihr  Heraus- 
geber, Hr.  Prof.  Sombart.  sagt  selbst,  daß  er  bei  ihrer 
Veröffentlichung  von  dem  Grundsätze  ausgegangen  sei: 
„Lieber  eine  schlechte  Arbeit,  als  gar  keine4* 
—  eine  reizvolle  Selbstironisierung  des  Herausgebers, 
der  binnen  Jahresfrist  drei  eigene  Bände  von  zusammen 
20UO  Druckseiten  veröffentlicht  hat.  Die  Red. 
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Taschenbuch   über   Walzwerkserzcugnisse  der  Rom- 
bacher Hüttenwerke.  Ausgabe  1903.  Preis  5  M. 

Das  vorliegende  Taschenbuch  kann  nicht  als  ein 
Katalog  i,„  üblichen  Sinne  aufgefaßt  werden,  da  sein 
reicher  Inhalt  weit  über  den  Rahmen  eine«  solchen 
hinausgeht  und  eine  Reihe  wertvoller  allgemein-tech- 
nischer Tubellen  und  Angaben  aufweist,  unter  denen 
diejenigen  über  die  Verwendung  von  Walzeiscn  zu 
Eisenkonstruktionen  besonders  hervorgehoben  seien. 
Auch  daß  der  erläuternde  Text  und  da«  Inhalts- 
verzeichnis in  drei  Sprachen :  deutseh.  englisch  und 
französisch,  abgefalit  ist,  dürfte  wesentlich  dazu  bei- 
tragen, den  Wert  des  Ruches  zu  erhöhen.  Die  Aus- 
stattung ist  sehr  gediegen  und  geschmackvoll. 


Elektrische  Ausrüstungen  für  Hebezeug?,  Katalog 
der  Helios  El  ek  tr  i  z  it  ilts- A  k  t  i  cn  -  G  e- 
s ellschaft  Köln-Ehrenfeld. 

Der  Katalog  gibt  eine  vollständige  Übersicht 
über  die  von  der  Firma  Helios  gebauten  Kraninotoren 
und  deren  elektrische  Ausrüstung  unter  genauer  An- 
gabe von  Mallen  und  Preisen  der  Einzelteile.  Kino 
Bolche  Zusammenstellung  hat  einen  besonderen  Wert 
für  Kranhesitzer,  denen  dadurch  bei  eintretenden  Be- 
triebsstörungen die.  Nachbestellung  der  nötigen  Krsutx- 
teile  wesentlich  erleichtert  wird. 


E.  Heunig,  Architekt,  Königl.  Siicha.  Brand- 
vcrsichcrungs-Inspektor  in  Grimma,  Die  Eppen- 
durfer  Arbeiter-  und  Ueamtenhiiuser  des  Jiau- 
vereins  für  Arbeit/rirohtiungen  in  Eppendorf 
(Königreich  Sachsen).  Ein  Übersichtsblatt  in 
Lichtdruck ,  4  Tafeln  in  Chromodriick  und 
6  Tafeln  in  Lichtdruck  nebst  Text.  Verlag  von 
Carl  Scholtze  (W.  Jnnghans)  in  Leipzig,  1903. 

Die  Düsseldorfer  Ausstellung  11*02  hat  gezeigt,  in 
wie  hohem  Grade  in  den  westlichen  Provinzen  unserer 
preußischen  Monarchie  daR  Arbeiter-  und  Beamten- 
wohnhauswesen  entwickelt  ist  Aber  wenn  auf  irgend 
einem  Gebiete  das  Wort  des  alten  Philosophen  gilt, 
dali  sich  alles  im  Flusse  befindet,  so  ist  es  hier  der 
Fall,  und  darum  ist  jede  neue  ernste  Anregung  auf 
ihm  willkommen  zu  heilien.    In  hohem  Grade  ist  das 


mit  vorliegender  Arbeit  der  Fall,  die  manchen  Arbeit- 
gebern und  Gemeinden  neue  wertvolle  Fingerzeige  zu 
geben  geeignet  erscheint,  wie  dem  Wohnbedürfnis  der 
Arbeiter  und  Beamten  unter  Wahrung  der  Anforde- 
rungen des  praktischen  Lebens  einerseits  und  eines 
guten  Geschmacks  anderseits  genügt  werden  kann.  Die 
hier  besprochenen  und  im  Bilde  vorgeführten  Wohnungen 
sind  von  dem  Bauverein  für  Arbeiterwohnungen  in 
Eppendorf  bei  Öderan  errichtet,  der  im  Jahre  1899  in 
Form  einer  eingetragenen  Genossenschaft  mit  be- 
schränkter Haftnng  ins  Leben  gerufen  wurde,  deren 
Statut  mitgeteilt  wird.  Sind  die  gleichfalls  ange- 
gebenen Baukosten-  und  Rentabi litäts  -  Berechnungen 
auch  nur  für  die  örtlichen  Verhältnisse  maßgebend,  so 
bieten  sie  immerhin  für  den  Fachmann  Anhalt  genug, 
auch  für  andere  Orte  und  andere  Gegenden  annähernde 
Schätzungen  der  Kosten  von  Arbeiterhäusern  gleicher 
oder  ähnlicher  Art  aufzustellen.  Und  somit  darf  die 
gründliche  und  erfreuliche  Arbeit  Hennigs  als  ein 
sehr  dankenswerter  Beitrag  zur  Lösung  der  Arbeiter- 
wohnungsfrage bezeichnet  werden. 

Dr.  W.  Heumer. 


Dr.  R.  v.  Land  mann,  Kommentar  zur  Getcerbe- 
ordnung  für  das  Deutsche  Reich.  IV.  Auflage, 
bearbeitet  von  Dr.  G.  Rohmer,  Legations- 
sekretär usw.  9.  und  10.  Lieferung.  8 
80  'j.  Preis  des  ganzen  Werkes  geb.  30  cH. 
München  1903,  C.  H.  Becksche  Verlagsbuch- 
handlung (Oskar  Beck). 

Die  vierte  Auflage  dieses  ausgezeichneten,  von 
uns  wiederholt  besprochenen  Kommentars  zur  Gewerbe- 
ordnung liegt  mit  dem  nunmehr  erschienenen  Bande 
vollendet  vor.  Sie  bringt  in  ihrem  Anhang  I  sämt- 
liche von  Reichs  wegen  zur  (Jewerbeordnung  ergangenen 
Verordnungen,  einige  Reichsgesetze  verwandten  Inhalts 
und  die  Königl.  pretiß.  technische  Anleitung  zu  §  16, 
ferner  im  Anhang  II  das  Kinderschutzgesetz  und 
endlich  ein  sehr  wertvolles  Literaturverzeichnis.  Das 
beigegebene  Sachregister  orientiert,  wie  wir  uns  aus 
zahlreichen  Stichproben  überzeugt  haben,  schnell  und 
zuverlässig.  Wer  in  dem  Labyrinth  der  gegenwärtigen 
Gewerbeordnung  —  denn  ein  Labyrinth  ist  sie  im 
Laufe  der  Jahre  geworden  —  sich  gründlich  orientieren 
will,  dem  kann  der  vorstehende  Kommentar  aus  bester 
Uberzeugung  empfohlen  werden.      ^  ^r 


Vierteljahrs-Marktberichte. 


(Juli,  August,  September.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Kisen-  und  Stahl- 
industrie hat  itn  III.  Vierteljahr  1903  eine  wesentliche 
Änderung  gegenüber  den  drei  vorangegangenen  Monaten 
nicht  erfahren.  Freilich  hat  die  Beschäftigung  trotz 
verringerter  Ausfuhr  in  Kisen  wesentlich  zugenommen, 
und  dies  darf  ohne  Zweifel  als  ein  Zeichen  einer 
wciirren  Gesundung  unserer  allgemeinen  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  angesehen  werden,  die  wohl  an 
l " in  tun ir  rtu.'h  gew  onnen  haben  würde,  wenn  die  er- 
freute hm  Verhandlungen  betredend  den  Neuabschluß 


der  verschiedenen  Verbände  bereits  zum  endgültigen 
Abschluß  gekommen  wären.  Aber  entgegen  der  durch- 
weg reichlichen  Arbeitsmenge  ließ  die  Preisgestaltung 
andauernd  zu  wünschen  übrig.  Schwarzseherische 
Berichte  aus  und  über  Amerika  trugen  zum  Teil  dazu 
bei,  eine  Fortentwicklung  des  Vertrauens  zu  hemmen, 
das  zu  einer  besseren  Preisgestaltung  unumgänglich 
notwendig  gewesen  wäre.  Die  tatsächliche  Entwick- 
lung der  Dinge  hat  in  dem  Berichtsvierteljahr  zu  einer 
Vergrößerung  der  hier  und  da  fast  zu  viel  erörterten 
„Ainerikafureht1'  aber  ganz  und  gar  keine  Veranlassung 
gegeben,  und  es  wird  "gut  sein,  den  weiteren  Verlauf 


Digitized  by  Google 


15.  Oktober  1903. 


Vitrteljahr»-  Marktberichts. 


.Stahl  und  Eisen.  1177 


der  Gestaltung  des  internationalen  Marktes  mit  der 
Ruhe  abzuwarten,  zu  der  die  innere  Krstarkung  der 
deutschen  Industrie  vollauf  berechtigt. 

Der  Kohlen  markt  zeigte  im  ganzen  Verlaufe 
des  Vierteljahres  eine  für  die  heilie  Jahreszeit  un- 
gewöhnliche Lebhaftigkeit;  die  steigeude  Förderung 
des  Reviers  fand  flotten  Absatz;  zum  erstenmal 
wurden  an  einem  Tage  mehr  als  20000  Doppel  wagen 
Kohlen,  Koks  und  Briketts  von  der  Eisenbahn- Verwal- 
tung abgefahren;  für  den  lebhaften  Verkehr  in  den 
Rheinhäfen  spricht  die  Tatsache,  daß  tageweise  einzelne 
Kipper  wegen  l  berfüllung  gesperrt  werden  mußten. 
Der  Bedarf  war  so  erheblich,  daß  die  im  Sommer  sonst 
übliche  Ansammlung  von  Kohlenvorräten  namentlich 
am  Oberrhein  gegen  das  Vorjahr  wesentlich  geriuger 
ausfiel.  Siebprodukte  waren  besonders  begehrt.  Durch 
die  stärkere  Beschäftigung  der  Zechen  fiel  auch  der 
Mangel  an  Kokskohlen  fort.  Die  Kokereien  wareu 
trotz  nomineller  Einschränkung,  von  einigen  Prozent 
voll  und  gut  beschäftigt. 

Was  die  Gestaltung  des  K  r  z  m  a  r  k  t  e  s  anbciangt, 
so  haben  die  Gruben  im  Siegerlande  im  vergangenen 
Quartal  flott  gefördert  und  sie  hatten  genügenden  Ab- 
satz. Die  I'reise  sind  nicht  verändert  worden.  Nicht 
minder  ist  im  Nassauischen  der  Absatz  ein  befriedigen- 
der gewesen,  und  auch  hier  sind  Preisveränderungen 
nicht  eingetreten.  Die  auslandischen,  namentlich  die 
schwedischen  Erze  haben  am  Schlüsse  des  Vierteljahres 
im  Preise  angezogen. 

Auf  dem  Roh  eisenmarkte  sind  die  für  das 
vergangene  Quartal  getätigten  Abschlüsse  in  allen 
Sorten  zur  Auslieferung  gelangt.  In  Gießerei-Roheisen 
waren  die  Abrnfungen  besonders  stark,  und  es  wurden 
noch  Zusatzmengen  hinzugekauft.  Für  das  laufende 
Quartal  sind  die  seitherigen  Preise  für  Puddel-,  Schl- 
und Thomas-Roheisen  bestehen  geblieben;  für  Gicßerei- 
Roheisen  wurden  die  Preise  um  1  <tl  erhöht. 

Die  Nachfrage  auf  dem  Stabeisenmarkte  war 
trotz  zunehmenden  Bedarfs  eine  schleppende ;  größere 
Abschlüsse  wurden  nicht  getätigt,  sondern  nur  der 
allerdringendste  Bedarf  mit  freilich  äulierst  knapp  be- 
messenen Lieferfristen  gedeckt.  Dagegen  gingen  die 
Spezifikationen  auf  ältere  Abschlüsse  flott  ein,  was 
gute  Beschäftigung  gewährleistete.  Leider  war  unter 
diesen  Umständen  eine  Preiserhöhung  unmöglich,  die 
namentlich  für  die  reinen  Walzwerke,  welche  Roh- 
eisen, Schrott  und  Halbzeug  kaufen  müssen,  durchaus 
nötig  erscheint,  und  so  war  das  finanzielle  Viertel- 
jahresergebnis wieder  ein  durchaus  unbefriedigende 
und  negatives. 

Das  Geschäft  fnWalzdrah  war  —  wie  zumei  st 
in  deu  Sommermonaten  —  wenig  belebt,  der  Absatz 
lieb  zu  wünschen  übrig,  und  es  mußte  deshalb  für  die 
Berichtsperiode  seitens  des  Verbandes  deutscher  Draht- 
walzwerke eine  Betriebseinschränkung  von  5  Prozent 
angeordnet  werden,  welche  allerdings  für  den  Monat 
September  auf  1  Prozent  herabgesetzt  werden  konnte. 
Die  Preise  blieben  gedrückt  und  konnten  bei  mangeln- 
dem Absatz  naturgemäß  nicht  erhöht  werden. 

Das  Geschäft  in  G  r  o  b  b  1  e  c  h  lag  auch  im  Berichts- 
vierteljahr nicht  günstig.  Der  Bedarf,  namentlich  für 
den  Bau  von  Schiffen,  Brücken,  Dampfkesseln  usw., 
hielt  sich  in  sehr  engen  Grenzen,  und  die  Preise  w  aren 
im  allgemeinen  unlolinend.  Die  Werke  waren  meist 
nicht  in  befriedigender  Weise  beschäftigt 

Gleiches  gilt  vom  Feinblechmarkte,  auf  dem 
der  Geschäftsgang  keine  Belebung  zeigte. 

Die  Aufträge  in  Eisenbahnmaterial  gingen 
nach  wie  vor  in  genügendem  Umfang  ein,  so  daß  die 
Werke  über  Mangel  an  Beschäftigung  in  demselben 
nicht  zu  klagen  brauchten. 

Die  Nachfrage  nach  gußeisernen  Röhren 
war  auch  in  den  Monaten  Juli,  August  und  September 


d.  J. 


mußte  die  Produktion 


lügend;  infolgede 
eingeschränkt  werden.  Die  Nachfrage  in  Maschinen 
hat  unzweifelhaft  zugenommen,  leider  aber  auf  Kosten 
der  Preise,  die  durch  beklagenswerte  Unterbietungen 
in  einzelnen  Fällen  sich  sehr  unlohnend  gestalteten. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Flummkohlen  .... 
Kokakohlen,  ((«waschen 
.  meliert«,  i.  Zerkl. 
Koks  IUr  Hochofenwerke 


En«: 

ftohspat  

Ueroflt.  Spaleisrnstein  . 
Somorroslro  f.  a  » 
Rotterdam     .   .  . 
Roheisen:  (lietsereieinen 
Preis«  /     Nr •„} 

Ues.iemer  »b  Hatte  .  . 

Preise  f<?»«M«"- P««l- 
I  detsiem  5r.  I 

S"«en  |  ei»«n  S.eg.rl. 

Stahleisen,  weifem,  mit 
nicht  Ober  0,1»/,,  Phcm- 
|ihor,  ab  Siegen  . 

Thomaneixen  mit  min- 
desten« 1,6%  Mangan, 
frei  Verbraurh»»tellr, 
netto  Ga««a  .... 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

Spiegeleison,  10  bis  12»  „ 

Engl.  Gi«r*«roirohei»en 
St.  III,   frei  Ruhrorl 

Luxemburg.  Puddsleisen 
ab  Luxemburg  . 

Gewilltes  Elsen : 

Staheisen,  Schweifs- 

Klaf»-  .... 

Winkel-  und  Faconeisen 
zu  ähnlichen  Grund- 
preisen als  Stabeisen 
mit  Aufschlagen  nach 
der  Skala. 

Trager,  ab  Bürbach  .  . 

Bleche,  Kessel-  .... 
.       eeennda     .    .  . 


SUhldrahLMmm  netto 
ab  Werk  .... 
Draht  ausSchwei  fseisen. 
lewöhnl.  ab  Werk  etwa 


Juli 


9,75-10,25     9,75-10,25  9,75-10,25 


9,50 
15,00 


10,70 
14,(10 


«<1,.W 
«4,40 
67,50 


56,00 


r>s,oo 


9,50 
15,00 


in,70 

15.00 


«7,00 
«5.00 
«8,00 


56,00 


.•>*,oo 


9,50 
15,00 


10,70 
15,00 


67,50 
65,50 
«S,50 


56,00 


58,00 


57.O0-5S.OUi  57,00-5S,O(l  57,O0-5\OO 
67,00       j       «7.00  .-.7.00 
66,00              ««,00  »i(,0O 
»5,00              45,00  45,00 


ISO.OO  120,00 
107,50-110,00  107,50-1 10.IH1 


107,50.110,00 


105,00 

105,00 

105,00 

1 50,oo 

150,00 

150,00 

li.'.,00 

125,00 

125.CO 

137,50 

IS7.50 

139,00 

120,00 

120,00 

120,00 

130,00 

1 90,00 

130,00 

Dr.  W.  B 

II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  In  fast  allen  Zweigen  der 
oberschlesischen  Montanindustrie  war  die  Beschäftigung 
während  des  abgelaufenen  Quartals  eine  bessere  als 
im  zweiten  Vierteljahr.  Leider  hat  sich  aber  in  der 
unerfreulichen  Preislage  für  fast  sämtliche  Erzeugnisse 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie  nichts  geändert,  so  daß 
ein  großer  Teil  der  Werke,  besonders  die  Stabeisen- 
walzwerke, nach  wie  vor  ungünstige  Resultate  zu  ver- 
zeichnen hatten.  Die  unerfreulichen  Nachrichten  über 
die  Gestaltung  des  amerikanischen  Marktes  im  Verein 
mit  der  Unsicherheit,  welche  über  das  Zustandekommen 
wichtiger  inländischer  Syndikate  herrschte,  hielt  den 
Großhandel  vor  Tätigung  umfangreicher  Käufe  bis  vor 
kurzem  zurück.  Da  sich  schließlich  die  Deckung  des 
tatsächlichen  Bedarfs  nicht  mehr  aufhalten  ließ,  trat 
im  letzten  Drittel  des  Quartals  der  Haudel  mit  um- 
fangreichen Einkäufen  hervor.  Dieser  Umstand  sowie 
die  inzwischen  erfolgte  Verlängerung  jener  Syndikate 
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gab  dem  Markt  am  Schinase  des  Berichtequartals  ein 
festes  Gepräge. 

Kohlen.  Der  Kohlenabsatz  entsprach  unter  dem 
ungünstigen  Einfluß  mannigfacher  Störungen  im  An- 
fang des  Vierteljahrs  nicht  den  Erwartungen.  Durch 
die  Hoehwasserkatastrophe  waren  im  Eisenbahnbetriebe 
des  In-  und  Auslandes  erhebliche  und  lang  andauernde 
Unterbrechungen  hervorgerufen  worden,  so  daß  die 
Gruben  zu  umfangreichen  BetriebseinBchränkungen 
schreiten  muliten,  um  über  die  Schwierigkeiten  in  den 
Absntzverhältnissen  hinwegzukommen.  Nachdem  das 
Hochwasser  zurückgetreten  war,  zeigten  sich  in  der 
Oder  so  stark  versandete  Stellen,  daß  die  Kähne 
schwer  oder  gar  nicht  vorwärts  kommen  konnten. 
Demzufolge  fehlte  es  häufig  an  Kahnraum,  weshalb 
die  Wasserverfraehttingen  unter  grollen  Schwierigkeiten 
zu  leiden  hatten.  Unter  gleichen  Störungen  litt  der 
Export  nach  (isterreich  und  nach  Kussisch- Polen. 

Im  Anglist  konnte  die-  Wasserverladung  in  vollem 
Umfange  aufgenommen  werden,  was  auch  zur  Besse- 
rung des  Grobkohlenabsatzes  beitrug.  Nur  in  dem 
zweiten  Drittel  des  August  war  der  Oderumschlajj  in 
Kosel  wegen  Hochwassers  nochmals  für  kurze  Zeit 
unterbrochen.  Industriekohlen  wurden  andauernd  gut 
gefragt,  was  der  besseren  Beschäftigung  der  Betriebe 
der  Eisenindustrie,  der  Ziegeleien  und  Kalkbrennereien 
zuzuschreiben  war.  Da  auch  die  Staatsbahn  ihre  Vor- 
räte an  Betriebskohlen  komplettierte,  um  die  Fahr- 
zeuge spiiter  für  den  Rüben-  und  KartofFelversand  frei 
zu  haben,  die  Händler  grolle  Mengen  Hausbrandkohlen 
bezogen  und  auch  die  kleinen  Verbraucher  zur  Ein- 
deckung  ihres  Winterbedarfs  zu  Sommerpreisen 
schritten,  so  war  im  späteren  Verlauf  des  Quartals  der 
Absatz  in  allen  Sorten  außerordentlich  befriedigend. 
Ende  September  flaute  der  .Markt,  wie  stets  um  diese 
Zeit,  etwas  ab.    Der  Versand  zur  Hauptbahn  betrug 

im  III.  Vierteljahr  1903    ....    4  746  800  t 
„    II.  „        1903    ....    3&5Ö470  t 

„  III.  .        1902    ....    4665690  t 

vermehrte  sich  demnach  im  Bericlitsvierteljahr  um 
23,12%  gegenüber  dem  Vorquartal  und  um  1,74  "/o 
gegenüber  dem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Die  Lage  auf  dem  Koks  markt  hat  sich  ge- 
bessert, weil  die  polnischen  Hochofenwerke  mit  um- 
fangreicheren Bestellungen  hervortraten.  Die  Bestände 
haben  infolgedessen  eine  Verminderung  aufzuweisen. 

Erz  markt.  Der  Erzmarkt  erfuhr  im  Berichts- 
vierteljahre,  in  welchem  die  Hochofenwerke  ihren 
Winterbedarf  einzudecken  pflegen,  die  übliche  Be- 
lebung. Namhafte  Quantitäten  hochprozentiger  Erze 
wurden  aus  Schweden,  Ungarn  und  Südrußland  ein- 
geführt zu  Freisen,  welche  den  vorjahrigen  etwa 
gleichkommen,  da  es  sich  hauptsächlich  um  die  Ab- 
wicklung älterer  Schlüsse  handelt.  Neue  Abschlüsse 
wurden  infolge  des  starken  Angebots  südrussischer 
Erze  zu  billigeren  Freisen  getätigt.  Brauneisenerze 
aus  dem  Tarnowitzer  Revier  kamen  in  verhältnismäßig 
beschränktem  Umfange  zur  Verfrachtung,  weil  sie  sich 
ihres  geringen  Eisengehaltes  und  der  in  diesem 
Jahre  besonders  großen  Feuchtigkeit  wegen  zu  teuer 
stellten. 

Roheisen.  Das  Roheisengeschäft  nahm  einen 
normalen  Verlauf.  Pnddel-  und  Stahlroheisen  wurde 
von  den  Werken  des  Reviers  in  größerem  Umfange 
als  im  Vorquartal  abgerufen  und  auch  der  Absatz  von 
Gießereiroheisen  ließ  sieh  in  Schlesien  sowohl  als 
auch  in  den  entfernteren  Gebieten  zu  bisherigen 
Freisen  steigern.  Die  Bestände  erfuhren  eine  geringe 
Abnahme. 

St  ab  eisen.  Die  Beschäftigung  der  Stabeisen- 
walzwerke hat  erfreulicherweise  zugenommen.  Leider 
ließen  sich  aber  die  Preise  nnter  dem  Drncke  billiger 
Angebote  westlicher  und  mitteldeutscher  Werke  nicht 
aufbessern.    Die  Stabeisenwalzwerke   arbeiteten  des- 


halb weiter  mit  Verlnst.  Gut  beschäftigt  waren,  wie 
I  seit  längerer  Zeit,  die  Feinstrecken,  doch  hat  sich 
auch  die  Arbeit  für  die  Grob-  und  Mittelstrecken  ver- 
mehrt. Die  Universnlstreeken  verfügten  zwar  über 
eine  etwas  vermehrte  Arbeitsmenge,  jedoch  reichte 
diese  bei  weitem  nicht  aus,  um  die  Leistungsfähigkeit 
der  Strecken  voll  auszunutzen.  Auch  für  Universal- 
eisen bewegten  sich  die  Preise  unter  den  Gestehungs- 
kosten. 

Draht.  Dos  Geschäft  in  Draht  und  Drahtwaren 
änderte  sich  gegenüber  dem  Vorquartal  nur  wenig. 
Eine  geringe  Besserung  brachte  das  Herbstgeschäft, 
freilich  bei  etwas  abgeschwächten  Freisen. 

Grobblech.     Das  Geschäft  hat  sich  auch  im 
'  abgelaufenen  Vierteljahr  nicht  gebessert;  sowohl  be- 
züglich des  Beschäftigungsgrades  als  auch  der  Ver- 
kaufspreise ist  die  Lage  eine  äußerst  gedrückte. 

Feinblech.  Der  Bedarf  an  Handels-Feinblechen 
im  Inlande  läßt  noch  immer  sehr  zu  wünschen  übrig; 
die  Verkaufspreise  sind  schon  aus  diesem  Grunde  im 
Inlande  sehr  niedrig  und  werden  durch  den  Wett- 
bewerb der  dem  Feinblechverbande  nicht  angehörigen 
deutschen  Feinblech-Walzwerke  noch  weiter  auf  ein 
Niveau  gedrückt,  welches  eine  Rentabilität  für  den 
Fabrikanten  in  den  meisten  Fällen  ausschließt.  Es 
müssen  durch  den  genannten  Verband  sehr  bedeutende 
Posten,  bis  zu  40  >  der  gesamten  Erzeugung  der 
im  Verbände  vereinigten  \V  erke,  exportiert  werden, 
um  diese  Werke  wenigstens  einigermaßen  beschäftigen 
zu  können.  Diese  exportierten  Feinbleche  müssen, 
der  freien  internationalen  Konkurrenz  im  Auslande 
wegen,  zu  Freiten  verkauft  werden,  die  erheblich 
unter  den  Selbstkosten  liegen.  Die  Ausfuhr  von 
Dachblechen  nach  Rußland  hat  fast  ganz  aufgehört, 
da  die  in  Rußland  in  den  letzten  Jahren  neugehanten 
Eisenwerke  den  Bedarf  in  Rußland  in  Dachblechen 
decken  und  der  rassische  Eingangszoll  für  Feinbleche 
geradezu  prohibitiv  wirkt.  Nach  den  unteren  Donau- 
ländern ist  die  Ausfuhr  infolge  der  schlechteren  Mais- 
ernte und  der  politischen  Wirren  wegen  ebenfalls  ge- 
ringer als  in  früheren  Jahren.  In  Qualitäts-Fein- 
blechen war  das  Geschüft  quantitativ  zwar  einiger- 
maßen befriedigend,  doch  ließen  die  Preise  infolge  der 
starken  Konkurrenz  sehr  zu  wünschen  übrig. 

Eisenbahnmaterial.  Neue  Ausschreibungen 
fanden  in  der  Berirhtszeit  nicht  statt  und  waren  die 
Werke  mit  Aufarbeitung  der  ihnen  in  der  Vorzeit 
überwiesenen,  leider  unzureichenden  Aufträge  be- 
schäftigt. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  Eisengießereien  und  Maschinenfabriken  verfügten 
durchweg  über  ausreichende  Arbeit  und  erzielten  für 
ihre  Erzeugnisse  zwar  etwas  höhere,  aber  immer  noch 
keine  gewinnbringenden  Preise.  Der  oberschlesischc 
Stahl  formgußverband  ist  bis  jetzt  nicht  ins  Leben  ge- 
treten, da  eine  Einigung  mit  den  westlichen  Werken 
bisher  nicht  zu  erzielen  war.  Die  Verhandlungen 
sollen  demnächst  wieder  aufgenommen  werden. 

Preise: 


Roheisen  ab  Werk:  u»  f.  <i.  Tonn« 

Giefsereiroheisen   55  bis  61 

Hiimntit   70  „  78 

Qnalitats-Puddelroheisen    ....  —  55 

Qualitäts-Siemens-Martinroheisen  .  —  59 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 

durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   105  „125 

Kcsselbleche  .140  ,150 

Flurseisenbleche   120  „130 

Dünne  Bleche   130  ,140 

Stahldraht  5,3  mm   —  120 

Gleiwitz,  den  7.  Oktober  1903. 


Kistnhiitte  Obtrtchlesitn- 
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III.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-on-Tces,  8.  Oktober  1903. 

Die  Roheisenpreise  behaupteten  sich  gut  im  Juli 
und  August  für  Gießerei-Qualitäten,  im  September  aber 
trat  der  lan£  aufgehaltene  Rückschlag  um  so  heftiger 
ein.  Hämatit-Qualitäten  begannen  schon  seit  Anfang 
Juli  langsam  zu  fallen,  ganz  im  Verhältnis  zu  der 
geringeren  Beschäftigung  der  Walzwerke  und  der 
Abnahme  in  den  Verschiffungen  nach  Amerika.  Da 
sich  nur  300  tons  Hiimatit  in  den  Warrant  •  Lagern 
hier  befinden,  haben  dem  Geschäft  fernstehende  Speku- 
lanten wenig  Einfluß  auf  diese  Sorte  Kisen.  Die  I  reise 
für  Gießerei -Qualitäten  standen  fast  gänzlich  unter 
dem  Einfluß  des  Warrant  -  Marktes.  Da  die  Hütten 
ihre  Erzeugung  stets  schlank  los  wurden  und  die  Vor- 
räte äußerst  gering  blieben,  so  genügten  nur  ganz 
unbedeutende  Abschlüsse  zur  Aufrechterhaltung  der 
Werte.  Das  Warrantsgeschäft  blieb  lange  Zeit  äußerst 
still,  da  niemand  Lust  hatte,  sich  unter  die  Kontrolle 
einiger  den  Markt  beherrschenden  Firmen  zu  begeben. 
Vor  einigen  Wochen  wurden  hiesige  Warrants  plötz- 
lich erhelilieh  nnter  (fem  Marktpreis  für  Abnahme  in 
drei  Monaten  ausgehoten,  gleichzeitig  suchten  einige 
hiesige  Werke  Käufer  für  Winterlieferung  und  für 
1904  mit  verhältnismäßiger  Preisermäßigung.  Dies 
verursachte  wiederum  ein  Loslassen  von  Middlcshrongh- 
Warrants  und  einen  allgemeinen  Preissturz  auch  für 
prompte  Ware.  Verschärft  wurde  der  Lauf  der  Er- 
eignisse durch  Geldknappheit,  Erhöhung  des  Bank- 
diskonts, ungünstige  Nachrichten  von  Amerika,  die 
politische  Lage  in  England  wie  auch  die  Unruhen  auf 
der  Balkanhalbinsel.  Wurrantpreise  für  hiesige  Nr.  3 
Warrants  gingen  am  1.  Oktober  auf  43/2 '/j,  erholten 
sich  aber  seitdem  wieder.  Auf  die  Einfuhr  von  ameri- 
kanischem Roheisen,  welche  befürchtet  wurde,  wird 
hier  vorläufig  nicht  gerechnet.  Die  Produktion  wird 
in  den  Vereinigten  Staaten  bedeutend  eingeschränkt. 
Anßerdem  ist  die  Differenz  durch  den  letzten  Preis- 
fall hier  vergrößert  worden.  Infolge  des  Preisrück- 
gangs Bind  die  Verschiffungen  nach  Deutschland  von 
hier  aus  wieder  lebhafter  geworden.  Die  Hochöfen 
sind  für  diesen  Monat  noch  immer  sehr  gut  mit  Be- 
stellungen versehen,  und  um  die  billigen  Abschlüsse 
auszuführen,  vermindern  sich  die  Warrantlager  erheb- 
lich. Für  spätere  Zeit  rechnen  die  Baissiers  auf  billi- 
geres Angebot  von  den  Hütten.  Die  Preise  haben 
sich  in  den  letzten  Tagen  wieder  etwas  befestigt.  Vor 
Knde  September  hörte  man  von  Abschlüssen  iu  hiesigem 
Nr.  3  G.  M.  B.-Roheisen  zu  43  !»  ab  Werk.  Heute  ist 
der  Preis  44  3.  Der  Preis  für  hiesiges  Hiimatit  1,  2, 
3  gemischt  ist  53  9.  In  dieser  Woche  ist  wieder  ein 
Posten  von  7000  oder  10000  tons  nach  Amerika  ab- 
geschlossen worden,  doch  handelt  es  sich  um  eine 
Spezialität,  d.  h.  siliziumhaltiges  Hiimatit.  Für  raten- 
weise Lieferung  über  die  ersten  sechs  Monate  des 
nächsten  Jahres  wurden  Abschlüsse  zu  43  —  gemacht, 
jedoch  bieten  Käufer  heute  vergeblich  43  6  ab  Werk 
aasschließlich  aller  Spesen. 

Nach  der  am  30.  September  abgeschlossenen  Sta- 
tistik gibt  es  in  Großbritannien  54!»  Hochöfen,  davon 
arbeiten  341.  In  hiesiger  Gegend  sind  80  Hochöfen 
von  111  in  Tätigkeit;  8  neue  Hochöfen  sind  im  Bau 
und  12  werden  umgebaut. 

Stahl  knüppel  erfreuen  sich  hier  eines  guten 
Absatzes,  hauptsächlich  kommen  sie  aus  Belgien.  Die 
Walzwerke  sind  noch  immer  schlecht  beschäftigt.  Die 
Preise  für  Stahlplntten  wurden  anfangs  August  auf 
£  5.12  6  und  Eisenplatten  auf  £  6.10  —  herabgesetzt. 
Die  Preiskonvention  nnter  den  Hütten  dauert  fort. 

Die  für  August/September  zur  Feststellung  der 
Löhne  gemachte  Bücherrevision  der  Eisenwalzwerke 
ergab  einen  um  L'2  höheren  Durchschnittspreis  als  in 
den  vorhergehenden  2  Monaten.     Die  Löhne  blieben 


bei  den  Walzwerken  unverändert.  Seit  l'/a  Jahren 
erhalten  die  Puddler  8/3  f.  d.  ton.  Die  Löhne  bei  den 
Hochöfen  werden  um  2'/t°/o  vom  1.  Oktober  ab  herab- 
gesetzt. Für  das  verflossene  Vierteljahr  ergab  sich 
ein  Durchschnittspreis  für  Nr.  3  Roheisen  von  46  6.95  d 
gegen  48/4,74  d  im  vorhergehenden  Vierteljahr  und 
4M  1,01  d  im  dritten  Vierteljahr  vorigen  Jahres. 

Die  Seefrachten  sind  trotz  des  herannahenden 
Winters  noch  immer  sehr  niedrig  und  betragen  nach 
Antwerpen  3  9,  Rotterdam  3/6  bis  3  !•,  Hamburg  4  —. 
Nach  Stettin  wurde  sehr  wenig  verladen  zu  4  6  bis 
4  9  bei  vollen  Ladungen  und  5/—  f.  d.  ton  für 
Teilladung. 

Die  Vorräte  betrugen: 
in  öffentlichen  Lagern  hier  einschl.  Connals 

gewöhnliche  Qualitäten  am  30.  Sept.  1903  128  443 
Hämatitqualitäten  do.  300 

Schottland 

in  Connals  Lagern  am  30.  Sept.  1903  .  .  .  11760 
Westküste 

in   Warrantlagern  und  bei  den  Hütten  am 
30.  Sept.  1903    14  367 

Die  Preisschwankungen  betrugen : 


Juli 


46  « 


Augnit  September 
46/8       47,'  —    47/-  44/- 


MldiHetbrou(hNr.50MD  47/8 
Warrant!  Caaea  Käufer 

M!ddle»brour>  Nr.  3  48  1       47/—    48/10«  ,  46  4  46  111  ,  4.1  4 

do.  Hlmatlt   nicht  notiert     nicht  notiert   nicht  notiert. 

SenottUrhe  MX.....         S2  4f,         51  10«/,  51,9   51, S  61,71/, 

CumberUnd  Hamatlt  .  57/1»/,    56/3«;,       56,'S  68/1  54/- 

Es  wurden  verschifft  vom  1.  Januar  bis  30.  Sept.: 
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1903  .  .  . 

919  277  tons  davon 

114  678  tons 

1902  .  .  . 

825  476 

99  127  „ 

1901   .  .  . 

819  708 

n 

217  462  „ 

1900  .  .  . 

893  314 

» 

351  498  „ 

1899  .  .  . 

1  021  284 

405  498  ,. 

1898  .   .  . 

870  748 

n 

239  345  „ 

1897  .   .  . 

952  894 

292  840  „ 

180tj  ,   .  . 

905  123 

» 

262  988  „ 

1895  .   .  . 

801  268 

•• 

164  060  „ 

18H4  .   .  . 

745  242 

■• 

173  231  » 

- 

Heutige   Preise  (8.  Oktober)  sind 


Middlesbrongh  Nr.  1  G.  M.  B.    .  . 
v  «t   3       ,  .  . 

„  4  Güfserei  .  . 
„  „4  Puddel  .  .  . 

„  Hiimatite  Nr.  1.  2,  3 

gemischt .... 

Middlesbrough  Nr.  3   Warrants  . 

„           Hiimatite  .... 
Schottische  M.  N  


Cumberland  Hämatite  Warrants    .  . 

Kisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.7/6 
Stahlplatten  B       „     „  5.12  6 

Stabeisen        „       _       „     _  6.7; 6 


45  6  ä  45/9 

im; 

53  9 
.   .  43  10 

.'  .'  50.2'/, 

(Abgeber) 

.  .  55,9 


3-0 


3  * 
i  * 


« 

S  3  i 


Stahlwinkel 
Eisenwinkel 


- 


5.7/6 
6.7/6 


f.  d.  ton  mit 


•2','.»'» 


Disconto. 
//.  Ronntbtck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsbnrg,  Ende  September  1903. 

Die  schon  im  vorigen  Vierteljahrsbericht  zum 
Ausdruck  gebrachte  rückläufige  Bewegung  des  amerika- 
nischen Eisenmarktes  hat  im  abgelaufenen  Quartal 
weitere  Fortschritte  gemacht  und  zu  erheblichen 
Preisnachlässen  fast  auf  der  ganzen    Linie  geführt. 
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Zwar  hatte  der  Eisenverbrauch  des  Landes  in  den 
letzten  Monaten  einen  Umfang  angenommen,  wie  nie 
vorher,  aber  in  noch  größerem  Maße  ist  die  Pro- 
duktionsfiihigkeit  der  Werke  gesteigert  worden,  und 
dabei  wird  für  die  nächste  Zeit  mit  einem  allgemeinen 
Nachlassen  des  einheimischen  Verbrauches  als  sicher 
gerechnet.  Ks  ist  daher  erklärlich,  daß,  als  nach  der 
im  August  geübten  Zurückhaltung  die  Verbraucher  mit 
grollen  Bestellungen  an  den  Markt  kamen,  ein  starker 
Wettbewerb,  bei  dem  namentlich  die  Hochofenwerke 
der  Südstaaten  mit  starken  Unterbietungen  auftraten, 
sich  geltend  machte. 

Gegenwärtig  schweben  Verhandlungen  zwischen 
Vertretern  der  Hochofenwerke  der  verschiedenen  Re- 
viere, die  Produktionseinschränkungen  durch  Ausblasen 
einer  Reihe  von  Ofen  bezwecken;  die  in  Aussicht 
genommene  Kntiiiliigung  würde  bis  zum  Jahresschluß 
etwa  W X>  000  t  ausmachen.  Von  Preisvereinbarungen 
hat  man  dabei  vorläufig  noch  Abstand  genommen, 
trotzdem  festgestellt  wurde,  dali  die  Hochofenwerke 
der  Nordstaaten  bei  den  heutigen  Roheigenpreisen 
ohne  Nutzen  arbeiten.  Ks  mag  diese  Behauptung 
verwunderlich  erscheinen,  wenn  man  beilenkt,  dali  im 
Jahre  1897  der  niedrigste  Preis  für  Bessemer- Roheisen 
8,70  g  und  im  Jahre  1808  der  Durchschnittspreis 
0,75  /  betragen  hat.  während  der  heutige  Preis  sich 
noch  auf  etwa  18'  g  stellt:  es  ist  dabei  zn  bedenken, 
daß  in  der  letztverflossenen  Periode  der  Hochbewegung, 
die  den  Preis  des  Bessemer-Roheisens  im  Jahre  1809 
auf  25  g  schnellen  Hell  und  ihn  lange  Zeit  auf  '21  $ 
erhielt,  in  den  Selbstkosten  der  Werke  ganz  ein- 
schneidende Änderungen  eingetreten  sind,  die  in  der 
Hauptsache  auf  die  sowohl  im  Erzbergbau  als  auch 
bei  der  Koksgewinnung  und  im  Hochofenbetrieb«  seit- 
her eingetretenen  Umwälzungen  in  den  Arbeiterver- 
hältnissen  zurückzuführen  sind.  Die  Rückkehr  zu 
einem  Robeisenpreis  von  0  bis  10  und  einem  Preis 
von  85  Cents  bis  1  ,?  für  Hochofenkoks,  wie  er  in 
den  1890er  Jahren  lange  Zeit  Geltung  hatte,  wird 
hier  als  unmöglich  angesehen. 

Was  die  einzelnen  Betriebszweige  anlangt,  so  ist 
zu  bemerken,  dali  das  Geschäft  in  S  t  a  b  1  k  n  ii  pp  e  1  n 
wesentlich  stiller  geworden  ist;  die  bestellende  Ver- 
einigung hat  jedoch  trotz  der  Unterbietung  von  Außen- 
stehenden und  dem  Auslände  nm  etwa  1  ii  entgegen 
der  allgemeinen  Erwartung  ihren  Treis  nicht  herunter- 
gesetzt; sie  will  nötigenfalls  vielmehr  zu  Betriebsein- 
schränkungen übergehen.  Nur  wurde  die  untere  Kohlen- 
stoffgrenze  von  0,21  auf  0,25  "  .>  heraufgesetzt  und  die 
Bestimmung  getroffen,  daß  der  Aufpreis  von  1  g  erst 
von  dieser  Grenze  ab  in  Anrechnung  kommen  soll. 
Bei  einer  Reihe  von  Fertigerzeugnissen  der  Kison- 
industrie  hat  die  Nachfrage  so  nachgelassen,  daß 
Betriebseinschränkungen  und  Stilllegen  einzelner  Werke 
die  Folge  war.  So  ließ  namentlich  in  Stabeisen, 
Baueisen  und   auch   in  Blechen  der  Abruf  zu  wün- 


schen übrig;  es  sind  jedoch  eine  ganze  Reihe  be- 
deutender Eisenbauten  in  Vorbereitung,  von  denen 
man  eine  Vermehrung  des  Bedarfs  an  Baueigen  wieder 
erwartet.  In  schmiedeisernen  Röhren  war  das  Geschäft 
fortgesetzt  recht  lebhaft,  und  der  Prahtmarkt  ist 
geradezu  in  glänzender  Verfassung;  die  im  September 
auf  umgehende  Lieferung  getätigten  Abschlüsse  in 
Draht  und  Drahtwaren  erreichten  den  Monatsrekord 
der  letzten  drei  Jahre. 

Aus  dem  Connellsviller  Koksdistrikt  sind  Ände- 
rungen nicht  zu  berichten;  die  Erzeugung  beläuft  sich 
noch  auf  über  300  000  t  Koks  in  der  Woche,  sie  wird 
jedoch  eine  Störung  erfahren,  wenn  die  in  Aussicht 
genommene  Kinschränkung  der  Roheisenerzeugung 
Platz  greift.  Hochofenkoks  notiert  heute  2  bis  2,10/ 
f.  d.  ton  ab  Ofen  gegen  2,75  g  zn  Anfang  des  Quar- 
tals, Gießereikoks  3  $  gegen  8.25/;  von  außenstehen- 
den Werken  werden  diese  Preise  noch  wesentlich 
unterboten,  so  ist  Hochofenkoks  von  außerhalb  des 
Connellsviller  Gebietes  liegenden  Ofen  stammend  zu 
1,75  g  und  niedriger  angeboten  und  Gießereikoks  zu 
2,25  g  ab  Ofen. 

In  den  ErzVerschiffungen  vom  Oberen  See  sind 
in  den  letzten  Tagen  durch  Arbeiterschwierigkeiten 
merkliche  Störungen  verursacht  worden,  die  das  Still- 
legen einiger  bedeutender  Grubenbetriebe  des  Seen- 
bezirks zur  Folge  haben  können.  Da  in  den  Ankunfts- 
bäfen  noch  große  Erzvorrute  vorhanden  sind,  so  sind 
Betriebsstörungen  aus  diesen  Schwierigkeiten,  von 
denen  die  Erzflotte  der  United  States  Steel  Corporation 
betroffen  ist,  vorerst  nicht  zu  erwarten. 

Die  Preisnotierungen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie  folgt: 
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Aktien. GesellsrhaftlRolandshiUte,  Weldenan-Sif p. 

Trotzdem  wie  im  Vorjahr  auch  im  verflossenen 
Geschäftsjahr  stets  mit  Einschränkung  gearbeitet  wer- 
den mußte,  ist  doch  ein  befriedigendes  Resultat  erzielt 
worden.  Die  Bilanz  vom  MK  Juni  ergab  einschließlich 
eines  Saldos  aus  dem  Vorjahr  von  16 270  ,41  eineu 
Bruttogewinn  von  145  845  .  H,  wovon  84<MiO  ,  u,  ent- 
sprechend einer  Dividende  von  8  •*;»,  zur  Verteilung 
gelangten. 


Rundschau. 


Berghau-  und  HUltcn-Aktlen-Grselbcliaft 
Friedrichshütte  zu  Nennkirchen  Reg.-Bez.  Arnsberg. 

Die  Bilanz  ergibt  einschließlich  des  Vortrages  ans 
voriger  Rechnung  im  Betrage  von  69  671  Jl  einen 
Uberschuß  von  405  645  .H.  Hiervon  gehen  ah  für 
Steuern  und  Unkosten  insgesamt  95  672  .Ä,  so  datl 
ein  Nettogewinn  von  309973  ,4  verbleibt.  Es  wurden 
abgeschrieben  5  "  u  auf  Bergwerksbesitz,  7  °>  auf 
Hüttenbesitz  und  7  >  auf  Stahl-  und  Walzwerk,  ins- 


Digitized  by  Google 


Industriell*  Rundschau. 


Stahl  und  Eisen.  1181 


gesamt  203381  Von  den  verbleibenden  106  502,*' 
gelangten  5330  .«  in  den  Reservefonds,  während 
160 000  t4  entsprechend  einer  Dividende  von  4  ",'« 
verteilt  und  10934  .*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wurden. 


Chemnitzer  Werkzeugmaschlnenfabrik  vorm.  Juli. 
Zimmermann,  Chemnitz. 

Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Verlust  von  48575  . « 
ab,  welcher  Betrag  sich  durch  die  Abschreibungen  in 
Hohe  von  101425.«  anf  150000  .«  erhöht.  Der 
genannt«  Betrag  wurde  dem  ordentlichen  Reservefonds 
entnommen,  dessen  Bestand  dadurch  auf  3!»0000  .« 
reduziert  wurde. 

Eisten*  und  Stahlwerk  Voesch,  Aktiengesellschaft 
in  Dortmund. 

Der  vermehrte  Bedarf  machte  es  möglich,  im 
Januar  den  vierten  Hochofen  anzublasen  und  alle  Ofen 
in  vollem  Betrieb  zu  halten.  Auf  den  Kohlenzechen 
gestaltete  »ich  infolge  des  lebhafteren  Absatzes  Förde- 
rung und  Kokserzeugung  regelmäßiger  als  im  Vor- 
jahre. —  Im  einzelnen  wird  über  den  Betrieb,  der  in 
allen  Abteilungen  ohne  größere  Störung  verlief,  folgen- 
des berichtet:  Die  Zeche  Kaisers  tu  hl  förderte 
im  vergangenen  Jahre  691  705  t  Kohlen  (im  Vorjahre 
648  877  t)  und  produzierte  149659  t  (1  l3HOOt)  Koks. 
Um  den  Bedarf  der  Hütte  an  Kokskohlen  demnächst 
ganz  aus  der  eignen  Förderung  decken  zu  können, 
hat  man  den  Bau  einer  neuen  Kohlen  wüsche  in  An- 
griff genommen,  ferner  ist  mit  der  Anlage  einer 
elektrischen  Zentrale  und  eines  neuen  Ventilators  be- 
gonnen ;  diese  Anlagen  sollen  im  Frühjahr  nächsten 
Jahres  in  Betrieb  kommen.  Die  Erzeugung  der  H  och  - 
ofenanlage  betrug  278722  t  Robeisen  (211  582t) 
und  die  der  Stahlwerke  325  840  t  Rohblöcke 
(273590  t).  Zur  Vervollständigung  des  Stabeisen- 
programins  wurde  der  Bau  einer  Fein-  und  einer 
Schnellstraße  begonnen;  beide  Anlagen  werden  in 
einigen  Wochen  voraussichtlich  dem  Betrieb  über- 
gehen werden.  Die  sonstigen  für  Neubauten  ge- 
inachten Aufwendungen  erwuchsen  hauptsächlich  aus 
der  Erbauung  einer  Maschinenhalle  znr  Ei  Weiterung 
der  Gaskraftanlage  und  der  Beschaffung  von  Ad 
justage-  und  Werkzeugmaschinen;  ferner  wurde  ein 
zur  Errichtung  von  Beamten-  und  Arbeiterwohnungen 
geeignetes  Grundstück  in  der  Nachbargemeinde  Eving 
erworben.  Auf  der  Gewerkschaft  Reichsland 
ist  die  Förderung  seit  Januar  regelmäßig  geworden 
und  stetig  gewachsen,  beträgt  aber  zurzeit  noch  nicht 
die  Hälfte  dessen,  was  die  Anlage  mit  Leichtigkeit 
leisten  könnte.  Soweit  die  bisher  gemachten  Auf- 
schlüsse, deren  Ergebnisse  durch  die  Erfahrungen  der 
Nachbarwerke  bestätigt  werden,  erkennen  lassen,  ist 
der  Eisengehalt  des  grauen  Lagers  auf  dem  Plateau 
von  Aumetz  geringer,  als  man  nach  den  Vorunter- 
suchungen angenommen  hatte.  Dem  Absatz  nach 
Westfalen  and  damit  der  Ausdehnung  der  Förderung 
auf  eine  gewinnbringende  Höhe  würden  hierdurch 
nicht  unwesentliche  Schwierigkeiten  erwachsen,  deren 
Beseitigung  nur  von  einer  weiteren  Ermäßigung  der 
Erzfrachten  zu  erwarten  sei.  Die  Verwaltung  spricht 
daher  die  Hoffnung  aus,  daß  die  Eisenbahnverwaltung 
sich  bald  zu  weiterem  Entgegenkommen  entschließen 
möge,  um  so  mehr,  als  auch  der  jetzt  bestehende  Satz 
den  Tarifen  der  in  immer  schärfere  Konkurrenz  treten- 
den Indnstriebezirke  des  Auslandes  gegenüber  noch 
immer  als  sehr  hoch  bezeichnet  werden  müsse.  Die 
Bilanz  ergibt  einen  Reingewinn  von  2157  322.«,  aus 
welchem  eine  Dividende  von  8  u/«  auf  ein  Kapital  von 
15000000  .«   im   Betrage   von  1200  000  .«  verteilt 


wurde.  Die  Abgaben  der  Werke  in  Gestalt  von 
Stenern,  Beiträgen  zu  Kassen  usw.  stellten  sich  auf 
718  179. «  oder  4,78  >  des  Aktienkapitals. 


Emaillierwerk  und  Metallwarenfabrik  Silesia  A.-G. 
in  Paruschowitz  O.-S. 

Der  Absatz  der  Verfeinerungs-Industrien  ist  außer 
durch  die  allgemeine  Marktlage  durch  den  Umstand 
ungünstig  beeinflußt  worden,  daß  die  außerhalb  der 
Verkaufsvereinigungen  stehenden  Werke  "1er  Emaillier - 
waren-Industrie,  sich  nicht  angeschlossen  haben.  Um 
daher  einen  übermäßigen  Preisfall  zu  vermeiden,  hielt 
die  Gesellschaft  ihre  Erzeugungseinschränkungen  auf- 
recht und  stimmte  der  V  erlängerung  der  bestehenden 
Verkaufsvereinigungen  zn.  Der  Verband  deutscher 
Feinblechwalzwerke,  dem  die  Gesellschaft  ebenfalls 
angehört,  hatte  unter  der  allgemeinen  Marktlage  sowie 
unter  umfangreichen  Vorverkäufen  zu  leiden.  Gegen 
Ende  des  Jahres  erzielte  der  Verband  jedoch  bessere 
Erfolge.  Die  Firma  Westfälisches  Nickelwalzwerk 
Fleitmann,  Witte  &  Co.  in  Schwerte  a.  d.  Ruhr  ist 
in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt  worden  und 
hat  die  von  der  <  »berschlesischen  Eisenindustrie- Aktien- 
gesellschaft und  von  der  Emaillier-  und  Metallwaren- 
Fabrik  Silesia  betriebenen  Abteilungen  für  Nickcl- 
erzengnissc  übernommen,  so  daß  der  Betrieb  dieser 
i  drei  Unternehmungen  seit  dem  1.  April  1903  auf  Rech- 
nung der  neuen  Gesellschaft  geführt  wird.  Der  Um- 
satz der  Silesia  betrug  6213091  Jf  (i.V.  6414  720.«). 
Nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  300  896  .«  ver- 
bleibt ein  Reingewinn  von  821020..«  (299 2H6  .«), 
woraus  280000  .  41  als  Dividende  von  4%  verteilt  und 
41020  .Jf  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurden. 

Gelsneider  Eisenwerke,  V.  U.,  Geisweid, 
Kreis  Siegen. 

Die  Beschäftigung  der  Werke  ließ  in  manchen 
Zweigen  zu  wünschen  übrig,  insbesondere  in  der  Fein- 
blechfabrikation, da  es  dem  im  Februar  1902  ge- 
gründeten Feinblechverband  bisher  nicht  möglich  ge- 
wesen ist,  seinen  Mitgliedern  genügende  Beschäftigung 
und    lohnende   Preise    zu    verschaffen.     Nach  Auf- 

'  arbeitung  der  großen  angesammelten  Roheisenvorräte 
wurde  der  zeitweilig  eingestellt  gewesene  Hochofen- 
nnd  Kokereibetrieb  gegen  Ende  'November  wieder  auf- 
genommen; indessen  sind  die  Werke,  um  der  Even- 
tualität erneuter  Betriebs- Einschränkungen  oder  -Ein- 
stellungen nicht  ausgesetzt  zu  sein,  aus  dem  Verein 
für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen  ausge- 
schieden. Der  Wert  der  im  verflossenen  Jahre  faktu- 
rierten Waren  betrug  5740000.«.  Der  Robgewinn 
beträgt  326592.4',  wovon  nach  erfolgten  Abschrei- 
bungen im  Betrage  von  176383.«  und  Bezahlung  der 
statutarischen  uud  vertraglichen  Tantiemen  sowie  sonsti- 
ger  Ausgaben  24  000  .«   als  6prozentige  Dividende 

'  auf  die  Vorzugsaktien  und  84<MK).«  als  4prozentige 
Dividende  auf  die  Stammaktien  verteilt  wurden. 

|   

Mörder  Bergwerks-  und  Hiitlenvereln. 

Der  vorliegende  Geschäftsbericht  führt  aus,  daß 
'  im  abgelaufenen  Jahr  große  Mengen  der  Erzeugnisse 
des  Vereins  nach  dem  Ausland  verkauft  werden 
mußten,  um  eiuen  rationellen  Betrieb  zu  ermöglichen. 
Von  dem  352035  t  betragenden  Gesamtversand  der 
Erzeugnisse  des  Mörder  Vereins  entfielen  nicht  weni- 
ger als  150850  t  oder  42.R5  >  auf  die  Ausfuhr.  Trotz 
der  mit  der  starken  Ausfuhr  zusammenhängenden 
großen  Opfer  war  die  Beschäftigung  während  der 
eisten  Monate  unzureichend.  Erst  gegen  Ende  1902 
besserte  sich  die  Kauflust,  und  im  neuen  Jahre  konnte 
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eine  müßige  Erhöhung  der  Preist-  durchgeführt  wer- 
den. Der  flottere  Eingang  der  Ausführungsanfträge 
beeinflußte  die  Gestehungskosten  günstig,  so  daß  die 
geringeren  Erträgnisse  des  ersten  Halbjahrs  durch  die 
erheblich  besseren  des  zweiten  ausgeglichen  wurden 
und  das  Gesamtergebnis  doch  noch  als  verhältnismäßig 
befriedigend  bezeichnet  werden  kann.  Im  einzelnen 
ist  hervorzuheben,  daß  die  Kohlenförderung  452  132  t 
(im  Vorjahr  399  144G  und  der  Kohlenabsatz  410  093  t 
(im  Vorjahr  358  KW  t)  betrug.  Die  Erzförderung  auf 
der  Eisensteingrube  Reichslund  stieg  in  den  letzten 
Monaten  auf  etwa  20000t  monutlich.  Die  Beschaffen- 
heit der  Erze  entspricht  noch  nicht  ganz  den  Er- 
wartungen. Auf  dem  Mörder  Hochofen  werke  waren 
fünf  Hochöfen  in  ungestörtem  Betrieb,  mit  denen 
324  791 1  (255  720  t)  Roheisen  erblasen  wurden.  Da- 
von erhielt  das  Stahlwerk  flüssig  270  482  t  (196972  t) 
Thomaseisen.  Auf  dem  Dortmunder  Hochofenwerk 
wurde  die  Erzeugung  Anfang  April  wieder  aufgenom- 
men, und  es  wurden  10605  t  Roheisen  hergestellt. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Hermannshütte  ist  derart 
gestiegen,  daß  in  den  Monate  n  Juli  und  August  schon 
§6  500  t  Stahl  erzeugt  und  verarbeitet  werden  konnten. 
Das  Stahlwerk  lieferte  428  320 1  (359 200 1)  Stahlblöcke, 
die  Walz-  und  Hammerwerke  3486«  t  (294623  t). 
Der  Betriebsgewinn  betrug  »»079101),*  (im  Vorjahr 
3  681512  .*).  zu  demselben  kommen  noch  verschiedene 
andere  Einnahmen,  so  dali  sich  der  Rohgewinn  auf 
0  187  465..«  stellt.  Anderseits  erforderten  allgemeine 
Unkosten  1  100593.*  (1  167018.«!,  Zinsen,  Skonto 
und  Provisionen  452  472.«  (535  708.*).  Anleihezinsen 
387  700,*  (395940,*),  Verlust  auf  Wertpapiere 
71575  ,*  (30200  ,H)  und  die  Inbetriebsetzung 
des  Dortmunder  Hochofen werks  66908  Nach 
2600118.*  12048013.*)  Abschreibungen  verbleibt 
ein  Reingewinn  von  1 508037  «»V  zu  folgender  Ver- 
wendung: Rücklage  75 402 «»V,  4  "/«  Dividende  auf  die 
Vorrechtsaktien  1 060000  .«,  Gewinnanteile 39885  .« 
und  Vortrag  332  750.«.  Dei  Bericht  des  Aufsichts- 
rats  gedenkt  der  Verdienste  des  zum  1.  Oktober  aus 
seinem  Amte  scheidenden  Generaldirektors  Geheimrat 
Tull,  dem  für  seine  treue  und  erfolgreiche  Tätigkeit 
herzlicher  Dank  ausgesprochen  wird.  An  seiner  Stelle 
ist  Regierungsbaumeister  Direktor  Wilhelm  Beuken- 
berg  in  Dortmund,  bisher  Mitglied  der  Direktion  der 
Dortmund-Gronnu-Enscheder  Eisenbahn,  zum  General- 
direktor der  Oesellschaft  ernannt  worden. 


Hnldschtnakjrsclie  Hüttenwerke  A.-O.,  Glelwltz. 

Wie  im  Vorjahr,  so  fehlte  es  auch  in  der  Berichts- 
zeit an  genügender  Beschäftigung  und  lohnenden  Prei- 
sen für  die  Werkserzeugnisse,  welche  zum  Teil  immer 
noch  unter  den  Selbstkosten  abgegeben  werden  mußten. 
Dies  galt,  abgesehen  von  allen  zur  Ausfuhr  gebrachten 
Artikeln,  im  Irilande  besonders  von  den  Walzwerks- 
erzeugnissen.  Immerhin  konnte  man  eine  Steigerung 
des  Gesamtversandes  an  Fertig-  und  Halbfabrikaten 
infolge  der  besseren  Ausnutzung  der  neuen  Spezial- 
betriebe sowie  infolge  umfangreicher  Verladungen  ans 
den  angesammelten  Bestanden  verzeichnen.  Recht 
lebhaft  gestaltete  sich  besonders  im  zweiten  Semester 
des  Berichtsjahres  das  Geschäft  in  Stahlllascben  für 
Kohlensäure  und  andere  verflüssigte  Gase,  deren 
Fabrikation  im  Laufe  des  Berichtsjahres  aufgenom- 
men wurde.  Wenn  auch  ein  Gewinn  bei  dem  starken 
Preisrückgang  dieses  Artikels  zunächst  ausblieb,  so 
bildet  diese  Fabrikation  jedoch  eine  nicht  zu  ent- 
behrende Füllarbeit  für  den  unter  steter  Arbeitsnot 
leidenden  Betrieb  des  neuen  Werkes  zur  Herstellung 
nahtloser  Hohlkörper.  Die  Gleiwitzer  Anlagen  haben 
unter  den  geschilderten  Umständen  keinen  nennens- 
werten Gewinn  ergeben,  dagegen  brachte  der  Besitz 
der  Gesellschaft  an  Aktien  der  Sosnowicer  Röhren- 


walzwerke und  Eisenwerke  eine  Dividende  von  9  °/», 
so  dali  bei  gleichbleibender  Abschreibungsuuote  im 
Betrage  von  650  000  ,.*  eine  Dividende  von  3u/<,  — 
600000  .«  ausgeschüttet  werden  konnte. 

Internationale  Bolirgesellsctanft  A.-4S.  in  Erkelenz. 

Diese  Gesellschaft,  deren  Aktienkapital  sich  be- 
kanntlich zum  weitaus  überwiegenden  Teil  im  Besitze 
des  A.  Schaaffhausenschen  Bankvereins  befindet,  ver- 
öffentlicht nunmehr  ihren  Geschäftsbericht  für  das  am 
31.  März  1903  beendete  Betriebsjahr,  der  ein  ungewöhn- 
lich günstiges  Ergebnis  aufweist.  Die  Gesellschaft  ist 
danach  das  ganze  Jahr  hindurch  in  angestrengtester 
Tätigkeit  beschäftigt  gewesen.  Sie  hat  für  fremde 
Rechnung  37  und  für  eigene  Rechnung  18  Tief  bohrungen 
mit  insgesamt  45742  m  Teufe  abgebohrt.  Bei  einem 
Aktienkapital  von  1000000.*  wurde  nach  8176«  « 

i  (i.  V.  304  072,//)  Abschreibungen  ein  Reingewinn  von 
i  194  686  _«  (448  596  ««>  erzielt,  woraus  75  °>  Di  vi- 

i  dende.  und  zwar  für  750  000  ,H  auf  ein  ganzes  Jahr 
und  für  250000  .//  auf  einen  Monat  mit  zusammen 
578  125  .  II  verteilt  werden.  Außerdem  werden  133  821  .* 
als  Gewinnanteile,  30000  .«  als  Belohnungen  gezahlt, 
250000  ,*  dem  Erneuerungsbestunde  überwiesen  und 
202  740  .41  vorgetragen.  Zur  Vermögenslage  der  Ge- 
sellschaft ist  zu  bemerken,  daß  die  Bohrkrane  und 
Motoren,  ferner  Bohrrohre,  Gestänge,  Bohrwerkzeuge, 

i  Modelle,  Bureaueinrichtung  und  Patente  zusammen  bis 
auf  60  *  abgeschrieben  sind.  Die  Maschinenfabrik 
Erkelenz  samt  Maschinen,  Werkzeugen,  Magazinen, 
Vorräten  und  Diamantvorräten  stehen  insgesamt  mit 
1205  035  Bobrungen  für  fremde   Rechnung  mit 

344  214  H  zu  Buch.  Die  Bohrungen  für  eigene  Rech- 
nung und  Konzessionen  sind  mit  1365187^*  auf- 
geführt,   l'nter  diesem  Posten   sind  offenbar  die  im 

'  Laufe  des  Sommers  mehrfach  erwähnten  Kohlenfeldrr 
und  Gerechtsame  enthalten,  wegen  deren  Verwertung 
die  damals  lebhaft  erörterten,  bei  dem  jetzigen  Stande 
der  Verhandlungen  über  die  Erneuerung  des  Kohlen- 
Syndikats  recht  aussichtsreichen  Verhandlungen  in  der 
Sehwebe  sind. 

i 

K6lu-.MUsener  Bergwerks« Aktien-Verein. 

Wie  der  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1902  03 
mitteilt,  wurde  der  auf  der  Crcuzthaler  Hochofenanlage 
behufs  Reparatur  im  vorigen  Jahre  ausgeblasene  Hoch- 
ofen im  Januar  d.  .1.  wieder  in  Betrieb  genommen. 
Hergestellt  wurden  57  890  t  gegen  59  668  t  im  Vorjahr. 
Der  erzielte  Durclischnittsverkaufspreis  ist  um  rund 
20  ,*  für  die  Tonne  gegen  das  Vorjahr  zurückgegangen. 
Die  Absatzverhältnisse  in  Holzkohlenroheisen  haben 
sich  nicht  gebessert,  so  (laß  es  ausgeschlossen  erscheint, 
in  der  Folge  größere  Mengen  dieses  Materials  unter- 
zubringen. L'nter  diesen  Umstanden  hat  sich  der 
Verein  entschlossen,  nuf  der  Müsener  Hütte  Gießerei- 
roheisen mit  Koks  für  die  im  Siegerlande  befindlichen 
Walzengießereien  herzustellen  und  Holzkohlenroheisen 
uur  nach  Bedarf  zu  erblasen.  Es  wurden  im  ver- 
gangenen Geschäftsjahre  720.5  t  Holzkohlenrohcisen 
und  1386,0  t  Koksroheisen  für  Walzenguß  hergestellt. 
Die  Bilanz  schließt  nach  gemachten  Abschreibungen 
im  Betrage  von  insgesamt  250000  .«  mit  einem  Rein- 
gewinn von  198  33S,82  *  ab;  in  dieser  Summe  sind 
615  .41  für  verfallene  Dividende  und  4157,82  .M  \Tnr- 
trag  aus  dem  vorhergehenden  Geschäftsjahr  inbegriffen. 
Es  wurde  beschlossen,  nach  Abzug  von  9602,18 
für  Statuten-  und  vertragsmäßige  Gewinnanteile  dem 
Reservefonds  9678.30  .*  zuzuschreibeu  und  5  °/o  vom 
Aktienkapital  gleich  150  000  t*  als  Dividende  zur 
Verteilung  zu  bringen.  Für  Belohnungen  und  die 
Arbeiter- Unterstützungskasse  wurden  6500  .*  über- 
wiesen, während  der  Rest  von  22  558.34  .«  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  wurde. 
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Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe  In  Karls- 
ruhe (Badeu). 

Die  Gesamterzeugung  int  von  2533055  .H  auf 
2149  442  also  um  383613  der  Uberschuß  von 
416405  ,M  auf  888042  .tf,  also  um  283153,.*,  zurück- 
gegangen. Das  Gewinn-  und  Verlust- Konto  ergibt 
einen  Reingewinn  von  356000  „H,  so  daß  sieh  unter 
Zuziehung  des  Vortrags  aus  dem  .Jahre  1901  02  im 
Betrage  von  00091  Jt  ein  verfügbarer  Uberschuß  von 
416  787  .«  ergibt.  Derselbe  gestattet  unter  Berück- 
sichtigung der  statutarischen  und  vertragsmäßigen 
Tantiemen  und  sonstigen  Ausgaben  die  Verteilung 
einer  12'/»°/oigen  Dividende  im  Betrage  von  218  750.«. 

„Phönix",  Aktiengesellschaft  für  Bergbau  und 
11  litte  nbetrieh  zu  Laar  bei  Ruhrort. 

Dank   der    reichlichen    Beschäftigung    und  den 
namentlich  im  zweiten  Halbjahr  allmählich  in  Wirk- 
samkeit tretenden  Betriebsverbesserungen  ist  das  Er- 
gebnis   des   abgelaufenen   Jahres   ein  befriedigendes 
gewesen.    Der  Bruttoüberschuß  beträgt  zuzüglich  des 
Vortrags  aus  dem  Vorjahr  mit  581237,85  .(/  und  der 
verjährten  Dividende  mit  91454  .«  6 »«8307,70 
Nach  Abschreibungen  in  der  Muhe  von  2527  740,19  ,H 
verbleibt  demnach  ein  Reingewinn  von  3  540501,51 
wovon  man  nach  Abzug  der  statutarischen  und  vertrags- 
mäßigen Gewinnanteile  im  Betrage  von  213  782,01  ,« 
2 400 "(XX)  ,H  zur  Bezahlung  einer  8  11  «igen  Dividende 
auf  ein  Kapital  von  30 000  (MX)  ,*Y,  und  5O0000  zur 
Schaffung   einer   Beamten- Pensionskasse  verwendete, 
während  420  778,90.  »¥  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wurden.    Im  einzelnen  dürften  noch  folgende  Angaben 
von  Interesse  sein.    Durch  den  jetzt  vollendeten  Um- 
bau  hat    sieh   die    Leistungsfähigkeit  der  Hochofen- 
anlagen mehr  als  verdoppelt.  Der  Gasüberschuß  wird 
direkt   zu  Betriebszwecken  oder  indirekt  durch  Um- 
setzung in  Elektrizität  verwertet.    In  Laar  dient  diese 
zum   Betrieb    de»  Stahlwerks,    des    Walzwerks  und 
fast  sämtlicher  Nebenwerkstätten;  in  Borbeek  sind  die 
»rase  an  die  Kontinentale  Hochofengasgesellschaft  ver- 
pachtet.   Die    Kisensteingrubeu    in   Nassau  förderten 
13  Ii«  t;    die  dortigen  Zechen  sollen   wegen  geringer 
Ergiebigkeit  nach  Abbau  der  vorgerichteten  Mengen 
mit    Ausnahme    von    Zeche    Rotbenberg  aufgelassen 
werden.    Von  den  Gruben   in   Lothringen  waren  im 
Betrieb  „Carl  Lueg"  mit  einer  Förderung  von  281070  t. 
und  „Steinberg*4  mit  112  070  t.  Die  Kohlenzeche  .  West- 
ende"4  wird  nach  Inbetriebsetzung  der  geplanten  Förder- 
anlagen  eine   Tagesförderung   von  2»XK)  t  erreichen. 
Letztere    betrug   bereits    im    Berichtsjahr    ISlMXH  t. 
während  an  Koks  55  797  t  erzeugt  wurden.    Auf  der 
Hütte  zu  Laar  waren  während  des  ganzen  Jahres  vier 
Hochöfen,   darunter  zwei  neue  große   und  zwei  alte 
kleine  im  Betrieb.    Die   Produktion   betrug  200  528  t 
Thomaseisen   und  3591  t   Fcrromangan.     Zu  Berge- 
Borbeck  und  in  Kupferdreh  wurden  in  je  einem  Ofen 
71064  t  bezw.  33  205  t  erblasen.    Die  Gesamterzengnng 
des  „Phönix"  an  Roheisen   belief  sieb   auf  3083ns  t. 
Die  Puddel  werke   lieferten   mit  30,25  Ofen   40  078  t 
Luppen.    Die  Erzeugung  an  Rohstuhl  betrug  in  Laar 
224  509  t  Thomasstahl  und  78  538  t   Martinstahl,  ins- 
gesamt 303047  t,   in   Kschweiler-Aue  22  581  t.  An 
fertigen  Fabrikaten  stellte  die  Hütte  in  Laar  150  403  t 
Eisen-   und  Stahlfabrikate    und  8208.5  t  Gußstücke, 
im  ganzen  158071,5  t  her.  An  Stahlknüppeln.  Platinen 
und  Breitstahl   wurden  81217  t.  au  Rohblöcken,  vor- 
gewalzten Blöcken  und  Brammen  3t  8.S5  t  abgegeben. 
Die  Hütte  zu  Kschweiler-Aue  lieferte  21  93(5 1  fertiger 
Waren,    während   die    Werke   zu   Hamm.  Nachrodt, 
Lippstadt  und  Belecke  an  Halbfabrikaten  182  813  t,  an 
fertiger  Ware  158329  t  produzierten.    Die  Erzeugung 
aller  Werke  der  Gesellschaft  an  fertigem  Eisen  und 
Stahl  betrog  338937  t.    Im  abgelaufenen  »ieschäfts- 


jahr waren  durchschnittlich  11 197  Meister  und  Arbeiter 
beschäftigt  und  wurden  13  813  292,56  «<V  an  Löhnen 
bezahlt;  für  soziale  Zwecke  und  Steuern  wurden 
1  008  003,22  .H,  d.  i.  3,»>t>  7«  des  Aktienkapitals,  ver- 
ausgabt. Zur  Beschallung  von  Mitteln  für  weitere 
Betriebsvcrbessernngen  und  Neubauten  wurde  die  Aus- 
gabe von  5 (XX) (XX.)  .M  neuer  Aktien  beschlossen.  Der 
Bericht  des  Verwaltungsrates  teilt  noch  das  Aus- 
scheiden des  Geheimrats  A.  Servaes  aus  dem  Direk- 
torium mit,  der  43  Jahre  lang  in  hervorragender  Weise 
an  der  Leitung  der  Gesellschaft  Anteil  genommen  hat. 

Die  Stahlwerke  in  Longwy. 

Das  Ergebnis  des  am  30.  Juni  1903  abgelaufenen 
Geschäftsjahres  ist  ein  sehr  günstiges  gewesen,  denn 
die  Bilanz  weist  einen  Reingewinn  von  5 070 9!Hi,43  Fr. 
oder  von  mehr  als  25  7»  des  Aktienkapitals  auf. 

Die  Förderung  ist  infolge  der  auf  Grube  Herserange- 
Moulaine  vorgenommenen  Betriebs  Verbesserungen  wesent- 
lich gestiegen,  sie  betrug  im  Berichtsjahr  735  142  t,  dem- 
nach 210  199  t  mehr  als  im  Vorjahr.  Der  Schacht  in 
Tuequcgnieux  hat  eine  Tiefe  von  200  m  erreicht  und 
man  erwartet,  10  m  tiefer  das  Hauptlager  der  Forma- 
tion anzutreffen ;  mit  dem  Abteufen  eines  zweiten 
Schachtes  will  man  im  nächsten  Frühjahr  beginnen. 
In  sieben  unter  Feuer  befindlichen  Hochöfen  wurden 
211800  t  Thomasroheisen  erblasen,  was  einer  Zunahme 
gegen  das  Vorjahr  von  42  010  t  entspricht.  Ein  achter 
Ofen  soll  gegen  Ende  des  Jahres  in  Betrieb  gesetzt 
werden.  Die  Stahlerzeugung,  welche  gegen  «las  Vor- 
jahr um  37  500 1  gestiegen  ist,  stellte  sich  auf 
187  110  t.  Die  Walzwerke  lieferten  175  351  t  Fertig- 
fabrikate gegen  110  706  t  im  Vorjahr,  demnach  30  041  t 
mehr.  Der  der  Generalversammlung  vorgelegte  Be- 
triebsplan sieht  die  Ausführung  folgender  "Arbeiten 
bezw.  die  Verausgabung  folgender  außerordentlichen 
Betrage  vor: 

Aufstellung  von  acht  Gichtgasmotoren  mit  einer 
Gesamtleistung  von  9000  P.S.  =  4 (XX) (XX)  Fr.;  die 
Vollendung  von  Hochofen  Nr.  8  -  800000  Fr.;  Um- 
bau der  Hochöfen  4  und  5  -  1 000 000  Fr.;  Ab- 
teufen eines  zweiten  Schachtes  zu  Tuciuegnienx  = 
2000000  Fr.  Um  die  durch  diese  Arbeiten  verursach- 
ten Kosten  im  G esain thet rage  von  7  Millionen  Fr.  zu 
bestreiten,  wird  dos  Kapital  der  Gesellschaft  von  20 
auf  24  Millionen  Fr.  erhöht  werden,  zu  welchem 
Zwecke  8000  neue  Aktien  von  500  Fr.  zu  einem 
Emissionskurse  von  750  Fr.  zur  Ausgabe  gelangen ; 
hierdurch  wird  ein  Betrag  vou  0  Millionen  Fr. 
flüssig,  während  die  fehlenden  1  OOOIHK)  Fr.  aus  den 
jährlichen  Überschüssen  geleckt  werten  sollen. 

(X.ch  „Echo  de.  Min«  .1  de  l.  JfVl.llurfl..'«.! 


Antwerpener  Stahlwerke. 

Laut  einer  Bekanntmachung  des  Notarg  Auguste 
Van  Dael  im  Echo  de  l'Industrie  vom  11.  Oktober 
1903  sind  die  Antwerpener  Stahlwerke  in  Konkurs 
geraten.  Die  Werke,  welche  eine  aus  zwei  Ofen  be- 
stehende Martinanlage  mit  Stahl-  und  Eisengießerei, 
Konstruktionswerkstätte  usw..  sowie  eine  zugehörige 
Wulzwerksanlage  umfassen,  werden  am  22.  Oktober 
öffentlich  versteigert  werden. 

United  States  Steel  Corporation. 

Der  Geschäftsgang  der  United  States  Steel  Cor- 
poration hat  in  dem  am  30.  September  endigenden 
Vierteljahr  eine  bedeutende  Verschlechterung  erfahren. 
Der  Reingewinn  betrug  32  303  000  t«f,  was  gegenüber 
derselben  Periode  des  Vorjahrs  eine  Abnahme  von 
4  042  (XX)  .v  bedeutet.  Die  Überschüsse  fielen  von 
12  385  000  im  Juli  auf  10 910  000  im  August  und 
0000  (XX)  g  im  September. 
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Jahrg.  Nr.  20. 


American  Steel  Foondries. 

Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  betiug  der 
Bruttogewinn  des  ersten  am  81.  .Juli  endenden  Geschäfts- 
jahres 2  192«7fl  g.  wovon  nach  Abschreibungen  für 
Unterhaltung  und  Reparatur  im  Betrage  von  482741  {< 
und  Zuziehung  von  einigen  anderen  Kinnahmen  ein 
Reingewinn  von  1  787  SH>4  a'  verbleibt.  Insgcmeinkosten, 
Abgaben,  Anleihezinsen  usw.  stellten  sich  auf  254  561  f, 
$0  dalt  sich  ein  I  berschulJ  von  1588  408  $  ergnb,  aus 


dem  700000  f  Dividende,  auf  die  Aktien  der  Teil- 
gesellschaften und  6A750O  $  auf  die  Vorzugsaktien 
der  Steel  Foundries  bezahlt  wurden,  während  der  Rest 
von  885203  $  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 
Die  wichtigste  Transaktion  des  Berichtsjahres  war  der 
Erwerb  des  gesamten  Aktienbesitzes  der  American 
Steel  Bolster  Company  in  der  Höhe  von  500  000  $ 
Nominalwert,  wofür  500000 £  Stammaktien  der  American 
Steel  Foundries  bezahlt  wurden. 

f.Th*  Iroo  Age",  IT.  September  190».) 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Wedding- Jubllüam. 

Am  6.  November  d.  J.  begeht  Hr.  Geh.  Bergrat 
Professor  Dr.  H.  Wedding  die  Feier  des  Gedenktage», 
an  weichein  er  vor  50  Jahren  seine  erste  Schicht  als 
Htittemnanii  auf  dem  Eisenhüttenwerk  zu  Malapane 
verfuhr;  zu  gleicher  Zeit  werden  40  Jahre  verflossen 
sein,  seitdem  der  Jubilar  seine  Lehrtätigkeit  an  der 
Königl.  Bergakademie  zu  Berlin  aufnahm. 

Änderungen  im  Mitglieder. Ventelchnl». 

Becker,  H.,  Direktor,  Krefelder  Stahlwerk,  Akt.-Ges., 
Krefejd. 

Eichner,  Wilh.,  Ingenieur.  Charlottenburg.  Fasanenstr.19. 
Fijnlek,  J.,  Ingenieur  der  Obersrhlesist  hcn  Kokswerke 

und  chemischen  Fabriken  Akt.-Ges.,  Zabrze  O.S., 

Kronprinzenstr.  14. 
Herben,  H.,  Generaldirektor  der  St.  Petersburger  Kisen- 

und  Drahtwerke,  St.  Petersburg,  Kronwerskv  PrBp. 

Nr.  79  i. 

Kirdorf,  Max,  Ingenieur  und  Prokurist  des  Aachener 
Hütten  -  Aktien  -  Vereins  Rote  Erde,  Aachen -Burt- 
scheid. Kaiserallee  14. 

Kum,  Rud.,  Ingenieur,  Third  National  Bank,  Pitts- 
burg, Pa.,  F.  S.  A. 


Leonhardt,  C,  Ingenieur,  Nordische  Klektrizitäts-  und 
Stahlwerke,  Danzig. 

Leifde,  Oskar,  Zivilingenieur  für  Gießerei wesen,  Deutsch- 
Wilmersdorf  b.  Berlin,  Preußische  Straße  4. 

Meyer,  Oskar,  Köln-Ehrenfeld,  Ottoplatz  48. 

Osann,  Bernhard,  Professor  an  der  Königl.  Bergaka- 
demie zu  Clausthal,  Zellerfeld  b.  Clausthal,  Berg- 
straße 114. 


Piäschke,  Ouido,  Direktor  der  Deutschen  Kraftgas- 

r.  88/39. 


Gesellschaft,  Charlottenburg,  Bleibtrenstr. 
Röchling,  Robert,  Ingenieur,  Saarbrücken. 
Schilling,  A.,  Direktor  a.  D.,  Duisburg. 
Schilling,    W. ,    Hüttendirektor,  Gutehoffnnngshütte, 

Oberbausen,  Rheinl. 
Strombali,  Alfredo,  Dr.,  Societa  Siderurgica,  Savona 

h.  Genua,  Italien. 
Trenkler,  Ernst,  Ingenieur,  Koblenz,  Castorpfaffen- 
straße  28  n. 

Zaykavsky,  Stan.,  Ritter  von  Zayki,  Ingenieur,  Czermna 
p.  Skotyszyn,  Galizien. 

Neue  Mitglieder: 

Brieger,  IV.,  Baumeister,  Kattowitz  und  Czenstochau. 

Mahr,  Friedrich,  Ingenieur,  Vertreter  der  Sächsischen 
Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann,  A.-G.,  Chem- 
nitz, Düsseldorf,  Worringerstr.  107. 

Reißlandt,  II'.,  St.  Johann-Saarbrücken. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  am  5.  und  6.  Dezember  1903  in  Düsseldorf  statt. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  Nachmittags  2  Uhr 

im  Theater-  und  Konzerthaus  zu  Gleiwitz. 
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Einfluß  der  Form  und  Herstellungsweise  von  gußeisernen 
Probestäben  auf  deren  Festigkeit 


[enige  Fragen  der  Materialprüfung  von 
Eisen  and  Stahl  sind  bis  heute  wohl 
noch  so  wenig  geklärt,  als  speziell 
die  Frage  der  Prüfung  von  Gußeisen. 
Nachstehende  Mitteilungen  mögen  dazu  bei- 
tragen, wenigstens  über  die  Herstellungsweise 
und  Formgebung  der  Probestäbe  einige  Klar- 
heit zu  schaffen. 

Bei  Beurteilung  des  Gußeisens  hinsichtlich 
seiner  Qualität  genügt  im  allgemeinen  die  Be- 
stimmung der  BiegungBfestigkeit,  welche  hier 
im  speziellen  behandelt  werden  soll.  Die  bisher 
übliche  Form  für  die  Herstellung  der  Probeetäbe 
aus  Gußeisen  war  ein  Stab  von  quadratischem 
Querschnitt  30  X  30  mm,  der  bei  einer  freien 
Aullage  von  1000  mm  gebrochen  wurde.  Der 
Stab  wurde  in  geteilten  Kasten  geformt  und  die 
Form  in  getrocknetem  Zustande  zum  Abguß  ge- 
bracht. Ich  machte  nun  die  Beobachtung,  daß 
die  Festigkeitsergebnisse  der  aus  gleichem 
Material  hergestellten  Stäbe  differieren,  je  nach- 
dem die  Gußnaht  des  Probestabes  bei  der  Er- 
probung auf  der  Maschine  in  die  Zug-  oder 
Druckfaser  zu  liegen  kam.  Um  nun  Uber  den 
Einfluß  der  Gußnaht  auf  die  Festigkeit  des 
Stabes  Aufschluß  zu  erhalten,  ließ  ich  12  Stäbe 
von  quadratischem  Querschnitt  30  X  30  mm  und 
8  Stäbe  von  rundem  Querschnitt  und  einem 
Durchmesser  von  25  mm  anfertigen.  Die  sämt- 
lichen 20  Stäbe  wurden  stehend  in  getrockneten 
Formen  von  oben  in  zweiteiligen  Kasten  ge-  < 
gössen.    Sowohl  die  quadratischen  als  auch  die  | 


runden  Stäbe  wurden  je  gleichzeitig  aus  ein 
und  derselben  Pfanne  zum  Abguß  gebracht.  Die 
Stäbe  von  30  X  30  mm  im  Quadrat  wurden  bei 
einer  Auflage  von  1000  mm,  und  die  runden  Stäbe 
von  25  mm  Durchmesser  bei  einer  Auflage  von 
500  mm  gebrochen.  Die  Art  der  Auflage  der 
Stäbe  auf  die  Probiermaschine,  die  Einwirkung 
des  Druckstempels  sowie  die  mit  den  Stäben 
erzielten  Festigkeitsresnltate  sind  aus  nach- 
stehender Tabelle  (Seite  1186)  ersichtlich. 

Der  Einfluß  der  Gußnaht  hezw.  deren  Lage 
bei  der  Erprobung  auf  die  Festigkeit  der  Stäbe 
geht  aus  der  Tabelle  ohne  weiteres  hervor.  Die 
quadratischen  Stäbe  1,  2,  3,  4,  5  und  6,  welche 
derart  auf  die  Maschine  gelegt  wurden,  daß  die 
Gußnaht  sich  in  der  Druckfaser  befand,  er- 
gaben eine  durchschnittliche  Festigkeit,  von  26,63. 
Die  quadratischen  Stäbe  7,  H,  9,  10,  11  und 
12,  welche  derart  auf  die  Maschine  gelegt  waren, 
daß  sich  die  Gnßnaht  in  der  Zugfaser  befand, 
ergaben  eine  durchschnittliche  Festigkeit  von 
nur  24,56.  Die  1  runden  Stäbe  13,  14,  15 
und  16,  bei  deren  Erprobung  die  Gnßnaht  in 
die  neutrale  Faser  zu  liegen  kam,  ergaben 
eine  durchschnittliche  Festigkeit  von  36,4 1  ;  die 
4  runden  Stäbe  17,  18,  19  und  20,  bei  deren 
Erprobung  die  Gußnaht  sowohl  in  die  Zug-  als 
auch  in  die  Druckfaser  zu  liegen  kam.  er- 
gaben eine  durchschnittliche  Festigkeit  von  nur 
34,30  pro  qmm.  Es  beeinflußt  demnach  bei 
in  geteilten  Kasten  gegossenen  und  infolgedessen 
mit  einer  Gußnaht  behafteten  Stäben  allein  schon 
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die  Verschiedenheit  der  Auflage  in  der  Probier- 
maschine die  Festigkeitsresnltate,  ganz  abgesehen 
von  dem  Einfluß  der  Gnßnaht  selbst  auf  das 
Prüfnngsergebnis.  Die  Forderung,  die  Probe- 
stilbe  in  ungeteilten  Formen  zum  Abguß  zu 
bringen,  ist  eine  logische  Folge  dieser  Erschei- 
nung und  wird  dieser  Forderung  in  Zukunft  bei 
Aufstellung  von  Lieferungsbedingungen  auch  ent- 
sprochen werden  müssen. 

Die  von  mir  weiter  beobachtete  Tatsache,  daß 
ein  Stnb,  welcher  von  unten  gegossen  wird,  günsti- 
gere Festigkeitsergebnisse  liefert,  als  der  gleiche 
Stab,  der  von  oben  gegossen  wird,  veranlaßte 
mich,  eine  Reihe  von  Versuchen  auszuführen, 
deren  Resultate  in  der  Tabelle  1  (S.  1  18h)  bezw. 
graphisch  in  der  Abbildung  1  niedergelegt  sind. 
Gleichzeitig  wollte  ich  über  den  Zusammenhang 
zwischen  Zug-  und  Biegungsfestigkeit  sowie 
über  die  Biegnngsfestigkeit  sehr  schwacher  Stäbe 
Aufschiuli  erhalten.    Zum  Verständnis  der  sich 


im  folgenden  häufig  wiederholenden  Worte  „Ver- 
suchsreihe" und  „Stabreihe*  sei  vorausgeschickt, 
daß  unter  dem  Wort  „  Versuchsreihe u  immer 
diejenigen  Stäbe  zusammengefaßt  sind,  welche 
gleichzeitig  aus  ein  und  derselben  Pfanne  ge- 
gossen wurden,  während  unter  „Stabrciheu  die- 
jenigen Stäbe  der  verschiedenen  Versuchs- 
reihen zusammengefaßt  erscheinen,  welche  bei 
gleicher  Dimensioniernng  und  gleicher  Art  der 
Herstellung  bei  der  Erprobung  gleichmäßig  be- 
handelt wurden. 

Im  ganzen  wurden,  wie  die  Tabelle  zeigt 
20  Versuchsreihen  von  je  6  Probestäben  zum 
Abguß  gebracht.  Die  6  Probestäbe  einer  Ver- 
suchsreihe wurden  in  allen  20  Fällen  gleich- 
zeitig aus  ein  und  derselben  Pfanne  gegossen. 
Die  aus  gleichem  Material  gegossenen  Stäbe 
einer  Versuchsreihe  sind  der  Einfachheit  halber 
mit  den  Nummern  I,  IT,  III,  IV,  V  nnd  VI  be- 
zeichnet. Stab  I  hatte  im  abgedrehten  Zustande 
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einen  Durchmesser  von  20  mm  und  wurde  zur 
Bestimmung  der  Zugfestigkeit  verwendet.  Die 
Stäbe  II  bis  VI  dienten  zur  Bestimmung  der 
Biegungsfestigkeit  und  waren  durchwegs  un- 
bearbeitet. Stab  II  und  III  hatten  quadratischen 
Querschnitt  von  30  X  30  mm  und  wurden  bei 
einer  Auflage  von  1000  mm  gebrochen.  Stab  II 
wurde  von  oben,  Stab  III  von  unten  gegossen. 
Stab  IV  und  V  hatten  kreisrunden  (Querschnitt 
von  25  mm  Durchmesser  und  wurden  bei  einer 
Auflage  von  500  mm  gebrochen.  Stab  IV  wnrde 
von  oben,  Stab  V  von  unten  gegossen.  Stab  VI 


Abbildung  1.  Biegungsfestigkeit. 

hatte  einen  kreisrunden  Querschnitt  von  10  mm, 
wurde  von  unten  gegossen  und  bei  einer  Auf- 
lage von  200  mm  gebrochen.  Sämtliche  Stäbe 
gelangten  in  getrockneten  Formen  zum  Abguß. 
Die  bei  der  Prüfung  dieser  Stäbe  erhaltenen 
Festigkeitsresultate  sowie  die  Analysen  der 
Stäbe  sind  aus  der  Tabelle  1  zu  ersehen. 

In  der  Abbildung  1  sind  die  Zahlen  der  Tabelle 
derart  zusammengestellt,  daß  die  Resultate  der 
zu  einer  Versuchsreihe  gehörigen  »j  Stäbe, 
welche  immer  alle  6  gleichzeitig  aus  einer 
Pfanne  gegossen  wurden,  sowie  deren  Analyse 
auf  je  einer  Ordinate  aufgetragen  sind.  Die 
Versuchsreihen  sind  nach  steigender  Biegungs- 
festigkeit des  Stabes  30  X  30,  1000  Millimeter 
Auflage,  Guß  von  unten,  geordnet.  Wie  aus 
den  Analysen  zu  ersehen,   wurden   die  Stäbe  , 


der  einzelnen  Versuchsreihen  aus  verschieden- 
artigen Eisengattiorungen  hergestellt.  Die  auf 
den  Ordinalen  aufgetragenen  Resultate  der  ein- 
zelnen Stabreihen ,  d.  h.  der  nach  Dimension, 
Art  der  Herstellung  und  Erprobung  gleich- 
artigen Stäbe  sind  durch  Linien  verbunden, 
welche  die  Festigkeitskurven  der  einzelnen  Stab- 
reihen veranschaulichen.  In  gleicher  Weise  sind 
die  Analysenkurven  durch  Verbindung  der  ein- 
zelnen Analysenresultate  entstanden.  Die  in  der 
Tabelle  1  fehlenden  wenigen  Ziffern  wurden  bei 
der  graphischen  Darstellung  unberücksichtigt 
gelassen  und  bei  Fehlen  einer  Zahl  die  Kurve 
einfach  durch  Verbindung  mit  der  nächstfolgen- 


42.89 


Abbildung  2.  Biegungsfestigkeit. 
Durchschnitt  von  20  Versuchsreihen. 

den  Zahl  hergestellt.  Die  ermittelten  durch- 
schnittlichen Festigkeitsresultate  der  einzelnen 
Stabreihen  sind  auf  der  rechten  Seite  der  Abbild.  1 
aufgetragen.  Diese  Durchschnittszahlen  bestä- 
tigen die  gemachte  Beobachtung,  daß  die  Probe- 
stäbe, wenn  von  unten  gegossen,  im  allgemeinen 
eine  günstigere  Qualitätsziffer  ergeben,  als  wenn 
sie  von  oben  gegossen  werden.*  Ferner  zeigt 
die  Abbildung,  daß  ein  gewisser  Zusammenhang 
zwischen  Zugfestigkeit  und  Biegungsfestigkeit 
besteht,  wobei  allerdings  die  Ergebnisse  einiger 
Versuchsreihen,  speziell  der  Versuchsreihen  2, 
14  und  15,  als  Ausnahmen  betrachtet  werden 
müssen.  Die  weitere  Tatsache,  daß  mit  der 
Verringerung  des  Querschnitts  eines  Probestabes 
die  Biegungsfestigkeit  steigt,  ist  an  sich  nicht 


*  Die  Ursache  dieser  Erscheinung  nachz 
muß  weiteren  Versuchen  vorbehalten  oleiben. 
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?  s 

I  * 

:? 
■  - 

Ii 

II  I 

- 


Zu»- 


Biegung»  festigkeit 


Stnl.  I      Stil,  II       Stab  III 


Stul.  IV 


[i  r. -Ii ii 
(.-«•iti  cht 


!m  '10  tn  in 
H'iHi  miu 
Auflas..- 

1 1  ii  . 

.      ,  i 


MO  :.n  mm 
1WIU  unti 


riini 
Dur  rbin«-**« 
..INI  mui 
Anflug 


Stnl.  \ 


2t.  mm 
Pti  rchmc  »er 
WKi  mm 
AufUg« 


von  uutcu 


(lull 
vi.r.  «liifn 


('lull 
ton  unten 


Stab  VI 


10  nun 
|larch[nc»M>r 
200  mm 
Auf  Lg» 


rnn  aotrn 


A  n  ,i !  y  s  e 


Clr«- 
|.blt 


1  15,1 
Sil  19.5 
3  Ii  '12,7 


° 
0 

14  1 

7 

y. 

s 

lti.r, 

■- 

-. 

9 

16,7 

■- 

10 

- 

- 

11t 

: 

* 

12 

1H.H 

- 

Üi 

11 

12,2 

15 

16 

17.1 

17 

1 1,6 

IS 

15,7 

19 

17.H 

20 

25.2 

24,56  J0,25 
26,90  16,- 
26,73115,75 

29.48  19,75 
23,65  12,— 
23,87  1 1.5 
24,32  15,5 
20,17  16,—- 
28,44  12,75 
27,30  16,25 
25,24  15.75 
20  21  1  i.  7  Ti 
28,80 j  17,25 
28,65  22. 
27,70  l!i.2.r> 
25,05;  14,5 

28.49  17,-^ 
20,90  15,5 
26,03  15,25 
34,13  19,5 


22,95 '13,5 
24,10  14,5 
1 24,72  14,25 
2 1,9 1  16,— 
25,18!  14,5 
25,49]  15,— 

25.82  15,76 
25,95)  14,75 

20.83  12,25 
27,38  L8,- 
27.-UI  18,5 
27.78  10,25 
27,83  15,26 
29.62  22  

l  30,87)21,- 
32,1919,76 
34,3720,- 
•.•V  <i  20.5 

:  35,22  20, - 
30.09  21,5 


Ü  55 

34,75] 
10  II 

.  -  7 ;  1 

37,36| 
35,01 

39,97 
41,51 

33.10 

'. 

44,26 
38,48 
38,45 
30,77 

41.<>l 

M7,30 
;:,.7-. 

r,,n2 


7,  - 
7. 

0,75 

9,— 

7,— 
7.7.-. 

7,  — 
6, — 
.7.7:. 

8,  - 
0.75 
7. .125 

10,25 
h  '.25 

.,  \  .r, 

7, 025 

'-.7  1 
H.75 
7,0 

H.r-.o 


34,65 
37,41 

33,48 
39,98 
41,65 
30,23 
38,07 
28.48 
40,52 
41,10 
36,77 

IO.H1 

42,07 
41,51 

3H.72 
40,05 
4o,02 
3J»,62 
40,88 
45,6 1 


7- 
7- 

7,  — 
8,875 

8,  — 
7,75 
7,50 
5,25 
0.5O 
0/25 
8,- 
:•.:.!' 
9.67 

12,— 
9.25 
^.:i75 
•t.  j". 

7,7 

7,~ 
8.75 


7';.'>.'»|!26,Pj!  16,23  II  28,4'J  17.07 


.60 


52,01  2,67 
47,78  3,12.5 
47,85  2.775 
57,23  3,0 
,51,81  2,125 

50.17  2,825 

47.67  2,47 

57.68  3,7 
51,22  3,16 

05,00  3,31!* 

46.18  2,75 
62,103,75 
63,70  3,67 
55,26  3,46 

55.52  3,34 

:  61,28  3,75 

54.53  2,56 

39,08\  8,171 |]  54,55:3.08 


3,658  2.900  2,069  0,634  0,638  0,162 
3,035  2.82   1,923,0,650  0,556  0,076 
3,609  2,512  2,040  0,039  0,566  0,07 
3,56  2,75   1.37  'o,  105  0,52  0,096 
3,23   1,96  1,01  ;0,260  0,447  jö.  152 

3.51  2,62  2, 143  0,655' 0,535  0,062 
3,619  3.045  1.90H  0,690  0,504  0,090 
3,647:2.778  1,930  0,648  0,525,0.060 
3,50  2,83  2.124  0,670  0,666  0,095 
3,601 12,770  1,506  0.674  0,556  0,103 
3,70  2,93  1,740,0.760  0,472  0,104 
3,592 ,2.961  1,763.0,604  0,540  0,08 
3,53  2.62  1,958  0.2190,738  0,095 
3,525  2.823  1,832  0,42b|0,551  0,103 

3.52  2.78  2,115,0,458  0,561  0,073 


3,48  2,77 
3,335  2.66  1, 


1,923  0,538  0,710  0,097 
182  0,119  0,488  0,057 


Iiiu  i  hs,-lmitt  <1<t  Ntalireihen 


neu.  Dali  jedoch  derart  grolle  Differenzen  wie 
z.  H.  bei  der  Versuchsreihe  12  in  die  Erschei- 
nung treten,  dürfte  nicht  allgemein  bekannt  sein. 
Die  Versuchsreihe  12  ergibt  eine  Zugfestigkeit 
von  1h,h  kg,  die  Hiegungsfestigkeit  des  Stabes 
30  X  30  (GaU  von  oben)  ißt  26,21  kg;  der 
gleiche  Stab  ergibt  beim  l f «Ii  von  unten  eine 
Hiegungsfestigkeit  von  27,78  kg.  Die  Hiegungs- 
festigkeit des  25  Millimeter  rnnden  Stabes  (Auf- 
lage 500  Millimeter)  betragt  beim  Guü  von 
oben  36,13  kg,  beim  Guli  von  unten  40,81  kg. 
Her  1(1  Millimeter  runde  Stab  (200  Millimeter 
Auflage)  ergab  eine  Hiegungsfestigkeit  von 
6.5,06  kg  pro  Qnadratmillimeter:  und  das  sind 
alles  Resultate  von  Stilben,  welche,  wie  wieder- 
holt betont  wird,  gleichzeitig  ans  ein  und  der- 
selben Pfanne  gegossen  wurden.  Diese  Versuche 
fühlen  klar  und  deutlich  vor  Augen,  dali  die 
Vorschrift,  einer  bestimmten  Hiegungsfestigkeit 
•«Ion-  \:ig  il-<  des  <tal,.jiM  wlinttt*  ein  l'iiding 
ist.  Ferner  fallt  schon  bei  oberflächlicher  Be- 
trachtung sowohl  der  Tabelle  1  als  auch  der 
Abbildung  1  die  ("berlegenheit  des  runden  Stabes 
gegenüber  dem  quadratischen  Stab  auf,  eine 
Erscheinung,  auf  welche  ich  weiter  unten  zurück- 
kommen werde. 

hie  Analysen  der  verschiedenen  Versuchs- 
reihen zeigen  im  ganzen,  von  einigen  Ausnahmen 


abgesehen,  keine  großen  Differenzen,  während 
die  Kestigkeitsrcsultate ,  zum  Teil  infolge  der 
verschiedenartig  vorgenommenen  Gattierung,  zum 
Teil  infolge  der  wechselnden  Schmelzmethoden, 
ganz  wesentlich  differieren,  wieder  einmal  ein 
Beweis  dafür,  dall  es  nicht  ohne  weiteres  mög- 
lich ist,  aus  der  Analyse  allein  einen  Schlull 
auf  die  Qualität  des  Eisens  zu  ziehen. 

Die  Erscheinung,  dall  die  Biegungsfestigkeit 
des  Gulleisens  bei  gleichzeitig  aus  ein  und  der- 
selben Pfanne  gegossenen  Probestaben  mit  der 
Verringerung  des  Querschnitts  der  Probestäbe 
steigt,  was  in  der  Hauptsache  auf  die  raschere 
Abkühlung  der  Probestäbe  von  kleinerem  Quer- 
schnitt und  die  dadurch  verhinderte  Ausscheidung 
von  Graphit  zurückzuführen  ist,  veranlaßte  mich, 
eine  weitere  Reihe  von  Versuchen  auszuführen, 
um  eine  ungefähre  Relation  zwischen  Querschnitt 
und  Riegefestigkeit  festzustellen. 

Die  in  der  Tabelle  2  und  in  der  Abbildung  2 
niedergelegten  Festigkeitsziffern  sind  das  Er- 
gebnis von  160  Probestäben,  von  denen  je  8 
in  den  sowohl  in  der  Tabelle  2  als  auch  auf 
der  Abbild.  2  dargestellten  Dimensionen  gleich- 
zeitig gegossen  wurden.  Der  Durchmesser  der 
Stäbe  schwankte  von  K>  bis  45  mm  und  zwar 
in  Zwischenräumen  von  je  5  mm.  Die  Stab- 
länge bezw.  freie  Auflage  bei  Bestimmung  der 
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Biegungsfestigkeit  war  das  20  fache  des  Stab- 
darchmessers.  Es  wurden  also  ans  einer 
Pfanne  gleichzeitig  gegossen: 

Stab  46  mm  Durchm.  für  900  mm  Auflage 

*    40    „        .  »    800  B 

.    35    ,        „  „    700  „ 

-    30    »        r,  „    600  „ 

„    25  ,,        „  „    600  „ 


1  Stab  20  mm  Durchm.  für  4<H)  mm  Auflage 

1  »  15         „  »  1»        300        „  „ 

1     .    10  „        w    200  „ 


Diese  Manipulation  wurde  mit  der  gleichen 
Gattierung  20  mal  wiederholt,  so  daß,  wie  be- 
reits erwähnt,  160  Stätte  zur  Verfügung  standen. 
Die  Resultate  der  20  Versuchsreihen  sind 
folgende : 


Tabelle  2. 


k  •»  Pe>lt(krll 
In  kf/qmra 

f  =  Durch- 
Ii  mm 


\  -  ■  -  .  i.  t.  :, 

Br. 


■  9 


liinguntrsfestigkeit 


•  «I  i   II  c*  4  s 


T 


S 


4 


1 

25,79 

11,0 

2«5,10 

l(),H 

29,43 

9,3 

29,97 

941 

31.  18 

7.2 

28,23 

5.2 

3H.22 
37, 15 

M 

15,83 

2 

27,54 

13,3 

25.59 

9,7 

27.82 

9,3 

29,34 

8.8 

2^,33 

7.0 

31.69 

5.7 

4,4 

188,19 

2,4 

8 

-'Ii.  so 

18,1 

25.62 

9,2 

29.72 

9,3 

28,28 

7,8 

30,78 

6.2 

29,39 

5.2 

31,51 

3.5  ; 

43,19 

3,7 

4 

27,97 

12,6 

26,97 

1»>.5 

26.79 

7.3 

28,48 

8,5 

33.00 

«■•.8 

33,10 

5,1 

35,50 

4,2 

40,59 

2.1 

5 

28,05 

11.9 

28,00 

lO.s 

3D,30 

10.0 

32,19 

8,2 

23.09 

4,5  | 

31.U5 

4,5 

38,48 

8,8 

37,88 

2.5 

6 

28,19 

12.4 

81,12 

11,5 

30.22 

10,2 

30,18 

7,5 

24,96 

1,8 

84,11 

5,8 

35,08 

3,4 

7 

30,13 

12,6 

30,69 

12.3 

;  29,88 

10,2 

33,72 

8.7 

3o.5t; 

6,1 

32.21.1 

4,3 

8 

31,42' 

13,8 

29.60 

II.H 

_ 

30,48 

8.3 

34,10 

6,9 

11.9!» 

2,9 

9 

29,89 

13,5 

27,9;-) 

11,6 

28.79 

9,1 

32,40 

8,7 

32.63 

7,3 

31,60 

5,6 

32.82 

3,9 
4,3 

44,27 

2.6 

10 

31,42 

14,4 

27.«;!» 

11,5 

32,91 

11,2 

30,92 

8,5 

34.17 

7,8 

34,28 

5,6 

35.08 

1.3,28 

3.1 

11 

28,93 

1  _'.!> 

26,26 

U.4 

29.48 

9.2 

33,82 

8,8 

30,78 

7,1 

30,92 

8,8 

43.01 

3,2 

12 

30,63 

13,9 

82,70 
3)1,94 

10,5 

30,29 

8,4 

31,97 

5.5 

86,26 

4,0  i 

13 

28,35 

12,2 

28,87 

11,8 

9.1 

28,84 

7,8 

30.04 

6.8 

32,75 

1.9 

34,8».  t 

3.9 

14 

27,33 

11,8 

28.38 

28.541 

10.0 

31,93 

8,7 

34,21 

7,1 

34.37 

5,6 

34.13 

3,3 

16 

2tl,8l> 

13,9 

28,11 

11,9 

29.48 

10,5 

30,75 

8,7 

29,25 
34.18 

6,3 

40,74 

2,9 

16 

29,17 

14,9 

7,5 

34,90 

5,6 

38,48 

4,5 

UM 

3,2 

17 

29,31 

15,7 

27.37 

11,2 

2i.r>*i 

5,5 

29*91 

8,9 

6,0 

32,64 

ti.H 

41,61 

2,9 

18 

27,23' 

18,5 

20,17 

9,5 

27,45 

7.3 

32,22 

6,9 

32,(1] 

5,5 

41.18 

2,8 

19 

30,10 
28,79 

17,3 
14,6, 

29,09 

II.H 

27.99 
25,3-1 

9,5 
8,0  | 

25,13 

»5.7 

30,35 

6,7 

31,35 

4,5 

33.05 

4,2 

47,25 

3,3 

20 

28,01 

12,0 

25,52 

7,0 

32.09 

7,2 

33,30 

5,0 

38.10 

4.5 

13,34 

2,8 

Dorchtchnlit 
der  Subrelbrn 

28,7/ 

-1 

27,97 

"  1 

28,7« 

2»,W 

H0J4 

1- 

1 32,54 

^1 

\3&,25 

- 

42,M  — 

Ana  den  20  Prüfungsergebnissen  jeder  ein- 
zelneu Stabreihe  wurde  der  Durchschnitt  er- 
mittelt und  diese  durchschnittlichen  Festigkeits- 
ziffern über  den  auf  der  Abbildung  2  skizzierten 
Probestäben  aufgetragen.  Man  sieht  nun,  daß 
mit  Ausnahme  der  ersten  Stabreihe  von  links 
(45  mm  Dnrchmesser),  welche  gegenüber  der 
40  mm  Stabreihe  eine  um  ein  geringes  höhere 
Festigkeit  aufweist,  die  Biegungsfestigkeit  durch- 
wegs mit  der  Verringerung  dos  Stabqnerschnitts 
steigt.  Nach  den  vorliegenden  Ergebnissen  zu 
schließen,  acheinen  ferner  Stäbe  von  einem 
Durchmesser  über  35  mm  annähernd  gleiche 
Resultate  zu  geben,  worüber  noch  weitere  Ver- 
suche anzustellen  wären. 

Wie  schon  oben  gesagt,  legen  die  in  der 
Tabelle  1  und  der  Abbildung  1  wiedergegebenen 
VerBache  die  Vermutung  nahe,  daß  bei  gleichem 
Querschnitt  (gemeint  ist  in  Beziehung  auf  die 


I  Größe  der  Flächen,  nicht  aber  in  Beziehung 
auf  die  Form)  der  Stab  von  rundem  Querschnitt 
eine  höhere  Festigkeit  ergibt,  als  der  quadra- 
tische Stab.  Ungleichmäßige  Erstarrungsverhält- 
nisso  beim  quadratischen  Stab  und  die  dadurch 
bedingte,  speziell  bezüglich  des  Graphits  und 
gebundenen  Kohlenstoffs  verschiedenartige  che- 
mische Zusammensetzung  an  den  verschiedenen 
Stellen  des  Querschnitts  üben  auf  das  Briifnngs- 
ergebnis  keinen  günstigen  Einfluß  aus.  Während 
der  runde  Stab  in  seinem  ganzen  Umfang  gleich- 
mäßig erstarrt  und  die  Abkühlung  nach  innen 
gleichmäßig  fortschreitet,  erstarrt  der  quadratische 
Stab  zunächst  an  den  vier  Kanten,  und  erst  im 
weiteren  Verlauf  des  Erstarrnnysprozesses  gehen 

j  die  übriger.  Teile  der  Oberfläche  bezw.  des 
Querschnitts  allmählich  aus  dem  flüssigen  in 
den  festen  Zustand  über.  Nicht  nur,  daß  in 
dem  quadratischen  Stab  durch  diese  ungleich- 
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mäßige  Abkühlung  Spannung  entsteht,  sondern 
es  weist  auch  der  Querschnitt  des  Stabes  an 
•seinen  verschiedenen  Stellen  eine  verschieden- 
artige chemische  Zusammensetzung  auf;  schon 
durch  den  bloßen  Augenschein  kann  man  sich 
von  der  Tatsache  überzeugen,  daß  an  den 
Kanten  des  quadratischen  Stabes  eine  geringere 
Graphitausscheidung  stattfindet.  Einen  nicht  zu 
unterschätzenden  Einfluß  auf  das  Prfifungs- 
ergebnis  der  quadratischen  Stäbe  hat  aber  auch 
der  Umstand,  daß  solche  Stäbe  sehr  selten 
genau  gerade  sind;  sie  sind  vielmehr  gewöhn- 
lich windschief  und  daher  schon  im  ersten 
Moment  des  Biegungsversuches  durch  das  Ein- 
pressen des  Stabes  in  die  gerade  Lage  ungünstig 
beansprucht.  Bei  Erwägung  all  dieser  Momente 
werden  die  bei  dem  folgenden  Vorsuch  erzielten 
Resultate  keineswegs  überraschen.  —  Bei  dem 
im  nachstehenden  beschriebenen  Versuch  kamen 


außer  den  bei  dem  vorhergegangenen  Versuch 
verwendeten  acht  runden  Stabmodellen  noch 
acht  quadratische  Stabmodelle  zur  Anwendung, 
welch  letztere  in  der  Weise  hergestellt  wurden, 
daß  je  ein  quadratischer  Stab  mit  einem  runden 
Stab  in  Beziehung  auf  die  Größe  des  Quer- 
schnitt« übereinstimmte.  Die  Seite  des  einem 
runden  Stab  entsprechenden  quadratischen  Stabes 
wurde  berechnet  als  r  \  'r.,  wobei  r  den  halben 
Durchmesser  des  korrespondierenden  runden 
Stabes  vorstellt.  Jedes  dieser  8  runden  und 
8  quadratischen  Stabmodelle  wurde  4  mal  ein- 
geformt und  sämtliche  64  Stäbe  wurden  gleich- 
zeitig aus  ein  und  derselben  Pfanne  zum 
Abguß  gebracht.  Alle  Stäbe  wurden  auf  ihre 
Biegungsfestigkeit  untersucht  und  ans  je  4  Stäben 
gleicher  Dimension  die  durchschnittliche  Festig- 
keit ermittelt.  Die  folgende  Tabelle  3  zeigt 
die  erhaltenen  Resultate: 


Tabelle  3. 


Auf- 

lf 
In 
mm 

Stabqumrhnlll 

Ueiaml- 
be- 

lattanfc 
brlm 
Bruch 

V 

Durch- 
biegung 
brlm 
Brurh 

f 

MalrrUI- 
bran*pru<'hung 
f.  d.  qnitn 

1  Auf- 

In 
mm 

St*bi|urrichnltt 

Oriamt- 

Durch- 
blrtunjj 
beim 
Bruch 

f 

■Utorlal- 
beantpruchuag 

f.  d.  qmm 

Skia» 

n 

'  d 

Qucr- 
achnltu- 

flaihr 
In  qmm 

SkllM 

Quer- 
«chnltl«- 

flicht. 
In  qmm 

be- 
laitung 

beim 
Bruch 

t 

rlnrrln 

k 

durch- 
•chollll. 

k, 

f- 

J 

h 

b 

k 

durch- 
•rhnllll. 

k, 

900  ' 

_J 

45,4 
45- 
45,8 
45,3 

1690,4 
1647,5 
1611,7 

1025 

1090 
1145 
1200 

10,6 
17,2 
17,8 
12,3 

25,10 
27,42 
27,31 
29,59 

27,36 

1 

39,7 
39,3 
39,2 
!  39,- 

89,8 

39.9 
39,6 
89,8 

1560,2 
1568.1 
1552,3 
1.-.32.7 

1040 
120o 
986 
1030 

12,7 
13,7 
9,6 
12.1 

22,67 
2H.2S 
20,74 
28.26 

|  23,24 

boo  1 

39,4 
40.5 
39,8 
89,1 

1919,9 
1288,3 
1244,1 
I2INI.7 

sr,:, 
920 
910 
800 

12.1 

11. 

11,3 

12,- 

28,H| 
28,21 
2!l,40 
27,26 

800  ' 
1 

34,6 
34,5 
35. — 
35,1 

35,— 
34,4 
31.9 
35,5 

1211,  — 
1186,8 
1221,5 
1240,1 

830 
705 

81 

855 

9,6 

8,9 

9,6 
7r8 

23,77 
22,42 
22,59 
23.40 

23,06 

700  f 

1 

34,4 

1  34,- 
34,5 

929.4 
«•07,9 
934,8 

030 
670 
785 

9,7 
11.7 
11,7 

27,59 

30,38 

34,09 

30,69 

790  J 

29,8 
30,3 
29.0 
29.2 

29,  s 
29,8 

30,  - 
29,7 

888,- 
!>02,9 
888,- 
867,2 

OIK. 

690 
710 
580 

9,0 
9,3 
9,8 
7,8 

23,80 
20.48 
28.37 
21.98 

25,16 

600 

30,2 
29.4 
29,7 
29,0 

716,8 
«78.9 
«92.  s 
688.1 

:,r.u 

480 
590 
485 

8,1  ; 

8,9 
10.4 
8.5 

30,51 
2«,86 
84,41 
28,57 

1 

j>v),5.v 

600 1 

25,8 
26,3 
21.9 
25.8 

25,4 
26- 
21.9 
25,4 

055.3 
0*8,8 
620,- 
055.3 

460  7,3 
530  8,3 
450  7.7 
575      8,8  ! 

23,96 
20.53 
20.21 
80,61 

26,84 

500 

25.2 
25,- 
25,- 
25,3 

498,8 
4!K),9 
490.9 
502,7 

890 

nr> 

420 
350 

6,9 

ft  — 

o.r, 

«,-! 

31.03 
36.27 
31.22 
27.52 

500  j 
1 

21.0 
21,9 
21,4 
21.9 

21,5 
22- 
22,- 
22,8 

404.4 
481,8 
470.H 
488,4 

866 
440 
330 
385 

6,-i 
6,8 

5,5 
5.0 

27.29 
81,28 
24.56 
27- 

J  27,53 

H 

19,5 
2i>.2 
20,1 
19,6 

298,7 
320,5 
817,3 
301,7 

23« » 
2K0 
225 
250 

6,8 
5,9  1 
4," 

81,59 
31.00 
28.22 
83,82 

32,06 

400  j 

17.3 
17,8 
17,6 
17,7 

17,0 
17,6 
17,5 
17,6 

304,5 
313,3 
308,- 
311,5 

265 
300 
20O 
300 

5.7 
5,8 
5,2 
5.9 

30,19 
32,28 
28,78 
32,64 

j  30,97 

300 

15,  - 

16,  - 
15- 
16,1 

17*5,7 
201,1 
176,7  i 
179,1 

165 
I7d 
170 
170 

1.1 
4. 

4,4 

3,8 

37.35 
31,70 
:(s.|s 
37.72 

j  ,.,.,7 
• 

81  Kl 

13.- 
13,4 
18,3 
18.3 

13,2 
13,4 
13,2 
18- 

171,6 
179,6 
176,6 
172.9 

155 
170 
160 
175 

4,- 
8,8 
3,7 
4,2 

31,27 
31,79 
30.8  1 
34,25 

32,04 

10,3 
10,8 

K3.32 
83,32 

sto 

2,8 
8,- 

41,95 
11,95 

- 

200 

8.9 

9,- 

9- 
8,8 

8,9 
8,8 

9- 
8,9 

79,21 
79.20 
81,- 
78,32 

80 
85 
75 

85 

2,1 
8,2 
1.9 
2,7 

34.04 
36,78 
30,87 
87,- 

34,42 
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Die  für  jede  einzelne  .Stabsorte  ermittelte 
durchschnittliche  Festigkeit  wurde  auf  der  Abbil- 
dung 3  über  den  dort  skizzierten  Querschnitten, 
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Abbildung  3.  Biegiini,'sfesti>rkeit. 

und  zwar  die  Resultate  der  korrespondierenden 
quadratischen  und  runden  Stäbe  immer  zusam- 
men  auf  einer  Ordinate,   aufgetragen.  Durch 


Verbindung  der  durch  Anftragung  der  Festig- 
keitszahlen erhaltenen  gleichartigen  Punkte  ent- 
steht die  Festigkeitskurve  der  quadratischen 
.Stäbe  und  die  Festigkeitskurve  der  runden 
Stäbe.  Die  beiden  Kurven  veranschaulichen  die 
Überlegenheit  des  runden  Stabes  in  einer  Weise, 
daß  oin  weiterer  Kommentar  zu  diesem  Schau- 
bild überflüssig  erscheint. 

Das  Ergebnis  der  oben  beschriebenen  Ver- 
suche sei  in  folgenden  Sätzen  kurz  zusammen- 
gefaßt: 

1.  Die  Probestäbe  sind  in  ungeteilten  Kasten 
ohne  Gußnaht  herzustellen. 

2.  Die  Probestäbe  sind  von  unten  zu  gießen. 

3.  Bei  Vorschrift  einer  bestimmten  Biegungs- 
festigkeit  ist  der  Querschnitt  bezw.  die 
Stärke  des  Stabes  gleichfalls  vorzuschreiben, 
wobei  die  Stärke  d*\s  Probcstahes  möglichst 
der  Stärke  des  (iulistiicks,  das  untersucht 
werden  soll,  anzupassen  ist. 

4.  Den  Probestäben  ist  ein  kreiarnnder  Quer- 
schnitt zu  geben. 

Mülheim- Ruhr.  v.  liemeh. 


Duft'- Generatoranlagen  für  Schmelz-  und  Kraftgaserzeugung. 

Von  Hütteningenieur  Hugo  Brauns. 


Von  den  vielen  Groß-Geneiatorkonstriiktionen, 
welche  sowohl  die  Herstellung  von  Gasen  für 
Schmelz-  und  Wftrmöfen,  als  auch  die  Lieferung 
von  Kraftgas  bezwecken,  dürfte  die  von 
K.  L.  Puff  in  Liverpool  gewählte  Anord- 
naug mit  Gewinnung  von  Ammoniumsulfat  wäh- 
rend desselben  Betriebsprozesses  die  weitaus 
größte  Verbreitung  gefunden  haben.  Die  erste 
Anlage  dieser  Art  wurde  schon  im  .lahre  1893 
auf  den  Werken  der  United- Alkali-Gesellschaft 
in  Fleetwood  errichtet  ;  die  im  Laufe  der  Jahre 
geinachten  Erfahrungen  haben  zu  Verbesserungen 
geführt,  welche  heute  auch  die  Verarbeitung 
minderwertiger  Kohlen  ermöglichen,  welche  in 
andern  Gaserzeugern  nicht  verwendet  werden 
können  und  welche  die  Schwierigkeiten,  die 
durch  Zusammenbacken  beim  Gaserzeugungs- 
betrieb auftreten,  bedeutend  verringern. 

Der  Duff  -  Generator  gestattet  die  Ver- 
wendung jeder  Art  von  Feinkohlen,  auch  bitumi- 
nöser Kleinkohlen,  und  von  Stückkohlen  mit 
einem  Aschengehalt  von  10  bis  24  °/o.  Die 
Ausbeute  an  Ammoniumsulfat  beträgt  je  nach 
Beschaffenheit  der  Kohlen  35  bis  50  kg  für  die 
Tonne  vergaster  Kohle;  englische  Kohlen  mit 


etwa  1 ,25  u/u  Stickstoff  lieferten  etwa  40  bis 
45  kg.  Diese  Vorteile  wurden  bald  allseitig 
anerkannt,  so  daß  heute  das  Dnffschc  System 
eine  große  Verbreitung  bei  den  bedeutendsten 
Risen-  und  Stahlwerken ,  in  der  Glasindustrie, 
bei  elektrischen  Zentralen  usw.  in  England  und 
iu  Amerika  gefnnden  hat. 

Die  bisher  größten  Anlagen  dieser  Art.  be- 
finden sich  auf  den  Werken  der  Firma  Armstrong 
in  Manchester  und  auf  den  Parkhead-Stahlwerken 
in  Glasgow.  Jede  dieser  Anlagen  vergast  arbeits- 
täglich in  zehn  Schächten  200  1  Kohlen  und 
liefert  das  Gas  für  die  Schmelz-  und  Wärmöfen, 
wie  auch  für  Gaskraftmaschinen  von  500  bis 
1000  Pferdestärken.  Die  verwendeten  Gas- 
erzeuger sind  Schachtgeneratoren*  mit  Wasser- 
abschluß entsprechend  Abbildung  1,  etwa  4  bis 
4,5  m  im  Durchmesser  bei  etwa  G,5  m  Höhe, 
welche  an  Stelle  der  gewöhnlichen  Roststab- 
ariordnung mit  einein  quer  durch  den  Schacht 
gehenden  Doppelschrägrost  mit  Rüttelvorrichtung 
versehen  sind.  Die  Beschickung  derselben  er- 
folgt auf  maschinellem  Wege.     Die  Entfernung 
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Abbildung  1.  Duff-Oonerator. 

der  Asche  wird  ohne  Unterbrechung  des  Betriebos 
alle  12  Stnnden  vorgenoniinen. 

Das  mit  etwa  500 u  C.  aus  dem  Generator 
austretende  (Jas  wird  zunächst  in  eiuen  unmittel- 
bar mit  demselben  verbundenen  eiser- 
nen Winderhitzer  geleitet,  ähnlich 
den  früher  bei  Hochöfen  verwen- 
deten sogenannten  Pistolenappara- 
ten, nur  mit  dem  Unterschied,  daß 
hier  das  Gas  durch  die  Rohre  zieht 
und  die  zu  erwärmende  Luft  und  der 
derselben  zugesetzte  Dampf  durch 
den  die  Rohre  umgebenden  Raum 
der  Kammer  (Abbildung  2).  Jedem 
Generator  ist  ein  solcher  Erhitzer 
vorgebaut,  den  das  Gas  in  mehr- 
facher Apparatlänge  durchzieht.  Luft 
nnd  Dampf  werden  auf  diese  Weise 
vorgewärmt  dem  Generator  zugeführt. 
Die  Gasleitnngsrohre  dieser  Vorwär- 
mer sind  am  untern  Ende  mit  Staub- 
sammlern verschen,  welche  ohne 
Unterbrechung  des  Betriebes  entleert 
werden  können.  Aus  diesen  Vor- 
wärmern tritt  das  (Jas  in  eine,  für 
alle  Generatoren  gemeinsame  Gas- 
leitung ein  und  wird  von  dieser  in 
Waschapparate  geführt,  in  denen 
sich  der  Staub  und  ein  Teil  des 
Teeres  absetzt.  Die  Temperatur  des 
Gases  fällt  hier  bis  auf  etwa  85 
bis  !>0"  ('.  Mit  dieser  tritt  es  nun 
in  den  Ammoniak-Entziehnngsapparat 
ein.  Derselbe  hat  die  Form  eines 
«|uadrati8chen  Turmes,  dessen  Innen- 
wände mit  Bleiplatten  bekleidet  sind. 


Um  eine  möglichst  große 
Oberfläche  zu  erhalten,  ist 
er  mit  säurebeständigem 
Gitterwerk  ausgesetzt.  Das 
Gas  tritt  nun,  indem  es  durch 
diesen  Turm  zieht,  mit  dem 
auf  dem  Gitterwerk  herab- 
rieselnden, etwa  4  °/o  Schwe- 
felsäure enthaltenden  Was- 
ser in  Berührung  und  gibt 
das  in  ihm  enthaltene  Am- 
moniak ab.  Von  Zeit  za 
Zeit  wird  ein  Teil  der  sich 
sammelnden  Losung  abge- 
lassen nnd  in  den  vor  dem 
Turme  liegenden  Kesseln 
eingedampft.  Nach  Angabe 
des  Hrn.  Du  ff  werden  etwa 
90  bis  95  °/o  des  in  den 
Gasen  enthaltenen  Ammo- 
niaks im  Ammoniumsulfat 
gewonnen  nnd  liefern  etwa 
24  Tonnen  Staubkohlen  bei 
einem  Stickstoffgehalt  von 
eine  Tonne  Ammoniumsnlfat. 
Soll  das  Gas  zu  Schmelz-  oder  Wärmezwecken 
verwendet  werden,  so  wird  es  nach  Verlassen 
des  Turmes  direkt  zu  den  Öfen  geleitet.  Bei 


etwa    1,25  °/o 


I  Ii,-!, 

K  =  Kühlt 
//  -  W»i 
behilter. 


Abbildung  2.    Duff -  Generatoranlage. 

•lorco.    fl  —  Wlndrrbltser.    <=WMcber.    D  =  Saurtlurin, 
orra      F=  Wawerkflhltorm.     G  —  Ventilatoren  oder  HIowcr. 
rpntnpen.    J  —  S&arepump«.    ä'  =  Teerabacheldcr     /.  —  Siure- 
.V  =  Wa*«*rbchilter.     .V  •=  Leitung  nach  den  Öfen.     o  ~ 
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der  Verwendung;  in  Gaskraftmaschinen  durchzieht 
es  zunächst  noch  einen  Wasch-  und  Kühlturm 
and  dann  kleine  Sägemehlscrubber.  Die  Tem- 
peratur des  Gases  beträgt  beim  Austritt  aus 
dem  Ammoniakentziehungstunne  etwa  60°  C, 
beim  Austritt  aus  dem  Wasch-  und  Kühltnrm 
etwa  45°  C.  Das  Wasser,  welches  zur  Küh- 
lung and  Reinigung  in  den  Waschapparaten  ver- 
braucht wurde,  wird  durch  Pumpen  in  einen 
weiteren,  mit  dem  Ventilator  verbundenen  Turm 
gehoben,  in  dem  es  zwecks  Abkühlung  zur 
Wiederverwendung  auf  Holzetagen  herabrieselt. 
Die  für  die  Generatoren  bestimmte  Druckluft 
wird,  bevor  sie  in  den  Winderhitzer  eintritt, 
ebenfalls  durch  diesen  Turm  dein  Wasser  ent- 


Kohlen  gewonnen  werden,  302,40  —  250  gleich 
52,40  •  M  kosten  würden. 

Die  Zusammensetzung  der  Gase  beim  Aus- 
tritt aus  dem  Auimoniakentziehungsturme  betrug 
im  Durchschnitt : 

15%  CO*  12  >  CO  23 >H  2°/o  CH«  48fl/o  N 

Der  kalorimetrische  Wert  dieses  Gases  be- 
trägt: 

CO     ...  120  X  1,2512  X  2,400  =  850,345  Kai. 
H      ...  230  X  0,0896  X  29,638  =•  610,676  „ 
CHt  .  .  .    20  <  0,7155  X  12,000  »  171,720  , 
1  cbm  enthält  an  nutzbarer  Wärme  also :  1 142,7  Kai. 

Da  dieses  Gas  mit  etwa  60°  C.  den  Am- 
moiiiakenlziehungstiirm  vorlädt,  so  muß,  falls 
sein  Wert  zur  weiteren  Verwendung  in  Schnielz- 


Abbildnng  3.    Duff-  Generatoranlage  W.  S.  Armstrong  -  Manchester. 


gegengetrieben  und  kühlt  dasselbe,  sich  selbst 
erwärmend  und  Feuchtigkeit  aufnehmend,  ab. 

Bei  einer  Kohle  mit  einem  Stickstoffgehalt 
von  etwa  1.25  %  sind  nach  den  bei  im  Betriebe 
befindlichen    Anlagen    gemachten  Erfahrungen 

Tonne  verkäufliches  Ammoniumsulfat  für  die 
Tonne  Kohle  zu  erwarten  und  stellen  sich  die 
Unkosten  für  die  Vergasung  und  Gewinnung  des 
Ammoniumsnifats  bei  diesen  Anlagen  auf  etwa 
2,60  f.  d.  Tonne  vergaster  Kohlen.  Bei 
Annahme  eines  Kohlonpreises  von  10  -  Af  für  die 
Tonne  loco  Hütte  würden  sich  demnach  die 
Entstehungskosten  für  das  Ammoniumsulfat  auf 
302,40  ,M  f.  d.  Tonne  stellen.  Diesen  Ent- 
stehungskosten steht  ein  Verkaufswert  von  gegen- 
wärtig etwa  250  Ji  f.  d.  Tonne  loco  Hütte 
gegenüber,  so  daß  die  Heiz-  und  Kraftgase, 
welche  aus  den  für  die  Gewinnung  von  einer 
Tonne  Ammoniumsulfat  notwendigen  24  Tonnen 


|  oder  in  Wärmöfen  mit  dem  des  gewöhnlichen 
Gases  einer  guten,  modernen  Groß-Generator- 
anlage  verglichen  werden  soll,  die  Wärmemenge 
in   Abzug  gebracht  werden ,  welche  für  seine 

i  Wiedererwärmung  auf  500°  etwa  erforder- 
lich ist. 

Cüj  .  .  .  150  X  1,9663  =  294,945  g 
CO  .  .  .  120  X  1,2512  =  150,144  g 
H  .  .  .  .  230  <  0,0896  =  20,608  g 
CH,  .  .  .  90X0,71»=  14,310  g 
N  ....  480      1,2552  =  602,496  g 

i  W:  500  —  60  (0,2949  >  0,2164  +  0,1601  X  0,248  + 
0,0206  M09  +  0,0143  X  0,543  +  0,6025  ^  0,244). 
\V  :  143.44  Kalorien. 

1  cbm  bedarf  domnach  etwa  143,4  Kalorien, 
so  daß  eine  nutzbare  Wärme  im  Vergleich  zu  dem 
direkt  von  den  Generatoren  entnommenen  Gase 
von  etwa  WWW  Kalorien  für  die  Weitc-rvei  Wendung 
zu  obigen  Zwecken  verbleibt.  Das  Gas  der  von 
mir  im  Jahre  1H9 1  erbauten,  modernen  Schacht- 
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Generatoranlage  der  Dortmunder  Union  ergab 
während  einer  Beobachtungswoche  im  Oktober 
1902  bei  Vergasung  von  Generatorkohlen  de» 
Schachtes  I  der  Zeche  Dorstfeld  von  folgender 
Zusammensetzung:  18  %  Asche,  3,9  <fc  Wasser, 
0,25  %  S,  69,2  %  0,  1,55  %  N,  3  °/o  H, 
4,1  #  0  nachstehende  Analyse: 
4B/.  COt,  0,5  •/.  0,  22»/o  CO,  17,37«  H,  2  7o  CiH«.  - 


Beim  Generatorbetriebe  nach  Duff,  wie  der- 
selbe auf  den  Parkhead-  und  auf  den  Armstrong- 
Werken  jetzt  durchgeführt  wird,  würden  sich 
diese  910  cbm  Gas  bei  gleichem  KohlenpreiBe 
anf  0,57  *tt  stellen  und  beim  Vergleich  mit  nor- 
malem Groß-Generatorgas,  d.  h.  unter  Berück- 
sichtigung der  verschiedenen  Werte  der  Gase 
nach  obiger  Rechnung,  auf  1,36  X  0,57  Ji  gleich 


Abbildung  4.    Doff  •  Generatoranlage  \V.  S.  Armstrong- Manchester. 


1  cbm  dieses  Gases  enthält  an  nutzbarer  Wärme : 

CO    .  .  220  X  1,2512  X  2,400  =  017,433  Kai. 
H  .  .  .   173X  0,0896  X  29,633  =  459,311  „ 
Ci  H  4   .     20  X  1,25178  X  1 1,108  =  279,590  , 

1350.:m  Kai. 

Das  Verhältnis  der  Werte  dieser  beiden  Gase 
für  Schmelz-  und  Wärmezwecke  beträgt  also 
etwa  999  :  1356,  oder  1  :  1,35  bis  1,36. 

Da  nun  je  nach  Qualität  der  Kohlen  1  kg  der- 
selben 3  bis  4  cbm  Gas  liefert,  so  kosten  1000  cbm 
Gas  für  weitere  Verwendung,  in  Duff-Generator- 

anlagen  hergestellt:    ^ 5  ^  24  000  =  °'624 

Eine  Tonne  Stahl  erfordert  beim  normalen 
Herd8chmelzverfahren  etwa  260  kg  Kohlen,  ent- 
sprechend etwa  OlOcbiuGas,  welche  wieder  bei 
Annahme  eines  Kohlenpreises  von  10«.*  2,60  JL 
kosten  würden. 


0,775  ,M,  und  würde  sich  das  Resultat  beider 
Hetriebe  erat  dann  gleichstellen,  wenn  der  Ver- 
kaufswert des  Ammoniumsulfats  etwa  auf  126  Ji 
f.  d.  Tonne  fallen  würde.  Es  bliebe  aber  auch 
dann  noch  immer  der  Umstand  zu  berücksichti- 
gen, daß  für  den  normalen  Groß-Generatorbetrieb 
eine  im  Preise  höher  stehende  Kohle  verwendet 
werden  muß,  als  bei  Duffschen  Anlagen,  was 
bei  obigem  Vergleich  ganz  außer  acht  gelassen 
wurde.  Der  notwendige  Gasverbrauch  eines 
Gases  obiger  Zusammensetzung  beträgt  bei  GroÜ- 
Gasraotoren  f.  d.  Pferdekraft  und  Stunde  etwa 
2,5  cbm  und  stellt  sich  datier  eine  Pferdestärken- 
Stunde  in  bezug  auf  den  Gasverbrauch  auf  etwa 
0,156  ej« 

Die  Anlage  von  Generatoren  mit  Gewinnung 
von  Ammoninmsulfat  lohnt  sich  jedoch  nur  bei 
einem  Kohlenverbrauch  von  etwa  40  Tonnen  ab 


Googl 


L  November  1908.  Duff -Generator anlagen  für  Schmelz-  u.  Kr  aftgatet  Zeugung.     Stahl  und  Eisen.  1195 


in  24  Stunden,  da  bei  geringeren  Mengen  die  Gas  wird  auf  diesen  Werken,  wie  schon  er- 
Kosten der  für  die  Ainmoniumsulfatgewinnung  wähnt,  sowohl  für  Stahl-Herdschmelzöfen  wie 
erforderlichen  Apparate  zn  hoch  werden.  Die-  für  Öfen  znm  Wärmen  der  Panzerplatten  usw. 
selben  steigen  nicht  im  Verhältnis  der  vergasten  als  auch  für  Gaskraftmaschinen  verwendet. 


j 


Abbildung  5.    Duff- Generatoranlage  der  United  -  Alkali  -  Gesellschaft  in  Fleetwood. 


Kohlenmengen  ;  ein  Ammoniakentziehnngsturm  ge-  I       Die  Abbildung  3  zeigt  die  Vorderansicht  des 

nfigt  für  das  von  10  bis  12  Goneratorschächten  '  ersten  Teiles  dieser  Anlage  im  Ban.    Von  den 

erzengte  Gas.     Die  Ersparnisse,  welche  durch  j  Generatoren  ist  nur  der  obere  Teil  zu  sehen, 

die  Anlage  auf  den  bekannten  Werken  Arm-  Der  große  viereckige  Turm  rechts  ist  der  Am- 

strong,   Withworth  &  Co.  festgestellt  wurden,  1  moniakentziehuugsturm.    Abbildung  4  zeigt  die 

sollen,  wie  man  mir  mitteilte,  derart  bedeutend  Anlage  von  der  Seite  gesehen,  die  im  Bau  be- 

gewesen  sein,  daß  die  Firma  die  erste  Anlage  flndlichn  Erweiterung  derselben  im  Vordergrunde, 

schon  jetzt  um  vier  Schächte  erweitert.    Das  Abbildung  5  zeigt  eine  Anlage  der  United-Alkali- 
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Gesellschaft  in  Fleetwood,  für  eine  Kohlenmenge 
von  100  Tonnen  täglich.  Hechts  auf  dem  Bilde 
befindet  »ich  der  Hebeapparat,  welcher  die  Kohlen 
in  die  über  den  Generatoren  angeordneten  Trich- 
ter bringt.  Das  links  vom  Generator  sichtbare 
Rohr  fährt  das  Gas  in  den  rechteckig  gebauten 
Winderhitzer.  Von  diesem  führt  das  unten 
liegende  große  Gasrohr  in  den  Waschapparat. 
Links  hinter  dem  Ammoniakentziehungsturm  be- 
findet »ich  der  Waschturm.  Der  dritte  Turm  ist 
der  erwähnte  Wasserkühlturm.  Alle  in  England 
bis  heute  errichteten  Anlagen  vergasen  nach 
Angabe  des  Hrn.  Duff  etwa  234  000  Tonnen 
Kohlen  jährlich. 

Eine  der  interessantesten  Anlagen  befindet 
sich  gegenwärtig  in  Spanien  im  Bau.  Dieselbe 
»oll  da«  Gas  zum  Betriebe  der  etwa  10  000 
Pferdestärken  umfassenden  elektrischen  Zentrale 
der  Stadt  Madrid  liefern. 


Wenn  die  Flußeisendarstellung  in  Deutschland 
zunächst  auch  noch  durch  das  Thomasverfahren 
beherrscht  wird,  und  ein  Bedürfnis  für  ein  neues 
Verfahren  nicht  vorzuliegen  scheint,  so  kann  die 
Zukunft  hierin  eine  Änderung  bringen.  Die  be- 
achtenswerten Fortschritte,  welche  das  Talbot- 
Herdsckmelzverfahren  mit  seinen  200-Tonnen- 
Öfen  im  Laufe  des  letzten  Jahres  in  England 
und  in  Amerika  gemacht  hat,  wo  dasselbe  be- 
reits anfängt,  mit  dem  Bessemerprozeß  in  Wett- 
bewerb zu  treten,  zwingen  auch  uns,  die  Ent- 
wicklung des  Hordschmelzverfahrens  aufmerksam 
zu  verfolgen,  um  so  mehr,  wenn  die  Kosten  für  die 
Generatorgase  sich  durch  Anlagen  wie  die  Dnff- 
Bchen  derart  verringern  lassen,  daß  sich  der  Kohlen- 
preis f.  d.  Tonne  Stahl  nach  Abzug  des  aus  dem 
Ammoniumsulfat  erhaltenen  Gewinnes  auf  0,78  M 
stellt  und  die  Verwendung  bisher  für  den  Gene- 
ratorbetrieb ungeeigneter  Kohlen  möglich  wird. 


Ein  neues  Verfahren  zum  Verdichten  von  Stahlblöcken 

in  flüssigem  Zustande. 

Von  Julius  Riemer. 


Alle  Körper  ziehen  sich  bei  Temperatur- 
verminderung zusammen ;  ganz  besonders  stark 
ist  diese  Zusammenziehung,  in  der  Technik 
..Schwinden"  genannt,  beim  Übergang  des  Me- 


bildet.  Da  ferner  das  Füllen  jeder  Form  eine 
gewisse  Zeit  erfordert  und  von  unten  nach  oben 
fortschreitet,  so  findet  auch  der  Erstarrungsvor- 
gang  gleichzeitig  von  unten  nach  oben  statt. 


Abbildung  1. 


Abbildung  2  und  3. 


talls  aus  dem  flüssigen  in  den  festen  Aggregat- 
zustand. Da  die  Abkühlung  bei  allen  Guß- 
stücken von  außen  nach  innen  vor  sich  geht, 
so  findet  auch  der  Übergang  in  den  festen  Zu- 
stand von  außen  nach  innen  statt,  indem  sich 
au  den  Formwänden  zuerst  eine  feste  Kruste 


Wenn  man  also  eine  Form  ganz  mit  flüssigem 
Material  gefüllt  hat,  so  muß  beim  Erstarren, 
welches  nach  obiger  Darstellung  als  eine  an 
allen  Formwänden  von  außen  nach  innen  und 
von  unten  nach  oben  fortschreitende  Krusten- 
bildung zu  betrachten  ist,  bald  der  Moment  ein- 


Digitized  by  Google 


1.  November  1908.        Ein  tun**  Verfahren  tum  Verdichten  ton  Stahlblöcken  usw.    Stahl  and  Eisen.  1197 


treten,  wo  infolge  der  Schwindung,  also  Volumen- 
vermindernng,  das  in  die  Form  eingebrachte 
Material  den  ursprünglichen  Raum  nicht  mehr 
ausfüllen  kann,  und  muß  dann  naturnotwendig 
ein  Hohlraum  entstehen. 

In  dem  Längenschnitt  eines  in  der  Form 
gegossenen  Stahlblockes  (Abbildung  1)  ist  ver- 


Al>bildung  H. 


Abbildung  4.   Schnitt  E  -  F. 


Abbildung  5.    Schnitt  G  -  H. 

sacht  worden,  durch  stufenweise  eingezeichnete 
Linien  das  allmähliche  Erstarren  eines  solchen 
Blockes  darzustellen.  Der  schraffierte  Quer- 
schnitt stellt  den  zuletzt  verbleibenden  Hohl- 
raum, in  der  deutschon  Technik  allgemein 
„Lunker"  genannt,  dar.  Die  Gestalt  des  Lun- 
kers ist  in  der  Regel  nicht  so  glatt,  wie  ge- 
zeichnet, sondern  durch  Kristallisationserschei- 
nungen und  Gasausscheiduugen  mannigfach  be- 


einflußt und  verzerrt.  Da  die  Schwindung  allen 
Materialien  mehr  oder  weniger  eigen  ist,  so 
liegt  es  auf  der  Hand,  daß  es  ohne  besondere 
Vorsorge  überhaupt  unmöglich  ist,  ein  dichtes 
lnukerfreies  Gußstück  herzustellen. 

Bei  einigen  Materialien,  die  als  Mischnngen 
verschiedener  Grundstoffe  zu  betrachten  sind, 
z.  B.  dem  Gußeisen,  kommt  dem  Gießer  eine 
besondere  Eigenschaft,  das  sogenannte  Treiben, 
heim  Erstarren  zu  Hilfe,  welche  auf  einer  Um- 
lagern ng  der  einzelnen  Grundstoffe  bezw.  beim 


Abbildung  7.    Schnitt  A  —  B  —  C  -  I). 


Abbildung  8. 

Gußeisen  auf  der  Graphitansscheidung  beruht. 
Bei  besonders  graphitreichem  Gußeisen  tritt 
diese  Erscheinung  so  stark  auf,  daß  man  auch 
größere  Stücke  ohne  besondere  Vorsichtsmaß- 
regeln dicht  gießen  kann.  Bei  den  meist  ge- 
bräuchlichen Eisenmischungen  und  ganz  beson- 
ders beim  Stahlguß  mit  »einem  starken  Schwill- 
dungskoeftizienten  muß  der  Gießer  aber,  wenn 
er  ein  dichtes  Gußstiirk  herstellen  will,  zu  be- 
sonderen Maßregeln  seine  Zuflucht  nehmen.  Das 
gebräuchlichste  und  wirksamste  Mittel  ist  der 
sogenannte  verlorene  Kopf,  d.  h.  ein  Teil  des 
Gußstückes,  welcher  später  entfernt  wird,  nnd 
der  so  gestaltet  und  angebracht  wird,  daß  er 
am  längsten  flüssig  bleibt,  also  zuletzt  erstarrt. 
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Dieser  Teil  der  Form  bildet  also  ein  Reservoir 
mit  flüssigem  Material,  wekheB  die  durch  das 
Schwinden  in  dem  eigentlichen  Gebranchsstücke 
entstehenden  Bedürfnisse  an  Nachlieferung  von 
flüssigem  Material  zu  befriedigen  hat,  und  in 
welches  sich  der  naturnotwendig  in  der  Uesamt- 
form  entstehende  Hohlraum  hei  richtiger  Anord- 
nung zurückziehen  muß.  Nach  der  Abkühlung 
wird  der  Hohlraum  mit  dem  Kopf  entfernt,  und 
das  Resultat  ist  ein  tadelloses  Gußstück.  Lei- 
der ist  das  Mittel  etwaB  kostspielig,  da  man  in 


so  auch  hei  den  einfachen  Blöcken  mit  der  An- 
wendung eines  besonderen  verlorenen  Kopfes 
einen  dichten  Block  erzielen  kann,  ist  ja  doch 
der  obere,  den  Lunker  enthaltende  Teil  nichts 
weiter  wie  der  verlorene  Kopf  für  den  unteren, 
gesunden  Teil  des  Blockes.  Leider  ist  aber 
hier  dieses  Mittel  noch  ungleich  kostspieliger 
als  beim  Formgußstnck,  da  dieses  einen  bedeu- 
tend höheren  Wert  bei  gleichem  Gewicht  hat, 
als  der  Block,  also  auch  eine  Belastung  eher 
vertragen   kann,  weil  sie  verhältnismäßig  nicht 


» 
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Abbildung  9.    Brenner  im  Betriebe. 


der  Eisengießerei,  besonders  bei  festeren  Eisen- 
inischnngen,  die  stärker  schwinden,  z.  B.  für 
Dampfzylinder,  Schachtringe  usw.,  dem  ver- 
lorenen Kopf  oft  ein  Gewicht  von  1 5  bis  30  °/° 
vorn  Gewicht  des  Gebrauchsstückes  geben  muß, 
wenn  er  seinen  Zweck  sicher  erfüllen  soll.  Beim 
Stahlguß  Bind  die  Fälle  nicht  selten,  wo  der 
oder  die  Köpfe  50  °/o  und  gar  noch  mehr  vom 
Stückgewicht  betragen  müssen. 

Nach  dieser  Abschweifung,  die  mir  aber  zum 
besseren  Verständnis  erforderlich  schien,  kehre 
ich  wieder  zu  meinem  eigentlichen  Thema,  der 
Herstellung  lunkerfreier  Blöcke,  zurück.  Es  ist 
ganz  natürlich  und  selbstverständlich,  daß  man 
ebenso  wie  bei  der  Herstellung  von  ForiuBtficken, 


bo  hoch  steigt,  wie  bei  dem  billigeren  Block. 
An  dieser  Stelle  kann  vielleicht  am  besten 
die  wirtschaftliche  Seite  der  Sache  gleich  eine 
Beleuchtung  erfahren,  nnd  nehme  ich  dafür  ah 
Unterlage  einmal  die  Herstellung  von  Siemens- 
Martinstahl  -  Schmiedeblöcken.  In  normalen 
Zeiten  kosten  solche  Blöcke  hier  in  Deutschland 
80  bis  90«4f|  während  der  Schrott,  also  auch 
die  Abfälle  bezüglich  verlorene  Köpfe,  gleich- 
zeitig 50  bis  60  .  Ii  kosten;  dadurch,  daß  man 
also  mehr  oder  weniger  Blockmaterial  in  den 
Schrott  bringt,  entwertet  man  dasselbe  um  die 
Differenz  von  obigen  Preisen,  also  um  rund 
30  ■ H  f.  d.  Tonne.  Da  man  nun  in  guten 
Schmieden  bei  größeren  Blöcken  mit  30  bis  40  °/o 
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Kopfverlast  des  Lunkers  wegen  rechnet  und, 
wenn  der  Lunker  vermieden  werden  könnte,  gut 
mit  5  bis  10  °/o  Kopfverlust  auskommen  würde, 
so  könnte  dieser  Verlust  um  25  bis  30  °jo  ver- 
mindert werden.  Durch  ein  Verfahren,  welches 
mit  Sicherheit  den  Lunker  vermeidet  bezw.  auf 
ein  liest  im  in  tos  Maß  von  5  bis  10  °/o  Kopfver- 
last vermindert,  könnten  also  25  bis  30  %  von 
obigen  30  -Ji  f.  d.  Tonne  gespart  werden,  das 
macht  71/»  bis  9Jt  f.  d.  Tonne  Rohblöcke. 
Lunkerfreie  Siemens-Martin-Blöcke  würden  also 
im  Maximum  71/»  bis  mehr  wert  sein  als 

gewöhnliche  Blöcke,  woraus  hervorgeht,  daß  das 
Verfahren  mit  allen  Nebenumständen  nicht  mehr 


sonderen  Fällen  wirtschaftlich  lohnend  sein  kann. 
Außerdem  hat  das  ältere  Verfahren,  welches  in 
England  am  meisten  geübt  und  bei  dem 
der  Block  von  oben  gedrückt  wird,  noch  den 
(.'beistand,  daß  es  das  Entgasen  des  Stahls  er- 
schwert, und  daß  deshalb  Beine  Produkte  oft 
mit  zahllosen  mikroskopischen  Poren  durchsetzt 
sind,  welche  allerdings  fühlbare  Nachteile  nicht 
mit  sich  bringen.  Dieser  Fehler  ist  nun  durch 
das  neue  Verfahren  von  Härmet  in  St.  Etienne 
beseitigt,  da  derselbe  von  unten  drückt  und  die 
Blockform  oben  offen  bleibt;  dadurch  stellt  dieses 
Verfahren  jedenfalls  die  höchstmögliche  Von- 
endung des  Preßverfahrens  überhaupt  dar.  Die 


Abbildung  10. 


als  höchstens  4  bis  5  >'  f.  d.  Tonne  Kosten 
verursachen  darf,  weil  sonst  der  wirtschaftliche 
Vorteil  zu  gering  ist.  Immerhin  ist  eine  Er- 
sparnis von  7 '/»  bis  9  J  f.  d.  Tonne,  also  von 
10  °/°  des  Blockpreiaes,  besonders  unter  den 
heutigen  geschäftlichen  Verhältnissen,  schon  sehr 
beträchtlich. 

Dies  ist  wohl  der  Grund,  weshalb  das  Ver- 
fahren des  Pressena  der  flüssigen  Blöcke,  wel- 
ches schon  so  lange  bekannt  ist,  sich  nicht  all- 
gemein eingeführt  hat.  Die  sehr  schweren 
Pressen  mit  hohen  Anlagekosten  und  geringer 
Leistung,  die  teuren  armierten  Blockformen, 
die  dasselbe  erfordert,  verursachen  durch  Amorti- 
sation und  Verzinsung  neben  den  sonstigen  er- 
heblichen Betriebskosten  eine  solche  Verteuerung 
der  Erzeugung,  daß  das  Verfahren  nur  in  be- 


Formen, deren  Konizität  das  Widerlager  für  den 
Druck  bildet,  müssen  aber  noch  stärker  armiert 
werden,  und  sind  deshalb  jedenfalls  sehr  teuer. 

Das  neue  Verfahren,  über  welches  ich  be- 
richten will,  greift  auf  die  Idee  des  verlorenen 
Kopfes  zurück  und  sucht  das  erforderliche  Vo- 
lumen zu  vermindern  durch  Warmhaiton  des 
Kopfes.  Es  ist  in  allen  Industriestaaten  zum 
Patent  angemeldet  bezw.  schon  patentiert.  Wie 
ersichtlich,  ist  die  Grundidee  nicht  neu,  da  man 
schon  vor  40  Jahren  Versuche  in  dieser  Rich- 
tung gemacht  hat.  Zahlreiche  Patente  in  allen 
Industriestaaten  legen  Zeugnis  davon  ab,  daß 
die  Versuche  in  dieser  Richtung  niemals  geruht 
haben,  trotzdem  ist  bisher  nicht  bekannt  ge- 
worden, daß  eines  dieser  Verfahren  aich  irgend- 
wie dauernd  eingebürgert  hätte.  Die  sämtlichen 
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Vorsnche  hüben  also  das  angestrebte  Ziel  nicht 
erreicht  trotz  des  richtigen  Grundgedankens.  Bei 
näherer  Prüfung  ergibt  sich  leicht,  dal!  das  Ziel 
nicht  erreicht  werden  konnte,  weil  entweder  die 
Hinrichtung  nicht  gestattete,  die  Temperatur 
hoch  genug  zu  treiben,  oder  weil  es  nicht  mög- 
lich war,  mit  der  vorgeschlagenen  Einrichtung 


Diese  beiden  Bedingungen  zur  Lösung  der 
Aufgabe,  nämlich  die  genügend  schnelle  Er- 
reichung der  genügend  hohen  Temperatur,  sind 
aber  nur  zu  erfüllen  durch  eine  energische  Vor- 
warnung von  Gas  und  Luft,  denn  nur  auf  diesem 
Wege  sind  die  nötige  leichte  Ausführung  und 
die  Sicherheit  des  Betriebes  zu  erreichen;  in 


die  hohe  Temperatur  schnell  genug  zu  erzeugen,  j 
Ein  genaues  Stadium  der  vorliegenden  Aufgabe 
ergibt,  daß  eine  Temperatur  erforderlich  ist, 
welche  erheblich  über  der  Schmelztemperatur 
deB  Blockmaterials  liegt,  damit  es  sicher  er- 
reicht wird,  den  Kopf  so  lange  als  wünschens- 
wert flüssig  zu  erhalten ;  denn  wenn  dieses  ge- 
lingt, so  ist  die  Bildung  eines  Lunkers  einfach 
unmöglich.  Da  der  Block,  wie  wir  zu  Anfang 
gesehen  haben,  von  den  Seiten  und  von  unten 
herauf  erstarrt,  so  kann  bei  flüssig  erhaltenem 
Kopf  sich  kein  Hohlraum  bilden,  da  die  obere, 
flüssig  erhaltene  Materialpartie  den  entstehenden 
Hohlraum  immer  wieder  ausfüllen  muH.  Gleich- 
zeitig können  die,  beim  Erstarren  ausgetriebenen 
Gase  durch  den  oberen  flüssig  erhaltenen  Teil 
frei  entweichen.  Erst  in  dem  letzteren  oberen 
Teil  können  sich  beim  schließlichen  Erstarren 
einige  Hohlräume  bilden  und  Gasblasen  fest- 
setzen. Hierzu  ist  es  ferner  erforderlich,  die 
hohe  Temperatur  über  dem  Hlock  so  schnell  her- 
zustellen, daß  sich  auf  der  Oberfläche  desselben 
durch  Abkühlung  an  der  Luft  nicht  etwa  eine 
Kruste  bilden  kann,  welche  erst  wieder  durch- 
geschmolzen werden  müßte.  Hierbei  könnte  es 
leicht  vorkommen,  daß  erweichte,  teigig  gewordene 
Teile  der  KruBte  in  den  schon  entstandenen  Hohl- 
raum geraten  und  dort  durch  Reaktion  und  Gasent- 
wicklung, oder  durch  mangelhaftes  Anschweißen 
erat  recht  Veranlassung  zu  Hohlräumen  geben. 


der  Anwendung  der  Vorwärmung  von  Luft  und 
Gas  liegt  daher  das  Wesentliche  des  neuen  Ver- 
fahrens. Dasselbe  wird  ausgeübt,  indem  ge- 
wöhnliches Erzengergas  und  Ventilator-Druck- 
luft, welche  beide  in  einem  Köhrenvorwärmer 
vorgewärmt  sind ,  in 
einem  auf  die  Block- 
form aufgesetzten  Bren- 
ner verbrannt  werden, 
und  deren  Stichflamme 
direkt  auf  die  Ober- 
flächo  des  Blockes  bezw. 
des  flüssigen  Materials 
aufgeleitet  wird. 

Die  Abbild.  2  u.  3 
zeigen  einen  Brenner, 
wie  er  gewöhnlich  für 
Blöcke  von  5  bis  20 1 
gebraucht  wird,  wäh- 
rend die  Abbildungen  4 
bis  S  einen  Brenner  für 
größere  Blöcke  von  20 
bis  60  t  darstellen. 
Bei  letzterem  wird  die 

eigne  Abhitze  zur  weiteren  Vorwärmung  mit- 
benutzt. Derselbe  ist  so  eingerichtet,  daß  er 
schon  vor  dem  Guß  auf  die  Form  aufgesetzt 
und  auch  zum  Vorwärmen  der  Blockform  be- 
nutzt werden  kann,  indem  der  Guß  durch  eine 
besondere,  verschließbare  Öffnung   durch  den 


Abbildung  12. 
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Brenner  hindurch  erfolgt.  Abbildung  9  stellt 
einen  Kreimer  gemäß  Abbildung  2  und  3  nach 
einer  Photographie  im  Betriebe  dar. 

Eine  besondere  Wichtigkeit  hat  die  Hauer 
des  Heizens  auf  da»  Verdichtungsverfahren.  Das 
Fressen  muß  bekanntlich  so  lange  fortgesetzt 
werden,  bis  die  vollkommene  Erstarrung  des 
ganzen  Blockes  eingetreten  ist,  wenn  der  Lunker 
ganz  vermieden  werden  soll,  was  bei  großem 
(iewiclit  eine  nach  vielen  Stunden  bemessene 
Dauer  eines  sehr  hohen  Druckes  erfordert,  daß 


lieh  erstens  die  geringere  Zeitdauer,  und  infolge- 
dessen die  größere  Leistungsfähigkeit  der  An- 
lage, zweitens  die  unbegrenzte  Anwendbarkeit 
des  Verfahrens  von  dem  kleinsten  Blockgewicht, 
wo  das  Lunkern  eine  Verdichtung  erforderlich 
macht,  bis  zu  dem  grollten,  und  drittens  die  er- 
heblich geringeren  Anlage-  und  Betriebskosten, 
durch  welche  das  Verdichten  überhaupt  erst  wirt- 
schaftlich möglich  wird. 

Weitere  Erläuterungen  sind  bei  der  Einfach- 
heit dieses  Verfahrens  wohl  überflüssig.  Über 


Abbildung  13. 


es  zweifelhaft  erscheint,  ob  dieses  Verfahren  bei 
Blöcken  über  20  bis  30 1  über  haupt  noch  an- 
wendbar ist,  zumal  die  Leistung  einer  so  schwe- 
ren Presse  dann  eine  äußerst  geringe  ist.  Das 
Heizverfahren  erfordert  dagegen  eine  viel  ge- 
ringere Zeit,  weil  es  nicht  nötig  ist,  die  voll- 
kommene Erstarrung  des  inneren  Kerns,  welche 
am  meisten  Zeit  erfordert,  abzuwarten,  indem 
der  obere  letzte  Rest,  welcher  unter  allen  Um- 
ständen etwa  5  Abfall  ergibt,  infolge  der 
hohen  Erhitzung  noch  genügend  flüssiges  Ma- 
terial nach  Abstellung  der  Heizung  liefert,  um 
die  Bildung  des  Lunkers  unterhalb  desselben  zu 
verhüten.  Hieraus  ergeben  sich  drei  große  Vor- 
teile des  Heizens  gegenüber  dem  Pressen,  nilm- 

XXI.« 


die  Erfolge  desselben  geben  am  besten  einige 
photographische  Abbildungen  von  durchschnittenen 
Blöcken,  welche  nach  dem  Verfahren  verdichtet 
worden  sind,  Aufschluß,  sowie  dio  Analysen  der 
an  den  bezeichneten  Stellen  entnommenen  Proben. 

Abbildung  10  stellt  die  Schnittflachen  eines 
auf  der  Drehbank  <|iier  abgestochenen  Blockes 
von  24235  kg  dar,  wahrend  Abbildung  11  die 
Schnittflächen  de«  auf  der  Stoßmaschine  in 
vertikaler  Richtung  durchstoßenen  Kopfos  von 
303!*  kg  (Gewicht  zeigt.  Wie  aus  dem  Bilde 
deutlich  zu  ersehen,  ist  der  untere  Teil  des 
Kopfes  vollkommen  dicht  und  wiegt  dieser  poren- 
und  Innkerfreic  Teil  nach  der  Hechnnng  1380  kg. 
Danach   wiegt    der   poröse  Teil   rund  1700k^ 
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gleich  rund  7  °/o  des  Blockgewichts.  Von  dem 
Block  wurden  an  verschiedenen  Stellen  Proben 
entnommen;  Abbildung  12  zeigt  die  Probestellen 
an,  während  die  Analysenresultate  in  nachstehen- 
der Tabelle  angegeben  sind. 


I'rob*  Sr. 

c 

Mo 

s 

p 

1    .    .  . 

.  0,230 

0,960 

0,007 

0,018 

II    .    .  . 

.  0,286 

0,900 

0,016 

0,028 

III    .    .  . 

.  0,314 

0,768 

0,019 

0,030 

IV  .  .  . 

.  0,320 

0,809 

0,016 

0,039 

V  .  . 

.  0,261 

0,820 

0,011 

0,060 

VI  .  . 

.  0,229 

0,809 

0,013 

0,027 

Die  Analysen  von  den  Drehspanen  der 
Proben  gaben  nachstehende  Resultate: 

Probe  C  Ho  8  P 

Unten    .  .  .  0,217  0,810  0,030  0,022 

Mitte  ....  0,220  0,800  0,028  0,028 

Oben  ....  0,230  0,810  0,027  0,024 

Bei  diesem  Block  war  der  Kopf  1  '/«  Stunde 
flüssig  erhalten  worden,  dagegen  schien  die  Tem- 
peratur noch  nicht  völlig  hoch  genug  gewesen 
zu  sein.  Obgleich  nnn  im  Betrieb  fortlaufend 
gute    Erfahrungen    mit   den   Blöcken  gemacht 


Abbildung  14 


Die  Probe  Nr.  VI  ist  die  Chargenprobe, 
welche  beim  Guß  des  Blockes  entnommen  wurde, 
als  die  Form  bis  zum  feuerfesten  Aufsatz  ge- 
füllt war.  Aus  dem  Block  wurden  zwei  glatte 
Wellen  geschmiedet,  wobei  derselbe  ganz  aus- 
genutzt wurde.  Dabei  wurden  an  den  Wellen 
unten,  oben  und  in  der  Mitte  zwischen  beiden 
Wellen  Zerreißproben  vorgesehen,  welche  nach- 
stehende Resultate  ergaben : 


Ilai.-Omw 
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24,5 
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Ohm  . 

.  .  80,9 

46,8 

wurden,  wurde  doch  die  Einrichtung  noch  dahin 
abgeändert,  daß  man  Luft  und  Gas  noch  starker 
vorwarmeu  konnte,  man  brauchte  dann  auf  die 
Regulierung  nicht  so  große  Sorgfalt  zu  ver- 
wenden. Die  Erfahrung  zeigte  dann,  daß  man 
nicht  so  lange  warm  zu  halten  brauchte,  und  daß 
im  Gegenteil  bei  zu  langem  Warmhalten  zwar 
auch  kein  Lunker  entstand,  wohl  aber  Gasblasen 
zurückblieben,  welche  durch  die  Entkohlung  des 
oberen  teigigen  BlockteileB  hervorgerufen  wurden. 

Abbildung  13  zeigt  einen  Block  mit  ab- 
geschnittenem und  durchgehobeltem  Kopf  von 
Charge  1932  im  Gewicht  von  14  995  kg.  Der  ab- 
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gestochene  Teil  wiegt  792  kg,  also  nur  5,3  °yo 
vom  Blockgewicht.  Dieser  Block  wurde  nur 
40  Minuten  warm  gehalten.  Von  diesem  Blocke 
wurdeu  ebenfalls  Analysen  gemacht,  und  zwar 
eine  von  unten  aus  einem  Bohrloch,  und  zwei 
von  oben,  deren  Resultate  nachfolgen: 

Prob«  C  Mo  8  P 

Unten   0,239  0,960  0,040  0,055 

Oben  Rand   .  .  .  0.251  0.62G  0,03«  0,0«  1 

Oben  Mitte  .  .  .  0,220  0,400  0,050  0,089 

Chargenprobe    .  .  0,226  0,84«»  0,<>34  0,055 

Die  Chargenprobe  ist  beim  Gielleu  des  Blockes 
entnommen  worden,  als  die  Form  bis  zum  Aufsatz 
gefüllt  war.  Ein  kleinerer  Block,  Charge  Nr.  195«, 
von  nur  11550  kg,  welcher  nur  30  Minuten  warm 
gehalten  worden  ist,  ist  in  Abbildung  14  photo- 
graphisch  dargestellt.  Der  abgeschnittene  Kopf, 
an  dem  oben  noch  gesundes  Material  sitzt,  wog 
830  kg,  also  7,2  °/o  vom  Blockgewicht.  Die 
Analyse  dieser  Blockcharge  ergab  die  folgenden 
Resultate:  c  m»  s  p 

Chargenprobe    0,2«0       0,85«       0,022  O.OJW 
Oben  Rand    .    0,287       0,879       0,027  0,039 
Oben  Mitte   .    0.34«       0,834       0.035  0.045 
Bloekmane:    Höhe  2*300.  Stärke  unten  900. 


Zum  Schiuli  bleibt  nur  noch  einiges  zu  sagen 
über  die  Kosten  des  Verfahrens.  Wie  ans  den 
zu  Anfang  mitgeteilten  Zeichnungen  der  Brenner 
hervorgeht,  können  diese  nicht  viel  kosten,  und 
ebenso  kann  der  einfache  Vorwärmer  keine 
großen  Anlagekosten  verursachen,  so  daß  also 
die  Anlagekosten  nur  unbedeutend  sein  können. 
Dieselben  richten  sich  nach  der  Größe  daB  Be- 
triebes, jedenfalls  wird  man  aber  für  15  000 
bis  20  000  tS  schon  die  Einrichtung  für  ein 
großes  Stahlwerk  beschaffen  können.  Ebenso 
richten  sich  die  Betriebskosten  nach  dem  Um- 
fang der  Anlage  und  der  Ausnutzung  der- 
selben. Auf  alle  Fälle  sind  dieselben  aber 
nur  gering,  da  für  den  Vorwärmer  Abfallkoks 
oder  Zinder  gebraucht  werden  können,  und 
der  Gasverbrauch  für  den  Brenner  nur  sehr 
gering  ist.  Je  nach  Größe  des  Betriebes 
durften  die  Kosten  0,5  bis  1  f.  d.  Tonne 
nicht  überschreiten,  ohne  Patentabgabe.  Löhne 
kommen  überhaupt  nicht  in  Betracht,  da  die 
ohnedies  vorhandenen  Leute  für  die  Gichtgruben 
und  Pfannenbedienung  die  geringe  Arbeit  leicht 
mitbesorgen. 


Mitteilungen  aus  dem  EiRenhtittenlaboratorium. 


Vanadiumbestimmung  (duroh  Elektrolyse  und 
Gewichtsanalyse). 

Die  am  häufigsten  znr  Bestimmung  des  Vana- 
diums angewendete  Methode  bestellt  darin,  das 
Vanadium  als  Ammoniummetavanadat  aus  einer 
mit  Chlorammonium  gesättigten  Lösung  zu  Hillen, 
d<yi  unter  dieser  Bedingung  unlöslichen  kristalli- 
nischen Niederschlag  abzufiltrieren,  mit  Chlor- 
ammonlöHiing  und  dann  mit  Alkohol  zu  waschen 
und  denselben  durch  anhaltendes  Glühen  in  Vana- 
dinsäuro  überzuführen.  Diese  Metbode  bietet, 
namentlich  bei  der  Bestimmung  kleiner  Mengen, 
verschiedene  Schwierigkeiten.  M.  P.  Truchot* 
versucht  deshalb  mit  einer  elektrolytischen  Me- 
thode zum  Ziele  zu  kommen;  er  fand  dabei,  daß 
eich  aus  schwach  ammoniakalischer  Natrium- 
vanadatlösung  in  der  Hitze  das  Vnnadium  als 
Hydroxyd  oder  ein  Gemisch  verschiedener  Hydr- 
oxyde abscheidet,  welches  bei  längerem  Glühen  in 
Vanadinsäure  V»  O»  übergeführt  werden  kann. 
Man  schmilzt  Vanadinsäure  (oder  das  vanadium- 
hakige Material)  mit  Soda,  löst  die  Schmelze  mit 
kaltem  Wasser,  säuert  die  Losung  schwach  mit 
Schwefelsäure  an,  wodurch  die  Lösung  goldgelb 
wird,  kocht  zur  Vertreibung  der  Kohlensäure  auf, 


•  „Annales  de  Chimie  analyt  *  1902,  7.  Id.-.. 


die  Lösung  entfärbt  sich.  Dann  setzt  man  einige 
Tropfen  Ammoniak  hinzu  bis  zur  schwach  alkali- 
schen Reaktion,  erhitzt  auf  80  bis  85°  und  elektro- 
lysiert  bei  2  bis  2,5  Volt  mit  0,8  Amp.  8  bis  10 
Stunden,  in  welcher  Zeit  0,012  bis  0,05  g  Vj  Oi 
(in200cc)  zur  Abscheidung  gebracht  werden  können. 
An  der  Kathode  «etzt  sich  ein  irisierender  gelb- 
brauner Niederschlag  ab,  welcher  geglüht  und  ge- 
wogen wird.  Der  Niederschlag  zieht  an  der  Luft 
leicht  Feuchtigkeit  an.  Animoniaküberschiiß  oder 
Gegenwart  von  Salzsäure  wirken  schädlich.  Die 
mitgeteilten  Belegzahleu  stimmen  sehr  gut.  (Die 
genngeSubstanzmenge,  die  notwendigen  schwachen 
Ströme  und  die  lange  Dauer  der  Elektrolyse  machen 
diese  Methode  für  praktische  Zwecke  nicht  gorade 
empfehlenswert.  D.  Ref.)  T  r  u  c  h  o  t '  verwondet 
dieselbe  Methode  auch  zum  qualitativen  Nachweis 
kleiner  Vanadinmengen,  indem  er  den  Niederschlag 
mit  einer  Messerspitze  voll  Bisulfat  schmilzt  und 
einige  Strychninsulfatkristalle  zusetzt,  wobei  eine 
violett-rote  Färbung  auftritt,  Phenol  gibt  eine 
dunkelgrüne  Färbung.  Es  lassen  sich  so  noch 
0,0001  g  Vanadinsäure  nachweisen. 

Einen  andern  Weg  schlägt  M.  H.  t  ormim- 
boouf"  zur  quantitativen  Bestimmung  des  Vana- 
diums ein ;  er  empfiehlt    eine  Modifikation  der 

*  „Annales  de  Chimie  analyt."  1902,  7.  167. 
"  „Annale*  de  Chimie  analyt.-  1902.  7.  2.">8. 
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Rose  oeschen  Methode.    Man  führt  zunächst  das  ■ 
Vanadium  in  der  Substanz  in  Natrium  oder  Ka-  ! 
liumvanadat  Ober,  lost  diese«  in  Wasser,  filtriort 
vom  Unlöslichen  ab  und  tfiuert  das  Filtrat  mit 
Essigsaure  an.    Hierzu  gibt  man  eine  hinreichende 
Menge  Bleiacetat,  wodurch  samtliche  Vanadinsaure 
vollständig  aus  der  Lösung  ausgefällt  wird.  Der 
vanadinsaure  Bleiniederschlag  ist  leider  von  nicht  , 
konstanter  Zusammensetzung  und  deshalb  nicht 
direkt  zur  Bestimmung  des  Vanadiums  geeignet.  I 
Man  bringt  ihn  auf  ein  gewogenes  Filter,  wascht 
mit  essigsäurehaltigem  Wasser,  trocknet  und  wägt. 
Dann  löst  man  oinen  gewogenen  Teil  des  Filter- 
inhalts in  verdünnter  Salpetersäure,  gibt  etwas 
konzentrierte  Schwefelsäure  hinzu,  um  das  Blei  ! 
auszufällen,  verdünnt  mit  Wasser,  filtriert,  ver-  \ 
dampft  das  Filtrat  in  einem  kleinen  Porzellan-  j 
schälchen    auf    dem    Wasserbad«    und  erhitzt 
schließlich  bis  zur  schwachen  Rotglut,  wobei  reine 
Vanadinsäure  zurückbleibt,  welche  gewogen  wird.  J 
Die  Bestimmung  dauert  weniger  als  24  Stunden,  i 

Zur  Kenntnis  der  Formen  des  Siliziums 
im  Eisen. 


Von  Eisen-Silizium-Verbindungen  sind  rein  dar- 
gestellt; FejSi,  Fe  Si  und  FeSit.  ii  i  n  vermutet 
im  Ferrosilizium  die  Verbindungen  Fea  Si,  FeiSi, 
F«j  Si*  und  Fe  Si».  Carnot  &  Goutal  isolier- 
ten aus  manganarmem  Siliziumeisen  das  Silizid 
Fei  Si,  aus  manganroichem  Silikospiegel  (Fe  Mn)a  Si. 
Nach  (i.  deChalmot  bestehen  Eisen-Silizium- 
Legierungen  mit  26  bis  60  %  Si  aus  zwei  ver- 
schiedenen Siliziden  FeiSi  und  Fe  Sit.  Lebeau 
nimmt  an,  daß  im  Gußeisen  das  Silizium  in  Form 
des  Silizids  Si  Fei  vorhanden  sei.  Th.  Naske* 
veröffentlicht  nun  einige  Versuche,  welche  auf 
analytischem  und  synthetischem  Wege  die  Frage 
nach  der  Form  des  Siliziums  im  Eisen  beant- 
worten sollen.  Eine  Reihe  im  Hochofen  und  im 
elektrischen  Ofen  hergestellte  Legierungen  wur- 
den mit  verschiedenen  Lösungsmitteln  behandelt. 
In  manganarmen  Eisen-Silizium-Legierungen  löst 
verdünnte  Schwefelsäure  die  Silizide  mit  auf, 
in  manganreichen  hinterbleibt  eine  Verbindung 
(FeMn)iSi.  Salpetersäure  ist  als  Lösungsmittel 
ungeeignet;  Ammoniumkupferchloridlösung  ver- 
mag aus  niedersilizierten  manganarmen  Legierun- 
gen keine  bestimmten  Silizide  auszuscheiden,  aus 
höhersilizierten  (über  10  %  Si)  manganreichen 
Eisenaorten  aber  wurden  Silizide  der  Formel  FeiSi 
und  (Fo  Mn)i  Si  isoliert    Hoehsilizierte  Sorten  aus 

*  „Chemiker-Ztg."  10<>3,  27.  4S4. 
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dem  elektrischen  Ofen  wurden  noch  mit  Kalilauge 
und  Flußsäure  behandelt.  Mit  steigendem  Sili- 
ziumgehalte nimmt  die  Löslichkeit  in  Flußsäure 
ab,  in  wäßriger  Kalilauge  zu.  Kalilauge  isoliert 
fast  reines  elementares  Silizium.  Bei  der  Behand- 
lung mit  Kalilauge,  sowie  mit  Flußsäure  hinter- 
bleiben Rückstände,  welche  bei  weiterer  Behand- 
lung dio  Formel  FeSii  zeigen.  Neben  diesem 
Silizid  findet  sich  in  den  Eisensorten  des  elektri- 
schen Ofens  noch  der  Überschuß  des  Siliziums 
als  freies  Element,  ähnlich  dem  Graphit  in  Roh- 
oison.  Weiter  beobachtete  NaBke  die  Erschei- 
nungen beim  Zusammenschmelzen  der  Ferro- 
silizide  mit  Schwefel :  die  dabei  erhaltenen  Ver- 
bindungen lassen  sich  alle  in  zwei  Körper  zer- 
legen, vou  denen  der  eine  das  Silizid  Si  Fes.  der 
andere  Schwefeleisen  als  Lösungsmittel  ist.  Dio 
im  Hochofen  erzeugten  Eisen-Silizium-Legierungen 
enthalten  also  das  Silizium  in  Form  des  Silizides 
FetSi;  mit  diesom  treten  Eisenatome  zu  kom- 
plexen Molekülen  zusammen.  Die  hochsilizierten 
Legierungen  aus  dem  elektrischen  Ofen  enthalten 
das  Silizium  in  Form  der  Silizide  FeiSi,  Fe  Sit 
und  FoSi»;  ein  Überschuß  des  Siliziums  scheidet 
sich  in  elementarer  Form  ab.  Bei  manganreichen 
Legierungen  wird  Eisen  teilweise  durch  Mangan 
ersetzt. 


Manganbestimmung  im  Stahl. 


J.  Malette*  schlägt  für  die  Manganbestim- 
mung folgendes  Verfahren  vor.  welches  er  für  be- 
sonders einfach  und  schnell  hält  und  welches 
darauf  beruht,  daß  man  Mangan  in  Salpetersäure 
löBt,  mit  Bleisuperoxyd  oder  Mennige  erhitzt,  und 
die  entstehende  Übermangansaure  kolorimetrisch 
bestimmt.  Man  übergießt  1  g  Stahlfeile  nach 
und  nach  mit  20  cc  Salpetersäure  (1,2),  erhitzt  zum 
Sieden,  läßt  erkalten  und  füllt  mit  Wasser  auf 
100  cc  auf.  Man  pipettiert  20  cc  hiervon  in  ein 
öOcc-Kölbchen,  setzt  15  cc  Salpetersäure  (86°Be, 
frei  von  salpetriger  Säure)  hinzu,  erhitzt  im  Sand- 
bade auf  90°  und  gibt  ungefähr  1  g  Mennige,  die 
man  vorher  auageglüht  hat,  in  die  Flüssigkeit,  er- 
hitzt 3  bis  4  Minuten,  macht  noch  einen  Mennige 
zusatz,  läßt  dann  schnell  erkalten,  füllt  auf  50  oc 
auf,  filtriert  durch  Asbost  und  vergleicht  die  so 
erhaltene  Lösung  (=  0,2  g  Stahl)  mit  einer  titrier- 
ten Permanganatlösung,  welche  1,582  g  im  Liter 
enthält.  Malette  gibt  dann  noch  eine  Formel 
zur  Berechnung  des  Gehalts  bei  Benutzung  des 
D  u  b  o  s  c  q  -  Kolorimeters.  Die  Ausführung  der 
Probe  verlangt  zwei  Stunden  Zeit. 

•  „La  Revue  tochn."  1908,  24.  827. 
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Einiges  Uber  den  weiteren  Ausbau  und  den  Betrieb 

von  Koksanstalten. 

Von  Ingenieur  Qöhrum,  Essen  a.  d.  Ruhr. 


Überblickt  man  den  Werdegang  der  heute 
hochentwickelten  Verkokungskunst,  so  kann  man 
drei  Abschnitte  unterscheiden :  1 .  die  chemische 
Verarbeitung  der  Steinkohle  durch  Erhitzen  zu 
dem  ausschließlichen  Zweck,  aus  der  Steinkohle 
möglichst  reinen  Kohlenstoß  zu  erzeugen;  2.  die 
trockene  Destillation  der  Steinkohle  unter  völli- 
gem Luftabschluß  behufs  Gewinnung  von  Koks, 
Teer,  Ammoniak,  Benzol  U9W. ;  3.  von  den  Koks- 
anstalten werden  nicht  nur  die  unter  2.  angeführten 
Produkte  verlangt,  sondern  es  soll  nach  Möglich- 
keit auch  noch  Kraft  abgegeben  werden  können, 
welche  aas  dem  für  die  Beheizung  der  Koksöfen 
nicht  notwendigen  Pberschnßgas  erzengt  wird. 

1.  Das  „Entschwefeln"  oder  „Verkohlen" 
der  Steinkohle  in  Meilern,  Stadeln  und  Schaum- 
bnrgoröfen,  anlehnend  an  den  Prozeß  bei  Her- 
stellung der  Holzkohle,  ferner  das  Brennen  von 
Koks  in  Bienenkorböfen  und  zuletzt  auf  mehr 
oder  weniger  vollkommene  Weise  in  den  ver- 
schiedenen Arten  von  Flammöfen  (Appolt,  von 
Bauer,  Gödecke,  Coppee,  Wintzek  u.  a.  in.) 
stehender  und  liegender  Konstruktion  —  bildet 
die  erste  Etappe  in  der  Herstellung  von  mög- 
lichst reinem  Kohlenstoff  aus  Steinkohle.  Schon 
aus  der  Bezeichnung  „Entschwefeln",  sowie  aus 
dem  Umstand,  daß  das  in  Meilern  verwendete 
Rohmaterial  in  stückiger  Magerkohle  bestand, 
geht  hervor,  daß  man  es  nicht  mit  einem  eigent- 
lichen Verkoken  (Schmelzen  und  Backen  der 
Kohlensubstanz)  zn  tun  hat,  sondern  nur  mit 
einem  Rösten  der  Kohle,  indem  die  Gase  sowie 
einige  verunreinigende  Bestandteile  durch  mäßige 
Hitze  ausgetrieben  werden.  Deshalb  zeigt  auch 
der  Meiler-  und  Stadelkoks  noch  eine  gewisse 
Längsstruktur,  wahrend  in  den  später  ange- 
wandten, heißer  betriebenen  und  mit  dem  Ab- 
fall der  Fettkohlenzechen  beschickten  Öfen  Koks 
von  regellosem,  porösem  Gefüge  aus  geschmol- 
zener, glasiger  Masse  gewonnen  wird.* 

2.  Die  zweite  Periode  ist  dadurch  charakteri- 
siert, daß  man  sich  nicht  mehr  damit  begnügte, 
möglichst  vielen  und  reinen  Kohlenstoff  aus  der 
eingesetzten  Kohle  zu  erhalten,  indem  man  die 
gesamten  Destillationsprodukte  (die  nicht  konden- 
aierbaren  Gase  mitsamt  ihren  wertvollen  Bei- 
mengungen) zur  Beheizung  der  Kokskammern 
und  zur  Erzeugung  von  Dampf  verwendete, 
—  daß  man  vielmehr  in  Anlehnung  an  die  Vor- 
gänge in  der  Lencbtgasfabrikation  versuchte,  die 

*  Dürre:  „Die  neueren  Koksöfen«  1892  S.  42. 


kondensierbaren  und  auswaschbaren  Destillate 
zu  gewinnen.  Man  schloß  nach  diesem  Vorbild 
die  Kokskammern  luftdicht  ab  und  kühlte  bezw. 
wusch  die  Gase,  bevor  dieselben  den  Heizkanälen 
der  Koksöfen  zugeführt  wurden  (Carves-Hüssener, 
Otto-Hoffmann,  Semet-Solvay  n.  a.  m.). 

3.  So  groß  der  technische  Fortschritt  durch 
die  Möglichkeit  der  (Gewinnung  der  Nebenerzeug- 
nisse und  so  bedeutend  der  dadurch  erreichbare 
Nutzen  in  nationalökonomischer  Beziehung  war, 
gab  es  immernoch  eine  Reihe  von  Betrieben,  welche 
nach  Art  ihres  Hauptfabrikationszweiges  lieber 
auf  den  Nutzen  aus  den  Nebenprodukten  ver- 
zichteten, als  daß  sie  beinahe  die  Hälfte*  der 
Dampferzengung  aus  den  Flammöfen  darangeben 
und  gleichzeitig  den  Betrieb  der  Kokeaastalt 
komplizieren  wollten.  Außerdem  waren  die  Kopf- 
stücke aus  den  ersten  Ofen  mit  Gewinnung  di  i- 
Nebenerzeugnisse  (die  ich  im  folgenden  kurz  als 
„Nebenproduktenöfen"  bezeichnen  will)  ungar. 
Dies  wurde  von  den  Hüttenwerken  unliebsam 
empfunden.  Die  Hüttenwerke  waren  es  nnch, 
welche  für  ihren  bedeutenden  Kraftbedarf  in  den 
Abgasen  der  Flammöfen  eine  billige  Wärme- 
quelle erblickten  und  welche  bei  Verringerung 
derselben  die  Differenz  jlurch  Stochkohle  (ge- 
kaufte) ersetzen  mußten.  Es  schien  eine  Zeit- 
lang, als  ob  die  angeführten  Gründe  auch  für 
Bergwerksbetriebe  Anwendung  rinden  sollten,  ob- 
gleich eine  solche  Adoption  nur  in  ganz  spe- 
ziellen Fällen  gerechtfertigt  erscheint.**  Ks 
war  deshalb  für  die  Förderung  des  Baues  von 
Nebenproduktenöfen  sehr  wichtig,  daß  die  Ver- 
suche mit  Hochofengasmotoren  günstige  Resultate 
zeitigten.  Die  Gasmotorenindustrie  warf  sich 
mit  Eifer  auf  die  Lösung  des  Problems,  Groß- 
srasinotoren  für  armes  und  wenig  gereinigtes  Gas 
zu  hauen.  Nachdem  dies  im  allgemeinen  geglückt 
ist,  steht  auch  der  Verwendung  von  Koksofengas 
mit  2000  bis  4500  Kai.  für  das  Kubikmeter  (je 
nach  Art  der  verwendeten  Kohle,  des  Ofensystems 
und  des  Ofenbetriebs)  nichts  mehr  im  Wege. 

Wieviel  vorteilhafter  es  für  die  Krafterzeugung 
ist,  das  Gas  —  unter  gleichzeitiger  Gewinnung 
von   Teer  und   Ammoniak   —   direkt  in  Gas- 


•  Die  neueren  Ofenkonstruktioneu  für  Gewinnung 
I  «1er  Nebenerzeugnisse  ergeben  eine  bedeutend  höhere 
Dampfausbeute. 

Wie  vorteilhaft  im  allgemeinen  der  Betrieb  von 
Nebenproduktenöfen  sich  gestaltet,  geht  daraus  hervor, 
dafs  schon  mit  einer  Anlage  von  60  Ofen  ein  Be- 
triehsnberschuN  von  30  °/o  leicht  erreicht  werden  kann. 
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inotoren  zu  verwenden,  als  dasselbe  —  unter 
Verlust  der  Nebenprodukte  —  im  Dampfkessel 
und  der  Dampfmaschine  in  mechanische  Energie 
umzuwandeln,  geht  aus  folgender  Betrachtung 
hervor. 

Nach  Fischer  (Chem.  Techn.  der  Brennstoffe, 
II.  Teil,  S.  168)  sind  von  der  in  einer  be- 
stimmten Kohle  gebundenen  Heizkraft  im  er- 
zeugten Teer  4,1  c'/o,  im  verfügbaren  Cberschuß- 
gas  12,7  %  enthalten.  Sieht  man  von  der 
Dampferzeugung  durch  die  entweichenden  heißen 
Rauchgase  ab,  so  erhält  man  bei  Verwendung 
des  ÜberschußgaseB  in  einem  Gasmotor  von  20  °/o 
wirtschaftlichem  Nutzeffekt 

^  ,  12,7=2,54% 

der  der  betreffenden  Kohle  innewohnenden  Energie, 
während  man  durch  Verbrennung  des  Teers  und 
der  Abhitze  unter  Dampfkesseln  und  Verarbeitung 
des  Dampfes  in  einer  Dampfmaschine  nur 

^  X  (12,7  +  4,1)  =  1,68% 

der  in  der  Kohle  gebundenen  Energie  erzielt,  wenn 
der  wirtschaftliche  Wirkungsgrad  von  Dampf- 
kessel und  Dampfmaschine  zusammen  10  %  be- 
trägt. Man  gewinnt  also  auf  letzterem  Weg 
unter  Verzicht  auf  die  Nebenerzeugnisse  nur  etwa 
*l3  der  Kraftleistung  im  Gasmotor.  Es  kann 
diese  Tatsache  nicht  ohne  Rückwirkung  auf  die 
Entscheidung  der  Frage,  ob  Flammöfen  oder 
Nebenprodnktenöfen,  bleiben.  Zwar  haben  die 
Hüttenwerke  seit  Anwendung  von  Gichtgas- 
motoren Kraft  auch  für  ihre  Nebenbetriebe  frei, 
bo  dali  ein  Kraftgewinn,  ans  Koksofengasen  nicht 
mehr  so  schwer  in  die  Wagschale  fällt,  wie 
dies  ehedem  der  Fall  gewesen  wäre.  Indessen 
beweisen  die  Neuerrichtungen  von  elektrischen 
Zentralen,  betrieben  mit  KokBofengas,  dali  ein 
weiterer  Krafttiberschuß  in  diesen  Großbetrieben 
noch  gut  untergebracht  werden  kann.  Wenn 
der  Heizwert  einer  Kokskohle  mit  Rücksicht  auf 
deren  Eigenschaft  als  Abfallkohle  zu  6400  W.-E. 
und  die  im  f'berschnUgas  enthaltene  Energie  zu 
4  °/o  angenommen  wird,  so  kann  ans  einer  Koks- 
ofenbatterie von  60  Öfen  mit  86  ständiger  Ga- 
rungsdaner  und  einer  Füllung  von  7  t  trockener 
Kohle  an  Kraft  gewonnen  werden: 

l(W1    7  X  40  -  6400      20      4  ._. 

1000  24  X  60  X  HO  ,  75  *  100*  100    124  «  ~~  040  P  S" 

wenn  der  Gasmotor  einen  wirtschaftlichen  Wir- 
kungsgrad von  20  7°  bat.  Werden  diese  »40  P.  S. 
zweimal  elektrisch  umgesetzt  mit  je  90  °/°  Nutz- 
effekt, so  vermindern  sich  dieselben  auf  etwa  760 
Nutzpferdestilrken.  Hiervon  gehen  etwa  60  P.  S. 
für  den  mechanischen  Betrieb  der  Nebenprodukten- 
anlage  und  der  Koksgewinnung  ab,  so  dali  also 
eine  Koksanstnlt  von  der  angegebenen  Größe 
unter  dt<n  vorbenannten  Verhältnissen  700  P.  S. 
abzugeben  imstande  ist. 


Eine  Tiefbauzeche  z.  B.,  auf  welcher  täg- 
lich 500  bis  600 1  Kokskohle  fallen,  würde 
hieraus  unter  den  eben  angeführten  Verhältnissen 
etwa  1400  Nutzpferdestärken  ziehen  können. 
Hat  eine  solche  Zeche  mit  Wasser  und  Wettern 
zu  kämpfen  und  ist  sie  sonst  mit  allen  mo- 
dernen Einrichtungen  versehen ,  so  gebraucht 
sie  für  ihren  Betrieb  rund  SOOO  P.  S. ,  so 
daß  die  von  der  Koksanstalt  zu  beziehenden 
1400  P.S.  17,5  %  des  Gesamtkraftaufwandes 
ausmachen.  Es  ist  dies  keine  Quantitö  negligeable 
sowohl  bezüglich  des  Nutzens,  als  auch  hin- 
sichtlich einer  eventuellen  Produktionseinschrän- 
kung an  Koks.  Nimmt  man  beispielsweise  eine 
solche  von  25  0/°  an>  80  bedeutet  dies  einen 
Kraftansfall  von  350  P.  S.,  welcher  alsdann  durch 
einen  Kraftgasgenerator  beschafft  werden  müßte, 
wenn  nicht  gleichzeitig  durch  eine  entsprechende 
Fördereinschränkung  der  Kraftaufwand  des  Berg- 
werks in  demselben  Maße  fallen  sollte. 

Hat  man  Flammöfen  als  T,Pnfferbatterieu  der 
Nebenproduktenanlage,  so  wird  bei  einer  teil- 
weisen oder  ganzen  Ausschaltung  dieser  Flamm- 
öfen der  Ausfall  an  Wärme  für  die  „Gaskessel" 
dadurch   gedeckt,    dal5    man  die   „  Gaskessel u 

|  in  „Stochkessel"  umwandelt,  indem  man  die 
Öffnung  zwischen  „Gas -(Abhitze) -Kanal"  und 
Dampfkessel  abschiebert  und  einen  Rost  zum 
Stochen  einlegt.  Hat  eine  Zeche  nur  Neben- 
produktenöfen, so  repräsentiert  in  flotten  Zeiten 
die  Kondensation  ein  gut  verzinstes  Kapital,  in 
Zeiten  des  Niedergangs  jedoch  liegt  nicht  allein 
das  Kapital  für  die  außer  Betrieb  befindlichen 
Koksöfen  nnverzinst  da,  sondern  auch  die  znge- 

!  hörige  Nebenproduktenanlage  besteht  ohne  Ver- 

I  zinsung  und  Amortisation ;  dies  entspricht  unge- 
fähr einer  Vervierfachung  des  toten  Kapitals. 

Es  liegt  auf  der  Hand,  daß  bei  Entscheidung 
über  die  Frage,  ob  Flammöfen  oder  Neben- 
produktenöfen ,  ob  man  die  Kokerei  als  Kraft  - 

j  zentrale  ausbilden  soll  oder  nicht,  die  zeitlichen 

!  und  örtlichen  Verhältnisse  gewissenhaft  geprüft 
werden  müssen,  um  zu  einem  sich  später  als 
wirtschaftlich  erweisenden  Resultat  zu  gelangen. 

Hiermit  bin  ich  zn  der  für  die  dritte  Ent- 
wicklungsperiode wichtigen  Frage  gelangt :  Wie 
bildet  man  Koksanstalten  vorteilhaft  als  Kraft- 
zentralen aus? 

Nachdem  ich  die  für  Zechen-  und  Hütten- 
betriebe zu   berücksichtigenden  Hauptgesicht6- 

;  punkte  kurz  erwähnt  habe,  sei  es  mir  ge- 
stattet, die  technische  Seite  zuerst  allgemein 

:  zu  behandeln,  um  hernach  einige  Ausführungen 
zu  erörtern. 

Die  Grundbedingung,  welche  für  eine  Kraft- 
zentrale aufgestellt  werden  muß,  ist  die  zuver- 
lässige und  andauernde  Lieferung  einer  gewissen 
Energiemenge,  d.  h.für  unsern  Fall:  Eine  Kokerei 
kann  nur  dann  vernünftigerweise  als  Kraftzentrale 
dienen,  wenn  durch  sachgemäße  Ausbildung  der 
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einzelnen  Teile  und  durch  sorgfältige  Betriebs- 
führung ein  gewisser,  sich  gleichbleibender  Gas- 
überschuß  garantiert  werden  kann.  Die  Seele 
einer  jeden  Koksanstalt  ist  der  Ofenbetrieb,  und 
wenn  durch  zweckentsprechende  Formgebung 
und  Wahl  des  geeigneten  Materials  irgendwo 
zur  Erreichung  der  ersten  Grundbedingung  etwas 
geschehen  kann ,  so  ist  es  hier.  Aus  der  ein- 
gesetzten Kohle  erhält  man  die  größte  Gasmenge, 
wenn  der  ausgestoßene  Koks  keine  ungaren 
Stellen  enthält,  d.  h.  wenn  die  Beheizung  gleich- 
mäßig über  die  ganze  Ofenbeschickung  verteilt 
ist.  Ferner  erfordert  das  Heizen  der  Ofen- 
kammer  die  geringste  Gasmenge,  wenn  die  Ver- 
teilung der  Wärme  in  den  Heizkanälen  räum- 
lich und  zeitlich  gleichmäßig  ist,  d.  h.  man  er- 
hält den  größten  Gasfiberschuß ,  wenn  bei  der 
Konstruktion  der  Ofen  Bedacht  darauf  genommen 
ist,  daß  viele,  gleichmäßig  über  die  Heizfläche 
verteilte  Heizorgane,  Brennerdfisen,  angeordnet 
sind,  und  daß  in  der  Steinform  eiue  günstige, 
gleichmäßige  Wärmetransmission  gewährleistet 
ist,  ohne  allzu  große  Schwächung  der  Wände 
gegen  vertikale  und  seitlich  auftretende  Kräfte. 
Abgesehen  von  anderweitigen  Erwägungen,  führte 
die  letztan geführte  Forderung  zum  Bau  doppel- 
wandiger  Öfen.  Hierbei  besteht  eine  Batterie  aus 
der  „Hülse"  mit  ebensovielen  Aussparungen,  als 
Ofenkammern  eingebaut  werden  sollen.  Diese 
Hülse  trägt  die  Decke  der  Ofenbatterie  und  die 
darauf  befindlichen  Armaturen ,  so  daß  die  der 
Wärmetransinission  dienenden  Wände  zwischen 
Heizkanälen  und  Ofenkammer  von  dem  vertikalen 
Druck  befreit  sind  und  nur  den  seitlichen  Druck 
der  eingefüllten  Kohle  aufzunehmen  haben.  Ob 
der  Mehraufwand  an  Geld  durch  höhere  Leistungs- 
fähigkeit und  größere  Lebensdauer  ausgeglichen 
wird,  möge  dahingestellt  bleiben. 

Von  größter  Wichtigkeit  ist  ferner  die  Er- 
haltung dichter  Ofenwändo;  dies  erreicht  man 
am  besten  durch  die  Wahl  einer  einfachen  und 
stabilen  Wandkonstruktion ;  als  solche  kommt 
in  erster  Linie  die  Copp6e-Wand  in  Betracht. 
Ofenkonstruktionen,  welche  die  Absicht  verfolgen, 
dem  Flammofenbetrieb  in  derselben  befriedigen- 
den Weise  zu  dienen  wie  dem  Nebenprodukten- 
betrieb,  leiden  gewöhnlich  an  dem  (^beistand, 
daß  entweder  die  Abzugsöffnungen  für  den  Abzug 
der  Gase  aus  dem  Flammofen  zu  eng  Bind,  oder 
daß  diese  Abzugsöffnungen  zu  groß  sind,  als 
daß  sie  für  den  Nebenprodukteiibetrieb  auf  die 
Dauer  zuverlässig  geschlossen  werden  können. 
Im  letztern  Fall  wird  man  also  stets  mit  un- 
dichten Ofenkammern  zu  tun  haben.  Da  es 
nicht  möglich  ist,  absolut  dichte  Wände  trotz 
geeigneter  Wandkonstruktion,  trotz  pünktlicher 
Auswahl  des  Materials,  trotz  vorschriftsmäßigen 
Anfsetzens  der  Öfen  und  trotz  vorsichtigen  Ans- 
trocknens  und  Anheizens  derselben  herzustellen 
und  zu  erhalten,   so  muß   bei  Anordnung  der 


Heizkanäle  dafür  gesorgt  werden,  daß  für  die 
Zufuhr  der  erforderlichen  Verbrennungsluft  und 
für  die  Abfuhr  der  Verbrennuugsprodnkte  nur 
eine  geringe  Depression  in  den  Zügen  (±  0) 
notwendig   ist.     Man    erreicht    dies    dadurch : 

1.  daß  man  den  Heizgasen  nach  Möglichkeit 
keine  Bewegungsrichtung  vorschreibt,  welche  mit 
den  physikalischen  Gesetzen  nicht  in  Einklang 
steht;  2.  daß  die  Bewegungswiderstände  in  den 

I  Zügen  auf  das  geringste  Maß  beschränkt,  d.  h. 
daß  häutiger  Kichtungswechsel  sowie  eine  über- 
mäßige Länge  der  Gaswege  vermieden  werden. 
Bei  Beachtung  dieser  beiden  Punkte  kommt  man 
wieder  auf  Konstruktionsformen,  wie  solche  für 
eine  gleichmäßige  Beheizung  erforderlich  Bind. 
Hervorzuheben  ist,  daß  die  Erfüllung  der  unter 

2.  gestellten  Forderung  eine  hohe  Abhitzetempe- 
ratur zur  Folge  hat.  Dies  bedingt  eine  hohe 
Temperatur  in  den  Heizkanäleu  und  damit  eine 
rasche  Verkokung*  mit  all  ihren  Vor-  und  Nach- 
teilen. In  den  heißen  Abgasen  wird  ferner  eine 
bedeutende  Wärmemenge  dem  Destillationsprozeß 
entzogen,  weun  nicht  kostspielige  Apparate  an- 
gewandt werden,  durch  welche  die  abziehende 
Wärme  den  Öfen  wieder  zugeführt  wird.  Wegen 
der  unvermeidlichen  Undichtigkeiten  muß  die 
Wandkonstruktion  außerdem  so  beschaffen  sein, 
daß  man  jederzeit  in  der  Lage  ist,  die  Gas- 
verluste in  den  Heizkanälen  zu  kontrollieren. 

Will  man  bei  einer  Kokerei  auf  einen  großen 
Gasüberschuß  hinarbeiten,  so  muß  man  die  der 
Abhitze  innewohnende  Wärme  auf  einen  Körper 
zu  übertragen  suchen,  welcher  im  Ofenbetrieb 
wieder  auftritt.  Solche  Körper  sind  die  Ver- 
j  brennnngslnft  und  die  Heizgase;  und  zwar  besteht 
i  die  Möglichkeit,  entweder  nur  die  Luft  vor- 
zuwärmen, oder  nur  die  GaBe  vorzuwärmen,  oder 
Luft  und  Gas  gleichzeitig  vorzuwärmen.  Letztere 
Methode  gibt  komplizierte  Anordnungen  und 
kann  zu  größeren  Gasverlusten  sowie  zu  Explo- 
sionen Veranlassung  geben,  weshalb  ich  in  ineinen 
Ausführungen  ganz  davon  absehe. 

Wärmebilanz  für  die  Luft  .vorwärmung. 
Eine  Ofenbatterie  von  00  Öfen  ergebe  in  24 
Stunden  80  000  cbm  Gas  von  folgender  Zu- 
sammensetzung: 

CO,.    ....  32  H  433 

CnHm   ...  14  N  273 

CO   m  0  .  .  .  .   1_ 

<H.   .  .  .  .  1H4  1)J00 

Zur  Beheizung  der  Koksöfen  mögen  70000  <  bm 
Gas  erforderlich  sein,  wenn  die  Verbrennungs- 

*  Der  Verkokungsfortgang  in  der  Ufrnkauniier 
hängt  nicht  von  der  überhaupt  zugeführten  Wärme- 
menge ab,  sondern  lediglich  von  der  Temperatiii diftV- 
renz  zwischen  Heizknnal  und  Ofcnkammer.  Daher 
kommt  es  auch,  dafs  die  Koksofenbeheizung  mit  Oasen, 
deren  Flammentemperatur  ein  bestimmtes  Minimum 
(abhängig  von  der  zu  verkokenden  Kohle)  nicht  erreicht, 
unmöglich  ist. 
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luft  nicht  vorgewärmt  wird.  Dann  spielt  sich 
der  Vorgang  folgendermaßen  ab : 

Tabelle  1.' 


(J»«»rt 

<ia*nirng« 
cbm 

Wärmekap. 
f.  <l.  cbm 

Wirnirabgabr 
Kai. 

COi  .  .  .  I 

335 

0,5080 

I70.1H 

N  •  .  .  . 

2865 

0.3257 

»33.13 

HiO  .  .  . 

836 

0.4700 

393,42 

°"  --I 

403(5 

1496,73 
1500  rund 

KrLcbc 

Vorbren- 

Wrbrroniioiraproiluktc 

Oaiart 

i 

1 

CO, 
1 

N 

1 

HtO 
1 

COi    .    .  . 

CnHm  .  .  . 
CO  .... 
CH<  .... 

H  

N  

0  

32  j  — 
14  350.0 
63  150,0 
184  1773,2 
433  1031,0 

T  - 

32 
56 
63 
184 

280.0 
118.8 
1377,2 
816,2 
273.0 



35,0 

368,0 
438,0 

- 

Gas   ...  . 

1000 

3304,2 

335 

8:36,0 

e8  geben  also  1000  1  Gas  mit  rund  3300  1  Luft 
verbrannt  4036  1  Verbrennungsprodukte  mit 
335  1  COi,  2865  1  N  und  836  1  HiO-Dampf. 
Bei  einer  Temperatur  der  Abhitze  von  500 0  C. 
beträgt  die  Wärmekapazität  eines  Kubikmeters 
COi  =  0,508,  N  =  0,3257,  H«  0  =  0,4700. 

Ich  nehme  an,  daü  die  Abhitze  im  Luftvor- 
wärmer von  1050°  C.  auf  250»  C.  abgekühlt 
wird,  während  die  Verbrennuugslnft  von  20 "  C. 
auf  970°  C.  erwärmt  werden  soll.  Es  beträgt 
die  Wärmeabgabe  der  Verbrennungsprodukte  aus 
1000  cbm  Frischgas  für  jeden  Grad  Abkühlung: 

Tabelle  2. 


Die  70  000  cbm  Frischgas  brauchen  zur 
vollständigen  Verbrennung  70  X  3300  = 
231  000  cbm  Luft,  welche  bei  einer  Wärme- 
kapazität von  0,3257  (für  500°  C.)  zur  Er- 
wärmung um  950°  C.  eine  Wärmemenge  von 
231  000  X  0,3257  Y  950  =  -  72  Mill.  Kai. 
aufnehmen.  Diesem  Wärmebedarf  steht  eine 
verfügbare  Wärmemenge  von  70  X  1500  X  800 
=  81  Mill.  Kai.  gegenüber.  Abgesehen  von  den 
unvermeidlichen  Wärmeverlusten  zeigt  das  Mehr 
von  12  Mill.  Kai.  an,  dnli  die  Abhitze  den  Luft- 
vorwärmungsapparat  nicht  mit  250°  ('.  verlädt, 
sondern  mit  höherer  Temperatur. 

Das  vorstehend  behandelte  Gas  I  gehört  den 
armen  Gasen  an,  es  hat  nur  etwa  3200  Kai. 
Wie  gestalten  sich  dagegen  die  Verhältnisse  für 
ein  reiches  Gas  mit  etwa  5000  Kai.?  In  „Stahl 
und  Eisen"  1899  8.  819  ist  ein  solches  Gas  II 
angegeben,  und  benutze  ich  für  die  Vergleichs- 
rechnung nur  diejenigen  Bestandteile  des  dort 
angeführten  Frischgases,  welche  auch  bei  dem 

•  ,.loiiniiI  fnr  <iasl>eleue]itung  und  W'asserver- 
»"^unif"  1^"  >  Nr.  35  S.  54'.». 


armen  Gas  in  den  Kreis  der  Betracht  ung  ge- 
zogen wurden.  Der  Verbrennungsvorgang  spielt 
sich  dann  nach  Maligabe  der  folgenden  Tabelle 
ab,  wenn  das  Gas  in  1000  1  enthält: 

t  i 

CO.   .   .  .      13,9  C>  H>  .  .  .  16.1 

H   .  .  .  .    526,9  Uli.  .  .  .  6,0 

C  H«  .  .  .    356,7  CO  .  .  .  .  64.1 

Tabelle  3. 


t'rlachga» 

1 

V«rbr«n- 
DUDf  «luft  | 

1 

V«rbr«DOuof  «prodnkt« 

Oa«art 

r  ~ 

CO, 

CO»  .... 
H  

CB«  .  .  .  . 
Ci  H* .  .  .  . 

Ca  Hb.    .    .  . 

CO  .... 

13.9 

526,9 
356,7 

16,1 
6.0 

64,1 

1254,6 
3437,5  | 
229,0 
213,0 
153,0 

13,9 

_ 

356,7 
32,2 
36,0 
64,1 

1013,6 
2669,9 
181,3 
168,9 
120,9 

526,9 
713,4 
32,2 
18,0 

Oas  .... 

983,7 

5287,1 

502,9 

4154,6 

1290,5 

oder  .  .  . 

1000 

5374,6 

511,2 

4223,4 

131 1,8 

Die  Wärmeabgabe  der  Verbrennnngsprodukte 
aus  1000  cbm  Frischgas  beträgt  somit  für  jeden 
Grad  Abkühlung: 


T  ah« 

lle  4. 

tia.art 

Oatmeii(« 

cbm 

Wärmrkap. 

f.  d.  cbm 

Wärmeabgabe 
Kai. 

COi 

'S  ...  . 
H,0  .  .  . 

511.2 

4223,4 
1311,8 

0,5080 
0,3257 
0,47(K) 

259,69 
1775,56 
616,55 

Abgase  .  . 

6046,4 

2651,80 
2650  rund 

Die  durch  70  000  cbm  Frischgas  von  3200  Kai. 
erzeugte  Wärmemenge  beträgt  70  000  X3200 
=  224  Mill.  Kai.  I  m  dieselbe  Wärmemenge  frei- 
zumachen, sind  also  von  einem  Gas  mit  5000  Kai. 

für  983,7  1  0,9837  X  '^^^  =  44  070  cbm 

erforderlich,  welche  zur  vollständigen  Verbren- 
nung 5374,6  X  44,070  =  -~  236  900  cbm  Luft 
benötigen. 

Nach  Tabelle  4  geben  die  Verbrennnngs- 
produkte von  44  070  cbm  des  Gases  II  bei  800 u 
Abkühlung  an  Wärine  ab:  44,070  X  2650  X 
H00  =  93,5  Mill.  Kai.  Zur  Erwärmung  von 
236  900  cbm  Luft  um  950 «  C.  sind  notwendig: 
236  900  X  0,3257  X  950  =  73,2  Mill.  Kai., 
d.  h.  man  hat  für  armes  und  reiches  Gas  un- 
gefähr die  gleiche  Wärmemenge  zur  Vorwärraung 
notwendig  (72  Mill.  Kai.  gegen  73,2  Mill.  Kai.», 
während  bei  Verbrennung  von  armein  Oas  in 
der  Abhitze  bei  den  angeführten  Temperatur- 
gronzen  nur  84  Mill.  Kai.  gegen  93,5  Mill.  Kai. 
von  reichem  Gas  zur  Verfügung  stehen  (100: 1 1 1,31. 

Die  bei  Verbrennung  von  armem  Gas  durch 
Luftvorwärmnng  gewonnene  Wärmemenge  betragt 
72  Mill.  Kai.  und  entspricht  einer  Gasersparnis 

72  000  000        .  ,      22  500.  100  _ 

von      3200      --=22.100  cbm  oder  7oaH, 

32,1  0  u.  Wie  nahe  die  Praxis  dieser  Zahl  kommt, 
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hangt  in  erster  Linie  von  der  Generatorkonstruk- 
tion und  den  speziellen  Betriebsverhältnissen  ah. 

Wird  nicht  die  Verbrennnngslnft ,  sondern 
das  Frischgas  erwärmt ,  so  ergibt  sich  ein  be- 
deatend  ungünstigeres  Resultat.  Der  Betrachtung 
lege  ich  das  arme  Gas  (Gas  I)  zugrunde: 

Tabelle  5. 


1  QumcDfe 
cbm 

WSftMkap. 

f.  d.  cbm 

W  ürtncabgabc 
Kai. 

COt  .  .  . 

CnHru    .  . 

CH«  .  .  . 
CO+H+N 
+  o  .  . 

»2 
14 
184 

770 

0,508 

0,750 
0,4242 

0,:»257 

16,3 
10,5 
78.1 

250,8 

FrUchga.  . 

1000 

- 

355,7 

Man    braucht  also 

zur    Erwärmung  von 

70  000  cbm  Gas  von  20  auf  970°  (\  70  000  >( 
355,7  X  950  =  -  23,7  Hill.  Kai.,  d.  h.  durch 
Vorwärmuug  des  Gases  können  nur  28,2  °/o  der 
in  der  Abhitze  verfügbaren  Wärmemenge  zurück- 
gewonnen werden.  Ich  wendo  mich  daher  aus- 
schließlich den  verschiedenen  Arten  der  Luft- 
vorwännnng  zu. 

Die  Vorwäruinng  der  Luft  kann  erfolgen: 
a)  entweder  durch  Regeneration ,  d.  h.  durch 
wechselweise«  Erwärmen  des  Regenerators  mittels 
der  abziehenden  Heizgase  und  Abkühlung  des- 
selben Regenerators  mittels  der  Verbrennungs- 
luft: Abgase  und  Luft  gehen  zeitlich  getrennt 
dar ch  ein  nnd  denselben  Raum;  b)  oder  dnreh 
Rekuperation ,  d.  h.  durch  Entlangführen  der 
Verbrennungsluft  an  der  Abhitze  nach  dem  Gegen- 
stromprinzip in  eigens  hierfür  konstruierten  Ka- 
nälen: Abgase  und  Luft  gehen  gleichzeitig, 
jedoch  räumlich  getrennt  nebeneinander  her.  j 
Es  kann  hierbei  die  Luft  in  die  Vorwärniungs- 
systeme  durch  den  natürlichen  Schornsteinzng 
eingesaugt,  oder  mittels  eines  Ventilators  durch- 
gepreßt werden.  Da  aus  den  eingangs  erwähnten 
Gründen  die  Depression  in  den  Heizkanälen  mög- 
lichst niedrig  gehalten  werden  soll,  so  kann  für 
die  Besprechung  nur  die  Vorwärmung  von  Preß- 
luft in  Frage  kommen,  da  ja  die  Heizkanäle 
der  Koksöfen  näher  am  Schornstein  liegen  als 
der  Regenerator,  also  einen  grölleren  Zug  (De- 
pression) besitzen  müssen  als  letzterer;  in  den 
Laftznführungskanälen  muß  aber  bei  angesaugter 
Luft  der  ganzen  Sachlage  nach  eine  Depression 
größer  als  Null  herrschen. 

Die  nach  Art  des  Dr.  Otto-Hoffinannschen  Pa- 
tentes ausgebildeten  Ofen  mit  Regeneration,  welche 
sich  infolge  ihrer  weitgehenden  Sichcrstellung 
des  Betriebs  einer  großen  Verbreitung  erfreuen,* 
und  heute  noch  in  vielen  Fällen,  wo  gerade  auf 
Gasüberschüsse  reflektiert  wird,  den  Unterbrenner-  1 
Öfen  vorgezogen  werden,  haben  den  Nachteil, 
daß  die  Beheizung  des  Ofens  periodisch  von  der 

•  „Journal  für  Gasbeleuchtung  und  Wasserversor- 
gung« 1902  Nr.  84  S.  618. 


einen  Seite  des  Ofens  nach  der  andern  erfolgt, 
daß  also  von  einer  räumlich  und  zeitlich  gleich- 
mäßigen Beheizung  hierbei  nicht  die  Rede  sein 
kann,  wodurch  einesteils  die  Leistungsfähigkeit  des 
Ofens  an  Koks  und  Gas,  andernteils  durch  die 
fortgesetzten  Temperaturschwanklingen  die  Dich- 
tigkeit der  Ofen  wände  ungünstig  beeinflußt  wird. 
Wie  richtig  jedoch  die  Grundidee  des  ganzen 
Systems  war,  mögen  die  beiden  folgenden  Be- 
trachtungen dartun. 

a)  Als  man  sich  vor  Jahrzehnten  entschloß, 
das  Gas  zu  kühlen  und  ihm  den  Teer  und  die 
anderen  Nebenerzeugnisse  zu  entziehen,  war  man 
eich  wohl  bewußt ,  daß  man  dem  Heizgas  eine 
bedeutende  Wärmemenge  dadurch  entzog.  Diese 
Wärmeentziehnng  setzt  sich  zusammen: 

I.  aus  dem  Wärmeverlust  durch  die  Ab- 
kühlung der  Gase.  Der  Berechnung  lege  ich 
eine  Kokerei  von  60  Öfen  zugrunde,  welche 
in  24  Stunden  280  t  trockene  Kokskohle  ver- 
arbeiten und  insgesamt  80  000  cbm  Frischgas 
erzeugen.  Das  Gas  habe  die  Zusammensetzung 
des  Gases  I  und  werde  um  970°  ('.  abgekühlt, 
somit  entzieht  man  demselben  in  der  Konden- 
sation 80  000  X  0,3557  X  970  =  —  28  Mill.  Kai. 

II.  aus  der  Entziehung  des  Teers,  welcher 
3  °/o  der  Gei-amtkohlenwärme  enthält :  280  ooo  X 

6400  X  r'3,8  Mill.  Kai.    Zum  selben  Re- 

sultat gelangt  man  folgendermaßen:  Bei  3  "/u 
Teerausbringen  und  einem  Heizwert  des  Teers 

von  <»4<>0  <'al.*  erhält  man  280000  X  ^  X 

1.400  =  53,8  Mill.  Kai. 

III.  aus  dem  Wegfall  des  Abbrandes,  welcher 

75 

zu  4  °/o  angenommen  wird :   280  000  X  X 

^  =8400  kg  Kohlenstoff,  welcher  mit  8000  Kai. 

f.  d.  Kilogramm  zu  Kohlensäure  verbrannt  wird, 
ergibt  ein  Minus  an  Wärmeerzeugung  von  rund 
69  Mill.  Kai. 

Der  Gesamtwärmeverlust  für  den  Destillations- 
prozeß beläuft  sich  also  auf  £  —j —  1 1  H —  III  = 
150,8  Mill.  Kai.  Dieser  Wärmemenge,  welche 
für  den  Nebenproduktenofen  in  Abzug  zu  bringen 
ist,  stehen  bei  Lnftvorwärmung  als  Äquivalent 
gegenüber  73,2  Mill.  Kai. 

Man  wird  mit  Recht  fragen :  Wo  blieben  denn 
die  immensen  Wärmemengen  iin  Flammofen, 
welche  filr  die  Verkokung  selbst  nicht  notwendig 
waren,  wie  der  Betrieb  der  Nebenprodukten- 
öfen bewiesen  hat  V  Die  überschießende  Wärme 
machte  sich  durch  Abschmelzungen  in  den 
Zügen,  durch  die  Notwendigkeit  von  Knhl- 
kanäleu,  endlich  nnd  zwar  hauptsächlich  durch 
eine  höhere  Verdampfungsziffer  (im  Gegensatz 
zu  den  Nebenprodnktenöfen)  bemerkbar.  Außer- 

*  Lunge:  „Industrie  des  Steinkohlcntefirs"  I, 
Seite  2ti7,  pibt  für  Teer  ans  (iasfabriken  8550  Kai.  an. 


Digitized  by  Google 


1*210    Stahl  and  Eisen.    Einiget  Ober  den  weiteren  Ausbau  n.  den  Betrieb  von  Koktantalttn.    28.  Jahrg.  Nr.  21. 


dein  wird  nicht  aller  Koksabbrand,  welcher  vorerst  als  Kohlen- 
oxyd die  Kokskammer  verlaßt,  in  den  Seitenwänden  zur  Ver- 
brennung gelangen,  sondern  erst  im  späteren  Verlauf  unter  Dampf- 
kesseln oder  beim  Austritt  aus  der  Esse.  Wenn  die  eben  an- 
geführten Zahle»  anch  keinen  Anspruch  auf  hohe  Genauigkeit 
erheben,  so  geben  sie  doch  ein  Bild  von  den  in  Betracht  kommenden 
Vorgängen,  sie  geben  jedenfalls  ein  Bild  für  die  überlegene  Be- 
triebssicherheit der  Ofen  mit  vorgewärmter  Luft  gegen  solche  ohne 
Luftvorwärmung,  nnd  sie  erklären,  weshalb  man  beim  Übergang 
von  Flammöfen  zu  Nebenproduktenöfen  eine  Luftvorwärmung  für 
unbedingt  erforderlich  hielt. 

b)  Durch  die  Art  der  Otto-Hoffmannschen  Regeneration  innü, 
wie  schon  früher  erwähnt,  die  Dichtigkeit  der  Ofenwände  stark 
leiden ;  hätte  also  Dr.  Otto  die  Verbrennungsluft  in  die  Heizkauäle 
eingesaugt,  statt  eingepreßt,  so  müßte  das  Resultat  ein  unbefrie- 
digendes geworden  sein;  durch  die  undichten  Wände  würden  die 
Deatillationsgase  aus  der  Ofenkammer  direkt  in  die  Heizkanäle 
gesaugt  worden  sein,  so  daß  das  Ausbringen  an  Nebenerzeugnissen 
die  Kosten  für  die  Gewinnung  derselben  nicht  gerechtfertigt  hätte. 
Es  mußte  deshalb  Vorsorge  getrofTen  werden,  daß  in  den  Heiz- 
kanülen ein  gewisser  Druck  herrschte,  selbst  auf  die  Gefahr  hin, 
daü  ein  Teil  der  Verbrennungsprodukte  in  die  Ofenkammer  gedrückt 
würde.  Tin  die  Verschlechterung  des  Frischgases  bei  verschiedenen 
Undichtigkeitsgraden  festzustellen,  und  um  den  EinflnO  auf  den 
Betrieb  von  Gasmotoren  zu  illustrieren,  habe  ich  Tabelle  •>  be- 
rechnet, indem  ich  der  Reihe  nach  10,  20  .  .  «0  %  der  aus  dem 
Gas  I  entstehenden  Verbrennungsprodukte  dem  Gas  I  zugemisebt 
habe.  Von  einem  in  den  Heizkanälen  befindlichen  Luftüberschuß 
ist  hierbei  Abstand  genommen,  da  ein  solcher  leicht  zu  ver- 
meiden ist. 

In  1000  1  der  Verbrennungsprodukte  befinden  sich  an 
X   709,54  1 

CO»   as,io  i 

H.O   207.36  1 

Zur  Berechnung  gelangt  ein  500  pferdiger,  im  Viertakt  mit 
120  Tonron  i.  d.  Min.  arbeitender  Gasmotor  von  86  °/°  mecha- 
nischem und  23  7°  thermischem  Wirkungsgrad.  Der  Unterschied 
zwischen  der  angesaugten  Gemischmenge  und  dem  Hubvolumen 
betrage  34  °/0*»*  der  Verdichtungsgrad  sei  fünffach,  so  daß 
also  Gesamtvolumen  J  =  5  X  Rückstandsvolumen  Vr;  oder 
„        J       Vr  +  Vg  +  Vl       Vg  +  Vl 

Vr  =  ß  =  5*  =    6  ^     ,  wenn  \  g  —  Gasvolumen, 

VI  —  Luftvolumen  ist.  500  Nutzpferdestärken  entsprechen  bei 
Hb  °/0  Nutzeffekt  581,4  indiz.  Pferdestärken,  ferner  581,4  P.  8.,  = 

881 75  =  103  Nutzkalorien,  103  Nntzkal.  =-=  m  *  100  =  448 

Kalorien,  welche  aufzubringen  sind.  Der  Durchmesser  des  Kolbens 
verhält  sich  für  die  durchgeführte  Vergleichsrechnung  zum  Hub 
wie  0,8  :  1. 

Spalte  1  von  Tabelle  (>  gibt  die  Art  des  Frischgases  an, 
Spalte  2  bis  9  dessen  Bestandteile  in  1000  1;  Spalte  10  weist 
die  Gaserzeugung  in  24  Stunden  nach,  um  den  zunehmenden  Gas- 
überschnß  bei  zunehmender  Verdünnung  durch  Heizgase  vor  A Ilgen 
zu  führen;  Spalte  11  enthält  den  untern  Heizwert  der  Gase; 
Spalte  12  gibt  den  Gasverbrauch  für  den  Hub  an  aus  448  :  3214,9 
-  0,139  cbm  für  Gas  I ;  Spalte  13  gibt  die  zur  Verbrennung  des 
Uases  erforderliche  Lnftmenge  an,  die  Spalten  14  bis  17  die 
■Urans  resultierenden  Zylinderabmcssungcn. 

*  „Stadl  und  Eisen"  1H99  Nr.  17  S.  821. 
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Die  Tabelle  6  zeigt,  daß,  während  die  Heiz-  1 
kraft  des  Gases  durch  Verdünnung  mit  fiO  °/o 
Verbrennungsrückständen  um  37,5  °/°  abnimmt, 
das  erforderliche  Hubvolumen  um  nur  12,5  °/o 
zunimmt.  Daraus  ergibt  sich,  daß  die  Kraft-  1 
leistung  eines  Gasmotors  trotz  der  Qualitäts- 
schwankungen des  Gases,  wie  solche  in  einem  I 
einigermaßen  gut  geleiteten  Betrieb  vorkommen, 
sich  annähernd  gleichbleibt;  daß  ferner  die  Be- 
schaffung eines  Gasmotors  für  armes  (verdünntes) 
Gas  nicht  erheblich  teurer  ist,  als  diejenige 
eines  Motors  für  unverdünntes  Gas ;  und  drittens 
beweist  die  Tabelle  6,  daß  es  richtiger  ist,  eine 
Koksanstalt  nach  der  Richtung  hin  auszubilden, 
dah  man  znr  Vermeidung  von  Gasverlusten  eine 
(iasverdhnnnng  durch  Heizgase  in  Kauf  nimmt, 
anstatt  daß  man  zur  Erreichung  von  hochwertigem 
Gas  Gasverlnste  zuläßt.  Als  Betriebsgrundsatz 
muß  für  eine  solche  Anlage  dann  auch  gelten: 
Lieber  armes,  verdünntes  (las  in  der  Konden-  i 
sation  und  keine  Gasverluste ,  als  nur  reiches 
Gas  erkauft  durch  Gasverluste. 

Ich  wende  mich  den  allgemeinen  Betrach- 
tungen über  Luftvorwärmnng  wieder  zn. 

Kine  Winderbitzung,  wie  sie  durch  die  Aus- 
führungen der  Otto-Hoffmann-Ofen  dargestellt 
ist,  kann  im  allgemeinen  wegen  der  dadurch 
bedingten  Übelstände  nicht  als  ideal  bezeichnet 
werden,  es  müßten  denn  2X2  Luftvorwärmer 
angeordnet  werden.  Bisher  ist  man  zn  dieser 
Ausführung  nicht  geschritten,  weil  derselben 
die  hohen  Kosten  entgegenstanden.  Außerdem 
ist  die  mittels  Regenerierung  erzielte  Tempe- 
ratur der  Verbrennungsluft. ,  ebenso  wie  die 
Ausnutzung  der  Abhitze,  schwankend  —  und 
zwar  am  größten  direkt  nach  dem  Umstellen, 
am  geringsten  direkt  vor  dem  Umstellen.  Die 
Winderhitzung  mittels  Rekuperation  läßt  kon- 
stante Temperaturen  der  Verbrennungsluft  wie 
der  das  Vorwärmsystem  verlassenden  Abhitze  zu. 
Sie  könnte  also  als  Ideal-Lnftvorwärtnung  be- 
zeichnet werden,  wenn  die  Trennungswände 
zwischen  Luftkanälen  und  Abbitzekanalen  dicht 
erhalten  werden  könnten.  Dies  ist  hier  jedoch 
fast  ebenso  unmöglich,  wie  bei  den  Ofeuwänden 
der  Koksöfen,  wenn  auch  die  Temperaturunter- 
schiede bei  ersteren  nicht  so  groß  sind,  wie  hei 
letzteren.  Schon  nach  kürzerer  oder  längerer 
Zeit  werden  sich  Verbindungswege  bilden,  dnrch 
welche  die  unter  Aufwand  von  mechanischer 
Arbeit  gepreßte  und  vorgewärmte  Luft  teilweise 
direkt  in  den  Schornstein  entweicht.  Bei  un- 
regelmäßigem Ofenbetrieb  oder  gar  nach  zeit- 
weisem Kaltstellen  einer  Ofengruppe  treten  die 
Undichtigkeiten  schon  früh  und  in  erhöhtem 
Maße  auf.  Ein  Undichtwerden  der  Reknperator- 
wändc  bedeutet  aber  eine  Abnahme  des  verfüg- 
baren Gas-  und  daher  Kraftflberschusses,  wäh- 
rend beim  Regenerator  die  undicht  werdenden 
Ofenwände  nur  eine  reichere  Gas-Lnft-Miscbnng 


oder  eine  kleinere  Anzahl  von  Aussetzern  bei 
gleichbleibender  Kraftleistnng  zur  Folge  haben. 
Es  muß  deshalb  an  eine  Reknperationsanlage  die 
Forderung  gestellt  werden,  daß  sie  während  des 
Betriebs  zeitweise  gedichtet  werden  kann.  Dann 
wird  sie  allerdings  eine  gleichmaßige  Hitze  in 
den  Öfen,  und  damit  dichte  Ofenwände  sowie 
einen  sich  gleichbleibenden  Überschuß  an  reichem 
Gas  gewährleisten.  Bislang  besitzen  wir  keine  den 
obigen  Ansprüchen  genügende  Luftvorwärmnng, 
indem  die  vorhandenen  Systeme  den  an  sie  ge- 
stellten Forderungen  im  allgemeinen  genügen. 
Mit  der  Ausbildung  der  Koksanstalten  als  Kraft- 
zentralen  wird  jedoch  eine  weitere  Vervollkomm- 
nung in  der  angegebenen  Richtung  eintreten 
müssen. 

So  weit  die  theoretischen  Erwägungen! 

Um  mir  ein  umfassendes  Bild  von  dem  Stand 
der  Koksindnstrie  machen  zu  können,  besuchte 
ich  verschiedene  Koksanstalten  in  Schlesien, 
Mähren  und  dein  Saargebiet.  Ich  möchte  nicht 
versäumen,  allen  denjenigen  Herren,  welche  mich 
in  meinem  Vorhaben  unterstützten,  an  dieser  Stelle 
meinen  verbindlichsten  Dank  auszusprechen. 

In  den  bereisten  Revieren  fand  ich  in  erster 
Linie  das  Otto-Hoffmannsche  Regenerativ-System 
vertreten,  außerdem  fand  ich  einige  Unterbrenner- 
öfen (mehr  versuchsweise)  und  eine  geringe  An- 
zahl Öfen  anderer  Konstruktion  (horizontale 
Heizkanäle,  Lnftvorwärmung  mittels  Rekupera- 
tion und  angesaugter  Verbrennungsluft)  vor. 

Ks  sei  mir  gestattet,  zunächst  einige  allge- 
meine Betriebsdaten  zu  besprechen,  hierauf  der 
GasxiberschnsBe  und  deren  Verwendung  Erwäh- 
nung zu  tun.  Zum  Schluß  werde  ich  auf  die 
im  Osten  und  im  Saargebiet  vielfach  angewen- 
deten und  dort  unentbehrlichen  Kohlen-Stampf- 
maschinen zu  sprechen  kommen. 

Wie  bekannt .  hat  die  Ofenweite  einen 
großen  Einfluß  auf  die  Geschwindigkeit  des 
Verkokungsganges.  Man  kann  sich  diese  Tat- 
sache am  besten  crklftrcn,  wenn  man  sich  den 
Vorgang  im  Koksofen  während  der  Destillation 
vorstellt.*  Die  direkt  an  der  Ofenwand  liegende 
Kohle  wird  zuerst  verkokt  und  bildet  nunmehr 
eine  Art  Isolierschicht  zwischen  der  Wärme- 
quelle (Ofenwand)  und  dem  Wärmeverzehrer  Inn- 
gare Kohle).  Herr  Hilgenstock,  Repräsentant 
der  Firma  Dr.  C.  Otto  et  Cie.,  Dahlhausen-Ruhr, 
hat  vergangenes  Jahr  vor  der  Hauptversammlung 
der  (las-  und  Wasserfachmänner  in  Düsseldorf 
auf  den  Verknkungsfortschritt  sich  beziehende, 
sehr  interessante  Versuchszahlen  gegeben.**  .fe 
breiter  der  Ofen  ist,  desto  mächtiger  wird  die 
Isolierschicht  werden,  welche  die  Wärmequelle 


*  Vergl.  des  Verfassers  Vortrag:  Vergasung  und 
Verkokung  der  Kohle.  ,  „Journal  für  Gasbeleuchtung 
und  Wasserversorgung"  1902  Nr.  30  S.  543. 

"  Daselbst  1902  Nr.  34  S.  G19. 


Digitized  by  Google 


1212    Stahl  und  Eisen.    Einigt»  über  den  »eitert*  Ausbau  u.  den  Betrieb  von  Kokeanstalte».    23.  Jahrg.  Nr.  21. 


Tabelle  7. 


Kokskohle  aus 


Unterer 
Hell- 
wert 


o 

4 

K 
O 

~  a 
6 

7 

"f. 

Cd  Hm 
•/» 

o 
°/. 

CO 

Cll, 

H 

5,3 

2,9 

10,5 

23,3 

40,8 

17,2 

0,9 

1,3 

7,8 

20,8 

29,2 

34,0 

4,3 

2,6 

0.6 

12,5 

13,28 

44,25 

22,47 

3,2 

1,4 

0,1 

6,3 

18,4 

48,3 

27.3 

6,7 

1,2 

0,4 

4,7 

11,3 

23,7 

52,0 

3,8 

1,0 

0,3 

7,9 

20,4 

36,8 

29,8 

3,5 

3,0 

0,3 

7,0 

26,6 

43,9 

15,7 

6.85 

1,00 

4.14 

11,26 

24,81 

61,93 

10 

0m  »d> 

iooo  hg 
ebm 


11 


VII 1.  Überschlesien 
IX. 
X. 
XI. 
XII. 
XIII. 
XIV. 


405« 
3077 
3280 

Mähren  3215 

  2007 

 3170 

Saargebiet  4335 

XV.  (8.  Tab.  6  1.  und  Tab.  7  XI. i  .  1967 


280  j 

435 

280  ' 
I 

450 


25 

40 

40 

20 
12 

30 


Tabelle  8. 


lnm| 

Temperal. 

H&Ug  UUff 

Trltlpvr*!. 

Zell 

Tor  Koo- 

vor  Kod* 

j  Ml 

vor  Kon- 

,ur  Kon- 

deBtfttlOD 

deniAtlon 

dvD^atlOD 

dcn«*tlOD 

10« 

schwach 

159,0 

!  ii"» 

KU  8chw. 

160,0 

10« 

zu  stiirk 

162.5 

ii19 

±  o 

160,1 

10" 

102.8 

ii1» 

zu  stark 

101.9 

103,4 

10" 

zu  sehw. 

162,5 

ii" 

10»» 

102,0 

n» 

104,0 

10" 

a 

161,5 

u" 

164,5 

10" 

■ 

161,1 

ii» 

zn  schw. 

102,8 

10" 

161,0 

ii40 

■ 

161.4 

10»' 

a 

Ki0,7 

nw 

N 

161,0 

10»» 

■ 

1G0,0 
100,0 

uai 

i 

161,5 

II« 

■ 

12M 

H 

101,4 

von  der  in  der  Mitte  befindlichen  Kohle  trennt, 
desto  langsamer  wird  die  letzte  Ciarang  vor  sich 
gehen.  Die  mir  gütigst  überlassenen  Betriebs- 
zahlen beweisen  das  Gesagte.  Hierzu  berechnete 
ich  die  für  das  Kubikmeter  Ofeninhalt  und  24 
Standen  verarbeitete  trockene  Kohlenmenge  und 
ordnete  diese  Resultate  nach  Ofensystem  und 
Ofenweite;  hierbei  ergab  sich  die  so  berechnete 
Kohlenmenge  für  das  Regenerativsystem: 

f.  d .  ebm.  a.  t*  Sld. 

bei  0,4  m  1.  \V.  zu  0,50  bis  0,51 1  (Mittel  0,51  t), 

„  6,45  „  „  „   0,40  „   0,53  t  ,    „     0,4»  t), 

„  0,55 „  „  ,   0.35   .    0,18 1  (    „     0,43 t), 

„  0,00 .  „  .   0,39  „    0,47 1  (    „     0,45 1>. 

für  Untei -brenneröfen : 

bei  0,50  m  1.  W.  zu  0,49  t  f.  d.  ebm  und  24  Std. 
.  0,55  „  „    ,    „  0,68  t  „  „     „      „  24 
,  0,60  „       „    „  0,43  t  ,  „ 

für  Ofen  mit  horizontalen  Heizkanälen: 

bei  0,45  m  1.  W.  zu  0,49  t  f.  d.  ebm  und  24  Std. 
•  0,52  n       -    *    0,42  t  „  „     ,      „     24  „ 

„  0,59  „  ..   ,    ,    0,37 1  n  „    ,      „     24  „ 

Die  Zahleu  weisen  zum  Teil  recht  erhebliche 
Abweichungen  von  dem  Gesetz,  zu  dessen  Re- 
weis sie  angeführt  sind,  auf.  Die  Ursache  ist 
darin  zu  suchen,  dali  die  Zahlen  aus  verschie- 
denen Gegenden  mit  verschiedener  Kohle  stammen. 
Um  diesen  Umstand  ansznschalten,  führe  ich  die 
Ergebnisse  einer  sehr  gut  geleiteten  mährischen 
KokHanstiilt  an,  welche  Regenerativöfen  mit  drei 


*    24  . 


verschiedenen  Weiten  besitzt.  Man  erhält  hier 
die  Kohlenmenge: 

bei  0,4     m  l.  \V.  zu  0,74  t  f.d.  ebm  und  24  Std. 
„  0.45    .  „   „     n  0,68t  „  „    „       „    24  . 
„  0,675  „  „   „     „   0,42  t  .  „    „       „    21  . 

Die  Differenz  zwischen  der  verarbeiteten 
Kohlenmenge  in  den  0,45  m  weiten  und  0,675  m 
weiten  Öfen  ist  um  so  bemerkenswerter,  ah 
letztere  mit  einer  Hilfshoizung  von  oben  ver- 
sehen sind. 

Mehr  historisches  Interesse  dürften  folgende 
Angaben  über  Arbeitslöhne  f.  d.  Tonne  Stück- 
koks für  verschiedene  Flammofensysteme  bieten : 

bei  Kienenkorböfen    1,80  .M 

„  Coppee-<>fen   1,51  . 

„  Appolt-Ofen   ..."   ...  1,32  „ 

„  Collins  Kundbogenöfen    .  .  1,05  n 

Die  mir  gütig  überlassenen  Gasanalysen  ver- 
schiedener Anstalten  habe  ich  in  Tabelle  7  zu- 
sammengestellt, um  einige  Remerkungen  daran 
zu  knüpfen. 

Die  Gase  VIII,  IX  und  XIV  stammen  aus 
Öfen,  in  deren  Heizkanälen  Depression  herrscht: 
sie  weisen  Heizwerte  zwischen  8077  bis  4835  Kai. 
auf;  für  Gas  VIII  und  IX  ist  die  Gasausbeute 
zu  280  cbni  aas  1000  kg  Kohle  and  ein  Gas- 
überschuli  von  25  %  angegeben.  Demgegenüber 
haben  die  Gase  aus  Öfen  mit  Druck  in  den  Heiz- 
kanälen Heizwerte  von  nur  2007  bis  3200  Kai. 
und  Gasüberschüsse  bis  zu  40  °/o.  Diese  Zahlen 
bestätigen  meine  eingangs  vorgebrachte  Ansicht 
über  die  Abhängigkeit  der  Gasqualität  und 
Quanttat  von  den  Druckverhältnissen  in  den 
Heizräumen. 

Ich  führe  darauf  auch  die  des  öftern  in  Ober- 
schlesien und  Mähren  gehörte  Ansicht  zurück, 
daß  die  dortige  Kohle  (Jas  von  nur  2000  bis 
3000  Kai.  erzeugen  könne.  Ich  glaube,  es  hängt 
diese  im  allgemeinen  konstatierte  Minderwertig- 
keit des  dortigen  Gases  weniger  mit  der  Kohlen- 
art,  als  vielmehr  mit  dem  dort  sehr  verbreiteten 
Ofensystem  von  Otto-Hoffmann  zusammen.  Es 
werden  diese  Ofen  auch  ganz  richtiger  Weise 
nicht  auf  wenig  aber  reiches  Gas,  sondern  anf 
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armes  Gas  unter  Ausschaltung  von  Gasverlusten 


Nimmt  man  Gasprobe  XI,  mischt  dieselbe 
mit  10  °/o  seiner  Verbrennungsprodnkte,  so  er- 
halt man  Gas  II  aus  Tabelle  6.  Denkt  man 
sich  nun  von  1000  1  dieses  Gases  II  51  CO, 
25  1  CHt  und  80  1  H  verbrannt,  so  erhält  man 
unter  Verrechnung  des  0  gegen  N  und  unter 
Vernachlässigung  des  Wasserdampfes  ein  (ias 
von  der  Zusammensetzung  XV  und  nahe  ver- 
wandt mit  dem  Gas  XII,  welches  aus  derselben 
Kohle  und  in  denselben  Öfen  gewonnen  wird, 
wie  Gas  XI. 

Nimmt  man  bei  einer  Kohle,  welche  280  cbm 
Gas  auf  1000  kg  abgibt,  bei  Luftvorwilriuung 
einen  Gasüberschuß  von  25  u/o  als  erreichbar 
an,  so  ergibt  sich  bei  der  Bildung  von  Gas  XV 
aus  Gas  XI  ein  rechnungsmäßiger  Überschuß 
von  3b*  °/o.  Da  der  för  Gas  XI  notierte  Gas- 
überachuß  von  40  °/o  nur  als  Annäherungswert 
gelten  kann,  und  außerdem  Gas  XI  schon  ver- 
dünnt zu  sein  scheint,  so  ist  der  im  Verhältnis 
zum  Gasansbringen  von  2H0  cbm.'t  sehr  hohe 
Gasiiber8chnß  von  10  °/o  erklärt. 

Auf  die  Belastung  der  Kondensation  übt 
naturlich  diese  Art  des  Gasmacliens  einen  un- 
günstigen Einfluß  ans,  indem  das  abzukühlende 
Gasquantum  entsprechend  dem  Zusatz  von  Ver- 
brennungsprodukten vermehrt  wird.  Wenn  außer- 
dem eine  teilweise  Verbrennung  in  der  Ofen- 
kammer stattfindet,  so  gestaltet  sich  der  Kühl- 
prozeß  noch  ungünstiger,  wie  Tabelle  8  zeigt. 

Die  älteste  Verwendung  von  Koksofengasen 
zur  Kraft erzeugung  an  wichtiger  Stelle,  wo  zu- 
verlässiges Arbeiten  verlangt  wird,  sah  ich  auf 
der  Koksanstalt  in  Skalley  der  Oherschlesischeu 
Kohlen-  und  Kokswerke,  wo  seit  den  neunziger 
Jahren  der  Betrieb  der  Kondensation  durch  zwei 
sechzigpferdige  Viertaktmotoren  besorgt  wird. 
Der  Gedanke  hat  deshalb  keine  größere  Ver- 
breitung gefunden,  da  die  Ausbildung  der  Gas- 
motoren im  allgemeinen  und  speziell  für  armes 
Gas  damals  noch  nicht  die  Vollkommenheit  er- 
reicht hatte,  wie  heute.  Daß  jedpeh  ein  sicherer 
und  rentabler  Betrieb  mit  Koksofengasmotoren 
moderner  Konstruktion  möglich  ist,  zeigen  die 
verschiedenen  von  mir  besuchten  derartigen  Be- 
triebe. 

Auf  einer  Zeche  im  Mährischen  besteht  eine 
modern  eingerichtete  Kraftzentrale  mit  drei 
Stück  dreihundertpferdigen  Viertaktmotoren,  als 
Zwillingsmaschinen  angeordnet,  welche  von  der 
Berlin-Anhaltischen  Maschinenbau- Aktien-Gesell- 
schaft erbaut  sind.  Ein  Motor  dient  als  Re- 
serve, während  die  beiden  andern  mit  Koksofen- 
gas betrieben  werden.  Die  Motoren  sind  direkt 
gekuppelt  mit  je  einem  Drehstromerzeuger  von 
150  KW.  Zu  Anfang  machte  das  Parallel- 
schalten von  zwei  Erzeugern  viel  Last;  jedoch 
ist  es  den  vereinigten   Bemühungen  der  Ver- 


waltung wie  der  Elektrizitätsgesellschaft  gelun- 
gen, durch  Anwendung  geeigneter  Vorrichtungen 
die  Parallelschaltung  nach  Belieben  vollziehen 
zn  können.  Die  Betriebsgase  entstammen  einer 
Anlage  von  120  Rogenerativöfen  und  werden 
vor  Verwendung  in  der  Kraftzentrale  durch  eine 
besondere  Reinigung  geführt.  Dio  Motoren  wer- 
den alle  drei  bis  vier  Monate  gereinigt;  es  muß 
jedoch  hervorgehoben  werden,  daß  die  Motoren 
ohne  Gefahr  für  den  Betrieb  noch  einige  Monate 
länger  ohne  Reinigung  der  Zylinder  arbeiten 
könnten ,  die  Betriebsleitung  will  jedoch  bei  der 
Neuheit  des  Systems  mit  aller  Vorsicht  sich  den 
Grenzen  deB  Möglichen  nähern.  Die  Zentrale 
versorgt  die  Kondensation  sowie  die  Koksaus- 
drückmaschine mit  Kraft  und  gibt  den  Energie- 
Überschuß  an  das  Bergwerk  ab. 

Kine  oberschlesische  Koksanstalt  von  drei- 
hundert Regenerativöfen  gibt  ihr  Überschußgas 
an  eine  elektrische  Zentrale  ab,  welche  vier 
Stück  Körtingscher  Viertaktmotoren  von  je  300 
Pferdestärken  mit  direkt  gekuppelten  Wechsel- 
stromerzeugern  von  200  KW.  enthält.  Ein 
Motor  dient  wieder  als  Reserve.  Dio  erzengte 
Kraft  von  900  Pferdestärken  wird  in  den 
Kondensationen,  in  den  Koksausdriickmascliinen 
und  Stampfmaschinen  sowie  auf  dem  benach- 
barten Hüttenwerk  verwendet. 

Ein  anderes  oberschlesisches  Hüttenwerk  mit 
7»i  Stück  Regenerativöfen  betreibt  einen  500- 
pferdigen  Motor,  nach  Oochelhäuser  gebaut,  wel- 
cher direkt  mit  einer  Gebläsemaschine  von 
400  cbm  Leistung  bei  125  Touren  in  der  Minute 
gekuppelt  ist.  Ein  zweiter  Motor  von  1000 
Pfeidestärken  desselben  Systems  soll  zur  weite- 
ren Ausnutzung  des  Gasübcrschnsses  aufgestellt 
werden. 

Im  Saarrevier  treibt  ein  mit  Koksofengas 
von  30  Unterbrenneröfen  gespeister  200pferdi- 
ger  Viertaktmotor  der  Nürnberger  Maschinenbau- 
Aktien-Gesellsi  haft  eine  Oebläsemascbinc.  Der 
Arbeitszylinder  wird  behufs  Heinigung  monat- 
lich geöffnet.  Mit  Ausnahme  des  in  der  mäh- 
rischen Zentrale  verwendeten  Gases  wird  das 
Überschnßgas  vor  Verwendung  im  Motor  nicht 
gereinigt.  Für  Überschlagsrechnungen  nimmt, 
man  den  Gasverbrauch  f.  d.  Pferdekraft  und 
Stunde  zu  1  cbm  an. 

In  den  bereisten  Revieren  werden  gewöhn- 
lich'die  Kohlen  den  Koksanstalten  als  Förder- 
kohle angeliefert  ;  deshalb  muß  eine  möglichst 
sparsame  Waschung  der  Förderkohle  als  erstes 
Erfordernis  für  einen  wirtschaftlichen  Betrieb 
der  Koksanstalt  erachtet  werden.  Wie  weit  die 
Sorgfalt  geht,  mit  welcher  Kohlen  und  Wasch- 
berge getrennt  werden,  ersah  ich  aus  dem  Um- 
stand, daß  dio  groben  Berge  gebrochen  und 
einer  Nachwäsche  unterzogen  wurden.  Der 
Schlamm  dieser  Bergewäsche  wird  nicht  weiti  r 
verarbeitet,  wahrend  der  Schlamm  der  Kohlen 
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wüsche  ganz  oder  teilweise  der  Kokskohle  zu- 
gesetzt wird. 

Schon  zu  Beginn  der  achtziger  Jahre  des 
verflossenen  .Jahrhunderts  findet  man  Bestrebun- 
gen, auch  minder  backende  Kohle  durch  An- 
wendung verschiedener  Methoden  zur  Verkokung 
zu  bringen.  Man  fand,  dali  durch  starkes 
Nassen  oder  durch  Komprimieren  der  Kohle  be- 
friedigende Resultate  erzielt  werden  konuten. 
Ausgangs  der  neunziger  Jahre  machte  eine  Er- 
findung des  Hrn.  Dr.  Schild  viel  von  sich  reden. 
Es  sollte  durch  bestimmte  Beimenguugen  zur  Mager- 
kohle auch  diese  einen  brauchbaren  Koks  ergeben. 
Es  scheint  jedoch  die  Idee  zu  einem  sicher  wir- 
kenden und  technisch  allgemein  verwertbaren 
Verfahren  sich  noch  nicht  ausgebildet  zu  haben. 

Als  sicherstes  und  einfachstes  Mittel,  schlecht 
backende  Kohle  verkoken  zu  können,  haben  sich 
die  Stampfmaschinen  eingeführt.  Das  starke 
Nüssen  der  Kokskohle  führt  in  den  unteren 
Schichten  wohl  zu  demselben  Resultat,  wie  das 
Stampfen,  wirkt  jedoch  auf  das  Material  und 
die  Dichtigkeit  der  Koksöfen  sowie  auf  den 
Ofenbetrieb  sehr  ungünstig  ein,  indem  der  Ofen 
unter  den  starken,  periodisch  wiederkehrenden 
('berschwetmuungen  leidet,  und  durch  das  viele 
notwendigerweise  zu  verdampfende  Wasser  eine 
erhebliche  Wärmemenge  verliert. 

Die  Stampfmaschinen  werden  teils  mit  der 
Koksansdrückmaschine  verbunden,  teils  als  be- 
sonderer Apparat,  getrennt  von  der  Ausdrück- 
maschine, ausgeführt.  Die  erstere  Ausführung 
kostet  30  000  -M  (beide  Maschinen  zusammen), 
wobei  auf  eine  Verstärkung  des  Unterbans  Be- 
dacht genommen  werden  muli.  Die  letztere  An- 
ordnung hat  den  Vorteil  gröllerer  Bewegunps- 
fruiheit.  Der  Hauptvorteil  besteht  aulier  in  der 
Möglichkeit,  schlecht  backende  Kohle  im  Koks- 
ofen verarbeiten  zu  können,  in  einer  Yerbilligung 
der  Arbeitskosten.  Außerdem  ist  im  „Journal 
für  Uasbeleuchtnng  und  Wasserversorgung"  1H!»1» 
Nr.  15  S.  245  mitgeteilt,  dali  auf  einer  west- 
fälischen Zeche  durch  Stampfen  20  %  mehr 
Kohle  mit  einem  Mehraufwand  an  Zeit  von  nur 
5  q/o  verarbeitet  worden  sind.  Demgegenüber 
stellen  die  Betriebsergebnisse  in  Obersehleaien 
fest,  dali  dieselben  Öfen  ohne  Stampfen  0,30  t 
trockene  Kohle  in  24  Stunden  f.  d.  cbm  Ofeninhalt 
gegen  nur  0,37  t  mit  Stampfen  verarbeitet]. 

Au  Lohnersparnissen  konnte  folgendes  er- 
reicht werden.  Eine  schlesische  Koksanstalt  be- 
nötigt zum  Füllen  ihrer  Ofen  f.  d.  Schicht: 


mit  St»mpfm*«chlnc- 

1  Maschinisten 

2  Stampfer 

1  Schlepper 


ohne  SUmpfmuchlnr 

1  Maschinisten 
Ii  Füller 

2  Planierer 

3  Schlepper, 


und  zwischen  den  Vorlagen  und  Steigrohren  Ar- 
beiter als  Füller  zu  beschäftigen.  Für  Kokereien, 
welche  in  der  Nähe  von  menschlichen  Wohnun- 
gen sich  belinden,  ist  es  ferner  von  grobem 
Vorteil,  dal!  die  sonst  starke  Rauchbeläatigung 
wahrend  des  Füllens  fast  ganz  verschwindet. 
Eine  mährische  Koksanstalt  gibt  als  Löhne  an  : 


<  *  werden  also  in  24  Stunden  1  Mann  ohne 
<ü«  nötigen  Reserven  gespart.  Außerdem  fällt 
die   Notwendigkeit   weg,  auf  den  heilien  Ofen 


obd«  Sl*mpfmMcblBe 

8  Schlepper—  9,00  Kr. 

3  Füller      =  14.40  r 

4  Planierer  =  20,00  „ 
3  Jungen    =  4,80 


13  Mann.  .  =  48,20  Kr.  10  Mann 
ä  80     =  38,56  .H 


mit  Stampfmsrebln« 
3  Koksarbeiter  =  13,20  Kr. 

3  Mann  auf  den 

Öfen   .   .  =10,80  „ 

4  Jungen    .      —  8,80  „ 


.  .  =32,80  „ 
ii  80  c)  =26,24  .  H 


Abbildung  l  und  2. 

f.d.  Schicht  und  60  Öfen;  die  Jahresersparnis  be- 
trug 75  000  Kr.  =  60  000     einschl.  Reparaturen. 

Die  Stampfmaschinen  sind  teils  nach  dem 
Patent  der  Maschinenfabrik  von  Brinck  &  Hühner, 
Mannheim,  teils  nach  dem  Patent  dar  Brucher 
Maschinenfabrik,  Kuhn  &  Cie.,  Bruch  i.  W.,  aus- 
geführt. Die  Maschinen  beider  Firmen  unter- 
scheiden sich  hauptsächlich  in  der  Ausbildung 
des  Stampferstiels;  während  letztere  denselben 
als  Stahlzahnstangc  konstruiert  hat,  welche  mit- 
samt dem  Stampfschuh  durch  eine  au  einem  auf 
und  ab  gehenden  Schlitten  sitzende  Klinke  ge- 
hoben wird,  ist  bei  ersterer  der  Stahlschuh  au 
einem  Holzstiel  befestigt,  welcher  durch  zwei 
Friktionsrolleu  gehoben  wird,  d.  h.  der  Ver- 
schleiß der  ganzen  Stampfvorrichtuug  ist  auf  ein 
Kleinem  (den  Holzstiel)  konzentriert,  so  dali  eine 
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periodische  Ausbesserung  bezw.  Auswechslung 
desselben  notwendig  ist ;  dagegen  geht  die  Stampf- 
maschine  stoßfrei  und  geräuschlos.  Der  Ver- 
schleiß des  Holzstiels  kann  dadurch  hintan- 
gehalten werden,  daß  man  die  Friktionsflächen 
mit  Kninelhaarrieinen  belegt  und  kräftig  mit 
Friktionsfett  bedient. 

Die  Holzlatte  wird  in  diesem  Fall  zweck- 
mäßig imprägniert.  Kubn  &  Cie.  bedienten  sich 
als  Material  ausschließlich  des  widerstandsfähigen 
Stahls,  so  daß  ein  Auswechseln  einzelner  Teile 
zu  den  Seltenheiten  gehört.  Beide  Anordnungen 
haben  sich  in  der  Praxis  bewährt,  so  daß  sie 
ein  zuverlässiges  Hilfsmittel  der  Kokereien  dar- 
stellen.   Die  Stampfvorrichtung  der  Brucher  Ma- 


Abbildung  H  und  4. 

»chinenfabrik  ist  beschrieben  in  „Stahl  und  Eisenu 
1900  Nr.  24  vom  15.  Dezember.  Zum  Ver- 
gleich lasse  ich  die  Beschreibung  der  Stampf- 
inascbine  von  Brinck  &  Hühner*  folgen: 

Die  in  den  Abbildungen  1  bis  4  dargestellte 
Stampfmaschine  ist  vom  9.  März  1M97  ab  paten- 
tiert. Der  Stampfer  selbst  besteht  aus  einem 
ätahlBchnh,  an  dem  ein  hölzerner  Schaft  be- 
festigt ist.  Der  Stampferschaft  geht  zwischen 
den  beiden  Friktionsrollen  a  und  h  durch,  von 
denen  «  auf  der  festgelagerten  Antriebswelle  c 
aufgekeilt  ist,  während  die  Hubrolle  b  auf  der 
Welle  d  sitzt,  die  in  den  Kxzentern  *  und  /' 
gelagert  ist.  Die  Kxzenterwelle  </  erhält  ihren 
Antrieb  durch  Mitnehmerräder  y  direkt  von  der 
Hauptantriebswelle  c.  Durch  Drehung  der  Ex- 
zenter e  und  f  wird  die  Hubrolle  h  gegen  den 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  18!*H  S.  5202  und 
1082  bis  1083. 


Stampfschaft  gedrückt  und  dieser  emporgehoben. 
Das  Andrücken  erfolgt  derart,  daß  die  Feder  h 
mittels  einer  um  die  Exzenterscheibe  e  gelegten 
Kette  das  Exzenter  fortgesetzt  gegen  den  Hammer- 
schaft zu  drehen  sucht.  Die  Steuerung  erfolgt 
nun  in  der  Weise,  daß  der  Daumen  i  auf  der 
Hauptwelle  c  durch  die  Rolle  k  und  die  Stange  / 
seine  Bewegung  auf  das  Exzenter  e  fiberträgt. 
Der  Daumen  i  bewirkt  daher  nur  die  Auslösung 
des  Stampfers,  während  die  Hebung  unter  der 
Wirkung  der  Feder  h  erfolgt.  Die  Rolle  k  ist 
mittels  Laschen  m  an  dem  Steuerhebel  ;i  be- 
festigt, welcher  auf  dem  Exzenter  /•  drehbar  ge- 
lagert ist.  Sitzt  nun  die  Falle  »  des  Steuer- 
hebels //   in   dem   Ausschnitt  1   des  Führungs- 

bügels  jt,  welcher 
am   Wagen  befe- 
stigt ist,  so  löst 
bei  jeder  Umdre- 
hung der  Da  Ii  in  un  i 
den  Stampfer  ein- 
mal aus  und  be- 
wirkt dadurch  das 
fortdauernde  Stam- 
pfen.    Wird  da- 
gegen der  Steuer- 
hebel ti    auf  den 
Ausschnitt  2  ge- 
stellt, so  gelangt 
die  Rolle  r  auf  die 
feststehende  Ab- 
stellscheibe y,  wo- 
durch die  Kolle  /. 
aus  dem  Wirkungs- 
bereich  des  Dau- 
mens i  gelangt  und 
der  Stampfer  still- 
steht.   Wird  end- 
lich   der  Steuer- 
hebel n  über  den 
Ausschnitt  2  hinausgelegt,  so  liegt  die  Kalle  k 
zwar  außerhalb  des  Wirkungsbereichs  des  Dau- 
mens i,   die   Feder  h   kommt  aber  wieder  zur 
Wirkung,  die  Friktionsrolle  a  wird  gegen  den 
Hammerschaft  gedrückt  und  dadurch  der  Stampfer 
!  fortdauernd  gehoben.  Durch  Bewegung  desSteuer- 
[  hebels  u  wird  es  also  möglich  sein,  den  Stampfer 
von  Hand  zu  steuern,  anderseits  aber  auch  den 
Stampfer,  welcher  nach  Beendigung  der  Arbeit 
iu  seiner  höchsten  Stellung  festgehalten  weiden 
muß,   vor  Heginn   des   neuen  Staiupfprozesse» 
langsam  herabzulassen.  Durch  das  Klemmgesperre  * 
ist  es  möglich,  den   Hammer  in  jeder  Stellung 
festzuhalten.    Die  Rollen  /  dieuen  zur  Führung 
des  Hammers.    Der  Steuerdaiimen  »  besteht  aus 
zwei  Teilen,  von  welchen  i  auf  der  Welle  c  fest- 
sitzt, während  der  Hilfsdaumen  h,  um  dieselbe 
Achse  drehbar,  gegen  den   Daumen  i  verstellt 
werden  kann.    Je  weiter  die  beiden  Scheiben 
ineinander  geschoben  werden,  nm  so  größer  wird 
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der  Hub  des  Hammers.  Die  Horizontalbewegung 
des  Wagens  erfolgt  absatzweise  nnd  zwar 
so,  dah  der  Wagen  während  der  Hebung  des 
Stampfers  ein  Stück  fortschreitet,  beim  Schlag 
aber  stillsteht.  Zur  Erzielung  dieser  Bewegung 
ist  auf  einer  der  Laufachsen  des  Wagens  ein 
doppeltos  Sperrad  c  mit  entgegengesetzt  gerich- 
teten Zahnen  aufgekeilt,  in  welches  zwei  Paar 
Sperrkliukeu  eingreifen  können,  welche  am  Hebel  w 
befestigt  sind  und  mittels  der  Stangen  s  von  der 
Kurbelscheibe  ij  ans  bewegt  werden.  Damit  aber 
nur  immer  ein  Sperrklinkenpaar  in  das  Rad  ein- 
greifen kann,  wird  das  Sperrad  von  einer  Deck- 
Gcheibe  umfallt,  auf  welcher  das  jeweils  außer 
Tätigkeit  befindliche  Sperrklinkenpaar  schleift. 
Die  Decksr  heibe  wird  durch  ein  Gewicht  in  ihrer 
Lage  gehalten  und  kann  durch  den  Handhebel  z 
nm  das  Sperrad  gedreht  werden.  Der  Hebel  z 
kann  in  der  Mittellage  festgehalten  werden,  in 
welcher  die  Deckscheibe  so  steht,  dati  beide 
Sperrklinkenpaare  außer  Tätigkeit  sind,  der 
Wagen  also  stillsteht. 

Je  nachdem  der  Hebel  ^  nach  rechts  oder 
nach  links  gelegt  wird,  dreht  sich  die  Schalt- 
scheibe, es  kommt  das  obere  oder  untere  Sperr- 
klinkenpaRr  zum  Eingriff,  und  der  Wagen  lauft 
vorwärts  oder  rückwärts.  Dnrch  radiale  Ver- 
schiebung des  Kurbelzapfens  .1  in  der  Knrbel- 
scheibe  >/  kann  man  die  Wagenbewegung  größer 
oder  kleiner  machen.  Damit  nun  der  Stanipf- 
wagen  nach  Beendigung  der  Schaltbowegung 
stehen  bleibt  und  nicht  vermöge  der  angesammel- 
ten lebendigen  Kraft  weiterlauft,  ist  eine  kraftige 
liremse  angebracht.  Die  Bremsung  erfolgt  unter 
der  Wirkung  des  auf  dem  Breinshebel  Ii  ange- 
brachten Gewichtes.  Wahrend  die  Schaltvorrich- 
tung den  Stampfwagen  vorwärts  bewegt,  sind  der 
Bremshebel  durch  die  nnrunde  Scheibe  ('  auf 
der  Hauptwelle  und  die  Köllen  D  in  gehobener 
Stellung  und  daher  außer  Wirkung.  Der  Wagen 
wird  an  den  Enden  der  Schaltbewegung  selbst- 
tätig umgesteuert,  indem  der  Hebel  z  durch  einen 
geeigneten  Anschlag  am  Laufgerüst  umgelegt  wird, 
wodurch  sich  die  Bewegnngsrichtung  umkehrt. 

Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  durch  einen 
unter  dem  Stampfwagen  hangenden  Elektromotor, 
welcher  mittels  Schnecke  und  Schneckenrad  direkt 
auf  die  Hauptwelle  treibt.  Die  Stromznfnbrnng 
erfolgt  mittels  Schleifkontakten  von  den  über 
der  Maschine  gospannten  Leitungsdrähten.  Wider- 
stände, Hanptansschalter  und  Sicherungen  sind 
auf  einem  Schaltbrett  seitlich  am  Stampfwagen 
befestigt. 

Der  Stampfer  macht  nngefähr  70  Schläge 
i.  d.  Minute  und  braucht  nach  angestellten  Mes- 
sungen 2  P.  S.  Die  Leistung  der  Maschine 
hiingt  wesentlich  von  dem  Gewicht  des  ver- 
wendeten Stampfschuhee  ab,  weil  man  bei  einem 
schwereren  Stampfer  die. jeweils  zum  Feststampfen 
eingebrachte  Kohlenschicht  dicker  machen  kann, 


was  wieder  eine  wesentliche  Verkürzung  der 
Arbeitszeit  bedingt.  Das  gewöhnlich  angewendete 
Stampfergewicht  beträgt  etwa  60  kg,  die  Hub- 
höhe kann  verstellt  werden  und  beträgt  etwa 
500  mm.  Der  Wagenvorschub  ist  ebenfalls  be- 
liebig verstellbar  und  beträgt  mindestens  250  mm. 
Das  zulässige  Gewicht  des  Stampfers  ist  in  erster 
Linie  abhängig  von  der  Stärke  und  Konstruktion 
des  Stampfkastens,  indem  bei  zu  schwerem 
Stampfer  die  Wände  des  Stampfkastens  aus- 
einandergebogen werden.  Während  gewöhnlich 
in  Schichten  von  300  mm  Höhe  gestampft  wird, 
genügt  z.  B.  in  Völklingen  bei  Gebr.  Röchling 
ein  nur  dreimaliges  Stampfen  zur  Herstellung 
eines  Kohlenkuchens  von  1500  mm  Höhe  bei 
einem  Stampfergewicht  von  150  kg.  Als  Arbeits- 
leistung einer  Stampfmaschine  wird  angegeben, 
daß  ein  Stampfkasten  von  8  m  Länge,  480  mm 
Breite  und  1200  mm  Höhe  in  10  bis  12  Minuten 
gefüllt,  gestampft  und  der  Inhalt  in  den  Ofen 
eingeschoben  werden  kann. 

Wie  ans  der  Erwähnung  einiger  Zentralen 
mit  Koksofengas  hervorgeht,  gibt  es  eine  ganze 
Reihe  von  Koksanstalten,  welche  für  ihren  Be- 
trieb keinen  Dampf  mehr  verwenden,  sondern 
hauptsächlich  Elektrizität,  sowohl  für  den  Koks- 
platz als  auch  für  die  Kondensation.  Man  hört, 
wohl  die  Befürchtung,  daß  in  dem  Staub  und 
Schmutz  einer  Koksnnstalt  die  elektrischen  Appa- 
rate nicht  sicher  und  auf  die  Daner  befriedigend 
arbeiten  würden.  Es  ist  selbstverständlich,  daß 
in  solche  Betriebe  eine  andere  Apparatur  hin- 
gehört als  in  eine  Lichtzentrale ,  und  es  hat 
auch  mancher  Versuche  und  manchen  Kopf- 
zerbrechens bedurft,  bis  das  Richtige  gefunden 
war.  Daß  dies  nunmehr  gefunden  ist,  beweisen 
nicht  bloß  die  Ausführungen  auf  Koksanstalten, 
sondern  noch  viel  mehr  die  Verwendung  der  Elek- 
trizität anf  den  Hüttenwerken  in  den  verschie- 
densten Formen.  Ich  erinnere  mich  z.  B.  einer 
elektrischen  Lokomotive  in  dem  Martinwerk  der 
Witkowitzer  Hütte ,  welche  trotz  des  Staubes 
in  der  Luft  zur  vollen  Zufriedenheit  arbeitet. 
Solcher  Beispiele  könnten  noch  eine  Unzahl  an- 
geführt werden. 

Zum  Schluß  noch  eine  kurze  Zusammenfassung: 

1.  Es  ist  für  die  Gewinnung  von  Kraft  ans 
Kokereien  vorteilhafter,  auf  einen  erhöhten  Gas- 
überschuß hinzuarbeiten  nnd  denselben  mit  Hilfe 
von  Gasmotoren  in  einer  Zentrale  in  Kraft,  um- 
zuwandeln, als  das  Gas  unter  Dampfkesseln  zn 
verwerten. 

2.  Eine  nach  allen  Richtungen  hin  (wie 
beschrieben)  rationelle  Lnftvorwärraung,  wie  sie 
bei  Ausbildung  der  Koksanstalten  zu  Kraft- 
zentralen  verlangt  werden  muß,  ist  vorläufig 
noch  nicht  vorhanden.  Es  unterliegt  jedoch 
keinem  Zweifel,  daß  eine  solche  geschaffen  werden 
wird,  sobald  sie  von  der  Industrie  als  notwendig 
empfanden  ist. 
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3.  Ein  Gagmotorenbetrieb  ist  schon  mit  sehr  elektrotechnischen  Firmen  sind  infolge  ihrer  Er- 
armem Gas  durchzuführen,  und  zwar  bis  zu  der  fahrungen  in  der  Lage,  entsprechende  Garan- 
Grenze,  wo  eine  Explosion  des  Gasgemisches  im  tien  zu  leisten. 

Arbeitszylinder  noch  mit  Sicherheit  erfolgt.  5.  Auf  dem  Gebiete  der  Verarbeitung  schlecht 

4.  Die  Sicherheit  des  ausschließlich  elek-  backender  Kohlen  sind  praktische  Erfolge  nur 
trischen  Betriebs  ist  durch  Ausführungen  teils  insofern  zu  verzeichnen ,  als  es  gelungen  ist, 
in  verwandten  Betrieben,  teils  in  Kokerei-  zuverlässig  arbeitende  Kohlenstampfmascliinen 
betrieben   selbst  bewiesen.    Die  erstklassigen  zu  bauen. 


Die  Putilovsche  Fabrik  in  St.  Petersburg. 

Von  Adrian  Byström. 


Die  Anfange  der  russischen  Eisenindustrie 
reichen  sehr  weit  zurück.  Die  mächtigen  Eisen- 
erzlager des  Urals  werden  seit  Jahrhunderten 
verwertet,  jedoch  betreiben  die  dortigen  Eisen- 
werke ihre  Erzengang  auch  nicht  annäherungs- 
weise im  Verhältnis  zu  den  reichen  Vorräten 
des  Landes.  Die  beschrankten  Verkehrsmittel,  der 
Mangel  an  Steinkohlen  und  die  weite  Entfernung 
von  dem  industriellen  und  kommerziellen  Mittel- 
punkt Rußlands  verhinderten  die  Entstehung 
'  einer  Großindustrie  in  dieser  Gegend.  Im 
Süden  Rußlands,  wo  gewaltige  Vorräte  Bowohl 
an  Erzen  wie  an  mineralischen  Brennmaterialien 
die  Möglichkeit  eines  blühenden  Bergbaues  dar- 
bieten, hat  man  erst  in  der  letzten  Hälfte  des 
vergangenen  Jahrhunderts  angefangen,  diese 
natürlichen  Reichtümer  auszunutzen;  die  hier 
entstandene  Industrie  hat  sich  aber  in  sehr 
kurzer  Zeit  mit  großer  Lebhaftigkeit  entwickelt 
und  schon  eine  Stufe  erreicht,  die  der  indu- 
striellen Entwicklung  im  westlichen  Europa  kaum 
nachsteht. 

Im  mittleren  Rußland  entstanden  die  ersten 
modern  eingerichteten  Eisenhütten;  die  größte 
nnd  älteste  von  ihnen  iBt  die  Putilovsche 
Fabrik  in  St.  Petersburg,  ein  Werk,  das  so- 
zusagen die  Pflanzschule  der  russischen  Eisen- 
hüttenleate  der  Neuzeit  gewesen  ist  und  zu  dem 
lebhaften  nnd  raschen  Aufblühen  der  Eisen- 
industrie Südrußlands  kräftig  mitgewirkt  hat. 
Abbildung  1  gibt  eine  Ansicht  der  Anlage  dieses 
Werkes. 

Die  Putilovsche  Fabrik  wurde  im  Jahre  1801 
gegründet,  hat  alBO  bereits  ihr  hundertjähriges 
Jubiläum  gefeiert.  Sie  arbeitete  anfangs  unter 
bescheidenen  Verhältnissen,  bis  sie  18(38  von 
Nikolai  Putilov  übernommen  wurde,  unter  dessen 
einsichtsvoller  nnd  energischer  Leitung  das  Werk 
dank  großer  Bestellungen  von  Schienen  und 
anderm  Eieenbahnmaterial  für  die  russische  Krone 
rasch  emporblühte.  Im  Jahre  1885  wurde  die 
Aktiengesellschaft  der  Putilovschen  Fabrik  ge- 

XXI.« 


bildet,  welche  die  sämtlichen  Anlagen  übernahm 
und  sie  noch  heute  besitzt. 

Gegenwärtig  ist  die  Putilovsche  Fabrik  nicht 
nur  das  größte  metallurgische  Werk  Rußlands, 
sondern  eines  der  größten  in  Europa,  das  mit 
Crousot  in  Frankreich,  Armstrong  in  England, 
und  Cockerill  in  Belgien  in  eine  Reihe  gestellt 
werden  kann,  und  nur  von  den  Kruppschen 
Werken  übertroffen  wird.  Zum  Vergleich  Bei 
im  nachstehenden  ein  Verzeichnis  der  bedeutend- 
sten Eisenhüttenwerke  und  Maschinenfabriken 
Rußlands  mit  Angabe  der  Arbeiterzahl  *  nnd  der 
Gründungsjahre  zusammengestellt  : 

Arbeiter-  GrÜDdunj». 

Die  Putilovsche  Fabrik  in  St.  »»" 

Petersburg   12  440  1801 

Die  Brjansksche  Fabrik  .  .  .  10  500  1873 

Ssormovo-Fabrik   8  700  1849 

Alexandrowsche  Südrussische 

Fabrik   7182  1886 

Kolomna-Maschinenfabrik  .  .  6  850  18G3 

Baltische   Schiffbananstnlt  in 

8t,  Petersburg   6  900  1856 

Süddnjeprovsksche  Fabrik     .  5  889  1888 

Ishoreches  Admiralität« werk  in 

St.  Petersburg   4  529  1714 

Russisch  •  Baltische  Waggon- 
fabrik, Riga   4  300  1869 

Ostrovetaksches  Eisenwerk    .  4  000  1837 

Obuchovsche  Fabrik  in  St.  Pe- 
tersburg   4  000  1863 

Nevasche  Mechanische  Werk- 
stätten in  St  Petersburg    .  4  000  1864 

Waggonfabrik   „Dvigatel"  in 

Reval   4000  1898 

Waggonfabrik   „Phoenix"  in 

Riga   3  750  1895 

Russ.  Lokomotivfabrik    ...  3500  1895 

Hartmans  Maschinenfabrik  in 

Lugansk   3  000  1896 

Mariupolsche  Fabrik   ....  2  676  1896 

Nordwolgasche  Waggonfabrik  2  500  1897 

Moskauer  Metallfabrik    .  .  .  2  350  1885 

Russisch-Belgische  Fabrik  in 

Petrovsk   2  200  1896 

St.  Petersburger  Metallfabrik  .  2  000  1857 


•  Für  das  Jahr  1901  bis  1902. 
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Die  Putilovsche  Gesellschaft  hat  ein  nomi- 
nelles Aktienkapital  von  12  000  000  Rahel  (in 
120000  Aktien  za  je  100  Rabel)  nnd  8  500  000 
Rubel  Obligationen.  Ihre  Werke  nehmen  zusam- 
men ein  Areal  von  über  100  ha  ein,  nnd  es 
gehören  dazn  folgende  Betriebe:  ein  Martinwerk, 
eine  Bessemerei,  eine  Eisengießerei,  eine  Ziegelei, 
ein  Tiegelstahlwerk,  zwei  Walzwerke,  ein  Härte- 
werk, eine  Schmiede,  ein  Schmiedepreßwerk,  eine 
Brückenbauwerkstatt,  drei  mechanische  Werk- 
statten, eine  Waggonfabrik  mit  10  verschiedenen 
Werkstätten,  eine  Lafetten-  und  Geschoßfabrik, 
eine  Kanonenwerkstatt,  eine  Lokomotivfabrik, 
ein  Elektrizitätswerk,  eine  Sagemühle,  eine  Bau- 
und  Eisenbahnabteilung  sowie  mehrere  Zeichen- 


Magnesitziegeln  hergestellt,  worauf  ein  6"  dickes 
Lager  von  gebranntem,  gemahlenem  Dolomit  ein- 
gesintert wird.  Die  so  hergestellten  Böden 
halten  mehr  wie  2000  Chargen  ans ;  das  Wieder- 
herstellen derselben  nach  jeder  Charge  nimmt 
durchschnittlich  15  Minuten  in  Anspruch  und 
erfordert  an  gebranntem  Dolomit  etwa  3  °/o  des 
Gewichts  der  erzeugten  Güsse.  Das  Ausbessern 
eines  Herdes  wird  so  ausgeführt,  daß,  nachdem 
der  Ofen  von  Metall  nnd  Schlacke  gereinigt  ist, 
die  geschädigten  Stellen  mit  gemahlenem,  trocke- 
nem Dolomit  ausgefüllt  werden,  welcher  mit  dem 
Herde  sehr  rasch  zusammensintert.  Seitdem  in 
den  letzten  Jahren  in  dem  Ufimschen  Gouverne- 
ment des  Urals  bedeutende  Magnesitlager  von 


Abbildung  1.    Ansicht  der  Patilovgchen  Fabrik. 


kontore,  ein  mechanisches  und  chemisches  La- 
boratorium. Im  folgenden  sollen  die  wichtigsten 
Abteilungen  etwas  näher  beschrieben  werden. 

Das  Martinwerk  besteht  aus  11  Ofen  mit 
basischem  Futter  zu  12  bis  20  t,  welche  teils 
mit  Steinkohlengas,  teils  mit  Naphtha  (Masut) 
geheizt  werden,  und  von  denen  acht  in  einer 
Reihe  an  der  einen ,  drei  an  der  andern  Seite 
der  Gießhalle  gelegen  sind.  Letztere  enthält 
vor  den  Ofen  die  Gießstraßen  nnd  in  der  Mitte 
größere  Gruben  zum  Gießen  von  Stücken  be- 
deutender Abmessungen.  Sie  wird  von  drei 
elektrischen  Kranen  zu  40,  20  und  5  t,  sowie 
von  kleineren  Drehkranen  bedient. 

Die  Ofen  sind  in  gewöhnlicher  Weise  mit 
stehenden  Wärmespeichern  und  leicht  zugäng- 
lichen Kanälen  gebaut ,  nnd  arbeiten  alle  mit 
Zug.    Der  basische  Herd  wird  von  zwei  Reihen 


vorzüglicher  Reinheit  gefunden  nnd  verarbeitet 
worden  sind,  hat  die  Putilovsche  Fabrik  als 
eine  der  ersten  angefangen,  eingehende  Versuche 
damit  anzustellen,  sowohl  um  alte  Dolomitherde 
auszubessern,  als  auch  neue  Herde  aus  Magnesit 
herzustellen,  und  Bind  alle  Aussichten  vorhanden, 
dali  dieses  Material  den  Dolomit  allmählich  er- 
setzen wird.  Die  Seitenwände  der  Öfen  werden 
aus  Chromerz  gebaut,  die  Feuerbrücken  aus 
Magnesitziegeln,  die  Köpfe  und  die  Gewölbe  an* 
Dinas.  Letztere  sind  gerade  und  ruhen  in  U-Eiseo, 
welche  an  der  Armatur  befestigt  sind.  Die  Gas- 
zu/ührnng  erfolgt  durch  zwei  Mündungen,  hber 
welchen  die  Luft  eintritt.  Die  Öfen  halten  bis 
500  Chargen  und  mehr  aus.  Der  Einsatz  besteht 
im  Durchschnitt  aus  40  °/o  ausschließlich  russi- 
schem Roheisen,  60  %  Schmiedeisen  und  Kalk- 
stein nach  der  Größe  des  Phosphorgehalt«,  welcher 
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bei  Chargen  für  Handelseisen  bis  1  °/o  beträgt. 
Die  Entphosphornng  bietet  keine  Schwierigkeiten 
und  das  erzengte  Metall  enthält  höchst  selten 
über  0,05%  Phosphor,  gewöhnlich  0,02  °/o. 
Das  Einsetzen  erfolgt  teils  durch  Handarbeit, 
teils  —  bei  den  größeren  Öfen  —  mit  Maschinen. 

In  dem  Martinwerke  werden  folgende  Stahl- 
sorten hergestellt:  Gewöhnliches  Handelseisen, 
Stahl  für  Kesselbleche ,  Balken  ,  Schienen, 
Schwellen ,  Achsen ,  Bandagen  ,  Federn ,  Möbel- 
federn, Lafetten,  Kanonen,  Geschosse,  Schrapnelle, 
Belvillefedern ,  Gewehre,  sowie  Werkzengstahl 


durchschnittlich  8  bis  9  Stunden,  und  der  Ab- 
brand  beträgt  6  bis  7  %• 

Außer  diesen  1 1  Martinöfen  gehört  zur  Eisen- 
gießerei noch  ein  12  t-Ofen  mit  saurem  Futter, 
welcher  mit  Druck  betrieben  wird  und  haupt- 
sächlich für  kleineren  Formguß  gebraucht  wird. 

Von  größeren  Stücken ,  die  in  dem  Martin- 
werk gegossen  worden  sind,  verdienen  erwähnt 
zu  werden :  Walzen  von  50  t  Gewicht,  Vorder- 
und  Hintersteven  bis  25  t,  Ruderrahmen  bis  15  t 
usw.  Für  den  Schiffbau ,  wo  möglichst  leichte 
Stücke  erforderlich  sind ,   werden  auch  solche 


Abbildung  2.  Schmiedepreüwerk. 


und  Spezialsorten  wie  Chrom-,  Nickel-,  Mangan-, 
Wolframstahl  u.  s.  w.  Weiches  Eisen  wird  von 
unten  gegossen ,  Stahl  von  oben  in  Kokillen, 
welche  von  der  vorhergehenden  Charge  noch 
warm  sind.  Die  Gießpfannen ,  die  früher  aus- 
schließlich mit  Holz  geheizt  wurden,  werden  in 
der  letzten  Zeit  mit  Naphtha  mittels  eines  mit 
Dampf  betriebenen  Brenners  (Forsunka)  vor- 
gewärmt, was  sich  als  sehr  ökonomisch  und 
vorteilhaft  erwiesen  hat,  da  ein  Naphthaverbraucb 
von  30  kg  genügt,  um  eine  Pfanne  zu  trocknen 
und  bis  zur  Rotglut  zu  erhitzen.  Das  Glühen 
der  Pfanne  geschieht  kurz  vor  dem  Abstechen 
der  Charge,  wonach  ein  wenig  Holzkohle  die 
Hitze  der  Pfanne  unterhält.   Die  Chargen  dauern 


verschiedener  Art  bis  5  mm  Wandstärke  in  dem 
Martinwerke  gegossen.  Die  Jahreserzeugung 
beträgt  etwa  70  000  t,  davon  etwa  5000  t 
Formguß. 

Die  Bessemere!  hat  zwei  Konverter  zu  je 
7  t  mit  saurem  Futter,  sieben  Kupolöfen,  zwei 
hydraulische  Krane,  eine  Gebläsemaschine  von 
760  P.  S.,  vier  hydraulische  Pumpen,  Akkumu- 
latoren usw. ,  und  verarbeitet  ausschließlich 
russisches  Roheisen.  Die  Erzeugung,  welche 
zu  Schienen,  Trägern,  Bandagen,  Achsen  und 
Federn  verarbeitet  wird,  übersteigt  60  000  t 
jährlich. 

Die  allgemeine  Krisis  der  letzten  Jahre  auf 
dem  Gebiete  der  Eisenindustrie,  welche  besonders 


Digitized  by  Google 


1220    Stahl  und  Eisen. 


Die  PuMoveehe  Fabrik  in  St.  Petereburg. 


23.  Jahrg.  Nr.  21. 


Rußland  heimsuchte,  hat  sich  seit  dem  Jahr« 
1900  besonders  in  den  Gegenden  fühlbar  ge- 
macht, die  ihren  Bedarf  an  Rohprodukten  aus 
weiten  Entfernungen  decken  müssen.  Obgleich 
die  Pntilovsche  Fabrik  sich  deswegen  gezwungen 
sah,  ihren  Bessemerbetrieb  schon  vor  einem 
Jahre  einzustellen,  ist  os  ihr  doch  gelungen, 
ihre  Stahlerzeugung  auf  der  alten  Stufe  zu 
erhalten.  Dies  war  der  Fabrik  jedoch  nur  mög- 
lich durch  bedeutende  Fortschritte  in  der 
Erzeugung  von  Spezial-  und  teureren  Martin- 
stahlsorten, wie  z.  B.  Werkzeugstahl,  Nickel-, 


Durchmesser  und  35'  Länge,  Dampfzylinder  usw. 
Die  für  das  Stahlwerk  gegossenen  Kokillen  halten 
bis  100  Chargen  aus.  Die  Jabreserzeugung  der 
Eisengießerei  betragt  etwa  13  000  t. 

Die  Ziegelei,  mit  fünf  Öfen,  drei  Mühlen, 
vier  Pressen  usw. ,  wird  mit  Dampf  betrieben 
und  stellt  alle  Schamotteziegeln  und  feuerfestes 
Material  für  die  Fabrik  her;  nur  Dinas-  und 
Magnesitziegeln  werden  gekauft.  Hülsen  und 
Stopfer  für  Gießpfannen ,  sowie  einige  andere 
feuerfeste  Produkte  werden  auch  an  andere  Fa- 
briken geliefert.    Mit  der  Ziegelei  sind  vier 


Abbildung  3.   Geschoß  Werkstatt. 


Mangan-  und  Wolframstahl  usw. ,  sowie  durch 
UetriebsverbeBBerungen,  z.  B.  in  der  Herstellung 
dichter  Gösse,  wodurch  die  Walzwerke  gegen- 
wärtig mit  nur  5  0/°  Abfall  —  bei  mit  Silizium 
gedichtetem  Stahl  —  arbeiten.  Auch  hat  die 
Fabrik  unlängst  eine  neue  Werkstatt  für  Feilen- 
fabrikation gebaut,  die  für  eine  Erzeugung  von 
150  t  monatlich  eingerichtet  ist. 

Die  Eisengießerei  hat  zwei  Greiner-Öfen, 
einen  Krigar-Ofen  und  zwei  gewöhnliche  Kupol- 
öfen, die  zusammen  etwa  20  t  Gußeisen  in  der 
Stunde  liefern.  Sie  hat  schon  Stücke  von  be- 
deutender Größe  ausgeführt,  z.  B.  Schabotten  für 
Dampfhämmer  von  H5  t  Gewicht,  Kokillen  von 
über  ">o  t  für  Panzerstahlgüsse,  Walzen  zu  20  t 
für   Panzerplatten ,   Blechricbtwalzen  von  34" 


Dolomitbrennöfen  verbunden,  von  welchen  zwei 
mit  und  zwei  ohne  Gebläse  betrieben  werden. 
In  denselben  werden  aller  Dolomit  und  russischer 
Magnesit  für  das  Martinwerk  gebrannt. 

Das  Tiegelstahlwerk  besteht  aus  der 
Gießerei  mit  drei  Öfen  zu  je  34  Tiegeln,  der 
Tiegelfabrik,  welche  monatlich  2000  Tiegel  her- 
stellt, und  der  Schmiede  mit  fünf  Dampfhämmern. 
Die  Pntilovsche  Fabrik  war  das  erste  private 
Werk  in  Rußland,  welches  im  Jahre  1889  an- 
fing, Werkzeugstahl  herzustellen;  gegenwärtig 
werden  nicht  nur  alle  Werkzeuge  für  die  Fabrik 
selbst  ans  eigenem  Material  angefertigt,  sondern 
der  Pntilovsche  Werkzeugstahl  konkurriert  auch 
mit  dem  ausländischen.  Außerdem  wird  Stahl 
für  Panzergeschosse,   Kanonen,  Schießscheiben 
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usw.  gegossen.  Drb  Werk  liefert  jährlich  bis 
2000  t  TiegelsUhl. 

Das  Walzwerk  besteht  ans  vier  Walz- 
strecken mit  sieben  Walzgerüsten,  und  wird  von 
drei  Dampfmaschinen  getrieben, einer zn  2800 P.S. 
für  das  Walzen  von  Proflleisen,  einer  zu  1500 P.S. 
für  das  Blechwalzwerk  and  einer  zu  500  P.  S. 
für  das  Blockwalzwerk.  Jährlich  können  45000  t 
Profileisen  und  15000  t  Bleche  gewalzt  werden. 
Das  Feinwalzwerk,  welches  älter  ist  als  das 
eben  erwähnte,  hat  vier  Walzwerke,  eines  für 
dünnere  Bleche,  zwei  für  Profileisen,  jedes  davon 
mit  einer  Dampfmaschine  zu  500  P.  S.  aus- 
gerüstet, sowie  ein  Universalwalzwerk,  welches 


aller  Art  bis  5  t  Gewicht,  Schrapnells  usw. 
hergestellt. 

Das  Schmiedepreß  werk  hat  einen  15  t- 
Dampfhammer,  eine  Dampfpumpe  mit  Akkumu- 
lator für  225  Atm.,  sechs  hydraulische  Schmiede- 
pressen zu  1000  t,  einen  doppelten  Treibapparat 
für  die  Pressen  usw. ,  und  erzeugt  größere 
Schmiedestücke  bis  14  t  Gewicht,  nahtlose  Röhren 
von  21/»"  bis  10"  Durchmesser  mit  einer  Lange 
bis  10',  Behälter  für  flüssige  Gase,  Hohlgeschosse 
usw.  Die  Pntilovsche  Fabrik  ist  das  einzige 
Werk  in  Rußland,  welches  nahtlose  Röhren  aus 
russischem  Material  herstellt.  In  Abbildung  2  ist 
ein  Teil  des  Schmiedepreßwerkes  wiedergegeben. 


Abbildung  4.    Panzertorm  für  12*  -  Geschütze. 


x  von  einer  Dampfmaschine  zn  350  P.  S.  getrieben 
wird;  femer  fünf  Puddelöfen,  nenn  Schweißöfen, 
zwei  3  t-Dampfhämmer  usw.  Es  liefert  jährlich 
über  40  000  t  Walzprodukte. 

Die  Schmiede,  mit  38  Dampfhämmern, 
20  Nietpressen,  246  Scbmiedefeuern  usw.,  er- 
zeugt außer  anderm  Schiffsschrauben ,  Belle- 
villefedern  für  Kanonen,  Spiral-  und  andere 
Federn.  Mit  der  Schmiede  sind  verbunden  das 
Bandagenwalzwerk  mit  Dampfmaschine,  hydrau- 
lischer Pumpe,  Akkumulator  und  hydraulischer 
Presse  für  das  Richten  von  Bandagen,  sowie 
die  Hammerschmiede  mit  sechs  Dampfhämmern 
bis  zu  13  t,  drei  hydraulischen  Pressen  für 
Schrapnells  usw.  Eb  werden  Bandagen  von 
700  bis  2000  mm  Durchmesser,  Schmiedestücke 


Die  mechanischen  Werkstätten,  die 
anfangs  nur  die  Reparatur  arbeiten  der  Fabrik 
ausführten,  haben  gegenwärtig  eine  eigne  Er- 
zeugung, die  sich  auf  2  500000  Rubel  bewertet; 
n.  a.  werden  hier  ausgeführt:  Torpedoboote  mit 
vollständiger  Einrichtung,  Dampfmaschinen,  elek- 
trische nnd  Dampfkrane,  Dampfhämmer,  Eisen- 
I  bahnmaterial  aller  Art  usw.  In  letzter  Zeit  ist 
I  noch  die  Fabrikation  von  Pflügen,  Ölpressen, 
Bagfferwerken,  Apparaten  zum  Waschen VOfl  Bold 
n.  a.  aufgenommen  worden;  gerüchtweise  ver- 
lautet, daß  die  Pntilovsche  Fabrik  sogar  mit 
dem  Ban  von  Panzerschiffen  betraut  werden 
soll,  und  es  sind  in  der  Tat  auch  alle  Voraus- 
setzungen dafür  vorhanden,  denn  die  Fabrik 
eignet  sich  dazu,  sowohl  was  ihre  Lage  (am 
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Finnischen  Meerbusen),  wie  ihr  Leistungsvermögen 
anbelangt. 

Die  Waggonfabrik  hat  über  1300  Passa- 
gierwagen, 18  640  Güterwagen  und  außerdem 
elektrische,  CiBternenwagen  für  Naphthatransport, 
einen  Kirchenwagen  für  die  Sibirische  Bahn, 
sowie  zweistöckige  Viehwagen,  System  Rikovskis, 
ausgeführt.  In  letzteren  hat  man  Vieh  aus  Samara 
nach  St.  Petersburg  (mehr  als  2000  km  weit) 
befördert ,  wobei  die  Tiere  sogar  an  Gewicht 
zugenommen  haben. 

Was  die  Artillerieabteilung  anbelangt, 
so  ist  die  Putilovsche  Fabrik  in  diesem  Betriebe 


ausgeführt,  6"-Geschütze  nach  dem  System  CaneU 
mit  Lafetten,  Hülsen  und  Geschossen,  alles  aus 
eignem  Material,  Scbnellfeuergeschütze  und 
Feldgeschütze,  Granaten  und  Schrapnells,  wie 
auch  Minenapparate.  Das  Werk  ist  imstande, 
jährlich  600  000  Schrapnells  zu  liefern.  Für 
die  elektrischen  Panzertürme  ist  ein  Apparat  er- 
funden worden,  welcher  die  Ladung  der  Geschütze 
mittels  eines  Motors  oder  durch  Handkraft  besorgt. 
Abbild.  3  stellt  die  Geschoßwerkstatt  und  Abbil- 
dung 4  einen  Panzerturm  für  12 "-Geschütze  dar. 
Die  Lokomotivfabrik,  welche  aus  einer 
\  Kesselschmiede,   mechanischen  Werkstatt  und 


Abbildung  5.    Mechanische  Werkstatt  für  Lokomotivenbaa. 


sozusagen  Spezialist,  denn  schon  ihre  Gründung 
vor  100  Jahren  wurde  eben  durch  den  Bedarf 
an  Munition  für  die  Artillerie  veranlaßt,  und 
seitdem  hat  das  Werk  sich  mit  dieser  Fabrikation 
immer  mehr  beschäftigt  und  dieselbe  ständig  er- 
weitert. Im  vorigen  Jahre  wurde  aus  Anlaß  der 
Lieferung  der  1000.  Kanone  ein  Fest  gefeiert. 

Nachdem  die  Fabrik  schon  im  Jahre  1887 
die  ersten  Lafetten  für  6" -Geschütze  mit  35 
Kaliber  Länge  selbständig  ausgeführt  hatte,  trat 
sie  mit  dem  bekannten  Ingenieur  Gustave  (Janet 
in  Verbindung,  dem  die  Leitung  aller  Konstruk- 
tionen für  die  Artillerieabteilung  und  deren  Aus- 
führung anvertraut  wurde.  Seit  dieser  Zeit  hat 
die  Fabrik  eine  große  Zahl  Panzertürme  und 
Lafetten  für  die  Schiffs-  und  Küstenartillerie 


I  Montageabteilung  besteht,  liefert  Lokomotiven 
verschiedenen  Systems  und  hat  bisher  über 
1000  Lokomotiven  sowie  eine  große  Zahl  ein- 
zelner Tender  ausgeführt.  Die  Zusammensetzung 
einer  Lokomotive  in  der  Montageabteilung  be- 
ansprucht nur  12  Stunden,  und  die  Fabrik  ist 
imstande,  täglich  eine  Lokomotive  zu  liefern. 
Abbildung  5  gibt  eine  Darstellung  der  mechani- 
schen Werkstatt  für  Lokomotivenbau. 

Das  Elektrizitätswerk,  welches  die  ganze 
Fabrik  mit  elektrischer  Kraft  für  die  Motoren 
und  für  die  Beleuchtung  bedient,  hat  sieben 
Dynamomaschinen  —  eine  mit  250,  die  übrigen 
mit  120  Volt  —  mit  einer  Gesamtleistung  von 
930  KW.;  dieselben  werden  von  sieben  Dampf- 
maschinen von  zusammen  1300  P.S.  getrieben. 
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Durchschnittlich  ist  der  Verbranch  an  elektrischer 
in  24  Stunden  12  500  KW.-Stunden, 
zwar  8000  KW.-Stunden  für  225  Motoren 
(von  \r«  bis  45  P.S.),  1000  KW.-Stunden  für 
2855  Glühlampen,  3500  KW.-Stunden  für  702 
Bogenlampen.  In  letzter  Zeit  werden  einige 
Werkstätten  ausschließlich  elektrisch  betrieben. 

Alle  Untersuchungen  und  Prüfungen  der  Roh- 
materialien und  fertigen  Waren  werden  von 
dem  chemischen  und  dem  mechanischen 
Laboratorium  der  Fabrik  ausgeführt.  Ersteres 
beschäftigt  sieben  Laboranten  und  hat  im  ganzen 
16  000  Analysen  ausgeführt;  die  Arbeit  hat  sich 
ho  gesteigert,  daß  gegenwärtig  bis  5000  Ana- 
lysen jährlich  ausgeführt  werden.  Das  mecha- 
nische Laboratorium,  welches  vier  Material- 
prüfungsmaschinen  für  Bruch-,  Druck-  und  Biege- 
proben (eine  Haschine  besonders  für  die  Prüfung 
von  Bellevillefedern  eingerichtet),  zwei  Fall- 
werke, einen  Naphthamuflfelofen  usw.  besitzt, 
beschäftigt  außer  den  Beamten  16  Arbeiter  und 
führt  jährlich  etwa  25  000  Bruch-  und  Druck- 
proben  und  15  000  Biegeproben  aus. 

Das  Werk  hat  im  ganzen  80  Dampfmaschinen 
(außer  24  Wasserpumpen)  von  zusammen  10  000 
P.  S.,  und  105  Dampfkessel  mit  einer  Gesamt- 
heizfläche von  9651  qm,  abgesehen  von  24  Dampf- 
kesseln für  Fahrkrane  und  Lokomotiven. 

Für  ihre  Arbeiter  hat  die  Putilovsche  Fabrik 
gesorgt  durch  den  Bau  einer  großen  steinernen 
Kirche,  geräumiger  Krankenhäuser,  eines  Asyls 
für  ältere  Arbeiter;  ferner  gehören  zum  Werke 
eine  eigene  Schule,  eine  Bibliothek,  ein  großer 
Park  mit  Theater  usw.  Die  Beamten,  für  welche 
eine  große  Zahl  Wohnhäuser,  ein  Klubhaus  usw. 
eingerichtet  sind,  haben  einen  Konsumverein 
gebildet,  an  dem  auch  die  Arbeiter  beteiligt  sind. 
Ferner  besteht  eine  Sparkasse,  zu  welcher  die 
Verwaltung  3  bis  6  °/o  der  Gehälter  beisteuert. 

Aus  nachstehenden  Tabellen  ist  die  Stahl- 
erzeugung der  Fabrik  vom  Jahre  1885  bis  1901 
sowie  der  Verbrauch  an  Rohmetallen  und  Brenn- 
materialien zu  ersehen. 

Die  Stahlerzeugung  der  Putilovschen  Fabrik 
vom  Jahre  1886  bis  1901. 


Jthr 

mm 

•  Ohl 

stahl 

Im 

t 

I 

1886/86  .  . 

8883 

7093 

32136 

43062 

1886/87  .  . 

4088 

7693 

40*4 

52085 

1887,88  .  . 

10822 

8259 

8914 

27495 

1888/89  .  . 

1104G 

6U38 

17084 

1889/90  .  . 

21361 

9841 

2427 

683 

34162 

1890/91  .  . 
1891/92  .  . 

21963 

18107 

3274 

470 

38814 

34300 

15926 

358 

50584 

1892/98  .  . 

24791 

26-131 

26933 

296 

77451 

1893/94  .  . 

20516 

27876 

43868 

681 

92941 

1894/95  .  . 

21756 

24134 

42284 

590 

88764 

1896,  96  .  . 

17221 

362'  >2 

56477 

686 

109486 

1896  97  .  . 

1065« 

43875 

53500 

736 

108767 

1897  ,98  .  . 

8847 

46470 

35777 

1016 

92109 

1898/99  .  . 

6627 

46666 

31496 

1137 

84925 

L899  1900  . 

6344 

47078 

34960 

1252 

88629 

1900/1901  . 

1601 

60765 

22683 

1297 

80246 

Der  Verbrauch  an  Rohroetallen  der 
Putilovschen  Fabrik  vom  Jahre  1886  bis  1900. 

Rofa.l  KuDf„  Ver.chl*d.  Be  Im 

J»hr  V  MeUlle  (»Dien 

I  «  «  I 

1885,86  .  .    48990       17,6        14,2  49021,8 

1886  87..    55394       440        15,1  55453,1 

1887  88  .  .    26584       49,5        24,5  26658,0 

1888.89  .  .  21460  47,2  19,3  21526,5 
1889/90  .  .  32086  57,3  19,4  82161,7 
1890  91  .  .  32807  80,7  13,3  32901,1 
1891,92  .  .  37738  149,1  20,5  37907,6 
1892/93  .  .  69303  127,9  24,4  69455,3 
1893/94  .  .  84622  206,8  59,3  84888,1 
1894/96  .  .  78653  645,4  97,7  79396,1 
1895,96  .  .  99822  625,2  242,7  100689,9 
1896/97  .  .  101476  738,0  800,8  102514,8 
1897  98  .  .  89269  979,0  120,4  90368,4 
1898, 99  .  .  85162  1058,9  291,7  86502,6 
1899/1900  .  84732  1001,1  306,7  86039,8 

Der  Verbrauch  an  Heizmaterialien  der 
Putilovschen  Fabrik  vom  Jahre  1886  bin  1900. 

8ltlnkohl.ii      Kokt         NtphUu    Im  e«nien 
l  t  t  I 

1885/86  .  .  82658  9701  —  92859 

1886  87  .  .  78234  11915  —  90149 

1887/88  .  .  70110  5232  —  76342 

1888/89  .  .  65108  8782  -  68885 

1889.90  .  .  71029  3068  74097 
1890/91  .  .  72483  3977  —  76460 
1891,92  .  .  89140  5480  -  94620 

1892  93  .  .  105800  10264         —  116064 

1893  94  .  .  116525  15352         —  131877 

1894  W5  .  .  97491  16639  14740  128870 

1895  96  .  .  110599  21232  17132  148963 

1896  97  .  .  126831  23219  15607  166657 

1897  98  .  .  13735«;  20568  16217  173131 

1898  99  .  .  144113  20617  12194  176924 
1899/1900.  139616  19451  11347  170414 

Außer  den  oben  beschriebenen  Anlagen  besitzt 
die  Putilovsche  Gesellschaft  noch  Eisenstein- 
gruben in  Wäliinäki,  Finnland,  und  eine  Hoch- 
ofenanlage in  Widlitz,  Gouvernement  Olonez.  Die 
Gruben  fördern  titanhaltigen  Magneteisenstein, 
welcher  anf  nassem  Wege  magnetisch  aufbereitet 
wird.  Das  Konzentrat,  welches  brikettiert  wird, 
enthält  60  %  Fe,  etwa  4  %  TiO, ,  nnd  ist  bei- 
nahe vollständig  frei  von  Schwefel  und  Phosphor. 

Die  Hochofenanlage  in  Widlitz  umfaßt  zwei 
mit  Holzkohlen  betriebene  Hochöfen  —  einen 
mit  offener,  den  andern  mit  geschlossener  Gicht  — , 
deren  Hauptabmessungen  folgende  sind: 

Of«D  Kr.  1     Of«n  Nr.  S 

Höhe  des  Ofens   57'  6*  58'  3* 

Durchmesser  des  Gestells    .  .  5'  6*  6' 

Kohlensackdurchmesser   ...  13'  11' 

dich  t  durch  meBser   9*  8' 

Höhe  der  Formen  über  d.  Boden  2'  6*  V  6' 

Zahl  der  Formen   5  St  5  St. 

Der  Gebläsewind  wird  durch  drei  Cowper- 
apparate bis  etwa  400°  0.  erhitzt,  der  Ver- 
brauch an  Holzkohlen  ist  etwa  1  t  f.  d.  Tontie 
Roheisen,  und  die  Produktion  in  24  Stunden 
beträgt  etwa  40  t  Roheisen.  Als  bemerkenswert 
sei  noch  erwähnt,  daß  man  in  dem  Ofen  Nr.  1 
eine  Zeitlang  mit  80  °/o,  nnd  sogar  mit  100  °/o 
unbrikettiertem  Konzentrat  geblasen  hat,  ohne  daß 
,  schwerere  Störungen  des  Ofengangoa  eintraten. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabflurs  nach  Patent  Stapf. 


Die  Hofto  18  und  19  von  „Stahl  und  Eisen" 
bringen  eine  Abhandlung  von  Hrn.  Ingenieur 
A.  Bratke  über  Hochofenausführungen,  welche 
ermöglichen,  das  Roheisen  kontinuierlich  aus  dem 
Eisenkasten  abfließen  zu  lassen. 

Dio  vom  Verfasser  angeführten,  sehr  beachtens- 
werten Vorteile,  welche  ein  kontinuierlicher  Ab- 
fluß des  Roheisens  gegenüber  den  heute  üblichen 
Massenabstichen,  besonders  für  Hochöfen  mit 
großer  Produktion,  bieten  würde,  sind  wohl  nicht 
anzuzweifeln,  weshalb  dahin  zielende  Vorschlage 
oinem  regen  Interesse  begegnen. 

Wie  die  in  den  Abbildungen  2,  8,  5,  6,  7  und  9 
auf  Seite  1086  bis  1088  Heft  19  vorgeführten  Ent- 
würfe zeigen,  ist  die  Neuerung  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  ein  dem  Stiche  vorgebauter  Wall- 
stein das  Roheisen  bis  zur  erforderlichen  Höhe 
staut,  wahrend  der  in  das  Roheisenbad  eintauchende 
Tümpelstein  das  Abfließen  der  Schlacke  aus  dem 
Eisen  kästen  durch  den  Stich  hindert.  Die  Schlacke 
fließt  durch  eine  im  Gestell  angebrachte  Lür- 
mannsche  Schlackenform  ab.  Der  in  Abbildung  4 
Seite  1086  vorgeführte  Entwurf  kann  wohl  keinen 
Gegenstand  der  Patente  Stapf  bilden,  da  ich  den- 
selben als  eine  nicht  ganz  gelungene  Wieder- 
holung oines  von  mir  gemachten  Vorschlags  be- 
zeichnen muß.  Alle  angeführten  Entwürfe  haben 
zur  Bedingung,  daß  die  Stichsohle  stets  die  gleiche 
Höhe  beibehält,  was  aber  wohl  nicht  der  Fall  ist. 
Ein  Anwachsen  des  Bodens  nötigt,  den  Stich 
höher  zu  legen.  Erfolgt  nun  bei  den  vorgeführten 
Entwürfen  dieses  Anwachsen,  so  wird  der  Kanal, 
durch  welchen  das  Roheisen  unter  dem  Tümpel- 
stein  abfließt,  immer  mehr  verengt  und  schließ- 
lich muß  er  ganz  verwachsen.  Die  Möglichkeit, 
dem  Roheisen  wieder  einen  Abfluß  zu  verschaffen, 
kann  nur  dadurch  gegeben  werden,  daß  der  in 
das  Bad  eintauchende  Tümpelstein  abgenommen 
oder  ausgewechselt  wird,  was  jedenfalls  eine  sehr 
schwierige  und  viel  Zeit  in  Anspruch  nehmende 
Arbeit  ist.  Es  kann  auch  kaum  bezweifelt  wer- 
den, daß  der  Tümpelstein,  welcher  von  beiden 
Seiten  von  flüssigem  Metall  bespült  wird,  rasch 
verschleißen  wird;  eine  öftere  Auswechslung  des- 
selben wird  daher  unbedingt  erfolgen  müssen. 

Bedenklich  ist  forner  der  Umstand,  daß  bei 
den  in  den  Abbildungen  2,  3,  7  und  9  vorgeführten 
Ausführungen  der  Ausflußkanal  schwer,  bei  jenen 
in  den  Abbildungen  4,  5  und  6  gegebenen  Ent- 
würfen gar  nicht  zugänglich  erscheint,  obwohl 
die  leichte  Zugänglichkeit  des  Stiches  eino  un- 


erläßliche Bedingung  für  die  sichere  Betriebs- 
leitung eines  Hochofens  ist. 

Die  Anordnung  eines  Roheisensammlers  oder 
Martinofens  in  der  Nähe,  wie  dies  in  den  Abbil- 
dungen 5  und  6  angedeutet  ist,  kann  wohl  nicht 
als  ein  ernst  zu  nehmender  Vorschlag  betrachtet 
werden. 

Der  Gedanke,  das  Roheisen  nach  Abscheidung 
der  Schlacke  kontinuierlich  abfließen  zu  lassen, 
ist  nicht  neu;  ioh  verweise  auf  den  von  mir 
gemachten  Vorschlag,  welcher  in  „Stahl  und  Eisen" 
1899  S.  956  bis  966  eingehend  beschrieben  und 
durch  Skizzen  erläutert  wurde. 

Die  Trennung  des  Roheisens  von  der  Schlacke 
erfolgt  durch  einen  vor  dem  Eisenkasten  des 
Hochofens  angeordneten  Sohlackenscheider.  Das 
Roheisen  fließt  durch  das  normale  Stichloch  in 
den  Vorraum  des  Schlackenschoiders  und  fließt 
unter  die  als  Schlackenschütze  dienende  Zwischen- 
wand in  den  zweiten  Raum  des  Schlackenscheiders 
und  von  diesem  durch  den  Abfluß  in  das  Gußbett 
oder  in  die  Gußform. 

Die  Schlacke  kann  entweder  durch  eine  in 
die  Rückwand  des  Schlackenscheider  -  Vorraums 
eingebaute  Lürmannsche  Sohlackenform  oder,  falls 
das  Roheisen  höher  gestaut  werden  soll,  durch 
eine  im  Ofengestell  in  normaler  Weise  eingebaute 
Lürmannsche  Schlaokonform  abfließen.  Im  ersten 
Fall  fließt  Roheisen  und  Schlacke  frei  durch  das 
Stichloch,  ohne  dasselbe  voll  zu  füllen,  im  zweiten 
Fall  steht  das  Stichloch  unter  dem  Flüssigkeit«- 
druck  des  aufgestauten  Roheisenbades.  In  beiden 
Fällen  wird  im  Gestell  des  Hochofens  an  normaler 
Stelle  die  Schlackenform  angebracht  sein,  nur 
wird  bei  Abfluß  der  Sehlacke  durch  die  im 
Schlackenscheider  angebrachte  Form  die  im  Ofen- 
gestell vorhandene  Schlackenform  geschlossen 
bleiben.  Ob  diese  oder  jene  Ausführung  gewählt 
wird,  hängt  davon  ab,  welche  Roheisenqualitit 
erzeugt  werden  soll.  Wenn  das  Roheisen  und 
die  Schlacke  gemeinsam  in  den  Schlackenscheider 
abfließt,  die  Scheidung  beider  Flüssigkeiten  erst 
in  diesem  erfolgt,  wird  das  Eisen  den  Eisenkasten 
des  Hochofens  sofort  verlassen  und  dadurch  der 
chemischen  Einwirkung  des  im  Eisenkasten  stets 
vorhandenen  glühenden  Brennstoffe*,  sei  es  Koks 
oder  Holzkohle,  entgehen.  Wird  hingegen  das 
Roheisen  im  Eisenkasten  angestaut,  gelangt  also 
in  den  Schlackenscheider  nur  Roheisen  und  wird 
die  Schlacke  durch  die  im  Hochofengestell  ein- 
gebaute Sohlackenform  abgeführt,  so  verweilt  das 
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Roheisen  eine  gewisse  Zeit  im  Eisenkasten  des 
Hochofens,  bevor  es  in  den  Sehlackenscheider 
abfließt,  und  es  werden  die  im  Eisenkasten  be- 
findlichen glühenden  Koks  oder  Kohlen  Gelegen- 
heit haben,  ihre  chemisehe  Wirkung  auszuüben 
und  das  Roheisen  mit  Kohlenstoff  anzureichern. 
Daß  eine  Anreicherung  des  Roheisens  im  Eisen- 
kästen  des  Hochofens  wahrend  »1er  Sammelzeit 
stets  erfolgt,  davon  bin  ich  voll  Überzeugt.  Diese 
Ansicht  habo  ieh  gewonnen,  als  im  Jahre  ISUl 
ein  Koksofen  in  Betrieb  gesetzt  wurde,  welcher 
mit  Kohlensteinen  zugestellt  war:  derselbe  sollte 
Fuddelroheisen  erzeugen.  Trotzdem  der  Erzsatz 
allmählich  sehr  gesteigert  wurde,  und  auch  sonst 
die  Bedingungen  gegeben  waren,  fiel  stets  ein  an 
Kohlenstoff  sehr  reiches,  also  ftir  Fuddelzweck« 
zu  hartes  Eisen.  Dabei  erweiterte  sieh  der  aus 
Kohlensteinen  zugestellte  EiBenkasten  und  ver- 
tiefte sich  der  aus  gleichem  Material  hergestellte 
Boden;  nach  mehreren  Wochen  trat  infolge  des 
hohen  Erzsatzos  und  vielleicht  anderer  Umstünde 
halber  ein  starker  Rohgang  ein,  welcher  nach 
seiner  Behebung  im  Eisenkasten  eine  Eisenaus- 
kleidung hinterließ,  so  daß  derselbe  wieder  normale 
Dimensionen  besaß,  wodurch  dessen  .Sohle  die 
normale  Hohe  erreichte.  Nach  dem  Rohgang 
lieferte  dieser  Honhofen  vorzügliches  Fuddelroh- 
eisen. Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  daß  «las 
flüssige  Roheisen  aus  der  Zustellung  Kohlenstoff 
aufnahm,  wofür  einerseits  die  Qualität  des  vor 
Eintritt  des  Rohgangs  erzeugten  Roheisens,  ander- 
seits der  Umstand  spricht,  daß  sich  der  Eisen- 
kasten erweiterte  und  der  Boden  vertiefte.  Dieser 
Hochofen  war  dann  über  12  Jahre  hindurch  bei 
einer  Tageserzougung  von  mehr  als  200  t  im  Be- 
trieb. Jedem  Fachmann  ist  es  bekannt,  daß  ein 
und  derselbe  Abstich  nicht  vollkommen  gleiche-« 
Eisen  ergibt,  Die  Ursache  liegt  darin,  daß  jenes 
Roheisen,  welches  länger  im  Eisenkasten  verweilt, 
mehr  Kohlenstoff  aus  den  glühenden  Koks  oder 
Kohlen  aufnimmt  als  das  Roheisen,  welches 
kurze  Zeit  vor  dem  Abstich  in  den  Eisenkasten 
gelangte. 

Die  Ansicht,  daß  das  Roheisen  im  Eisenkasten 
sich  mit  Kohlenstoff  anreichert,  wird  mehrfach 
geteilt.  Hanns  Freiherr  von  Jüptner,  jetzt  Fro- 
fessor  der  Technischen  Hochschule  in  Wien,  der 
viele  Jahre  hindurch  als  Chefchemiker  in  Eisen- 
werken wirkte,  schreibt:  „Im  Gegensatz  zu  der 
allgemein  verbreiteten  Ansioht,  daß  die  Kohlung 
des  Roheisens  im  Hochofen  sich  schon  oberhalb 
der  Formebene  vollständig  vollziehe  und  daß  sich 
dieses  bereits  fortig  gekohlte  Eisen  im  Eisenkasten 
sammle,  lassen  die  modernen  Anschauungen  einige 
Zweifel  über  die  Richtigkeit,  dieses  Satzes  auf- 
steigen und  lassen  vermuten,  «laß  das  Eisen  in 
nur  mäßig  gekohltem  Zustande  die  Formebene 
passiere  und  daß  sich  ein  mindestens  hervor- 
ragender Teil  der  Kohlung  erst  im  Eisenkasten  1 
durch  direkte  Auflosung  «le»  Kohlenstoffs  im  gc-  , 
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schmolzenen  Metall  vollziehe.  Diese  Vermutung 
findet  eine  Bestätigung  durch  die  relativ  niedere 
Temperatur  <!cs  ausfließenden  Roheisens  gegen- 
über jener  in  der  Düsenebene  (diu  Auflösung  von 
Kohlenstoff  geht  ja  unter  ziemlich  bedeutender 
Wärmeabsorption  vor  sieh),  durch  «las  Vorkommen 
von  schmiedbarem  Eisen  im  ßodonstsin  u.  a.  m.u* 
Ich  habe  diese  Tatsache  hier  näher  besprochen, 
«la  aus  dem  Gesagten  hervorgeht,  daß  «las  erzeugte 
Roheisen  bei  kontinuierlichem  Abfluß  mit  ge- 
ringerem Kohlenstoffgohalt  und  heißer  aus  dem 
Ofen  kommt,  als  bei  den  jetzt  üblichen  großen 
Abstitrhen.  Auch  ist  daraus  zu  entnehmen,  daß, 
wenn  das  Roheisen  für  HerdfrischproZessc  erzeugt 
werden  s«dl,  es  den  Anforderungen  zum.  ist  am 
besten  entsprechen  wird,  wenn  es  sofott  aus  dum 
Eisenkasten  abfließt.  Ks  wird  hierdurch  ein  R«di- 
eisen  erzielt,  das  jenen  (««halt  an  Mangan,  Silizium, 
Fhosphor  usw.  besitzt,  welcher  dem  Roheisen  ent- 
spricht, «las  bei  angesammeltem  Abstich  gefallen 
wäre,  jediK-h  einen  wesentlich  geringein  Kohleli- 
stoffgwhalt  hat,  als  «las  aus  größern  Abstichen  er- 
zeugte- Die  Temperatur  des  abfließenden  Eisens 
wird  jetloch  jene  wesentlich  überschreiten,  die  «la.s 
gleiche  Eisen  bei  großen  Abstichen  gehabt  hätte. 
Die  Scheidung  der  Schlacke  und  des  Rtdiuisens 
im  Si  hlackcns.  heider  wir«!  wegen  der  Dünnflüssig- 
keit beider  Körper  eine  vollkommen«'  sein,  auch 
wird  die  Gefahr  nicht  bestehen,  «laß  sich  im  R«di- 
eisenahflußkanal  oder  im  Schluckenscheider  An- 
sätze bilden. 

Aus  nachstehenden  Abbildungen  ist  die  An- 
ordnung des  Schlac-kcnscheiders  ersichtlich.  Ab- 
bildung 1  zeigt  den  Querschnitt  und  Horizontal- 
schnitt eines  llochofeiigestells  an  Stelle  des 
Stiches,  auch  ist  das  in  den  Stich  eingesetzte  Ab- 
flußrohr und  der  Schlackcnscheider  in  Schnitten 
ersichtlich.  Abbildung  2  zeigt  im  größern  Maß- 
stab«; den  Horizontalschnitt  durch  das  Einfluß- 
und  das  Kohcisenabflußrohr,  IVrner  je  einen  Quer- 
schnitt an  Stelle  des  Einflußrohrs  und  an  Stelle 
des  Abflußrohrs,  ferner  einen  Längsschnitt  durch 
die  Sclilackenform  des  Scillae  keuscheiders. 

Um  die  «len  Sehlackenscheider  veranschau- 
lichenden Abhiltlung.  n  iiichtuutleutlich  zu  machen, 
wurde  in  dieselben  die  Kinzeichnung  des  an  die 
Schlackenform  angeschlossenen,  knieförinig  ge- 
bogenen, zweiteilig  ausgeführten  und  mit  teuer- 
festem Material  ausgekleideten  Schlacken-Abfall- 
rohrs,  welches  mit  seinem  untern  Rande  in  den 
Schlaokensumpf  reicht,  unterlassen.  Die  aus  «ler 
Form  tret.  nde  Schlacke  fließt  durch  dieses  Rohr 
in  einen  feuerfest  ausgekleidet«  n  Schlacken- 
sumpf  und  von  dort  über  einen  Überfall  in  die 
Schlackenforrn  oder  zur  Granulierung.  Durch  ein 
in  dem  Knie  des  Abfallrohrs  angebrachtes,  mit 


*  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  Eisenhütt, -nwesen" 
I  Band  S.  218  nach  „Baumaterialionkimdc*  lyoo 
8.  101  bis  102. 
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Glasverachluß  versehenes  Schauloch  kann  die 
Schlackenform  beobachtet  und  gereinigt  werden. 

Die  Höhenlage  dea  untern  Randos  diese»  Ab- 
flußrohrs zur  Höhenlage  des  Überfalles  beim 
Schlackcnsumpf  muß  dem  im  Hochofen  vorhan- 
denen Gasdruck  entsprochen. 

Die  Abbildungen  behandeln  den  Fall,  in  wel- 
chem Roheisen  und  Schlacke  gemeinsam  aus 
dem  Stiche  abfließen  und  die  Schlacke  durch  die 
Form  im  Schlackenscheider  abgeht.  Soll  die 
Schlacke  durch  die  im  Hochofengestell  angebrachte 
Schlackenform  abfließen,  so  wird  das  Roheisen 


a  -a 
Abbildung  1. 

wie  die  Schlacke  angestaut,  das  Rohr,  durch  wel- 
ches das  Roheisen  den  Schlackenscheider  verläßt, 
wird  entsprechend  höher  von  demselben  abzweigen, 
die  Kammern  den  Schlackenscheiders  werden  ent- 
sprechend hoch  ausgeführt-  Nahe  der  Sohle  des 
Schlackenscheiders  ist  ein  Stichloch  angebracht, 
welches  wahrend  des  Betriebes  geschlossen  ist 
und  durch  welches  im  Bedarfsfalle  der  Schlacken- 
scheider entleert  werden  kann.  Gegenüber  der 
Mündung  des  Kanals,  durch  welchen  das  Roheisen 
aus  dem  Eiseiikasten  abfließt,  befindet  sich  eine 
•Schfiröffnung,  die  ähnlich  wie  eine  Winddüse  ge- 
schlossen ist  und  durch  welche  bei  ungestautem 
Abfluß  der  Stich  beobachtet  werden  kann.  Durch 
diese  Öffnung  ist  man  in  der  Lage,  mit  geeigneten 
Stang.-i»  lieim  Stiebe  im  Bedarfsfalle  nachzuhelfen. 
Bei  gestautem  Roheisen  wird  diese  Öffnung  mit 


einem  passenden  Formstein  verschlossen.  Die 
Schauöffnung  befindet  sich  oberhalb  derselben. 
Wenn  beim  Stiche  nachgeholfen  werden  soll,  so 
muß  in  diesem  Falle  das  Roheisen  aus  dem 
Schlackenscheider  entfernt,  dann  der  untere  Stich 
des  Schlackenscheiders  geschlossen  und  die  im 
Schlackenscheider  angebrachte  Schlackonlorm  ge. 
öffnet  werden,  worauf  der  Stich  durch  die  Schur- 
öffnung S  (Abbildung  2)  gesäubert  wird.  Selbst- 
verständlich wird  während  dieser  Vorgänge  die 
8chlackeniorm  im  Ofengestell  geschlossen.  Nach 
Vollendung  der  Stichaäuberung  wird  wieder  die 
SchlaokeR/brm  im  Schlackenscheider  geschlossen 
und,  wenn  die  Schlacke  bis  zur  Schlackenform  im 
Gestell  gestiegen  ist,  diese  wieder  geöffnet,  wor- 
auf der  normale  Abfluß  hergestellt  ist. 

Aus  dem  Gesagten  ist  zu  entnehmen,  dali 
beim  ungestauten  Abfluß  des  Roheisens  aus  dem 


jap 


(ll  1 

r 


K-F. 


O-H. 


Abbildung  2. 


Hochofen  die  Froihaltung  des  Stiches  einfacher 
ist,  als  beim  gestauten  Abfluß.  Um  die  Aus- 
wechslung des  Schlackenscheiders  rasch  bewerk- 
stelligen zu  können,  ist  es  zweckmäßig,  denselben 
auf  einem  Wagengestell  anzubringen.  Die  Platt- 
form, auf  welcher  der  Schlackenscheiderwagen 
steht,  ist  mit  Schrauben  oder  Hydraulik  oder 
oinor  andern  Vorrichtung  hob-  und  senkbar,  da- 
mit einerseits  die  Plattform  den  Wagen  vom 
stabilen  Geleise  Ubernehmen  kann,  anderseits  da- 
mit der  Schlackenscheider  stets  der  Höhenlage 
des  Stiches  angepaßt  werden  kann.  Das  innen 
mit  feuerfestem  Material  ausgekleidete  Abflußrohr 
wird  in  den  Stich  eingedichtet  und  hat  eine  schief«? 
Flanscho,  an  welche  sich  die  gleichgeneiftte 
Flansche  des  mit  dem  Schlackenscheider  verbun- 
denen Rohrs  anpreßt  und  mit  Splint  und  Keil 
verbunden  wird.  Diese  Flanschen  werden  behufs 
guter  Fixierung  an  der  Ofenarmierung  mit  lös- 
baren Haken  verankert. 

Soll  das  vom  Schlackenscheider  abfließende 
Roheisen  in  einen  Roheisensaramlor  oder  Martin* 
ofen  geleitet  werden,  so  geschieht  dies  in  eine 
leicht  zugänglicheu  geschlossenen  Rinne,  wie  die» 


Digitized  by  Google 


Stahl  und  Eisen.  1227 


in  „Stahl  und  Eisen"  1899  Seite  956  skizziert  ist. 
Ist  dieser  Ofen  in  größerer  Entfernung  gelegen, 
so  muß  diese  Rinne  geheizt  werden,  welcher  Fnll 
auch  in  der  erwähnten  Abhandlung  besprochen 
wurde. 

Die  Durchführung  des  kontinuierlichen  Roh- 
eisenabflusses  bei  Verwendung  des  von  mir  vor- 
geschlagenen Schlackenscheiders  bietet  gegenüber 
der  Stapfschen  Ausführung  wesentliche  Vorteile, 
die  sich  in  folgondon  Punkten  zusammenfassen 
lassen  : 

1.  Der  Hochofenstich  ist  leicht  zugänglich. 

2.  Der  Schlackenscheider  kann  sich  der  jeweili- 
gen Höhe  des  Stiches  anpassen 

3.  Er    kann   ferner  beim   Verschleiß    der  den 
Tümpelstein  ersetzenden  Schlackenschützo  in 


wenigen  Minuten  gegen  ein  Reservestück  aus- 
gewechselt werden. 
4.  Es  ist  kein  Teil  der  Gestellzustellung  an  bei- 
den Mauertlächcii  von  flüssigem  Material  um- 
spült. 

ö.  Der  Schlackenscheider  läßt  sieh  bei  jedem  be- 
stehenden Hochofen  während  des  Betriebes 
und  bei  entsprechender  Vorbereitung  in  eini- 
gen Stunden  anbringen. 

6.  Die  Einrichtung  für  den  kontinuierlichen  Roh- 
eisenabfluß kostot  nur  einige  tausend  Mark. 

7.  Man  kann  im  Bedarfsfalle  in  wenigen  Stunden 
wieder  auf  die  stizhwei.se  Roheisenentnahme 
übergehen. 

Cainsdorf  bei  Zwickau  i.  Sachsen. 


Einiges  Ober  den 


und  seine  Gestehungskosten. 


Auf  meine  in  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  17 
veröffentlichte  Zuschrift  hin  :  „Gegenwärtiger  Stand 
des  Kloinbessemereibetriebes  in  Belgien-*  ist  man 
mir  von  verschiedenen  Seiten  nähergetreten  und 
hat  mich  gebeten,  falls  ich  dazu  in  der  Lage  wäre, 
doch  Aufschluß  über  den  belgischen  Kleinbesse- 
mereibetrieb  und  seine  Gestehungskosten  zu  geben. 
Um  diesen  vielfach  geäußerten  Wünschen  nach- 
zukommen, habe  ich  mich  entschlossen,  die  an 
mich  gerichteten  Fragen  in  „Stahl  und  Eisen"  zu 
beantworten,  und  es  würde  mich  freuen,  wenn  ich 
dadurch  zum  Austausch  der  Meinungen  Anlaß 
geben  würde. 

Nach  meinem  Dafürhalten  ist  ein  Konverter- 
inhalt  von  1000  kg  Ausbringen  der  geeignetste. 
Man  kann  mit  Leichtigkeit  größere  Chargen  neh- 
men bis  2000  und  3000  kg;  nimmt  man  jedoch 
kleinere  Mengen,  so  setzt  man  sich  stets  der 
Gefahr  aus,  die  erste  Charge  nicht  heiß  genug 
zu  erhalten.  Die  Konvortorausmauerung  ver- 
schluckt ebon  bei  der  ersten  Chargo  noch  eine 
ganz  bedeutende  Menge  Wärme,  die  man  durch 
Warmblasen  mit  Koks  kaum  oder  nur  schwer 
und  kostspielig  liefern  kann.  Der  Koks  vorbrennt 
zu  Asche,  die  bekanntlich  ein  schlechter  Wärmo- 
leiter ist.  Der  Konverterboden  wird  also  beim 
Warmblasen  nie  recht  warm,  die  Ascho  hält  die 
Wärme  ab.  Die  rechte  Hitze  bekommt  der  Boden 
erst  mit  der  ersten  Charge. 

Anderseits  kann  man  später,  wenn  man  erst 
einmal  eine  oder  zwei  hei  ße  ( Chargen  erblasen  hat,  m  it 
Leichtigkeit  mit  dem  Chargengewicht  etwas  zurück- 
gehen. Das  Zurückgehen  mit  dem  Chargengewicht 
ist  tiberall  da  zu  empfehlen,  wo  ausschließlich 
leichto  dünnwandig  Stücke  zum  Abguß  gelangen. 
Es  dauert  nämlich,  trotz  der  schärfsten  Disziplin, 
trotz  allor  Behendigkeit  von  Seiten  der  Gießer 
und  Meister,  das  Abgießen  der  1000  kg  Stahl  auf 


lauter  kleine  leichte  Stücke  zu  lange;  der  Stahl 
wird  im  Konverter  kalt,  füllt  beim  Gießen  nicht 
mehr  die  Formen  aus  usw.,  man  macht  Ausschuß. 

Unter  diesen  schwierigen  Verhältnissen  geht 
man  besser  nach  der  ersten  Charge  von  1000  kg 
auf  Chargen  von  800  bis  900  kg  zurück.  Das 
Verblasen  solcher  kleinen  leichten  Chargen  im 
großen  heißen  Konverter  geht  bequem  von- 
statten,  erfordert  aber  einen  sichern,  geübten 
Chargenbläser.  Einfacher  und  bosser  gestaltet 
sich  der  Betrieb  schon,  wenn  man  bei  1000  kg 
Chargengewicht  bleiben  kann  ,  was  man  dadurch 
zu  ermöglichen  sucht,  daß  man  abwechselnd 
schwere  und  leichte  Stücke  gießt.  Schwere  Stücke 
macht  man  billiger  im  Martinofen;  um  jedoch 
den  Kleinbessemereibetrieb  regelmäßiger  zu  ge- 
stalten, nimmt  man  vorteilhaft  gern  einige  große 
Gußstücke,  wie  Radsterne,  kleine  Schiffsschrauben, 
Steven  usw.,  mit  in  die  Fabrikation  auf.  Man 
verdient  an  solchon  großen  Stücken  zwar  nicht  viel, 
dieselben  ermöglichen  jedoch  erst  den  regelmäßi- 
gen Kleinbessemereibetrieb.  Man  vergießt  dann 
eben  z  B.  300  bis  400  kg  auf  schwere  Stücke  und 
den  Rest  von  600  bis  700  kg  auf  kleine  Stücke. 
Es  wird  hierbei  in  der  Weise  verfahren,  daß  zu- 
nächst zweimal  z.  B.  4  bis  5  Gabelpfannen  zu  80 
bis  50  kg  direkt  einzeln  vom  Konverter  abgefangen 
werden.  Darauf  nimmt  man  300  bis  400  kg  für 
große  schwere  Stücke  in  eine  Kranpfanne  und 
den  Rest  fängt  man  dann  wieder  in  kleine  Gabel- 
pfannen ab.  Mit  mehr  als  4  bis  5  Gabelpfannen 
gleichzeitig  zu  arbeiten,  empfiehlt  sich  nicht,  denn 
jede  Pfanne  gibt  einen  Rest,  der  kalt  wird  und 
so  Material-  und  Brennstoft'verluste  veranlaßt. 
Alle  Pfannenreste  sammelt  mau  sofort  nach  be- 
endigtem jedesmaligem  Gießen  und  bringt  sie, 
noch  heiß,  zu  Anfang  der  nächsten  Charge  in 
den  Konverter.      Läßt  man    hierauf  durch  die 
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Gießerrneister  energisch  achten,  ao  wird  man  be- 
deutende Ersparnis«*  an  Brennstoff  uaw.  erzielen. 

Unter  normalen  Verhältnissen  ist  der  Stahl 
stets  so  heiß,  daß  man  damit  Schweißen,  fehler- 
hafte Stellen.  Lunker,  Schwindungsriase  usw.  an 
Gußstücken  flicken  kann.  Gerade  infolge  der 
kolossalen  Dünnflüssigkeit  und  der  großen  Über- 
hitzung  des  Stahls  entstehen  im  Kloinbessemerei- 
betriob  viel  mehr  und  viel  leichlor  Schwindungs- 
riase usw.  Es  soll  eben  alles  schnell  gehen  und 
wird  infolgedessen  leider  manchmal  zu  heiß  ge- 
gossen. Um  diosen  Übelstand  zu  beseitigen,  ist 
es  unbedingt  erforderlich,  daa  Abfangen  des  Stahls 
am  Konverter  genau  und  scharf  zu  überwachen 
und  ebenso  das  Gießen  selbst  scharf  zu  kon- 
trollieren. Ist  der  Stahl  zu  heiß,  so  gibt  man 
schon  heim  Abfangen  des  Stahls  in  jede  Gabel- 
pfanne eine  kleine  Menge  Schrott,  Drehspäne, 
kleine  Eingüsse  usw.  Die  Stückchen  Ionen  sich 
int  .Stahlbad  in  der  Pfanne  auf,  kühlen  den 
Stnhl  etwas  ab  und  verhindern  so  dio  spätere 
Bildung  von  Sehwindungsrissen,  Lunkern  usw. 
Die  Befürchtung,  daß  durch  dieses  Verfahren  der 
Stahl  leicht  unruhig  werden  könnte,  habe  ich  nie- 
mals beobachten  können.  Man  darf  eben  keinen 
stark  verrosteten  Stahl  zu  diesem  Zweck  ver- 
wenden. 

Bezüglich  der  Arbeitsweise  ist  es  unbedingt 
erforderlich,  möglichst  viele  Chargen  hinter- 
einander ohno  Unterbrochung  aus  einem  Kon- 
verter zu  machen.  Hierdurch  erspart  man  ganz 
bedeutende  Mengen  Brennmaterial,  denn  das  „auf 
Hitze  bringen"  des  Kupolofens,  des  Konverters, 
der  Gießpfannen  usw.  kostet  bekanntlich  viel 
Zeit  und  viel  Geld.  Um  diesem  berechtigten 
Verlangen  gorecht  zu  werden,  gießt  man  am 
besten  in  kleinen  Betrioben  nur  ein-  oder  zwei- 
mal in  der  Woche.  Gut  hergestellte  Gußformen 
halten  sich  bei  vorsichtiger  Aufbewahrung  und 
wenn  das  Wetter  nicht  gar  zu  feucht  ist,  bequem 
8,  auch  4  und  5  Tage.  Den  6.  Tag  benutzt  man 
dann  zum  Ausräumen  der  Gießhalle,  Auspacken 
der  Formkasten  usw. 

Man  kann  also  hübsch  auf  Vorrat  formen 
und  wenn  man  dann  ein  genügendes  Go  wicht 
abgeformt  hat.  so  wird  geschmolzen  und  ab- 
gegossen. Ich  habe  oft,  um  Koks  zu  ersparen, 
16  auch  20  Chargen  zu  1000  kg  aus  einem  Kon- 
verter an  einem  Tag  gemacht.  Am  nächsten 
Tage  wurde  dann  eben  nicht  gegossen. 

Was  die  Gestehungskosten  anbelangt,  so  muß 
man  im  Kupolofen  hier  mit  etwa  7  %  Abbrand 
rechnen.  Diener  etwas  hohe  Abgang  kommt  da- 
her, daß  das  Roheisen  stark  überhitzt  werden 
muß.  Geschieht  dies  nicht,  so  hat  man  leicht 
.Schwierigkeiten  mit  dem  Entflammen  des  Roh- 
eisens im  Korwerter.  Geht  aber  wiodorum  die 
Entzündung  nicht  glatt  vor  sich,  so  wird  der  Stahl 
ni.-lit  ordentlich  heiß  und  später  nicht  richtig 
ruhig.    Aus  diesem  Grund«  ist  der  Koksverbrauoh 


im  Kleinbesseinereibetrieb  natürlich  viel  größer 
als  sonst  in  Eisengießereien.  Im  Durchschnitt 
wird  man  mit  15  %  Koks  rechnen  müssen. 
Natürlich  hängt  der  Koksverbrauch  auch  viel  von 
der  Ofonkonstruktion,  dem  angewandten  Wind- 
druck, der  Beschaffenheit  des  Kokses  selbst  usw. 
ab.  Der  Sicherheit  halber  rechnet  man  daher  gut 
mit  20  %  Koksverbrauch  im  Kupolofenbotrieb. 

In  bezug  auf  den  Abbrand.  den  Verlust  im 
Konverter,  kommt  es  sehr  auf  die   mehr  oder 
minder  große  Geschicklichkeit  dos  Chargenbläsers 
an.    Arbeitet  er  mit  zu  hohen  Windpressungen 
und  bedient  er  sich  nicht   des  Regulicrventils, 
so  können  die  Verluste  unglaublich  hohe  Zahlen 
erreichen.      Der    Konverterauswurf    nimmt  in 
solchen   Fällen   außerordentlich  zu.  Anderseits 
hängen   diese  Verluste  aber  auch  sehr  von  der 
jeweiligen    Konverterkonstruktion .    der  Anord- 
nung der  Düsen   usw.  ab.     Bei   einem  kurzen 
Konverter  int  der  Auswurfverlust  größer  als  bei 
einem  längeren.    Anderseits  läßt  sich  wieder  bei 
zu   langen,  zu  geräumigen  Birnen   Anfang  und 
Ende  der  Operation  nur  schwer  genau  bestimmen. 
|  Also  hier  heißt  es  in  der  ersten  Zeit  emsig  und 
fleißig  bei  der  Sacho  sein,  planmäßig,  zielbewußt 
i  vorgehen,  denn  sonst  kann  daa  Stahlfabrizieren 
1  sehr  teuer  werden.    Ebenso  wachsen  diese  Ver- 
luste ganz  bedeutend,  wenn  das  Roheisen  nicht 
genügend  heiß  in  den  Konverter  kommt,  dieser 
selbst  etwa    nicht   gut   warm    vorgeblasen  ist. 
Auch  die  Zusammensetzung  des  Roheisens  spielt 
hierbei  eine  ganz  bedeutende  Rolle.    Zu  hartes 
Roheisen,  zu  siliziumreiches  gibt  Veranlassung  zu 
;  stärkern  Auswürfen  als  siliziumftrmeres ;  weißes 
j  Roheisen  läßt  sich  leichter  entflammen  als  tief- 
1  graues  usw.    Man  muß  eben  im  Anfang  gehörig 
aufpassen,  später,  wenn  man  das  Verfahren  erst 
einmal  erfaßt  hat,  geht  es  von  selbst.  Die  hiesigen 
belgischen  Kleinbessemereien  arbeiten  alle  ganz 
;  ohne  chemisches   Laboratorium.     Die  Leitung 
liegt  in  der  Regel  in  der  Hand   nur  eines  In- 
!  genieurs;  demselben  sind  Gießerei  und  Werkstatt 
unterstellt. 

Im  Durchschnitt  wird  man  mit  8  %  Abgang, 
ich  sago  hier  absichtlich  nicht  Abbrand,  im  Klein- 
konverter rechnen  müssen.    Rechnet  man  hierzu, 
in  den  Abgang,  noch  2,6  bis  3  °/o  für  Zuschläge 
an  Ferromangan,  Spiegeleisen,  Ferrosilizium,  Alu- 
minium usw.,  welche  man  zum  Desoxydieren  und 
I  RUckkohlen  des  Stahlbades  gebraucht,  so  kommt 
man  also  auf  10,5  bis  11  %  Abgang  im  Konverter, 
j  was  der   Wirklichkeit  entspricht.    Je  nach  der 
:  Form,  Größe,  Gestalt  der  Gußstücko  arbeitet  man 
I  nun  noch  mit  10,  15,  20,  ja  auch  50  und  60  % 
Schrott,  welcher  sich  aus  Eingüssen,  Steigern, 
Gußrippen  gegen  Schwindrisse.  Ausschuß,  Wrack- 
stücken  usw.  zusammensetzt 

Vorweg  möchte  ich  hier  bemerken,  daß  bei 
einigermaßen  richtig  geleitetem  und  überwachtem 
|   Betriebe  Schrott    niemals   verkauft    zu  werden 
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braucht,  sondern  daß  man  im  Gegenteil  vorteil- 
haft noch  Schrott  zukaufen  kann,  zumal  wenn 
der  Schrott  hilliger  ala  gutes  Roheisen  zu 
haben  ist.  Ich  habe  im  Durchschnitt  mit  20  % 
Schrott  im  Kupolofen  gearbeitet  und  habe  dabei 
»ämtlichen  Schrott  und  den  der  Bearbeitungs- 
werkstätten mit  verarbeiten  können.  Kleine 
Schrottstücke ,  Drehspäne  usw. ,  kommen  zum 
Kühlen,  wie  gesagt,  in  die  Pfannen,  größere  Stücke 
gehen  zum  Kupolofen  oder  besser  noch  direkt 
zum  Konverter. 

Zum  Anwärmen  des  Konverters,  zum  Trocknen 
und  Anwärmen  der  Gießpfannen,  zum  Trocknen 
der  Gußformen  usw.  ist  Koks  erforderlich,  der 
sich  auf  Grund  meiner  Erfahrungen  je  nach  der 
Größe  der  Produktion  auf  1  bis  2  Jf  für  1000  kg 
Stahl  belauft. 

Nun  zum  zahlenmäßig  durchgerechneten  Bei- 
spiel: Man  arbeitet  mit  7  %  Abbrand  im  Kupol- 
ofen, muß  also  107  kg  gichten,  um  100  kg  flüssiges 
Koheisen  zu  erhalten.  Und  man  muß  1 15,66  kg 
gichten,  um  bei  einem  weiteren  Verlust  von  8  % 
im  Konverter  100  kg  flüssigen  .Stahl  zu  erhalten. 
Zur  Verfügung  mögen  stehen :  ein  gewöhnliches 
ßessemerroheisen  zu  68,50  *M;  ein  besseres, 
siliziumreicheres  Hämatit  zu  78*4f;  Schmolzkoks 
koste  28  Jl\  10  %  Ferrosilizium  90  wü;  10  bis 
12  %  Spiegel  67  Jt;  Schrott  66  *H;  Aluminium 
9»  %  3  Ji  f.  d.  Kilo;  Gaskoks  20  Jt  usw.  Die 
Kupolofengicht  setzt  Bich  zusammen  aus: 

*K  kf  •* 

400  Bessemerroheisen  68,50  -  713  -=  48,84 
100  Hämatit  78,00  ^  178  -  13,88 

150  Schrott  55,00  -  269  -  14,79 

650  1160  77,61 


Auf  1000  kg  flüssigen  SUhl  rechnet 
Durchschnitt: 

kg  %      *  .« 

14  Ferromangan         80    220,00  =  3,08 
5  Spiegel  10—12     67,OU  —  0,38 

5  Ferrosilizium  10  90,00  ^  0,45 
1  Aluminium  99       3,00  =  3,00 

26  6,91 
77,61  +  6,91  =  84.42  jH. 

Diese  Zuschläge  gibt  man  am  besten  etwa* 
angewärmt  und  in  kleine  Stücko  zerschlagen  in  den 
Konverter,  sofort  nachdem  das  Blasen  eingestellt 
ist.  Das  Einschmelzen  des  Zuschlags  vor  dem  Zu- 
geben hat  keinen  bosondern  Zweck,  ist  aber  immer- 
hin ganz  angenehm,  zumal  wenn  die  ('bargen  nicht 
recht  heiß  sind.  Das  Aluminium  gibt  man  in 
den  Pfannen  zu.  Auf  1160  kg  im  Kupolofen  zu 
gichtende  Materialien  gebraucht  man  232  kc  Koks 
zu  28  Jt  =  6,60.  Demnach  84,42  -f  6,50  -=  90,92  Jt; 
zum  Anwärmen  usw.  muß  man  1  bis  2  Ji  rechnen, 
macht  zusammen  92,92  Jt.  Der  flüssige  Stahl  ab 
Kleinkonverter  kostet  also  rund  93       für  1000  kg. 

Was  nun  an  Forraerlöhnen ,  Putzerlöhnen. 
Ausglühen,  Sandaufbereitung  usw.  gezahlt  wird, 
dürfte  sich  mit  den  in  Martinbetrieben  ermittelten 
Zahlen  ungefähr  decken.  Nicht  unerwähnt  will 
ich  hier  lassen,  daß  die  Sandaufbereitung  eine 
wichtige  Rolle  spielt  und  daß  man  sich  viel  Ärger 
und  Verdruß  ersparen  kann,  wenn  man  der  Her- 
stellung des  Formsandes  von  vornherein  die  ihr 
gebührende  Beachtung  schenkt. 

Um  den  Guß  äußerlich  gefällig  erscheinen  zu 
lassen,  empfiehlt  ob  sich  stets,  ihn  mit  einem 
Sandstrahlgebläse  zu  bearbeiten. 

Charleroi.  Zivilingenieur  UnckenboU. 


Untersuchung  Uber  den  Wärmehaushalt  eines  Tiegelofens. 


Im  Anschluß  an  den  Aufsatz  des  Hrn.  F.  Wüst, 
Aachen,  betreffend  die  Untersuchung  über  den 
Wärmehaushalt  eines  Tiegelofens,  gestatte  ich 
mir,  aus  meiner  praktischen  Erfahrung  folgendes 
mitzuteilen: 

Ich  habe  vor  einigen  Jahren  in  einer  hiesigen 
Gießerei  drei  Öfen  der  in  Hett  20  auf  Seite  1138 
von  .Stahl  und  Eigen"  veranschaulichten  Art  in 
der  Weise  miteinander  verbunden,  wie  dies  auf 
der  nachstehenden  Abbildung  veranschaulicht  ist. 
Nur  die  beiden  äußern  Öfen  wurden  dabei  mit 
Koks  beschickt  und  dio  aus  diesen  Öfen  abziehen- 
den Feuergase  wurden  mit  absteigender  Flammen- 
richtung durch  den  mittlem  Tagelofen,  welcher 
nicht  mit  Koks  beschickt  wurde,  hindurchgeleitet. 
Aus  diesem  mittlem,  durch  die  Abhitze  der  beiden 


seitlichen  Öfen  beheizten  Ofen  wurden  die  Feuer- 
gase durch  einen  Gegenstromluft-Rekuperator  nach 
der  Esse  geführt.  Die  in  dem  Gegenstromluft- 
Rekuperator    vorgewärmte    Sekundärluft  wurde 


dazu  benutzt,  um  das  in  den  Feuergasen  der  mit 
Koks  befeuerten  Öfen  enthaltene  Kohlenoxydgns 
in  dem  mittlem  Schachte  zur  vollkommenen  Ver- 
brennung zu  bringen.    Das  Resultat  war,  daß  man 
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in  der  zehnstündigen  Schicht   in  dem   mittlem,  sonst   unbenutzt  verloren   gehenden  Wärm*  |?e- 

nur   durch   die   Abhitze   der   Koks  -  Schachtofen  schmolzen. 

beheizten    Tiegelofen    C  Chargen    zu    150  Kilo  Man  ersieht  daraus  klar,  wie  unrationell  noch 

Bronze  niederschmelzen  konnte,  wühlend  in  den  die  meisten  gegenwärtig  gebräuchlichen  Schmelz- 

beiden  seitlichen,  direkt  befeuerten  Tiegelöfen  je  anlagen,  selbst  die  nnch  den  sogenannten  modern- 

7  bis  8  Chargen  niedergeschmolzen  wurden.    Die  sten  Systemen,  arbeiten. 

erwähnten  6  Chargen  wurden  demnach  mit  der  &  Schmatolla- Berlin. 


Zur  Verringerung  der  Frachtkosten  von  Minette  und  Koks. 


Die  Zeitschrift  „Glückauf14  hat  soeben  unter 
dorn  Titel  „Ein  Weg  zur  Verringerung  der  Fracht- 
kosten von  Minette  und  Koks  für  die  rheinisch- 
westfälische  und  lothringisch  -  luxemburgische 
Eisenindustrie"  mit  der  Veröffentlichung  einer 
Abhandlung  des  Regierungsbaumeisters  a.  D. 
Lomnitz,  Frankfurt  a.  M.,  begonnen,  auf  welche 
wegen  des  Interesses,  das  sie  für  die  beteilig- 
ten Kreise  bietet ,  durch  eine  ausführliche  Be- 
sprechung die  Aufmerksamkeit  hingelenkt  werden 
soll.*  Das  Mittel,  durch  welches  eine  wesentliche 
Verringerung  der  Frachtkosten  für  die  Rohstoffe 
der  Eisenindustrie  erreicht  werden  soll,  ohne  daß 
dabei  die  Nettoeinahmen  der  Staatsbahu  eine 
Schmälerung  erfahren,  besteht  in  einer  möglichst 
weitgehenden  Ausnutzung  der  Eisenbahn ,  und 
es  wird  in  dem  Aufsatz  eingehend  dargetan, 
daß  bei  der  Güterbewegung  zwischen  Rheinland- 
Westfalen  und  Lothringen- Luxemburg  die  Ver- 
hältnisse für  eine  vollkommene  Ausnutzung  der 
Eisenbahn  ganz  außergewöhnlich  günstig  liegen. 
Die  Summen,  welche  auf  dem  vorgeschlagenen 
Wege  gespart  werden  können ,  sind  erstaunlich 
hoch  —  sie  betragen  jährlich  viele  Millionen  Mark. 

Da  die  Beurteilung  von  Frachtfragen  und 
von  Mitteln  zur  Verringerung  der  Beförderungs- 
kosten es  fortwährend  erforderlich  macht ,  auf 
die  Selbstkosten  der  Eisenbahn  zurückzugehen, 
so  werden  in  einem  getrennten,  an  die  Spitze 
des  ersten  Teils  der  Arbeit  gestellten  Kapitel 
die  Koston  der  zwischen  Rheinland -Westfalen 
und  Lothringen-Luxemburg  verkehrenden  Koks- 
und Erzzüge  behandelt.  In  einem  zweiten  Ka- 
pitel wird  die  jetzige  Güterbewegung  zwischen 
Rheinland- Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg 
im  Zusammenhange  mit  der  Roheisenerzeugung 
in  diesen  beiden  Bezirken  untersucht.  In  einem 
dritten  Kapitel  wird  der  Einfluß  festgestellt, 
den  ein  vermehrter  Verbrauch  von  Minette  in 
Rheinland- Westfalen  auf  die  Leistungsfähigkeit 
der  Ofen,  die  Zusammensetzung  des  Roheisens 
und  die  Selbstkosten  haben  würde.  Das  Schluß- 
kapitel  des   ersten  Teils   endlich    enthält  die 

*  Oer  Aufsatz  wird  auch  durch  die  Verlagsbuch- 
handlung Julius  Springer  als  Sonderabdniek  im 
Buchhandel  -rhultlich  sein. 


Frachtsätze  für  Koks  und  Minette,  zu  welchen 
man  bei  einer  bestimmten  Zunahme  des  Minette- 
verbrauchs  in  Rheinland  -  Westfalen ,  unter  der 
Voraussetzung,  daß  die  Nettoeinahmen  der 
Eisenbahn  nur  auf  ihrer  bisherigen  Höhe  erhalten 
werden  sollen,  gelangt,  die  Untersuchung,  ob 
diese  ausreichen,  den  Mehrverbrauch  von  Minette 
in  Rheinland-Westfalen  hervorzurufen,  die  Be- 
dingungen, welche  an  die  Anwendung  der  Tarife 
zu  knüpfen  sind,  und  dio  Anforderung,  die  die- 
selben an  die  Interessenten  stellen.  Tarife, 
welche  eine  Funktion  der  Ausnutzung  eines 
Transportmittels  sind ,  worden  kurz  Nutznng«- 
tarife  genannt;  mit  ihnen  und  ihrer  Anwendbar- 
keit für  den  Rohstoffversand  zwischen  Rheinland- 
Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg  beschäftigt 
sich  der  erste  Teil. 

In  dem  zweiten  Teil  gelangen  sonst  vor- 
geschlagene Mittel  zur  Verringerung  der  Fracht- 
kosten von  Massengütern  in  ihrer  Bedeutung  für 
den  Rohstoffvorsand  zwischen  Rheinland-West- 
falen und  Lothringen-Luxemburg  zur  Besprechung. 
Als  solches  spielt  die  Einbeziehung  der  Station 
Oberlahnstein  in  den  Erzausnahinetarif  an  sich 
zwar  eine  nur  ganz  untergeordnete  Rolle;  die 
Forderung,  diese  Station  in  den  Erzausnahme- 
tarif einznbeziehen ,  wird  aber  doch  behandelt, 
weil  sie  deutlich  zeigt,  daß  der  Ausnutzung  der 
!  Transportmittel  im  allgemeinen  nicht  die  genügende 
Bedeutung  beigelegt  wird.  Ein  zweiter  Abschnitt 
enthält  eine  Untersuchung  über  den  Einfloß, 
welchen  die  Einfübrupg  von  Güterwagen,  bei 
denen  das  Verhältnis  von  toter  Last  zu  Nutzlast 
günstiger  als  bei  den  bisher  verwendeten  ist, 
auf  die  Bemessung  der  Tarife  von  Massengütern 
auszuüben  vermag.  Schließlich  wird  noch  auf 
die  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar  ein- 
gegangen, einmal  um  an  sich  festzustellen,  wie- 
viel die  Verringerung  der  Frachtkosten  für  Koks 
und  Minette  durch  die  Kanalisierung  betragen 
würde,  dann  aber  auch,  weil  die  Frage  nahe 
lag,  ob  etwa  durch  diese  Kanalisierung  die  vor- 
geschlagenen Nntzungstarife  für  den  Rohstoff- 
versand zwischen  Rheinland  -  Westfalen  und 
Lothringen  -  Luxemburg  bedeutungslos  werden 
würden. 


Digitized  by  Google 


1.  November  1900.  1    Zur  Verringerung  der  Frachtkotten  ton  Minette  und  Kok».      Stahl  und  Eisen.  1281 


Das  Kapitel,  betreffend  die  Konten  der  Koks- 
und  Erzzüge,  geben  wir  weiter  unten  im  Wort- 
laut wieder  und  teilen  ans  den  übrigen  Kapiteln 
hier  nachstehend  wenigstens  die  Hauptergeb- 
nisse mit: 

Zunächst  wird  in  dem  Kapitel  2,  welche» 
über  die  gegenwärtige  Güterbewegung  zwischen 
Rheinland- Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg 
im  Zusammenhange  mit  der  Roheisenerzeugung 
in  diesen  beiden  Bezirken  handelt,  das  Folgende 
festgestellt:  Aus  dem  engeren  Ruhrgebiet  werden 
nach  dem  Minetterevier  jährlich  etwa  3,3  Mil- 
lionen Tonnen  Koks  nnd  etwa  1 00  000  t  Kohle 
versandt. 

Dieser  Koks-  und  Kohlonversand  deckt  sich 
nun  fast  vollständig  mit  dem  gesamten  Versand 
des  engeren  Kuhrbezirks  nach  dem  Minetterevier, 
and  zwar  macht  derselbe  mehr  als  99  °/o  des 
gesamten  Versands  aus.  Der  Gesamtversand 
sonst  aus  der  Provinz  Westfalen  und  der  Rhein- 
provinz rechts  des  Rheins  nach  dem  Minette- 
revier ist  gegenüber  dem  angegebenen  Versand 
des  engeren  Ruhrbezirks  nur  unbedeutend.  Der- 
selbe kann  zu  etwa  75  000  t  im  Jahr  angenom- 
men werden  -  das  sind  etwa  21/*0/0  des  (*e" 
samtversaijds  des  engeren  Rnhrbezirks  —  und 
kann  bei  den  vorliegenden  Betrachtungen  gänzlich 
unberücksichtigt  bleiben,  zumal  diesem  ein  gleich- 
artiger und  fast  gleich  großer  Versand  von 
Lothringen-Luxemburg  nach  Rheinland-Westfalen 
gegenübersteht,  und  es  genügt  sich  zu  vergegen- 
wärtigen, daß  die  gesamte  Giiterbewegnng  von 
Rheinland  -  Westfalen  nach  dem  Minetterevier 
lediglich  in  einem  Koks-  nnd  Kohlenversand  von 
zusammen  etwa  3,4  Millionen  Tonnen  besteht. 

Umgekehrt  empfängt  der  engere  Ruhrbezirk 
aus  dem  Minetterevier  jährlich  rund  1  Million 
Tonnen  Minette,  ferner  etwa  400  000  t  Roh- 
eisen —  wovon  etwa  die  Hälfte  o.  M.  Roheisen 
und  die  Hälfte  Gießereiroheisen  ist  —  und  etwa 
250000  t  Halbzeug. 

Während  also  die  Hinfracht  von  Rheinland- 
Westfalen  jährlich  etwa  3  400  000  t  beträgt, 
beträgt  die  Rückfracht  von  Lothringen-Luxem- 
burg nur  etwa  lrtöOOoO  t,  so  daß  die  Rück- 
fracht um  nind  1,7  Millionen  Tonnen  kleiner 
als  die  Hinfracht  ist. 

Das  dritte  Kapitel  bringt  eine  hüttentech- 
nische Untersuchung  über  die  Wirkung  eines 
vermehrten  Verbrauchs  von  Minette  in  Rhein- 
land-Westfalen auf  den  Hochofenbetrieb,  und  da 
die  Minette  ausschließlich  mit  schwedischem  Erz 
in  Konkurrenz  tritt,  so  lautet  die  Fragestellung 
so:  Wie  ändern  sich  bei  einer  Verringerung  des 
Anteils  der  schwedischen  Erze  an  dem  aus- 
gebrachten Eisen  nnd  einer  entsprechenden  Ver- 
größerung des  Anteils  der  Minette  an  dem  aus- 
gebrachten Eisen  1.  die  Leistungsfähigkeit  der 
Öfen,  2.  die  Zusammensetzung  und  damit  der 
Wert  des  Eisens  nnd  3.  die  Selbstkosten?  Um 


zum  Ziele  zu  gelangen ,  wird  eine  Minette  und 
ein  schwedischer  Magneteisenstein  von  für  West- 
falen typischer  Zusammensetzung  ausgewählt  und 
für  diese  beiden  Erze  mit  Hilfe  der  Wärme- 
bilanz der  tür  100  kg  Roheisen  erforderliche 
Koks-  und  Kalksatz  berechnet.  Die  Rechnung 
ergibt  für  die  Minette  einen  Kokssatz  von  96  kg 
und  für  den  schwedischen  Magneteisenstein  einen 
solchen  von  87  kg.  Wird  nun  der  Anteil  des 
schwedischen  Erzes  an  einer  Tonne  ausgebrachtes 
Eisen  z.  R.  um  25  kg  verringert  ,  so  kann  — 
da  die  verbrannte  Koksmenge  die  gleiche  bleibt  — 
die  Vergrößerung  des  Anteils  der  Minette  an  dem 

ausgebrachten  Eisen  nur  25  ^  —  22, «5  kg  be- 
tragen, d.  h.  bei  einer  Verringerung  de»  Anteils 
der  schwedischen  Erze  an  dem  ausgebrachten 
Eisen  um  je  25  kg  verringert  sich  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Ofens  f.  d.  Tonne  um  je  2,35  kg 
oder  um  je  0.235  %.  Ein  Ofen  mit  einer  bis- 
herigen täglichen  Leistungsfähigkeit  von  200  t 
würde  beispielsweise  bei  einer  Verringerung  des 
Anteils  der  schwedischen  Erze  an  der  Tonne 
ausgebrachtes  Eisen  um  12.25  =  300  kg  nur 

_Mfi      »X).  12. 2,85       ,u_  .  • 

200  —        1(HK)      =-  194  t  erzeugen  —  das  smd 

97  %  der  früheren  Produktion.  In  ähnlicher 
Weise  wird  für  Abstufungen  von  25  zu  25  kg 
die  Änderung  der  Zusammensetzung  des  Eisens 
untersucht,  wobei  natürlich  nur  die  Änderung 
des  Mangan-  und  Phosphorgehalts  des  Roheisens 
berücksichtigt  zu  werden  braucht.  Bei  den  der 
Untersuchung  zugrunde  gelegten  Erzen  trägt  zu 
dem  gesamten  Mangangehalt  das  atiB  dem  schwe- 
dischen Erz  stammende  Roheisen  f.  d.  Kilogramm 
0,00175  kg  bei,  während  das  aus  der  Minette 
herrührende  Roheisen  f.  d.  Kilogramm  0,00452  kg 
Mangan  beisteuert.  Läßt,  man  nun  den  Anteil  des 
schwedischen  Erzes  an  dem  ausgebrachten  Roh- 
eisen um  je  25  kg  abnehmen  und  dementsprechend 
den  Anteil  der  Minette  an  dem  ausgebrachten 
()  87 

Eisen  um  je  25  0',)H  kg  zunehmen,  so  vergrößert 

sich  der  absolute  Mangangehalt  um  je  0,04858  kg, 
und  da  sich  gleichzeitig  die  Leistungsfähigkeit 
des  Ofens  um  je  0,235  u/o  verringert,  so  wächst 
—  wenn  n  die  Zahl  der  Anteile  von  je  25  kg 
bedeutet  —  der  Prozentgehalt  des  Eisens  um 
0,04858 
10 

Zu  dem  gesamten  Phosphorgehalt  des  Roh- 
eisens trägt  das  aus  dem  schwedischen  Erz 
stammende  Roheisen  f.  d.  Kilogramm  0,0169  kg 
bei,  während  das  aus  der  Minette  herrührende 
f.  d.  Kilogramm  dem  Roheisen  0,0178  kg  Phos- 
phor zuführt.  Eine  Abnahme  des  Anteils  des 
schwedischen  Erzes  an  dem  ausgebrachten  Eisen 
um  je  25  kg  und  eine  entsprechende  Zunahme 

0  87 

des  Anteils  der  Minette  um  je  25  ^  kg  ver- 


1,00235 
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ringert  daher  den  absoluten  Phosphorgehalt  um 
je  (i,0| Ml  kg.  Da  gleichzeitig  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Ofens  um  je  0,2.45  °/o  sinkt,  so 
bedeutet  diese  absolute  Abnahme  —  wenn  n 
wieder  die  Zahl  der  Anteile  von  je  25  kg  ist  — 
eine  Abnahme  des  Prozentgehalts  des  Roheisens 

»■  0,0104  ,     .  ,. 

an  Phosphor  um  1Q  j  "  erden  in  diese 

beiden  allgemeinen  (ileichuugen  die  entsprechen- 
den Zahlenwerte  eingesetzt,  so  zeigt  sich,  daß 
die  prozentualen  Änderungen  derartig  sind,  dali 
sie  praktisch  keine  Bedeutung  haben. 

Das  Ergebnis  ist  also,  daß  der  Anteil  des 
schwedischen  Erzes  an  dem  ausgebrachten  Kisen 
selbst  in  weitem  Umfange  verringert  und  dafür 
der  Anteil  der  Minette  an  dem  ausgebrachten 
Kisen  entsprechend  vergrößert  werden  kann, 
ohne  daü  dadurch  die  Zusammensetzung  des  Eisens 
in  nennenswerter  Weise  beeinflußt  wird.  Das 
heißt  aber  auch  gleichzeitig,  daß  der  übrige 
Teil  des  Möllers  derselbe  bleiben  kann,  welches 
auch  das  Verhältnis  des  Anteils  des  schwedi- 
schen Erzes  zu  dem  der  Minette  sein  mag.  Nur 
der  prozentuale  Anteil,  den  dieser  Möllerrest  au 
dem  gesamten  Möller  hat,  nimmt  mit  einer  ver- 
mehrten Verwendung  der  Minette  im  Müller  ab, 
der  absoluten  Größe  nach  aber  bleibt  derselbe 
konstant.  Dieser  letzte  Umstand  ist  von  Be- 
deutuug  für  den  Erzbergbau  im  Lahn-,  Sieg- 
und  Dillgebiet.  Die  Selbstkosten  für  ein  Kilo- 
gramm Roheisen  einerseits  aus  der  Minette  und 
anderseits  ans  dein  schwedischen  Erz  werden 
für  die  am  Rhein  und  für  die  in  Westfalen 
gelegenen  Werke  getrennt  aufgestellt.  Dabei 
ergibt  sich,  daß  für  ein  westfälisches  Hütten- 
werk die  Kosten  f.  d.  Kilogramm  Roheisen  aus 
Minette  nur  ganz  unbedeutend  höher  sein  können, 
als  die  eines  Kilogramms  Roheisen  aus  schwe- 
dischem Erz,  daß  aber  für  ein  am  Rhein  ge- 
legenes Hüttenwerk  die  Kosten  für  ein  Kilo- 
gramm Roheisen  aus  Minette  so  bedeutend  höher 
sind,  als  die  Kosten  für  ein  Kilogramm  Roheisen 
aus  schwedischem  Erz,  daß  es  immerhin  fraglich 
ist,  ob  die  möglichen  Frachtermäßignngen  die 
am  Rhein  gelegenen  Hüttenwerke  veranlassen 
könnton,  den  Anteil  der  Minette  an  der  Tonne 
ausgebrachtes  Roheisen  heraufzusetzen.  Da  von 
der  gesamten  Thomasroheisen-Erzeugung  Rhein- 
land-Westfalens, welche  jährlich  etwa  2  Mil- 
lionen Tonnen  beträgt,  etwa  1,1  Millionen  Tonneu 
auf  Westfalen  und  etwa  0,9  Millionen  Tonnen 
auf  die  am  Rhein  bei  Ruhrort  und  Duisburg 
gelegenen  Hochofenwerke  entfallen ,  so  wird 
daher,  um  keine  zu  günstige  Annahme  zu  machen, 
die  weitere  Rechnung  so  durchgeführt  ,  als  ob 
es  sich  bei  einer  Vergrößerung  des  Anteils  der 
.Minette  an  dem  ausgebrachten  Eisen  nur  um  oiue 
io.lieiHenmenge  von   1,1   Mill.  Tonnen  handelte. 

In  dem  Schlußkapitel  des  ersten  Teils  wird 
die  Ben  .  Inning  der   Frachtsätze  durchgeführt, 


welche  bei  einem  bestimmten  Mehrverbrauch  von 
Minette  möglich  sind,  wenn  die  Einnahmen  der 
Eisenbahn  nur  auf  ihrer  bisherigen  Höhe  erhalten 
werden  sollen. 

Dabei  wird  auch  die  Verringerung  des  Er- 
löses aus  den  Kokskohlen  der  staatlichen  Saar- 
kohlengrubeu  berücksichtigt,  welche  die  Herab- 
setzung der  Frachtsätze  für  westfälischen  Koks 
im  Gefolge  haben  würde,  und  ebenso  der  Aus- 
fall an  Einnahmen  der  Eisenbahnverwaltung  durch 
die  verminderte  Verfrachtung  der  schwedischen 
Erze.  Die  Untersuchung  wird  wieder  in  der 
Weise  angestellt,  daß  der  Anteil  der  schwedi- 
schen Erze  an  der  Tonne  ausgebrachtes  Eisen 
um  je  50  kg  verringert  und  dafür  der  Anteil 
der  Minette  entsprechend  vergrößert  wird.  Es 
geht  daraus  hervor,  daß  —  falls  nur  die  west- 
fälischen Werke  zu  einem  vermehrten  Verbrauch 
von  Minette  übergehen  —  der  Anteil  der  schwedi- 
schen Erze  an  der  Tonne  ausgebrachtes  Eisen 
um  et  wa  500  kg  verringert  werden  müßte,  wenn 
die  gegenwärtig  um  etwa  1,7  Millionen  Tonnen 
zu  kleine  Rückfracht  von  Lothringen  nach  West- 
falen annähernd  die  Höhe  der  Hinfracht  er- 
reichen sollte.  Da  aber  gegenwärtig  der  Anteil 
der  schwedischen  Erze  an  der  Toune  aus- 
gebrachtes  Eisen  nur  wenig  mehr  als  500  kg 
beträgt,  so  heißt  das  mit  andern  Worten,  daß 
in  dem  westfälischen  Bezirk  die  schwedischen 
Erzo  gänzlich  aus  dem  Möller  verschwinden 
müßten.  Auf  dieses  Kapitel  ausführlich  ein- 
zugehen ist  hier  nicht  möglich,  wir  geben  daher 
nachstehend  nur  die  Zusammenstellung  der  für 
einen  bestimmten  Mehrverbrauch  von  Minette 
berechneten  Frachtsätze.  Die  Berechnung  erfolgt 
durch  zwei  Gleichungen,  von  denen  die  eiue  die 
Bedingung  einer  konstauten  Einnahme  der  Eisen- 
bahn enthält,  während  die  andere  eine  derartige 
Verteilung  der  Frachtermäßigungen  zur  Voraus- 
setzung hat,  bei  welcher  der  durch  die  Ermäßi- 
gungen entstehende  Vorteil  für  beide  Industrie- 
bezirke möglichst  der  gleiche  ist.  Als  Basis 
für  die  Zusammenstellung  ist  ein  Minettever- 
brauch  von  7.10  kg  f.  d.  Tonne  in  Westfalen 
erzeugtes  Thomasroheisen  angenommen. 

Wie  die  Zusammenstellung  zeigt,  sind  die 
Prachtermäßigungen ,  welche  sich  auf  die  an- 
gegebene Weise  erzielen  ließen,  recht  erheblich. 
Die  niedrigsten  berechneten  Frachtsätze,  welche 
sich  auf  den  Fall  beziehen ,  in  welchem  durch 
den  vermehrten  Minette  verbrauch  Hin-  und  Rück- 
fracht annähernd  balancieren,  bedeuten  für  die 
lothringisch-luxemburgische  und  rheinisch-west- 
fälische Eisenindustrie  —  ohne  Schädigung  der 
Einnahme  der  Eisenbahnverwaltung  —  den  gewiß 
nicht  zu  unterschätzenden  jährlichen  Gewinn  von 
zusammen  etwa  7,6  Millionen  Mark.  Selbst- 
redend macht  die  Anwendung  dieser  Tarife  eine 
gewisse  Regelung  des  Minettebezuges  erforder- 
lich, denn  es  wäre  Sache  der  Interessenten,  die 
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für  sie  günstigste  Güterbewegung ,  das  ist  die 
Güterbewegung ,  bei  welcher  Hin-  und  Rück- 
frachten annähernd  balancieren ,  dauernd  zu 
erhalten.  Dazu  wäre  natürlich  ein  Zusammen- 
schloß der  Interessenten  in  einer  Vereinigung 
notwendig,  welche  neu  zu  schaffen  wäre,  wenn 
nicht  etwa  ihre  Aufgaben  von  einer  der  bereits 
bestehenden  Vereinigungen  übernommen  werden 
würden.  Dabei  würde  es  nicht  allein  genügen, 
die  Menge  der  abberufenen  M inette  einfach  nach 
dem  jeweiligen  Kokaversand  zu  regeln,  sondern 
vor  allem  würde  es  aucli  darauf  ankommen,  den 
Nachweis  zu  führen ,  daü  die  Miuette  auch 
wirklich  in  Wagen  verfrachtet  wird,  welche  den 
Weg  hin  mit  Kokslast  gelaufen  sind.  Die  An 
Wendung  der  bestimmten  Tarife  bezw.  die  Ge- 
währung  der  Rückvergütungen  müßte  unter  allen 
Umständen  gerade  von  der  Erbringung  dieses 
Nachweises  abhängig  gemacht  werden.  Selbst- 
redend würden  auch  von  der  Eisenbahn  Verwaltung 
besondere  Behörden  einzusetzen  sein,  mit  denen 
die  Interessentenvereinigung  in  ständige  Ver- 
bindung zu  treten  hätte,  und  von  denen  im 
wesentlichen  die  gleiche  Tätigkeit  wie  von  den 
bereits  bestehenden  Wagenämtern  auszuüben  sein 
würde.  Da  für  den  westfälischen  Bezirk  in 
Essen  ein  Wagenamt  schon  vorhanden  ist,  so 
würde  nur  diesem  ein  ähnliches  in  dem  Minette- 
revier  gegenüberzustellen  sein.  Diese  Ämter, 
welchen  die  sämtlichen  Transporte  anzumelden 
Bein  würden,  müßten  danu  durch  eine  täglich 
zu  veröffentlichende  Statistik  über  alle  Fracht- 
aufträge für  etwa  die  nächsten  6  Monate  die 
Interessentenvereinigung  in  den  Stand  setzen,  das 
Gleichgewicht  in  der  Güter- Hin-  und  Rückbewe- 
gung  herzustellen;  durch  sie  würde  auch  die 
Verrechnung  der  Rückvergütungen  mit  der  Inter- 
essentenvereinigung nach  Maßgabe  der  wirk- 
lichen Ausnutzung  der  Wagen  zu  erfolgen  haben. 


Aus  dem  zweiten  Teil  des  Aufsatzes  mögen 
hier  nur  noch  knrz  die  Ergebnisse  des  dritteu, 
die  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar  be- 
handelnden Abschnittes  mitgeteilt  werden.  Im 
wesentlichen  umfaßt  dieser  Abschnitt  eine  ein- 
gehende Aufstellung  der  voraussichtlichen  Fracht- 
kosten für  Koks  und  Minette  bei  Benutzung 
des  Wasserweges,  bei  welcher  vor  allem  auf 
die  Selbstkosten  der  Schleppkähne  zurück- 
gegangen wird. 

Das  Resultat  ist,  daß  bei  Benutzung  des 
Kanals  die  Frachtkosten  für  westfälischen  Koks 
nach  Lothringen  1.  für  unmittelbar  an  der 
Mosel  gelegene  Hochofen  werke  und  2.  für  nicht 
an  der  Mosel  gelegene  Werke  6  bezw.  6,70  Ji, 
und  die  Frachtkosten  für  Minette  nach  Rhein- 
land-Westfalen 1.  für  die  am  Niederrhein  ge- 
legenen Werke  und  2.  für  in  Westfalen  gelegene 
Werke  3,lo  bezw.  1,50  -Jt  betragen  würden. 
Den  Frachtkosten  von  6,~o  und  4.5i)  .  U  stehen 
bei  den  jetzt  gültigen  Tarifen  für  direkten  Bahn- 
versand Frachtkoston  von  7,80  und  5,40  cÄ 
gegenüber.  Die  niedrigsten  Nutzung«  -  Fracht- 
sätze, welche  sich  auf  den  Fall  bezogen,  daü 
Hin-  und  Rückfracht  nahezu  balancieren,  waren 
6,80  ,M  für  Koks  und  3,90  .M  für  Minette. 
Das  Verhältnis  dieser  letztereu  Frachtsätze  zu- 
einander war  lediglich  durch  die  Voraussetzung 
bestimmt  worden,  daß  der  durch  die  Fracht- 
ermäßigung  sich  ergebende  Vorteil  für  beide 
Industriebezirke  möglichst  der  gleiche  sein  solle. 
Die  Werte  sind  aber  keineswegs  starr  und  sie 
liegen  daher,  zusammen  betrachtet,  beide  noch 
unter  den  Werten,  welche  als  die  Frachtkosten 
für  Koks  und  Minette  bei  Benutzung  des  Wasser- 
weges für  nicht  unmittelbar  am  Rhein  oder  an 
der  Mosel  gelegene  Hüttenwerke  ermittelt  wurden. 
Dabei  ist  noch  zu  berücksichtigen,  dali  bei  diesen 
Frachtsätzen,  wenn  Bie  unter  den  früher  an- 
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gegebenen  Bedingungen  zur  Anwendung  kommen,  1 
die  Nettoeinnalnnc  der  Eisenbahn  dieselbe  bleiben 
würde  wie  bisher,  und  daß  daher  diese  Fracht- 
sätze uocli  bei  weitem  nicht  die  niedrigsten  sind, 
zu  welchen  die  Massengüter  unter  l'mständen 
gefahren  werden  könnten.  Wird  nur  auf  einen 
geringen  Teil  der  jetzigen  Überschüsse  verzichtet, 
so  gelangt  man  bereits  zn  Frachtsätzen,  welche 
noch  unter  diejenigen  heruntergehen,  welche  sich 
bei  Benutzung  des  Wasserweges  für  unmittel- 
bar am  Wasser  gelegene  Hüttenwerke  ergeben  ! 
haben.  Betont  wird  aber  immer  wieder,  daß 
diese  niedrigen  Frachtsätze  nur  durch  Mithilfe 
der  Eisenindustrie  selbst  zu  erreichen  sind.  Im 
allgemeinen  gebt  aus  don  Betrachtungen  her- 
vor, dali  Befürchtungen  der  Eisenbahnverwaltung, 
durch  die  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar 
die  Beförderung  der  Maasengüter  und  damit  einen 
Teil  der  Einnahmen  zu  verlieren,  durchaus  nicht 
gerechtfertigt  sind,  sondern  dali  es  die  Eisen- 
bahnverwaltung sehr  wohl  in  der  Hand  hat, 
sich  durch  Anwendung  geeigneter  Tarife  die  Be- 
förderung von  Massengütern  in  einer  ihr  er- 
wünschten Höhe  zu  erhalten,  ohne  daß  damit 
ein  Rückgang  ihrer  Einnahmen  verbunden  zu 
sein  braucht. 

Wir  lassen  nunmehr  das  die  Rosien  der 
Koks-  und  Erzzüge  betreffende  Kapitel  1  im 
Wortlaut  folgen: 

Kapitel  1.  Die  Selbstkosten  der  zwischen 
Rheinland  -  Westfalen    und  Lothringen- 
Luxemburg  verkehrenden  Koks-  und 
Erzzüge. 

Als  die  wesentlichsten  Grundsätze,  nach 
denen  ein  Staut sbahnenbetrieb  geleitet  werden 
kann,  sind  der  Grundsatz  der  Fiskalität,  der 
Grundsatz  der  Entgeltlichkeit  und  der  Grund- 
satz der  l'nentgeltlichkeit  anzusehen.  Dabei  ist 
unter  dem  (irundsatze  der  Fiskalität  derjenige 
zu  verstehen,  durch  dessen  Aufstellung  die  Bahn 
zur  Staatseinnahmeqnelle  wird,  wahrend  der 
tirundsatz  der  Entgeltlichkeit  die  Festsetzung 
der  Tarife  nur  in  solcher  Höhe  bedingt,  dali 
durch  die  Einnahmen  gerade  die  gesamten  Be- 
triebsausgaben gedeckt  und  die  verwendeten 
Betriebsmittel  amortisiert  werden,  wobei  an- 
genommen wird,  daü  bei  Staatshahnen  durch 
die  Betriebsausgaben  und  eine  Summe  zur 
Amortisation  der  Betriebsmittel  die  Selbstkosten 
gebildet  werden.  Diese  Auffassung  von  den 
Selbstkosten  der  Staatsbahnen  soll  der  Berech- 
nung der  Selbstkosten  der  zwischen  Rheinland- 
Westfalen  und  Lothringen-Luxemburg  verkehren- 
den Koks-  und  Erzzüge  zugrunde  gelegt  werden. 
Der  Berechnung  ist  noch  eine  kurze  Schilderung 
der  Züge  selbst  vorauszuschicken. 

Die  zwischen  Rheinland  -  Westfalen  und 
Lothringen-Luxemburg  verkehrenden  Koks-  und 
Erzzüge   werden     -    soweit   nicht  eintretende 


Störungen  die  Benutzung  der  Eifelstrecke  er- 
forderlich machen  —  rechtsrheinisch  bis  Ober- 
luhnstein  und  von  da  über  die  Moselstrecke  ge- 
leitet. Hierfür  sind  die  Steignngsverhältnisse 
auf  den  verschiedeneu  Strecken  ausschlaggebend. 
Im  allgemeinen  fahren  diese  Züge  in  neuester 
Zeit  • —  und  zwar  seit  der  ausschließlichen 
Verwendung  besonders  schwerer  Güterzug- 
maschinen für  die  Beförderung  dieser  Züge  — 
mit  etwa  llß  laufenden  Achsen,  d.  h.  mit 
etwa  f>8  Wagen,  welche  sich  durchschnittlich  zur 
Hälfte  aus  alten  12,5  t- Wagen  und  zur  Hälfte 
aus  neuen  15  t- Wagen  zusammensetzen,  so  daß 
die  beförderte  Nutzlast  eiues  solchen  Kokszuges 
etwa  800  t  beträgt.  Früher  beförderten  mit 
den  normalen  Güterzugmaschinen  die  Züge  eine 
Nutzlast  von  etwa  55o  t.  Als  Durcbgangsziige 
verkehren  diese  Züge  nur  zwischen  Samtnel- 
bahnhöfen,  auf  denen  einerseits  das  Zusammen- 
stellen, wie  anderseits  das  Auseinanderzieheu 
der  Züge  erfolgt,  das,  wie  leicht  ersichtlich,  die 
große  Zahl  der  Lade-  und  Entladestellen  und 
das  Laden  und  Entladen  selbst  bedingt.  So  ist 
für  den  lothringischen  Bezirk  Diedenhofen 
Sammelbahtihof  und  dort  werden  die  mit  etwa 
IIb"  laufenden  Achsen  ankommenden  Züge  bei- 
spielsweise für  das  Algringer  Gebiet  zu  Zügen 
|  mit  etwa  40  laufenden  Achsen  auseinander- 
gezogen, deren  weitere  Beförderung  nun  durch 
die  leichteren  normalen  Güterzugmaschinen  er- 
folgt. Die  Entfernung  von  Diedenhofen  nach 
Algringen  beträgt  etwa  13  km.  Erwähnt  sei 
nebenbei,  daß  die  Züge  von  Westfalen  regel- 
mäßig auf  der  Moselstrecke  von  der  Station 
Cochem  bis  zur  Station  Hetzerath  (44,7  km) 
durch  eine  zweite  Maschine  Vorspann  erhalten. 
Diese,  wieder  eine  leichtere  normale  Gtiterzug- 
maschine,  fährt  nnn  die  Gefällstrecke  von  Hetze- 
rath bis  Ehrang  (13,0  km)  weiter  mit,  um  nun 
auf  der  Steigung  von  Ehrang  nach  Hetzerath 
einem  Erzzüge  Vorspann  zu  leisten  und  dann 
mit  diesem  Znge  wieder  nach  Cochem  zurück- 
zufahren. Die  Entfernung,  welche  bei  einem 
Versand  von  Gelscnkirchen  nach  Algringen  der 
Frachtberechnung  zugrunde  gelegt  wird,  beträgt 
347  km,  die  wirklich  durchfahrene  Strecke  hat 
jedoch  eine  Länge  von  etwa  390  km  und  diese 
Entfernung  ist  hier  natürlich  die  maßgebende. 
Außerdem  ist  noch  zu  berücksichtigen,  daß  der 
Koks  in  Lothringen-Luxemburg  und  die  Minette 
in  Rheinland-Westfalen  Hochofenwerken  zuge- 
führt wird  und  daß  diese  Werke  von  den  Stellen, 
an  welchen  wieder  eine  Beladung  der  Wagen 
mit  Minette  bezw.  Koks  erfolgen  kann,  im  all- 
gemeinen räumlich  durchaus  getrennt  sind,  daß 
also  die  Wagen  nach  ihrer  Entladung  auf  den 
Hochofenwerken  bis  zu  den  Ladestellen  einen 
gewissen  Weg  zurückzulegen  haben.  Wie  groß 
dieser  Weg  ist,  hängt  im  wesentlichen  von  den 
jeweilig  vorliegenden  Frachtaufträgeu  ab.  Gewäli 
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dieser  Frachtaufträge  bezw.  der  Anforderungen  zu  überblickende  Aasgabeposten  dabei  eine  ent- 
von  Wagen  dnrch  die  einzelnen  Stationen,  wer-  sprechende  Abänderung  erfahren  müssen, 
den  die  Wagen  von  besonderen  Eisenbahn-  In  der  Selbstkostenbercchnung  der  württem- 
behörden,  den  sogenannten  Wagenämtern,  so  bergischen  Staatsbahnen  werden  die  gesainten 
dirigiert,  daß  möglichst  ein  unnötiges  Laufen  Kosten  in  vier  Hauptgrnppen  zerlegt  und  zwar 
leerer  Wagen  vermieden  wird.  Nun  werden  in  die  Kosten  der  Zugkraft,  die  Kosten  des 
freilich  in  Lothringen  -  Luxemburg  nicht  alle  Wagenznges,  die  Kosten  der  baulichen  Anlagen 
Wagen  nach  der  Entladung  Ladestellen  in  und  schließlich  in  sonstige  Kosten,  in  denen 
Lothringen-Luxemburg  wieder  zugeführt  zur-  hauptsächlich  die  Kosten  des  Bahnhofsdienstes, 
zeit  läuft  ein  großer  Teil  derselbeu  nach  h'hein-  des  Zngabfertigungsdienstes  und  eine»  Teiles 
land- Westfalen  leer  zurück  —  und  ebenso  der  allgemeinen  Verwaltung  enthalten  sind, 
können  in  Rheinland -Westfalen  die  dort  leer  Das  Ergebnis  dieser  Selbstkostenberechnung  ist 
ankommenden  Wagen  direkt  nach  den  Lade-  nun,  daß  für  Güterzuge  die  Kosten  der  Zug- 
steilen  dirigiert  werden;  da  durch  die  nach-  kraft  83, 5H»  ■)  f.  d.  Zugkilonieter,  die  Kosten  des 
folgenden  Untersuchungen  aber  eine  Güterbewe-  Wagenzuges  l,<ßi  >j  f.  d.  Güterwagen-Aehskilo- 
gung  angestrebt  wird,  durch  welche  die  Eisen-  meter,  die  Kosten  der  baulichen  Aulagen  B2,52  /> 
bahn  möglichst  weitgehend  ausgenutzt  wird,  d.  h.  f.  d.  Zugkilometer  und  die  sonstigen  Kosten 
eine  Güterbewegung,  bei  welcher  Hin-  und  41,5  tj  f.  d.  Zugkilometer  betragen. 
Rückfahrt  nahezu  balancieren,  so  soll  hier  die  Ausdrücklich  sei  hier  nochmals  betont,  daß 
Annahme  gemacht  werden,  daß  in  jedem  der  beidon  diese  Werte  streng  genommen  nur  für  die 
in  Frage  kommenden  Bezirke  jeder  Wagen  einer  württenibergischen  Staatsbahnen  und  die  dort 
Entladestelle  und  einer  Ladestelle  zugeführt  ermittelten  Durchschnitts  -  Güterzüge  von  54 
wird,  und  es  soll  ferner  angenommen  werden,  Achsen  gelten,  es  sei  aber  gleichzeitig  darauf 
daß  die  Ladestellen  im  Mittel  etwa  20  km  von  hingewiesen,  daß  die  Einheitskosten  des  Wagen- 
den Entladestellen  entfernt  liegen.  Demnach  znges  auf  den  Güterwagen-Achskilonieter  bezogen 
betragt  die  Entfernung  von  Ladestelle  zu  Lade-  sind  und  mithin  von  der  Zugstilrke  fast  unab- 
stelle  etwa  410  km.  Von  diesen  410  km  hangig  sind,  daß  ferner  die  Kosten  der  bau- 
werden  etwa  300  km  —  d.  i.  die  Entfernung  lieben  Anlagen  und  die  sonstigen  Kosten  nach 
zwischen  den  Sanimelbahnhöfen  —  von  dem  den  zurückgelegten  Zugkilometern  ermittelt  sind 
Dnrchgangsgüterzug  mit  etwa  110  laufenden  und  daher  die  Zngzusaininensetzung  für  diese 
Achsen  durchfahren,  wahrend  die  übrigen  etwa  beiden  Kostengruppen  gleichfalls  kaum  in  Be- 
50  km  von  drei  Teilzügen  mit  je  etwa  40  tracht  kommt  und  daß  schließlich  —  wie  später 
laufenden  Achsen  zurückgelegt  werden.  gezeigt  werden  wird  -  sogar  die  letzte  Kosten- 
Zu  den  Selbstkosten  ist  nun  das  Folgende  gruppe,  die  Kosten  der  Zugkraft,  durch  eine 
zu  sagen:  Die  Versuche,  die  Selbstkosten  eines  Veränderung  der  Zngstärke  nur  wenig  beeinflußt 
bestimmten  ZugeB  auf  direktem  Wege  zu  er-  wird  und  diese  geringe  Änderung  für  das  (iesamt- 
mitteln,  führen,  wie  allgemein  anerkannt  wird,  resnltat  nnr  eine  ganz  untergeordnete  Beden- 
zn  keinem  branchbaren  Ergebnis.    Den  sichersten  tung  hat. 

Anhalt  über  die  wirklich  entstehenden  Kosten  Legt  man  die  württembergisehen  Werte  zu- 
geben noch  die  durchschnittlichen  Selbstkosten  gründe,  so  betragen  die  Kosten  für  den  Durch- 
f.  d.  Zugkilometer  bezw.  Achskilometer,  welche  gangs-Gntcrzng  mit  Iii»  laufenden  Achsen  bei 
innerhalb  eines  umfangreichen  Bahnbetriebes  einer  durch  fahrenen  Strecke  von  300  km  \  \'M).H 
dnrch  sinngemäße  Verteilung  der  gesamten  per-  und  die  Kosten  für  die  drei  Teüzüge  mit  je 
sönlichen  und  sachlichen  Betriebsansgaben  auf  40  laufenden  Achsen  bei  einer  durchfahrenen 
die  einzelnen  Zuggattungen  gewonnen  sind.  Strecke  von  5t  i  km  zusammen  345  -//,  so  daß 
Eine  auf  dieser  Grundlage  beruhende  Selbst-  danach  die  Kosten  des  Transports  von  Uli 
kostenberechnung  ist  von  den  württembergisehen  Achsen  von  Gelsenkirchcn  über  Algringen  bis 
Staatsbahnen  1!»U2  durchgeführt  worden.  Ob-  zu  einer  2n  km  von  Algringen  entfernten  Lade- 
gleich  nun  die  Verhaltnisse  auf  den  preußischen  stelle  1475  betragen  würden. 
Staatsbahnen  wesentlich  andere  sind  als  auf  Dieser  Wert  bedarf  noch  einer  Erweiterung, 
den  württembergischen,  besonders  bezüglich  des  um  noch  den  durch  die  größere  Zngstarke  ver- 
Umfangs  des  Unternehmens  und  des  Anteils,  mehrten  Zugkraftkosten  Rechnung  zu  tragen, 
den  der  Güterverkehr  an  dem  Gosamtverkehr  Der  württembergisehen  Berechnung,  die  sich, 
hat,  bo  wird  doch  in  dem  vorliegenden  Falle,  wie  bereits  erwähnt,  auf  Durchschnitts -Güter- 
in  welchem  es  lediglich  darauf  ankommt,  ein  züge  mit  nur  54  Achsen  bezieht,  liegt  deni- 
angenähertes  Bild  von  den  Selbstkosten  eines  entsprechend  auch  eine  verhältnismäßig  leichte 
bestimmten  Zuges  zn  erhalten,  die  Ermittlung  Durchschnitts  -  Güterzuglokomotive  mit  einem 
der  Selbstkosten  nach  den  in  der  angeführten  Kohlenverbrauch  von  1 2, H  kg  f.  d.  km  zugrunde ; 
Kostenberechnung  gegebenen  Werten  vollkommen  die  Züge  dagegen,  deren  Kosten  ermittelt  werden 
genügen;  freilich  werden  einzelne,  jedoch  leicht  sollen,   werden,    wenigstens   auf  dem  weitaus 
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grollten  Teil  der  durchfahrenen  Strecke,  von 
besonders  schweren  Lokomotiven  gefahren,  deren 
Kohleuverbrauch  etwa  17,5  kg  f.  d.  km  beträgt, 
also  um  rund  40  %  höher  ist,  als  der  der 
württembergischen  Durchschnitts  -  Güterzugloko- 
motive.  Nun  machen  die  brennmaterialkosten 
aber  nur  rund  20  <t>  der  reiuen  Zugkraftkosten 
aus,  mithin  erhöht  eine  Vermehrung  der  KoBten 
für  Brennstoff  um  37  %  oder  rund  40  %  die 
Kosten  der  reinen  Zugkraft  —  also  die  Kosten 
der  Gruppe  I  —  nur  um  8  %,  das  sind  im 
vorliegenden  Falle  etwa  24  M,  und  der  Ver- 
wendung des  schwereren  Lokomotivtypus  wird 
so  bereits  durch  eine  Abrundung  der  Selbst- 
kosten auf  1500  iM  Rechnung  getragen.  Dieser 
Werl  wird  naherungsweise  die  Selbstkosten 
dieses  bestimmten  Zuges  darstellen.  Nun  ist 
zu  beachten,  daß  die  Kosten  eines  Zuges  mit 
einer  groben  Achsenzahl  im  Verhältnis  weit 
niedrigere  sein  werden,  als  die  eines  Zuges  mit 
einer  nur  kleiueu  Achsen  zahl,  kurz  dati  die 
Kosten  der  Züge  außerordentlich  verschieden 
sein  werden  und  daß  ihre  Bestimmung  in  jedem 
einzelnen  Falle  immerhin  recht  unsicher  ist. 
Da  die  Ausgaben  aber  unter  allen  Umstanden 
gedeckt  werden  müssen,  so  ist  der  Standpunkt 
durchaus  gerechtfertigt,  daß  in  einem  großen 
Hahnnetz  für  die  Beförderungskosten  von  Gütern 
nicht  die  Kosten  einzelner  Züge  in  Frage  kom- 
men, sondern  daß  hier  lediglich  die  durchschnitt- 
lichen Kosten  von  1000  Gtiterwagen-Achskilo- 
metern  maßgebend  sind.  Kennt  man  die  durch- 
schnittlichen Kosten  von  1000  Güterwagen- 
Achskilometern  und  weiß  man,  wieviel  Güter- 
wagen-Achskilometer zur  Beförderung  eines  Gutes 
von  einem  Ort  zu  einem  andern  im  Durchschnitt 
zurückgelegt  werden  müssen,  so  ergeben  sich 
die  Beförderungskosten  für  dieses  Gut,  ohne 
daß  man  überhaupt  auf  die  Zusammensetzung 
der  Züge  irgendwie  einzugehen  brauchte.  Die 
Beförderungskosten  von  800  t  Koks  von  Gelsen- 
kirchen nach  Algringen  sollen  daher  auch  auf 
diesem  zweiten  Wege  bestimmt  werden.  Es  ist 
von  vornherein  klar,  daß  die  so  ermittelten 
Kosten  höhere  sein  müssen,  als  die  früher  be- 
rechneten, denn  die  Durchschnittsstärke  der 
Güterzüge  auf  den  preußischen  Bahnen  beträgt 
nur  06  Achsen,  während  die  Kokzzüge  auf  dem 
weitaus  größten  Teil  der  durchfahrenen  Strecke 
durchschnittlich  ja  mit  1 1  ti  laufenden  Achsen 
gefahren  werden.  Zunächst  handelt  es  sich 
darum,  die  durchschnittlichen  Kosten  von  1000 
Gütei  wagen-Achskilometem  auf  den  preußischen 
Staatsbahneu  zu  ermitteln. 

Nach  der  deutschen  KeichsBtatistik  betragen 
auf  den  preußischen  Staatsbahneu  die  gesamten 
persönlichen  und  sachlichen  Ausgaben  für  1000 
Wutrenachskilometer  aller  Art  05  H.  Diese 
tifi  H  sind  im  wesentlichen  der  Mittelwert  aUB 
tleu  Kubteu  für  1000  Personenwagen-Achskilo- 


meter  im  Schnellzug,  ans  den  Kosten  für  1000 
Personen  wagen- Achskilometer  im  Personenzug  und 
aus  den  Kosten  für  1000  Güterwagen- Achskilo- 
meter  im  Güterzug,  und  es  kommt  nun  darauf 
an,  aus  diesem  Mittelwert  die  ihn  bildenden 
Einzelwerte  zu  entwickeln.  Dazu  sollen  wieder 
die  Verhältniszahlen,  welche  die  Kostenberech- 
nung der  württembergischen  Staatsbahnen  gibt, 
benutzt  werden,  unter  Berücksichtigung  der  Zug- 
kilometerzahl, welche  bei  den  verschiedenen  Zug- 
gattungen 1000  Wagenachskilometern  entspricht. 
Nach  der  Reichsstatistik  (Tabelle  15)  beträgt 
auf  den  preußischen  Staatsbahnen  die  durch- 
schnittliche Stärke  der  Züge:  bei  den  Schnell- 
zügen 26  Achsen,  bei  den  Personenzügen  20 
Achsen  und  bei  den  Güterzügen  OH  Achsen. 
Daraus  folgt,  daß  1 000  Wagenachskilometer  bei 
den  Schnellzügen  nach  je  38,6,  bei  den  Personen- 
zügen nach  je  50,0  und  bei  den  Güterzügen 
nach  je  15,2  Zugkilometern  zurückgelegt  werden. 

Die  nach  der  Berechnung  der  württem- 
bergischen Staatsbahnen  für  die  einzelneu  Zug- 
gattungen sich  ergebenden  Kosten  und  ihre  Ver- 
teilung auf  die  verschiedenen  Kostengruppen 
sind  in  nachstehender  Zusammenstellung  enthalten : 


Schnellzug  Penoneniug 

Zugkraftkosten  f.d.  Zug-  *  M* 

kilometar   68,40       67,60  83,90 

Wagenzugkosten  f.  d.  Per- 
sonen- hezw.  Güter- 
wagen-Achskilometer  .  '2,37         1,72  1,09 

Kogtt'D  der  baulichen  An- 
lagen f.d.  Zugkilomcter  0-2,72        43,86  62,62 

Sonstige  Kosten  f.d.  Zug- 
kilometer   36,00        26,70  41,60 

Danach  wurden  die  Kosten  für  1000  Wagen- 
achskilometer für  Züge  mit  der  für  die  preußi- 
schen Staatsbahnen  angegebenen  Durchschnitts- 
stärke 87,80  Ji  im  Schnellzug,  81,40  <M  im 
Personenzug  uud  39,40  <M  im  Güterzug  be- 
tragen, und  wählt  man  diese  letzteren  drei  Werte 
als  Verhältniszahlen  der  Einzelwerte,  welche 
den  Mittelwert  von  65  .H  ergeben  sollen,  so 
sind  diese  Einzelwerte  selbst: 

»2.«  für  1000  Wagenachskilometer  im  Schnelling 
7t!  „  „  1000  „  „  Personenzug 

und  37  „       1000  „  „  Güterzug. 

Dm  800  t  Koks  -  das  ist  die  Nutzlast  eines 
Kokszuges  -  von  Gelseukirchen  nach  Algringen 
zu  befördern,  müssen,  unter  Annahme  einer  Ent- 
fernung von  410  km,  im  Durchschnitt  47  500 
Güterwagen-Achskilometer  zurückgelegt  werden, 
mithin  betragen  die  Beförderungskosten  47,56.37 
=  etwa  1760  Jl,  und  den  weiteren  Ausführungen 
sollen  diese  auf  dem  zweiten  Rechnungswege 
ermittelten  höheren  Kosten  zugrunde  gelegt 
werden.  Zu  diesen  ist  jetzt  noch  ein  Zuschlag 
zu  machen  für  Amortisation  der  Betriebsmittel. 
Da  etwa  40  °/0  der  Kosten  der  jährlich  über- 
haupt ueu  zu  beschaffenden  ganzen  Fahrzeuge 
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auf  die  Betriebsausgaben  verbucht  werden  und  zuges  Gelsenkirchen-Algringen,  einschließlich  der 
so  bereits  berücksichtigt  sind,  so  dürfte  es  Zuführung  der  Wagen  zu  den  Ladestellen,  von 
genügen,  von  dem  recknuugsmällig  hierfür  er-  1700  M  auf  rund  11»00  Jl,  so  daß,  da  die 
mitteilen  betrage  nur  etwa  HO  in  Rechnung  Koston  für  den  Gegenzng  Algringen  -  Gelsen- 
zn  stellen.  Bei  einein  Anschaflungswert  einer  kirchen  als  fast  genau  die  gleichen  angesehen 
schweren  Güterzuglokomotive  von  kimkhi  ,4i  werden  können,  die  Selbstkosten  für  die  Hin- 
und  einer  jährlichen  Nutzkilonicterleistung  von  nnd  Rückfahrt  3koo  ff  betragen. 
25  000  km  ergibt  sich  unter  der  Annahme  einer  Um  diesen  Ausgaben  die  ihnen  entsprerhen- 
15jährigen  AmortiBations/.eit ,  3 1  , prozentiger  den  Einnahmen  gegenüberzustellen,  bringen 
Verzinsung  und  vierteljährlicher  Abrechnung  eine  wir  hier  noch  die  diesbezüglichen  Ermittlungen 
Amortisationsrate  f.  d.  Nntzkilomcter  von  H»  >},  aus  dem  Kapitel  2.  Nach  den  dort  erfolgten 
and  da  bei  Güterzügen  durch  Reriieksichtigung  Feststellungen  über  die  (lüterbewegnng  zwischen 
des  erforderlichen  Vorspann-  und  Rangierdienstes  Rheinland- Westfalen  nnd  Lothringen-Luxemburg 
1  Zngkilometer  etwa  1,25  Nntzkiloinetern  ent-  sind  die  auf  einen  Güterzug  von  «00  t  Lade- 
spricht, so  ist  der  gesamte  für  die  Lokomotiv-  gewicht  durchschnittlich  entfallenden  Fracht- 
Amortisation  f.  d.  Zngkilometer  einzusetzende  anteile:  hin  775  t  Koks  und  25  t  Kohle,  und  zurück 
Betrag  1,25  .  1«  .  0,«o  d.  h.  12^.  Nimmt  210  t  Erz,  5<>  t  o.  M.  Roheisen,  50  t  (üelierei- 
man  für  dio  Güterwagen  dieselbe  Amortisations-  roheisen  und  tiO  t  Halbzeug,  so  daß  sich  die 
zeit  und  Zinsen  wie  oben  an,  ferner  einen  An-  Einnahmen  wie  folgt  ergeben: 
schaffungswert  vun  3500  Ji  und  eine  durch-  775t  Koks  zu  7,80.  «mach  Koks-Ausnahmetarif)  m\h.H 
schnittliche  jährliche  Leistung  von  1  HOMO  Wagen-  25 1  Kohle  „8,30  „  (  „  Rohstofftarif)  .  .  .  207  „ 
achskilometern  f.  d.  Achse,  so  entfiUlt  auf  240t  Krz  ,  5,4i>,(  „  Krz-Ausnahmetarif)  .  129«;  „ 
das   Achskilometer  eine   Amortisationsrate   von  50  t  o.  M.  Roheisen  zu  8,80  .K  (nach  Sp.zial- 

0,005«   Jl,   von  der  aber   wieder  nur   «0  °/0  tarif  III)   440  „ 

das  sind  0,00336  Jf  in  Rechnung  zu  stellen  50t  «iiellereiroheisen  zu  7,40  H  (nach  Gielierei- 

sind.    Unter  Mitberücksichtigung  der  Lokomotiv-  roheisen-Ausnahmetarif)  :*70  „ 

nnd  Wagen-Amortisation  erhöhen  sich  daher  die  00t  Halbzeug  zu  8,80  H  (nach  Spezialtarif  III)  r»2H  „ 

Beförderungskosten  von  800  t  Koks  von  Geißen-  Den  Ausgaben  von  rund  3800  Ji  stehen  als«» 

kirchen  nach  Algringen  oder,   wie  jetzt  auch  Einnahmen  von  rund  «800  ,H  gegenüber.  Im 

gesagt  werden  kann,   die  Kosten  eines  Koks-  übrigen  verweisen  wir  auf  den  Aufsatz  selbst. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  ven  dem  angegebenen  Tage  an  während 
1  weier  Monate  zur  Einsichtnahme  fflr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

t.  Oktober  190H.  Kl.  18b,  C  11127.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Behandlung  geschmolzener  Metalle 
in  einem  mit  saurem  Futter  und  einem  mit  basischem 
Futter  ausgekleideten  Bessemeroi'en.  G.  C.  Carson, 
Redding,  Kalif..  Albert  Miller,  Washington,  u.  F.  Hurst, 
Redding,  Kalif.;  Vertr.:  Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.- 
Anw.,  Görlitz,  u.  A.  Ohnimus,  Pat-Anw.,  Charlottcn- 
bnrg. 

Kl.  26c,  M  22094.  Leicht  bewegbarer  Gaserzeuger. 
Max  Moßig,  Berlin,  Birkenstr.  23. 

Kl.  50c,  B  34132.  Pendelmühle  mit  mehreren 
Pendeln  und  mit  zerreibender  Wirkung  der  Mahlkörper 
bei  nur  einem  zwangläufigen  Antrieb.  Kmil  Barthel- 
raeli,  Neuü  a.  Rh. 

Kl.  50c,  D  13393.  Zerkleinerungsvorrinhtung  mit 
ruckweise  bewegten  Prismen  und  zwischen  diesen  an- 
geordneten Stößeln.  Victor  Durand,  Paris;  Vertr.: 
Friedrieh  Escher,  Pat.-Anw.,  Köln  a.  Rh. 

5.  Oktober  1903.  Kl.  la,  M  21137.  Auf  Lauf- 
rollen gelagertes  und  am  unteren  Ende  gegen  eine 
Widerlagrollo  gestütztes,  geneigtes  Trommelsieb.  Volney 


William  Mas»n  jnn..  New  York;  Vertr.:  A.  du  Bois- 
Reymond  u.  Max  Wagner,  I'at.-Anwülte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  7e,  I»  12  139.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Pflngkörpcrn  aus  einem  Stück.  Johann  Georg  Dohler, 
Landsberg  a.  I...  Oberbayern. 

Kl.  18b,  S  15255.  Verfahren  des  Windfrischens 
mit  Zuhilfenahme  des  elektrischen  Stromes.  Soeiete 
Kleetro-Mt'tallurgio.iie  Krancaise,  Froges,  Isöre,  Frank- 
reich; Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Lonbier,  Fr.  Harmsen 
n.  A.  Büttner,  Pat.-Anwiilte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  50  e,  W  2056!).  Schlagmühle  mit  Vor- 
zerkleinemng.  Williams  Patent  Crnsher  &  Pulverizer 
Company,  St.  I.onis;  Vertr.:  M.  Schmetz,  Pat.-Anw., 
Aachen. 

8.  Oktober  1903.  Kl.  7a,  D  13350.  Vorrichtung 
zur  Bewegung  von  Hebetischen  an  Walzwerken.  Duis- 
burger Maschinenbau  Akt. -Ges.  vorm.  Bechern  &  Keet- 
man,  Dnishnrg. 

Kl.  24c.  R  1H922.  Verfahren  zur  Beschickung 
von  Gaserzeugern  u.  dgl.  Arpi'td  Rönav,  Budapest; 
Vertr.:  Albert  Klliot,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  <;. 

Kl.  31a,  Z  3909.  Kupolofen.  Alexander  Zenzes, 
Charlottenburg,  Friedhergstr.  24. 

Kl.  48c,    W  21059.    Verfahren  zur  Herstellung 
erhabener  Verzierungen  auf  Metallgegenständen  durch 
Aufbringen  einer  Massesehicht  auf  die  mit  Grundemuil 
bedeckten  Gegenstände.  Westfälische  Stanz-  und  Kmail 
lierwerke  A.  G.,  vorm.  J.  &  H.  Kerkmann,  Ahlen  i.  W. 
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12  Oktober  1903.  Kl.  80b,  C  11  087.  Verfahren 
zur  Herstellung  feuerfester  Gegenstände  aus  Karbo- 
rundum  oder  Korkarbid.  The  Carbornudum  Company, 
Niagara  Falls,  V.  St.  A. ;  Vertreter:  F.  C.  Glaser, 
L.  Glaser,  0.  Hering  und  F..  Fett/,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

15.  Oktober  1003.  Kl.  7  a,  \V  19  250.  Antriebs- 
Vorrichtung  für  Querwalzwerke  mit  mehreren  kegel- 
förmigen, mit  .Schraubenrillen  versehenen  Wulzen. 
Ferdinand  Wegner  und  Robert  Fischer,  Kamenskoe, 
Rubi.;  Vertr.:  Tat.- Anwälte  Dr.  B.  Alexander-Katz. 
Görlitz,  n.  A.  Ohnimus,  Charlottenburg. 

Kl.  7b,  F  13311.  Drahtziehmaschine.  William 
Edwards  Fulton,  Waterbury.  V.  St.  A. :  Vertreter: 
K.  Dalcbow,  Fat.- Anw.,  Berlin  NW.  6. 

UebrauclismnsterelntrajrunKcu. 

12.  Oktober  1903.  Kl.  31  e,  Nr.  20907!».  Mehr- 
fache Tiegeleinsatzzange  mit  in  einer  Kolirhülse  ge- 
führter und  damit  verkuppel  barer  Hängestange  des 
kreuzförmigen  Zangenschenkeltragers  und  mit  die 
Zangenschenkel  durch  Ausgleichshebel  paarweise  mit 
der  Hülse  verbindenden  Zugstuugen.  Edouard  Clcre 
&  Cie.,  (i.  m.  b.  H.,  Mülheim  a.  Rh. 

19.  Oktober  1903.  Kl.  18b,  Nr.  209  7*5.  Nach 
oben  geneigt  parallel  zur  Kippachse  gelagerter  Kon- 
verterboden.   Carl  Raapke,  (iüstrow  i.  M. 

Kl.  20a,  Nr.  209  2(13.  Seiltragrollc  mit  Feststell- 
Vorrichtung  für  Streckenförderungen.  Georg  Meckel, 
St.  Johann,  Saar. 

Kl.  20a,  Nr.  209094.  Fangvorrichtung  von  Wagen 
bei  geneigten  Seilhängebahneu,  bestehend  aus  zwei 
Hebeln,  die  um  Achsen  drehbar  und  durch  verstellbare 
Zugseile  miteinander  verbunden  sind.  G.  Meckel, 
St.  Johann-Saarbrücken. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr.  14246.V,  vom  23.  Juli  1901.  Aktien- 
gesellsehaft  Steinkohlenbergwerk  Nordstern 
in  Wattenscheid.  In  den  Kopfwänden  liegende 
Brenner  für  l>r>}>,  ehatndkok*- 
öfrn  mit  traueret  htm  U'and- 
kn  nillen. 

Das  Heizgas  tritt  durch  die 
Düsenrohre  I  in  die  Öffnungen  e 
der  die  Brenner  bildenden  Steine 
a  ein  und  vermischt  sich  hier 
mit  der  ans  dem  senkrechten 
Kanal  d  kommenden  Luft,  um 
sodann  in  die  horizontalen  Züge 
des  Ofens  auszuströmen. 


Kl.    tOli,    Nr.  141844, 

vom  26.  Marz  1902.  Fer- 
dinand S  c  h  m  e  t  z  in  Her- 
zogenruth  und  Quirin 
S  c  Ii  r u m in  in  A  a c Ii  e n.  Ver- 
fuhren zur  Herstellung  eine» 
Bindemittel»  für  Steinkohlen- 
briketts  durch  h'ricürmen  einer 
Mischung  ton  Hartpech  und 
Kleinkohle. 

Es  ist  bereits  vorgeschlagen  worden,  den  Ver- 
brauch an  Hartpech  bei  der  Brikettfabrikation  dadurch 
herabzusetzen,  daß  ein  Teil  desselben  durch  Kohle- 
nder Koksputver  ersetzt  wird.  Derartige  Briketts 
sollen  jedoch  nur  geringe  Bindekraft  besitzen.  Wird 
jedo<  h  statt  Kohle-  oder  Kokspulver  eine  gekörnte 
Kohle,  welche  durch  eiu  Sieb  von  ÖO  bis  250  Muschen 
auf  'Iiis  Quadratzentimeter  geht,  benutzt,  so  tritt  dieser 
l  beistund  ni'  bt  mehr  auf.  Es  lassen  sich  auf  diese 
\A  eise  bis  60  des  l'ecbs  durch  Kohle  von  genannter 
Konigroße  ersetzen.     Aus  beiden  wird  zunächst^  bei 


etwa  110°  eine  Mischung  hergestellt;  von  dieser  wird 
dann  der  zu  brikettierenden  Kohle  als  Bindemittel  ra- 
gesetzt. _ 

Kl.  4»e,  Mr.  141 584,  vom 

5.  Nov.  1901,  Znsatz  zu  Nr. 
138560;  vergl.  „Stahl  und 
Eisen"  1903  S.  841.  Jean 
B  e  e.  h  i  j  r.  in  H  ü  c  k  e  s  • 
w  a  g  e  n.  Luftdruckhammer. 

L  in  beim  Umstellen  der 
Steuerung  ein  sicheres  und 
kräftiges  Niedergehen  des  Bäre 
zu  erzielen,  ist  zwischen  dem 
Arbeitskolben  c  und  dem  Bär- 
kolben a  ein  nach  innen  »ich 
öffnendes  belastetes  Ventil  h 
vorgesehen,  welches  seiner  Be- 
lastungentsprechend der  A  ußen- 
luft  Zutritt  zu  dem  Raum  o 
gestattet,  sobald  die  Luftver- 
dünnung in  diesem  Räume  beim 
Abwärtsgang  des  Bars  ein  gewisses  Maß  überschritten 
hat.  Die  einströmende  Luft  schafft  hier  einen  Aus- 
gleich, so  daß  die  lebendige  Kraft  des  Bars  voll  zur 
Wirkung  kommen  kann. 


Kl.  24a,  Nr.  141  »»4, 

vom  13.  Januar  1901. 
William  H.  Smyth 
in  Berkeley  (V.  St. 
A.).  Buchickungsvor- 
richtung. 

Die  von  dem  wage- 
rechten  Wurfrad  e  auf 
den  Rost  geschleuderten 
Kohlen  werden  durch 
die  schwingend  ange- 
ordnete Streuplatte  A 
Uber  den  ganzen  Rost 
verteilt  Die  Strenplatte 
A  kann  durch  das  punk- 
tiert dargestellte  Getrie- 
be selbsttätig 
werden. 


Kl.  7a,  Nr.  141  107,  vom  10.  April  1902.  Otto 
B r i  e d  e  in  Benrath  b.  Düsseldorf.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Auswalzen  nahtloser  Röhren  und 
dergleichen  unter  HenuUung  pendelnder  Kalibencahen. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  daß  infolge  der  An- 
wendung eines  Kalibers,  welches  sich  von  einem 
weitesten  Querschnitt  nach  beiden  Richtungen  hin  ver- 


engt, eine  Bearbeitung  des  Werkstückes  bei  der  Be- 
wegung der  Walzeu  nach  beiden  Richtungen  erfolgt, 
während  der  Vorschub  bezw.  die  Drehung  des  Werkstückes 
in  der  Mittelstellung  der  Walzen  vorgenommen  wird. 

Bei  der  Vorrichtung  verengt  sich  das  in  den 
Walzen  befindliche  Kaliber  nach  beiden  Seiten  un, 
gleich,  ro  daß  auf  der  einen  Seite  a  da«  Vorwa 
auf  der  andern  Seite  b  da«  Fertigwalzen  erfolgt. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


H  •-.■!:  k  e 


I.»ger- 


Wrrkc  Kr/.uC<iDf 
(Firmen)   im  8<-|>»'m>>- w.  S»~pt7  IttO.i 
t  t 


Giefserel- 
roheisen 

und 

Guiswaren 

I. 

Schmelzung. 


Bessemer- 
rohelsen 

(saures  Ver- 
fahren). 


Thomas- 
roheisen 

(basisches 
Verfahren). 


Stehlei  sen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
uiangan,  Ferro 

Silizium 


Puddol- 
roheisen 

(ohne 
•Spiegeleisen). 


Zu- 
imma 
Stellung. 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Sanrhezirk  und  ohne  Siegirrland 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  ....... 

Schlesien  

Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Hävern,  Württemberg  und  Thüringen  

Soärbezirk  6  771,  Lothringen  und  Luxemburg  31028,  zus. 

Giefsereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  August  1903  .... 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 
Siegerland.  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  ....... 

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig   .  . 

Bessemerroheisen  Summa  .  .  . 
(im  August  1903  .... 


15 
8 
7 
1 

2 
2 

8 

46 

H 
1 
1 

1 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Luhnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  57  282,  Lothringen  und  Luxemburg  214  163,  zus. 

Thomasrobeisen  Summa     .  .  . 
  (im  August  1903  .  . 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau   

Schlesien  

Ponimern  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Stahl-  und  Sjiiegeleisen  usw.  Summa 

(im  August  1003   .  .  .  . 


6 
'•I 


Rheinland- 
Siegerland, 
Schlesien  . 
Bayern,  W 
Saarbezirk 


Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 
Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

ürttetnberg  und  Thüringen  

(    ),  Lothringen  und  Luxemburg  

Puddelroheisen  Summa  .... 
(im  August  1903  .... 

Gießereiroheisen  

Bessemerroheisen  


10 
16 
5 
1 
1 

33 
31 

8 
18 
7 
1 

8 

42 
45 


Erzeugung 
Bezirke. 


Thomasroheisen  

Stahleisen  nnd  Sjiiegeleisen  .... 

Puddelroheisen  

Erzeugung  im  September  1903   

Erzeugung  im  August  1903   

Erzeugung  im  September  1902   

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  10O3 
Erzeugung  vom  l.Januar  bis  30.  September  194)2 


II  - 


71  401 

17  187 
7  897 
7  H75 

4  290 
2  525 
87  799 

148  974 

Kid  369 

23  737 
841 
2  346 
6  350 

88274 
36  044 


531  722 
554  475 


? 

f 

? 
? 

7 

17  865 

9 


?) 

11445 

289 
? 

7  100 

y 

?) 


10 

210  061 

27  63« 

1 

230 

•f 

2 

21  699 

? 

1 

18  4*7 

510 

1 

9*00 

3  960 

17 

271  445 

? 

?) 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  un<l  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saärbezirk  64 053,  Lothringen  und  Luxemburg  263245,  zus. 

Summa  Deutsches  Heicb    .  . 


1903 
t 

342  .560 
62  577 
62  59h 
1 1  624 

29  127 
13  305 
327  298 

848  889 


20  735 

24  403 

29  677 

'f 

4  051 

V 

3  74« 

? 

1  120 

64  212 

? 

58  015 

?)  _ 

10  426 

13  248 

14  642 

? 

26  605 

? 

980 

1  740 

18  054 

? 

70  707 

? 

66  926 

?) 

148  974 

33  274 

531  722 

64  212 

70  707 

848  88« 

875  82« 

718  702 

7  524  593 

6  175  2:  V5 

r   Vom  1  J»DU»r 

blt«>  Srpt.  ISO* 
t 

3  002  «08 

547  147 

563  769 

99  422 

269  337 

_ 

117  817 

2  924  293 

7  62 1 593 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Allgemeiner  Bergmannstag 
in  Wien  1903. 

Fnter  zahlreicher  Beteiligung  von  Fachgenossen 
aus  allen  Bergbau  treibenden  Ländern  der  österrciehisch- 
ungarischcn  Monarchie  wie  auch  >les  Auslandes  wurde 
der  Allgemeine  Bergmannstag  um  Abend  des  21.  Septem- 
ber durrh  eine  gesellige  Zusammenkunft  im  Etablisse- 
itient  Kanadier  eingeleitet.  Am  folgenden  Tage,  den 
22.  September  vormittags,  fand  im  Festsaale  des 
< tsterreichisehen  Ingenieur-  und  Architektenvereins  die 
feierliche  Eröffnung  des  Bergmannstages  statt,  wobei 
der  Ackerhauminister  Freiherr  von  Giovanclli 
die  erste  Ansprache  hielt.  Danach  übernahm  der  Oh- 
mann des  vorbereitenden  Komitee«,  Oberbergrat 
Hütte  mann,  den  Vorsitz  und  stellte  fest,  daß  zum 
Bergmannstage  insgesamt  (517  Teilnehmer  erschienen 
seien,  darunter  150  Hainen.  Hei  der  folgenden 
Biireamvuhl  wurde  Graf  [.arisch  zum  Präsidenten 
erwählt.  Bürgermeister  Dr.  L  u  e  ge  r  begrüßte  den  Berg- 
mannstag im  Namen  der  Stadt  Wien,  Banrat  Koch 
sprach  im  Namen  des  Ingenieur-  und  Architekten- 
vereins. Die  Festrede  hielt  Oberbergrat  Dr.  F  i  Hun- 
ger- M.-Ostrau.  Nach  einem -kurzen  Bückblick  auf 
den  Verlauf  der  früheren  Bergmannstage  ging  er  zu 
einer  allgemeinen  Betrachtung  der  Verhältnisse  über, 
unter  denen  die  österreichische  Montanindustrie  sich 
zu  behaupten  hat,  und  sehloll  mit  einem  begeistert  auf- 
genommenen Hoch  auf  den  Kaiser  als  den  Sehntzherra 
der  österreichischen  Montanindustrie.  Ks  folgte  als- 
dann ein  Vortrag  von  Professor  F.  Don  ath  -  Brünn 
über  die  „Steinkohle  und  ihre  wirtschaftliche  Aus- 
nutzung" sowie  ein  solcher  von  Bergrat  W.  Köhler- 
Tesehen  :  .J'ber  Kettlingswesen  im  Ostran-  Kerwiner 
Revier."  Am  Nachmittag  vereinigte  ein  Festbankett 
die  Teilnehmer  atn  Bergmannstage  im  Kursalon  des 
Stadtparkes,  abends  fand  im  Sacher-Garten  im  Prater 
auf  Einladung  des  Präsidenten  (trafen  Larisch  ein 
Sonper  statt. 

Die  Verhandlungen  des  zweiten  Tages  wurden  in 
zwei  getrennten  Sektionen  abgehalten:  für  Bergwesen 
im  großen  Saale  des  Ingenieur-  und  Architekten- 
Vereins.  Tür  Hüttenwesen  im  Festsail  des  Nieder- 
osterreichischen  Gewerbevereins.  In  letzterer  Abteilung, 
in  welcher  Zentraldirektor  G.  Günther-  Wien  den 
Vorsitz  führte,  sprach  zunächst  Dozent  Dr.  Heinrich 
Paw  ec  k  -  Wien :  „l'her  den  gegenwärtigen  Stand  der 
elektrochemischen  Industrie",  als  nächster  Redner  Berg 
Werksdirektor  Dr.  ing.  A.  Weis  köpf  -  Hannover  über 
„Brikettienmg  von  Eisenerzen",  und  zum  Schiuli  Direk- 
tor Kolben- Prag  über:  „Elektrizität  im  Hütten- 
wesen". In  der  bergmännischen  Sektion  wurden  die 
bereits  früher  angekündigten  *  Vorträge  gehalten.  Der 
Nachmittag  war  einer  Besichtigung  der  städtischen 
Oos-  und  Elektrizitätswerke  gewidmet ;  atn  Abend  fand 
im  Rathause  durch  den  Bürgermeister  und  die  Ge- 
meindevertretung offizieller  Empfang,  Besichtigung  der 
städtischen  Sammlungen  und  im  Anschluß  daran  ein 
Festmahl  statt. 

Die  Vorträge  des  dritten  Tages  wurden  wiederum 
in  zwei  Sektionen  gehalten.  In  der  Hüttenmännischen 
Abteilung  berichtete  zunächst  k.  k.  Oberhüttenverwalter 
(i.  Kroupa-  Brixlegg  über  Pvritschmelzen,  dann  folgte 
ein  Vortrug  von  Ingenieur  Otto  Vogel  -  Düsseldorf : 
„Beiträge  zur  l'rgeschiehte  des  Eisens";  hierauf  sprach 

'  Verirl.  das  Programm  des  Bergmannstages  ^Stahl 
uivl  Ei-n-  1903,  Hett  18  S.  105«. 


Oberbergarzt  Dr.  K  orbel  ins  -  Pribram :  „Cber  die 
Hygiene  beim  Berg-  und  Hüttenwesen"  und  den  Schluß 
hildete  ein  Vortrag  von  Berghaningenieur  .1.  Muck- 
Wien  über  die  , Verwendung  des  Erdöls  als  Heizmate- 
rial".* Hierauf  folgte  eine  gemeinsame  SchluBsitzung, 
in  der  u.  a.  beschlossen  wurde,  den  nächsten  Berg- 
mannstag  im  Jahre  1907  abzuhalten.  Das  Präsidium 
wurde  mit  den  Vorarbeiten  betraut.  —  Nachmittags 
unternahmen  die  Kongreßteilnehmer  einen  Ausflug  auf 
den  Kahlenberg. 

Den  Abschluß  des  Bergmannstages  bildete  am  Frei- 
tag, den  25.  September,  ein  Ausflug  nach  Leoben. 
Von  dort  aus  wurde  dem  Eisenwerk  der  Österreichisch- 
Alpinen  Montangesellschaft  in  Donawitz  ein  Besuch 
abgestattet  und  am  folgenden  Tage  noch  ein  Ausflug  auf 
den  Erzberg  und  nach  Eisenerz  zur  Besichtigung 
der  dortigen  Hochofenanlage  sowie  eine  Partie  zum 
Eeopoldsteinersee  unternommen.  Hochbefriedigt  von 
dem  Gesehenen  und  entzückt  von  der  Schönheit  der 
grünen  Steiermark  traten  die  Kongreßteilnehmer  hier 
'  e  Heimreise  an. 


Lake  Superior  Mining  Institute. 

Der  soeben  erschienene  8.  Band  der  Verhandlungen 
gibt  einen  Berieht  über  die  am  19.  bis  22.  August  1902 
auf  den  Mesabi-  und  Vermilion-Grubenfeldern  abgehal- 
tene Jahresversammlung.  Um  den  Teilnehmern  die 
Möglichkeit  zu  gewähren,  einen  bedeutenden  Teil  der 
Gruhenreviere  zu  besichtigen,  und  da  ferner  die  noch 
jungen  Städte  auf  die  Aufnahme  einer  größeren  Anzahl 
von  Personen  noch  nicht  eingerichtet  waren,  wurden 
die  zahlreich  erschienenen  Mitglieder  und  Gäste  in 
zwei  Extrazügen  untergebracht,  von  denen  der  eine 
ti  Schlafwagen  und  2  Speisewagen,  der  andere  10  Privat- 
wagen enthielt.  Die  Reise,  welche  von  Duluth  aus 
angetreten  wurde,  ging  zunächst  nach  den  Mesabi- 
fehlem,  wo  die  Gruben  Stevenson,  Mahoning,  Mountain 
Iron,  Adams,  Spnice  und  Fayal  besucht  wurden.  Die  letzt- 
genannte, der  United  States  Steel  Corporation  gehörige 
Zeche  hat  mit  einer  Jahresförderung  von  über  1  600000  t 
die  größte  Leistung  im  Mesahigebiet  aufzuweisen. 

Die  erste  Sitzung  fand  am  Abend  des  20.  August 
in  Eveleth,  einer  der  bedeutendsten  Städte  dieses 
Reviers,  statt.  Der  Vorsitzende  W.  .1.  Olcott  schil- 
derte, nachdem  er  einleitend  darauf  hingewiesen  hatte, 
daß  das  Institut  sowohl  die  Interessen  des  Eisenerz- 
als  auch  des  Kupfererzbergbanes  verträte,  das 

Wachstum  der  Eisenindustrie  am  Lake  Superior. 

Wie  Redner  ausführte,  wurde  das  erste  Erz 
eine  Ladung  von  etwa  10 1  —  im  Jahre  1850  ver- 
schifft, während  die  ersten  Versuche,  Lake  Superior- 
erze  im  Hochofen  zu  verschmelzen,  im  Jahre  1853  in 
Sharpsville  angestellt  wurden.  Die  ersten  30  FuU-Schie- 
nen  in  Amerika  walzten  die  Cambria- Eisenwerke  in  Johns- 
town  1855.  Das  erste  Roheisen  am  Lake  Superior  wurde 
1858  in  einem  kleinen  Hochofen  am  Dean  River,  un- 
gefähr 5  km  von  Marquettc,  erbla.sen,  während  die 
ersten  amerikanischen  Bessemerstahlschienen  im  Jahre 
1865  in  der  Chicago  Rolling  Mill  hergestellt  wurden. 
Im  Jahre  1890  erzeugten  die  Vereinigten  Staaten  zum 
erstenmal  mehr  Roheisen  als  England,  und  seit  dem 

•  Wir  behalten  uns  vor,  auf  den  einen  oder  andern 
dieser  Vorträge  sowie  auf  den  Inhalt  der  Festschrift 
gelegentlich  zurückzukon 
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Jahr«  1890  ist  dieses  Verhältnis  ein  dauerndes  ge- 
blieben. Die  Erzeugung  von  Stahlschienen  stieg  in 
den  Jahren  18G7  bis  1900  von  2277  auf  2  383  054  t, 
»■.gegen  der  Preis  f.  d.  Tonne  von  100  $  auf  28  $ 
fiel.  Da»  erste  eiserne  Schiff,  welches  den  Lake 
Superior  befahr  und  im  Jahre  1861  erbant  wurde, 
hatte  eine  Ladefähigkeit  von  HOO  t,  wogegen  gegen- 
wärtig das  grollte  Stahlschiff  der  Lake  Supcriorflotte 
ein  Fassungsvermögen  von  05100  t  liesitzt  und  in  24 
Reisen  151409  t  befördert  hat.  Von  1N!»7  bis  1901  wur- 
den vom  Lake  Superior  annähernd  110  Millionen  Tonnen 
verschifft,  ein  betrag,  der  der  Förderung  der  vorher- 
gehenden 47  Jahre  gleichkommt.  Die  Förderung  de« 
Jahres  1902  schätzte  ülcott  damals  auf  27  Millionen 
Tonnen,  •  was  einer  Zunahme  von  :15 über  die  jenige  des 
Jahres  1901  entspricht.  Der  zukünftige  Kisenverhrauch 
wird  sich  nach  des  Redners  Meinung  stetig  steigern, 
da  immer  neue  Verwendungsarten  dir  das  Eisen  ge- 
funden werden.  Während  früher  der  grölite  Teil  des 
erzeugten  Stahls  zu  Schienen  verarbeitet  wurde,  wird 
jetat  ein  grober  Prozentsatz  für  Eisenkonstruktionen 
sowie  im  Schiff-  und  Wagenbau  verbraucht.  Auch 
der  in  wenigen  Jahren  zu  erwartende  Ersatz  der  höl- 
zernen Eisenbahnschwellen  durch  Stahlschwellen  er- 
öffnet noch  nicht  abzuschätzende  Aussichten  für  eine 
Steigerung  des  Stahlverbrauchs  in  den  Vereinigten 
Staaten.  Unter  den  Vorträgen  des  ersten  Sitzungs- 
tsges  sei  derjenige  von  F.  Drake,  Duluth,  über 

den  Gebrauch  Ton  Eisen  beim  Schachlausbau 

hervorgehoben,  in  welchem  der  Vortragende  über  den 
M-hmiedeisernen  Ausbau  des  Schachtes  B  auf  der 
houeer-Grube  der  Oliver  Mining  Company  berichtet. 
Die  einzelnen  Geviere  bestehen  aus  Schienen  von 
5,49  bezw.  1,851  m  Länge  und  sind  durch  1.2  m  lange 
Schienen  miteinander  verbunden.  Als  Verzug  wurden 
alte  Förderseile  oder  höl/erne  Pfähle  verwendet,  doch 
beabsichtigt  man,  dieselben  mit  Rücksicht  auf  Feuers- 
gefahr durch  Wellen-  oder  andere  Rieche  zu  ersetzen. 
Oer  Schacht  hat  bei  70"  Einfallen  einen  (Querschnitt 
von  1,83  X  5,33  m  und  enthält  zwei  Fördcrtriinimer 
von  1,83  X  L83  in  sowie  ein  kleineres  Fahr-  und 
Kunsttrumm.  Die  einzelnen  Teile  des  Ausbaues  wer- 
den von  den  Walzwerken  auf  Mal»  geschnitten  be- 
zogen und  die  (ieviere  in  der  Werkstatt  der  Grube 
zusammengesetzt  und  zum  Einbau  fertig  gemacht.  Als 
dann  werden  dieselben  auf  Gestellen  besonderer  Kon- 
struktion in  den  Schacht  eingehängt,  so  daß  die  Jöcher 
vertikal,  und  die  Kappen  diagonal  zum  Schachtquer- 
schnitt  stehen.  Der  Einbau  geschieht  mindestens  3 
bis  31/«  m  über  der  .Schachtsohle,  und  da  die  Ent- 
fernung von  dem  nächst  höheren  Gevier  1,2  in  beträgt, 
so  ist  erforderlich,  dali  das  Gestein  auf  eine  Tiefe  von 
4,2  bis  4,7  m  für  kurze  Zeit  gut  steht.  In  der  (Quelle 
finden  sich  die  Einzelheiten  der  Konstruktion  unter 
Beifügung  zahlreicher  Abbildungen  und  eines  beträcht- 
lichen Zahlenmaterials  eingehend  erläutert.  Die  Kosten 
des  Schachtes  stellen  sich  auf  59,81  g  f.  d.  Fuß.** 

Am  22.  August  wurde  die  Exkursion  in  das 
Vermilionrevier  fortgesetzt,  wobei  die  Gruben  Savoy, 

*  Dieselbe  betrug  in  Wirklichkeit  27812589t. 
„Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  3  S.  224. 

**  Es  sei  hierzu  bemerkt,  dal»  die  Erfahrungen, 
welche  man  bei  den  Schächten  des  Ruhrbezirks  mit 
dem  schmiedeiseruen  Ausbau  gemacht  hat,  nicht  gerade 
günstig  sind  und  derselbe  dort  nur  in  alten  rechteckigen 
Schächten  angewendet  wird,  bei  welchen  an  die  Stelle 
des  bisherigen  Holzbaues  ein  anderer  von  größerer 
Dauerhaftigkeit  treten  soll,  wo  aber  eine  nachträgliche 
Auskleidung  mit  vierbngiger  Mauerung  wegen  zu  großer 
Länge  der  Schachtscheibe  nicht  angebracht  erseheint. 
Vergl.;  Entwicklung  des  niederrheinisch-west fulischen 
Steinkohlenbergbaues  in  der  zweiten  Hälfte  des  19. 
Jahrhunderts.  III  S.  71. 
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Siblev,  Zenith.  Pioneer  und  Chandler  besucht  wurden. 
In  der  zweiten  Sitzung,  die  in  Soudan  stattfand,  hielt 
Dr.  Hülst,  Duluth,  einen  Vortrag  über  die 

Feuchtigkeit  InjLake  Snperlorerxen. 

Der  Vortragende  wies  einleitend  auf  die  Tutsache 
hin,  daß  im  Jahre  1901  von  der  gesamten  Förderung 
im  Betrage  von  20589  393  t  etwa  46  ajo  (9  433979  t) 
einen  Wassergehalt  von  10  bis  12  °/o  und  darüber 
enthielten,  und  knüpfte  daran  die  Frage,  ob  es  sich 
nicht  lohnen  würde,  die  Erze  an  Ort  nnd  Stelle  zu 
trocknen,  anstatt  die  kostspielige  Fracht  für  das  in 
den  Erzen  enthaltene  Wasser  zu  bezahlen.  Eine  gänz- 
liche Trocknung  der  Erze  ist  mit  Rücksicht  auf  den 
Verlust  durch  Verstauben  bei  der  Handhabung  der 
Erze  ausgeschlossen;  indessen  ist  durch  Versuche  fest- 
gestellt, daß  man  aus  allen  weichen  Hämatiter/.en, 
welche  10  " .Vi  oder  mehr  Wasser  enthalten  und  dabei 
eine  mehr  oder  weniger  grobkörnige  Struktur  besitzen, 
ß  " ,0  Wasser  ohne  Schaden  entfernen  kann.  Hierdurch 
ergibt  sich  nach  Hulsts  Berechnung,  abgesehen  von 
den  Vorteilen  eines  bequemeren  Einladens  und  ge- 
ringerer Wärmeverluste  im  Hochofen,  eine  Ersparnis 
an  Fracht  von  14,1  Cents  f.  d.  Tonne  Mesabierz, 
11,7  Cents  f.  d.  Tonne  Gogebic-  und  10,5  Cents  f.  d. 
Tonne  Marquetteerz,  welchen  Zahlen  eine  Mehrausgabe 
für  Trocknung  in  der  Höhe  von  0,33  Cents  gegenüber- 
steht, so  daß  sich  ein  Gewinn  von  bezw.  7. 78,  5,87 
und  4,17  Cents  f.  <|.  Tonne  ergibt.  Bei  den  wasser- 
reichen Hämatiterzen  aus  dem  Marquette-  und  Gogebic- 
Revier  können  auch  7">  Feuchtigkeit  ausgetrieben 
werden  und  würde  sich  in  diesem  Fülle  die  Ersparnis 
ebenso  hoch  wie  bei  den  Mesabierzen  stellen.  Hülst 
glaubt  daher  sicher  zu  gehen,  wenn  er  eine  Ersparnis 
von  wenigstens  5  Cents  durch  eine  teilweise  Trock- 
nung der  Erze  zu  erreichen  sucht.  Allerdings  würde 
es  erforderlich  sein,  die  getrockneten  Erze  beständig 
vor  Witternngsemflüsscti  zu  schützen,  wodurch  Extra- 
ausgaben sowohl  bei  der  Beförderung  als  auch  beim 
Lagern  der  Erze  verursacht  werden;  anderseits 
wurde  sich  das  Cniladen  billiger  stellen  und  außerdem 
bei  überdachten  Lagerplätzen  eine  Störung  der  Ar- 
beiten durch  Regenwetter  vermieden  werden.  Die 
Erfahrung  hat  ferner  gezeigt,  daß  das  einmal  getrock- 
nete Erz  nur  Bruchteile  von  1  "o  Feuchtigkeit  uns 
der  Atmosphäre  wieder  aufnimmt,  wenn  es  unter  Dach 
aufbewahrt  wird.  Im  Jahre  1901,  wo,  wie  oben  er- 
wähnt, 9  433979  t  wasserreiches  Erz  verschifft  wurden, 
würde  sich  die  durch  Trocknung  der  Erze  erzielte 
Ersparnis  an  Fracht  nach  Berechnung  des  Vortragen- 
den auf  471 099  i  gestellt  haben.  An  den  Vortrag 
schloü  sich  eine  längere  Diskussion,  in  welcher  noch 
mitgeteilt  wurde,  daß  eine  10  Zylinderofen  umfassende 
Trockenanlage  mit  einer  Leistung  von  9000  t  täglich 
sich  auf  etwa  Khmhhi  .<  stellen  würde. 

Nach  einem  weiteren  Vortrage  geologischen  In- 
halts erledigte  die  Versammlung  die  geschäftlichen 
Angelegenheiten,  worauf  der  neue  Vorsitzende  Fit  eh 
in  sein  Amt  eingeführt  wurde.  Am  nächsten  Tage, 
dem  23.  August,  besichtigte  man  die  Soudan gruben 
und  trat  darauf  die  Kuckfahrt  nach  Duluth  an. 


Versammlung  der  Interessenten  der 
Lahnkanalisation. 


Am  17.  Mai  d.  J.  fand  in  Limburg  a.  d.  Lahn 
unter  dem  Vorsitz  des  Generaldirektors  Kaiser- 
Wetzlar  eine  öffentliche  Versammlung  statt,  in  welcher 
Uericht  erstattet  wurde  über  die  bisherige  Tätigkeit 
der  Kommission  zur  Förderung  der  Lahnkanalisation, 
ferner  die  technische  Seite  der  Lahnkanalisation  an 
Hand  des   von   der  Finna   llavestadt  <V  Contag  aus- 
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gearbeiteten  Projektes  durch  Hrn.  Regierungsbaumeister 
a.D.  Holzapfel  eingehend  behandelt  wurde.  Hieran 
schloß  sich  ein  Vortrag  des  Vorsitzenden  über  : 

Die  wirtschaftliche  Bödenlang  der  Lahn- 
kanallsatlon. 

Vortragender  knüpfte,  nach  dem  uns  jetzt  zu- 
gegangenen Bericht,'  zuerst  an  die  auch  au  dieser 
Stelle  auszüglich  behandelte  Denkschrift  zur  Begrün- 
dung der  Notwendigkeit  und  Berechtigung  der  Lahn- 
kanalisation** an  und  führte  dann  etwa  folgendes  aus: 

„Als  unumstößliche  Vorbedingung  für  einen  Lahn- 
kanal hat  die  Forderung  zu  gelten,  daß  die  Schiffe 
ohne  Umladung,  von  dem  Rhein  auf  die  Lahn  über- 
gehen können.  I  ber  die  allgemeinen  Vcrkehrsverhiilt- 
nisse  im  Lahngebiet  ist  kurz  zu  erwähnen,  daß  die 
wichtigsten  Punkte  des  Kanals  die  Städte  Wetzlar, 
Weilburg,  Limburg,  Diez.  Nassau.  Ems,  Niederlahu- 
stein  mit  zusammen  etwa  50000  Einwohnern  bilden. 
Im  ganzen  kommen  für  die  kanalisierte  Lahn  etwa 
200  Ortschaften  mit  etwa  200000  Einwohnern  in 
Frage.  Für  den  Verkehr  auf  dem  Kanal  spielen 
naturlich  die  Schwergüter,  wie  Erze,  Kalkstein,  Stein- 
kohlen, Koks,  Braunkohlen,  Roheisen,  Steine,  Ton, 
Schweitieisen,  Gußwaren,  Zement  usw.  die  Hauptrolle. 
Die  Sehwcrgütererzeugung  im  Lahntal  und  den  Seiten- 
tälern hat  betragen: 

l-tit  IKW  1900 

1  85»  400  t      2  077  700  t      2  21»  5fi0  t 
Wert   .  .  .  -.»»270  000.*  33  478  000      40  930  000.* 
Arbeiterzahl        14  792  15  144  15  700 

Der  Güterverkehr  auf  den  verschiedenen  Eisen- 
bahnlinien des  l.alingebietes  stellte  sieh  im  Jahre  18»» 
auf  1527163  t  Empfang,  2  121471t  Versand,  zu- 
sammen 3(548634  t. 

M.  H. !  Sie  werden  zugeben,  daß  diese  Zahlen 
von  Bedeutung  sind.  Das  gleiche  gilt  von  den  in  den 
Lahntälern  noch  lagernden  ungehobenen  Bodenschätzen, 
insbesondere  an  Erzen.  Diese  Erzlager  bilden  die 
Grundlage  für  die  hochentwickelte,  jahrhundertealte 
nassauische  Hüttenindustrie,  deren  Erzeugnisse  überall 
einen  guten  Namen  haben.  Ich  darf  hier  daran  er- 
innern, daß  es  dem  von  den  Lahnhütten  zuerst  er- 
blasenen  Unalitütsgießereiroheisen  gelang,  die  eng- 
lischen und  schottischen  Marken,  die  in  den  deutschen 
Gießereien  in  den  80er  Jahren  des  vorigen  Jahr- 
hundert» fast  ausschließlich  verwendet  wurden,  zu 
verdrängen.  Heute  ist  der  Verbrauch  Deutschlands 
an  ausländischem  0,nalitätsgießereiroheisen  ein  be- 
schränkter. Wenn  von  der  Berg-  und  Hüttenindustrie 
an  der  Lahn  und  Dill  die  Rede  ist,  kann  man  merk- 
würdigerweise vielfach  die  Meinung  hören,  dieses  Ge- 
werbe sei  nicht  lebensfähig,  weil  das  bessere  Erzvor- 
kommen schon  abgebaut  sei.  Gegen  diese  unberech- 
tigte Anffassung,  welche  auch  von  dem  früheren  Herrn 
Eisenbahnminister  vertreten  wurde,  muß  mit  allem 
Nachdruck  Front  gemacht  werden,  und  deshalb  weise 
ich  auch  an  dieser  Stelle  auf  die  Urteile  von  Sach- 
verständigen hin,  die  ganz  anderer  Meinung  sind.  Be- 
rufen zur  Äußerung  in  dieser  Frage  ist  der  Berg-  und 
hüttenmännische  Verein  für  die  Lahn-,  Dill-  und  be- 
nachbarten Reviere,  der  in  einer  Denkschrift  aus  dem 
Jahre  1HSH,  gerichtet  an  den  Herrn  Oherpräsidenten 
der  Hlieinprovinz,  folgende»  ausführte: 

Schließlich  glauben  wir,  Sie  noch  auf  eine  in 
letzter  Zeit  beliebte  Kampfweise  unserer  Gegner  auf- 
merksam machen  zu  sollen,  welche  darin  besteht,  daß 
unser  Bergbau  wegen  angeblich  abnehmender  Leistungs- 


*  Ein  ausfuhr! ich'-r  Bericht  ist  soeben  bei  Ferdi- 
nand Schnitzlet  Wwe.  u.  Kinder  in  Wetzlar  erschienen. 
"  Verel.  ..Stuhl  und  Eisen-  1902  S.  278. 


:  fähigkeit  der  Gruben  als  im  Niedergang  begriffen  und 

!  als   einer   besonderen    Rücksichtnahme   nicht  mehr 

i  würdig  hinzustellen  versucht  wird. 

Wir  geben  zu,  daß  sich  die  Ausdehnung  unserer 
Lagerstätten  mit  derjenigen  der  Minette  nicht  messen 
kann,  welche  auf  ein  Förderquantum  von  über  400 
Millionen  Doppelwaggons  berechnet  worden  ist.  Die 
regelmäßige,  fast  horizontale  Lagerang  der  Minette 
läßt  eine  solche  Berechnung  zu,  wahrend  für  die 
muldenförmigen,  dnreh  Verdrückungen  und  Klüfte  viel- 
fach gestörten  Lagerstätten  unserer  in  Betrieb  stehen- 
den Gruben  eine  Berechnung  so  leicht  wie  dort  nicht 
aufgestellt  werden  kann,  TJm  eine  solche  dennoch 
vorzunehmen,  müßte  überdies  das  Einverständnis  aller 

I  Grubenbesitzer  vorhanden  sein,  das  von  den  am  Bau 
des  Moselkanals  Interessierten,  auf  rheinisch-west- 
fälischen Hütten  domizilierten  Besitzern  zu  dem  beab- 
sichtigten Zwecke  nicht  vorausgesetzt  werden  kann. 

Die  glänzenden  Aufschlüsse  der  letzten  Jahre  von 
noch  nicht  oder  noch  wenig  bekannten  Lagern  be- 
weisen aber,  daß  in  den  noch  unverritzten  Feldern, 

|  welche  nenn  Zehntel  des  ganzen  auf  Eisenerze  ver- 
liehenen Zecheneigentnma  ausmachen,  noch  ungeahnte 
Eisensteinmengen  vorhanden  sind,  die  in  Verbindung 
mit  den  Erzen  der  in  Betrieb  stehenden  Gruben  die 
hiesigen  und  die  rheinisch-westfälischen  Hüttenwerke 
für  lange  Zeit  zu  befriedigen  imstande  sein  werden. 
Wenn  ein  Bergbau  durch  die  Konkurrenz  ausländi- 
scher Erze  jahrelang  hart  bedrängt  und  manche  unter- 
irdische Lagerstätte  durch  Zubruchgehen  von  Strecken 
verschüttet  worden  ist,  so  laßt  sich  eine  Steigerung 
der  Förderung  nicht  plötzlich  erzwingen;  daß  aber  die 
Eisensteingewinnung  aus  unseren  Gruben  dem  Bedarf 
zu  folgen  vermag,  dafür  spricht  das  Steigen  der  För- 
derung, welche  von  1032780  t  in  1873  auf  583  839  t 
in  1876  gesunken  war  und  auf  die  oben  mitgeteilte 
Höhe  von  »78822  t  in  1883  gebracht  ist.  Wir  dürfen 
mit  Sicherheit  voraussagen,  daß  die  Förderung  schon 
in  den  nächsten  Jahren  die  frühere  Höhe  wieder  er- 
reichen wird,  wenn  sich  die  Lebensbedingungen 
unseres  Betriebs  —  die  bestehende  Fracht  und  Preis 
läge  —  nicht  zu  unser m  Nachteil  verandern  werden. 
Wir  dürfen  weiter  gehen  und  behaupten,  daß  die 
Leistungsfähigkeit  unserer  Gruben  auch  in  den  Jahren 
der  stärksten  Förderung  bei  weitem  noch  nicht  er- 
schöpft war,  daß  sie  vielmehr,  wenn  die  Königliche 
Regierung  uns  den  bestehenden  Frachtvorsprung  direkt 
oder  indirekt  nicht  wieder  entzieht,  eine  weitere  be- 
deutende Steigerung  erfahren  wird.« 

Sodann  verweise  ich  auf  ein  Gutachten  aus  neuerer 
Zeit,  welches  Hr.  Geheimer  Bergrat  Rieraann  in 
Wetzlar,  der  den  Lahnbergbau  in  seiner  Eigenschaft 
als  Revierbeamter  seit  über  40  Jahren  kennt,  auf 
Bitten  der  Kommission  zur  Förderung  der  Lahnkanali- 
sation im  September  1901  erstattet  hat.  Ich  be- 
schranke mich  darauf,  aus  ihm  folgende  Stellen  zn 
verlesen : 

»Wenn  von  vielen  mit  dem  nassauischen  Eisen- 
erzbergbau vertrauten  Bergbeamten  die  mit  den  vor- 
liegenden Tatsachen  in  offenbarem  Widerspruch  stehende 
Ansicht  immer  noch  festgehalten  wird,  daß  die  untere 
,  Grenze  des  Roteisensteinberghaues  der  Lahngegend  im 
allgemeinen  mit  den  Sohlen  der  vorhandenen  Taler 
zusammenfalle,  so  ist  dieses  nur  so  zu  erklären,  dall 
diese  Beamten  der  irrigen  Meinung  sind,  die  Form  der 
Erdoberfläche  habe  sich  seit  der  Altlagerung  der  Devon- 
formation in  der  Lahn-  und  Dillgegend  nicht  mehr 
wesentlich  geändert.  Daß  diese  Ansieht  nicht  richtig 
ist,  geht  aus  den  obigen  Erörterungen  über  die  Bildung 
der  Basalte,  Diabase  und  Porphyre  in  der  genannten 
Gegend  ganz  unzweifelhaft  hervor. 

Leider  ist  aber  diese  Ansieht  für  den  Bergbau  der 
Gegend  recht  verhängnisvoll  geworden,  indem  sie  die 
Ursache  war,  daß  man  »ich  zur  Ausführung  von  Ver- 
suchsarbeiten nach  der  Tiefe  hin  nur  selten  und  schwer 
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entschloß  daß  das  Vertrauen  auf  das  längere  Fort- 
bestehen des  Eisenerzbergbaues  der  Lahn-  und  Dill- 
reviere untergraben  wurde  und  daß,  sobald  es  sich 
hier  um  Verbesserungen  der  Verkehrs-  und  Abaatzverhält- 
nisae  handelte,  von  den  Gegnern  im  Wettbewerb  mit 
scheinbarer  Berechtigung  hervorgehoben  wurde,  der 
nassauische  Eisenerzbergbau  habe  keine  Zukunft  mehr, 
seine  Lagerstätten  seien  im  wesentlichen  erschöpft 
and  es  sei  ein  vergebliches  Bemühen,  ihm  durch  Er- 
leichterung der  Verkehrsverhältnisse  aufhelfen  zu 
wollen. 

In  Wahrheit  werden  die  Schwierigkeiten,  welche 
sich  dem  Fortschreiten  des  nassauischen  Roteisenstein- 
bergbanes  auf  den  in  größerer  Tiefe  unzweifelhaft 
noch  vorhandenen  Lagerstätten  entgegenstellen  wer- 
den, wohl  nicht  größer  sein  als  bei  jedem  andern 
Bergbau,  ja  man  wird  sogar,  nach  den  bei  den  bis- 
herigen Tiefbauanlagen  gesammelten  Erfahrungen  zu 
arteilen,  mit  weit  geringeren  Wassermengen  zu 
kämpfen  haben,  als  auf  vielen  Bergbaubetrieben  anderer 
Gegenden. 

Der  nassauische  Eisenerzbergbau  hat  trotz  seines 
schon  jahrhundertelangen  Bestehens,  abgesehen  von 
einigen  wenigen,  oben  erwähnten  Tiefbauanlagen  der 
neueren  Zeit  sich  immer  nur  in  geringen  Teufen  be- 
wegt. Die  Schächte  haben  nur  selten  Teufen  von  80 
bis  100  in  überschritten  und  die  unter  den  jetzigen 
Talsohlen  abgebauten  Erzmengen  sind  zurzeit  noch 
klein,  während  über  den  Talsohlen  noch  recht  be- 
trächtliche Erzvorräte  teils  bereits  aufgeschlossen,  teils 
mit  Sicherheit  zu  erwarten  sind.  Die  fernere  Zukunft 
dieses  Bergbaues  wird  aber  unbedingt  auf  der  Aus- 
beutung der  tiefer  liegenden,  nur  zu  einem  verschwin- 
dend kleinen  Teile  jetzt  schon  bekannten  Lagermittel 
beruhen. 

Wie  groß  die  durch  die  zukünftigen  Tiefbaue 
noch  zn  erwartende  Erzmenge  sein  werde,  läßt  sich 
durch  Berechnung  nicht  finden,  da  die  Lagerstätten  in 
der  Tiefe  demselben  Wechsel,  denselben  Unregel- 
mäßigkeiten unterworfen  sein  werden,  wie  in  den  seit- 
herigen oberen  Bauen.  Wenn  man  aber  erwägt,  daß 
der  in  der  Tiefe  liegende  noch  unverritzte  Teil  der 
die  Eisenerze  enthaltenden  (iebirgsmassen  wahrschein- 
lich mächtiger  ist,  als  derjenige  Teil  der  letzteren, 
welchen  man  in  oberer  Teufe  bereits  durchsucht  hat, 
ao  wird  man  zu  der  Folgerung  kommen  müssen,  daß 
in  absehbarer  Zeit  die  Erzvorräte  der  nassauischen 
Reviere  nicht  erschöpft  werden  können.  In  früheren 
Jahrhunderten  hat  sich  der  Bergbau  darauf  beschrän- 
ken müssen,  den  verhältnismäßig  geringen  Krzbedarf 
der  einheimischen  Holzkohlenhütten  zu  beschaffen, 
welche  Stab-  und  Gußeisen  darstellten,  er  hat  auch  in 
längeren  Zeiträumen  ganz  daniedergelegen,  aber  seit 
etwa  50  Jahren  versendet  er  seine  Produkte  zum 
größten  Teil  in  ferne  Gegenden  und  seitdem  ist  er 
einer  der  wichtigsten  Produzenten  von  Kisenerzen  in 
ganz  Deutschland  geworden.  Daß  er  die  gegenwärtige 
und  wohl  auch  eine  noch  größere  jährliche  Förder- 
menge vielleicht  noch  ein  Jahrhundert  lang  zu  liefern 
imstande  sein  werde,  kann  nicht  bezweifelt  werden.» 

Diese  Gutachten  werden  ergänzt  durch  die  von 
sachverständiger  Seite  veranstalteten  Berechnungen  und 
Schätzungen*  über  die  in  den  Grubenfeldern  der  Lahn- 
täler noch  anstehenden  Erzmengen,  wobei  man  folgende 
Zahlen  festgesetzt  hat: 

a(  aufgeschlossen  und  vorgerichtet: 

Tonnen       Im  Werl«  iou  Jt 

Roteisenstein  5  520  0OO     55  200  000 

Flußeisenstein  3  5HOOO0     2«  040  000 

Brauneisenstein   25  150  000    176  050  000 

Zus.     84  250  000     259  8!«)  000 
*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  S.  952  d.  J. 


b)  noch  nicht  aufgeschlossen : 

Tonnen       Im  Werl«  »on  Jt 

Roteisenstein   23  400  000    234  000  000 

Flußeisenstein   600000      4  800  000 

Brauneisenstein   17  000  000    119  000000 

Zus.    41  000  000    367  800  000 

ci  ferner  stehen  noch  an: 

Tonnen       im  Wert«  von  Jt 

Braunkohlen  aufgeschlossen       50  000  350  000 

Schwerspat  aufgeschlossen         05  000  390  000 

Braunkohlen  unaufgeschl.     15000  000  105000000 

Schwerspat  unaufgeschl.          GOOOOO  3  600  000 

Zus.    15  715  000    109  34UOOO 

a,  b,  c  zusammen    90  9Ö5000    727  030  000 

Wie  die  Erfahrung  lehrt,  bestehen  etwa60°/o  der 
Selbstkosten  aus  Arbeitslöhnen.  Die  Hebung  der  vor- 
stehend aufgeführten  Bodenschätze  würde  also  eine 
Lohnausgabe  von  43G  Millionen  Mark  erfordern. 

M.  IL!  Hiermit  glaube  ich  den  Nachweis  er- 
bracht zu  haben,  daß  der  Lahnbergbau  vorläufig  noch 
keineswegs  dem  Untergang  geweiht  ist  und  daß  er 
blühen  und  gedeihen  und  befruchtend  auf  alle  mit 
ihm  näher  oder  ferner  in  Verbindung  stehenden  Unter- 
nehmungen wirken  wird,  wenn  ihm  angemessene  Be- 
,  dingungen  für  die  Verfrachtung  seiner  Erzeugnisse  ge- 
stellt werden.  Der  Bergbau  wird  unter  dieser  Vor- 
aussetzung in  der  Lage  sein,  wenigstens  1000000  t 
Erze  jährlich  zu  fördern;  von  diesen  werden  zurzeit 
auf  den  Lahnhütten  etwa  330000  bis  380000t  ver- 
braucht, so  daß  noch  620000  bis  670000  t  für  den 
anderweitigen  Markt  übrig  bleiben,  der  in  der  Haupt- 
sache im  Siegerland  und  dem  rheinisch-westfälischen 
Industriegebiet  zu  finden  sein  wird.  Bei  den  heutigen 
Bahnfrachtverhältnissen  hat  das  Lahnerz  schon  einen 
schweren  Kampf  gegen  die  Minette  zu  führen,  die 
durch  die  Gewährung  eines  weiteren  ermäßigten  Aus- 
nahmetarifs im  Jahre  1901  außerordentlich  begünstigt 
worden  ist.  Während  zur  Zeit  des  am  1.  August  1886 
den  Lahn-,  Dill-  und  Sieggebieten  zugebilligten  Not- 
standstarifs die  Frachtsätze  für  Lahnerze  nach  West- 
falen sich  um  etwa  41  •#  für  10t  gegenüber  der  Minette 
günstiger  stellten,  beträgt  jetzt  der  Frachtvorsprnng 
des  Luhnerzes  nur  etwa  20  Jl  für  10  t.  Die  Verbilli- 
gnng  der  Minettefracht  hat  dann  auch  dazu  geführt, 
daß  sich  der  Versand  nach  Westfalen  im  Jahre  1902 
auf  über  1250000  t  stellte. 

Neben  dem  Erzbergbau  haben  wir  es  zunächst 
mit  der  Eisenindustrie  zu  tun,  und  da  ist  zu  erwähnen, 
daß  die  Hütten  an  der  Lahn  zurzeit  etwa  160000t 
Roheisen  und  zwar  in  der  Hauptsache  nassauische« 
Qualitätsgießereiroheisen  herstellen.  Diese  Hütten  sind 
mit  ihrem  Absatz  der  geographischen  Lage  entsprechend 
vorwiegend  auf  Mitteldeutschland  angewiesen.  Hier 
ist  ihnen  nun  schon  seit  Jahren  ein  recht  fühlbarer 
Wettbewerb  durch  das  Kraftwerk  in  Kratzwieck  bei 
Stettin  entstanden,  welches  seine  Rohstoffe  zum  größ- 
ten Teil  aus  dem  Auslande  bezieht  und  sein  Roheisen 
mittels  des  Wasserweges  den  Verbrauchern  in  Mittel- 
deutschland zuführen  kann.  Der  Lahnkanul  würde 
nun  auch  den  hiesigen  Hütten  den  Wasserweg  ge- 
währen und  damit  eine  erhebliche  Frachtverbilligung 
herbeiführen,  die  auf  mindestens  2  Jl  für  die  Tonne 
zu  schätzen  ist.  Außerdem  würde  den  Hütten  auch 
die  Gelegenheit  geboten  werden ,  sieh  an  dem  Aus- 
landsabsätze zu  beteiligen,  weil  dann  die  Hütten  un- 
mittelbar auf  dem  Wasserwege  z.  B  Rotterdam  er- 
reichen können,  wodurch  eine  Frachtverbilligung  gegen 
die  jetzigen  Verhältnisse  von  etwa  2.20  Jt  f.  d.  Tonne 
eintreten  würde. 

An  der  Lahn  gibt  es  nun  auch  eine  große  Reihe 
Arbeitsstätten,  in  denen  das  nassauische  Roheisen  ver- 
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arbeitet  wird.  Wir  zählen  eine  Röhrengielierei  mit 
einer  Leistungsfähigkeit  von  30000t  Fabrikaten  im 
Jahre,  18  Eisengießereien,  die  etwa  50000  t  an  Guß- 
wareu  jährlich  liefern,  ferner  8  Walzwerke,  welche 
jährlich  18000  bis  20000  t  des  allenthalben  geschätz- 
ten nassauischen  Qualitätsstabeisens  herstellen." 

Hierauf  gab  Redner  eine  Übersieht  über  den  vor- 
aussichtlichen Verkehr  und  die  Rentabilität  des  Lahn- 
kanals und  richtete  zum  Schluß  einen  warmen  Appell 
an  die  beteiligten  Kreise,  in  den  Bestrebungen  zur 
Erreichung  des  gesteckten  Zieles  nicht  zu  erlahmen, 
damit  das  Wort,  das  einst  vom  Minister  für  den 
Mittellandkanal  gesprochen  wurde,  auch  Geltung  habe 
für  den  Lahnkanal:    „Gebaut  wird  er  doch." 

Zum  Sch lud  der  ans  allen  Teilen  des  Lahngebietes 
zahlreich  besuchten  Versammlung,  die  zur  Gründung 
eines  Lahnkaualvereins  führte,  wurde  einstimmig  der 
nachstehende  Besehlußantrag  angenommen: 

„In  Erwägung,  dali  die  große  wasserwirtschaft- 
liche Vorlage  d«*r  Regierung,  die  aller  Wahrscheinlich- 
keit nach  durch  die  Aufnuhme  des  Mosel-  und  Saar- 
kanal-Projekts eine  Erweiterung  erfährt,  in  absehbarer 
Zeit  zur  Verabschiedung  kommen  wird,  fordert  die 
Sclbsterhaltung  der  im  Gebiete  der  Lahn  und  Dill  an- 
gesiedelten industriellen  Unternehmungen  gebieterisch 
auch  die  Kanalisierung  der  Lahn.  Durchdrungen  von 
der  Überzeugung,  dali  eine  Nichtberücksichtigung 
dieser  Forderung  die  Vernichtung  der  jahrhunderte- 
alten Industrie  deg  Lahngebietes  und  damit  die  Ver- 
ödung eines  blühenden  Landesteiles  zur  Folge  haben 
muß,  gibt  die  Versammlung  einmütig  der  Erwartung 
Ausdruck,  dali  die  hohe  Staatsregierung  die  Berechti- 
gung dieser  Forderung  anerkennt  und  das  Projekt  der 
Lahnkanalisation  nachträglich  in  den  Plan  der  wasser- 
wirtschaftlichen Vorlage  aufnimmt." 


Verband  für  die  Kanalisierung  der  Mosel 
und  der  Saar. 


Am  II.  Oktober  hielt  der  Verband  für  die  Kanali- 
sierung der  Mosel  und  der  Saar  in  dem  Moselstädtehen 
Cochem  im  Sehloßhotel  seine  diesjährige  (vierte)  Haupt- 
versammlung ab.  die  von  Vertretern  der  Industrie,  Be- 
hörden und  Handelskammern  des  Mosel-  und  Saar- 
bezirks sowie  des  Niederrheins  zahlreich  besucht  war. 
Das  Projekt,  dessen  Verwirklichung  der  Verband  an- 
strebt, ist  die  wirtschaftliche  Verbindung  zweier  be- 
deutender Industriebezirke  des  Westens  unseres  Reichs: 
Lothringens  und  des  Niederrhein».  Gegen  1  L'hr  er- 
öffnete der  Vorsitzende  des  Verbandes,  Justizrat 
Stroever,  Bürgermeister  der  Stadt  Metz,  die  Ver- 
handlungen. Er  bewillkommnete  die  Erschienenen, 
die  er  als  Freunde  des  hier  in  Frage  kommenden 
Kunnlisations- Unternehmens  begrüßte,  und  sprach  die 
Hoffnung  aus,  dali  das  große  Werk  zur  Ausführung 
gelangen  werde.  Die  nationale  Bedeutung  des  Pro- 
jekts sei  in  wirtschaftlicher  und  politischer  Beziehung 
nachgewiesen;  nachgewiesen  sei  auch  die  Möglichkeit 
der  Kanalisierung  ebenso  wie  die  Rentabilität  des 
Kanals,  denn  es  werde  sich  außer  einer  H\ j prozentigen 
Verzinsung  noch  ein  weiterer  Nutzen  ergeben.  \\  enn 
man  dem  Privatkapital  die  Verwirklichung  dieses 
Flaues  überlassen  hätte,  wäre  der  Kanal  schon  längst 
/.»•baut.  Die  Anzeichen  deuteten  aber  darauf  hin,  daß 
jetzt  eine  Wendung  eingetreten  sei  und  die  Regierung 
den  Bau  des  Kanals  ernstlich  ins  Auge  gefallt  habe"; 
t  rot /dem  sei  es  noch  geboten,  die  Stimme  für  das 
Projekt  zu  eibeben. 

Der  Syndikus  des  Verbandes.  Dr.  Kundt.  er- 
stattete  darauf  den   Bericht    über  die  Tätigkeit  des 


Verbandes  im  letzten  Jahr  und  warf  dabei  einen 
interessanten  Rückblick  auf  die 

Itestrebongen  zur  Kanalislernng  der  Mosel. 

Wie  der  Redner  ausführte,  ist  die  Mosel  bereit« 
in  den  ersten  Jahrhunderten  unserer  Zeitrechnung  eine 
Verkehrsstraße  geweseu  und  hat  auch  während  des 
Mittelalters  und  der  neueren  Zeit  auf  ihr  ein  lebhafter 
Schiffahrtsverkehr  bestanden.  Es  nimmt  daher  nicht 
wunder,  daß  schon  gegen  Ende  des  18.  Jahrhunderts 
Bestrebungen  auftauchten,  diesen  Schiffahrt« verkehr 
durch  Verbesserung  der  Wasserstraße  weiter  auszu- 
gestalten. Indessen  wurde  erst  im  Jahre  1830  seitens 
der  französischen  Regierung  die  Regulierung  der  Mosel 
von  Frouard  bis  zur  preußischen  Grenze  begonnen. 
Die  Korrektionsarbeiten  zogen  sich  bis  zum  Jahre  1867 
hin  und  wurden  dann  wegen  ihrer  offenbaren  Nutz- 
losigkeit aufgegeben.  Zu  gleicher  Zeit  beschäftigte 
man  sich  in  Preußen  mit  dem  Plan  einer  regelrechte» 
Kanalisierung,  der  jedoch  auch  fallen  gelassen  wurde. 
Später  begann  im  Jahre  18f>4  unter  den  interessierten 
Grollindustriellen  eine  lebhafte  Agitation  für  diese 
Frage  und  wurde  im  Jahre  1««7  eine  Anleihe  von 
11 V«  Millionen  Frank  abgenommen  und  der  Kanalbau 
:  begonnen,  der  jedoch  durch  den  Krieg  von  1870/71 
eine  Unterbrechung  erfuhr.  Nach  Friedensschluß  wurde 
nun  die  Strecke  bis  Metz  fertiggestellt,  während 
die  Ausführung  des  Projekts  von  Frouard  bis  Perl 
unterblieb. 

In  Deutschland,  wo  das  Projekt  von  den  inter- 
essierten Kreisen  nie  aus  dem  Auge  gelassen  war,  be- 
gann im  Jahre  1863  eine  neue  Bewegung  zugunsten 
des  Kanals  mit  einer  Eingabe  der  beiden  Handels- 
kammern von  Koblenz  und  Trier  an  das  Ministerium 
der  öffentlichen  Arbeiten  in  Berlin.  Dies  führte  zu 
langwierigen  Verhandlungen  mit  der  Preußischen  Re- 
1  gierung,  in  deren  Verlauf  zwei  Kanalisierungsprojekte, 
aas  eine  vom  Wasserbau-Ingenieur  Friedel,  da* 
andere  von  dem  Königlichen  Wasserbaurat  Schön- 
brod,  ausgearbeitet  wurden.  Die  Angelegenheit  kam 
indessen  nicht  vorwärts,  und  die  Interessenten  be- 
schlossen im  Jahre  1892,  sich  mit  einer  Eingabe  an 
S.  M.  den  Kaiser,  als  die  höchste  Instanz,  zu  wenden. 
S.  M.  nahm  in  Karlsruhe  am  12.  Januar  1898  eine 
diesbezügliche  Denkschrift  von  einer  Deputation,  der 
unter  andern  auch  der  Geheime  Kommerzienrat 
Dr.  ing.  C.  Lueg  und  der  Abgeordnete  Dr.  W.  Beu 
m  e  r  angehörten,  entgegen  und  gab  im  Laufe  der 
Unterhaltung  die  Zusicherung,  das  Kanalprojekt 
kräftigst  fördern  zu  wollen.  Trotzdem  im  gleichen 
Jahre  die  Preußische  Regierung  eine  Umarbeitung  des 
Sehönbrodschen  Projekts,  entsprechend  dem  neuesten 
Stand  der  Wasserbautechnik,  vornehmen  ließ,  schlief 
später  doch  infolge  des  geringen  Entgegenkommens 
der  Regierung  die  Agitation  wieder  ein  und  wurde  von 
den  Interessenten  erst  nach  Einbringung  der  Mittel- 
landskanalvorlage  wieder  aufgenommen.  Dies  führte 
am  80.  Juni  1900  zur  Gründung  eines  großen  Mosel- 
kanal-Verbandes,  dem  u.  a.  fast  sämtliche  größere 
Korporationen,  Handelskammern  und  Städte  in  Loth- 
ringen, an  der  Mosel,  dem  Mittel-  und  Niederrhein  bei- 
traten und  welcher  eine  dringende  Eingabe  zu- 
gunsten der  Moselkanalisierung  an  den  Kaiser,  den 
Reichskanzler  und  den  Statthalter  von  Elsaß-Loth- 
ringen richtete.  Die  Regiernng  beschäftigte  sich  darauf 
wiederum  mit  der  Angelegenheit,  indessen  wurde  schon 
nach  nnr  vier  Wochen  die  große  Kanalvorlage  ein- 
gebracht, ohne  dali  das  Moserprojekt  noch  Aufnahme 
gefunden  hätte.  Zum  Schluß  betonte  der  Redner, 
wie  notwendig  eine  Reform  und  ein  Ausbau  unserer 
Binnenschiffahrt  sei,  und  hob  hervor,  dali  gerade  das 
hier  zur  Besprechung  stehende  Kanalisierungsprojekt 
eines  der  bedeutendsten  und  wichtigsten  sei,  dessen 
Ausführung  sich  bei  der  gebotenen  Rentabilität  am 
leichtesten  verw  irklichen  lasse.    Schon  bei  5  Millionen 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 
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Tonnen  Fracht  sei  diese  Irritabilität  gesichert,  die 
vorsichtigsten  Schätzungen  hätten  aber  ergeben,  da  LI 
man  auf  fast  7  Millionen  Tonnen  Fracht  rechnen  könne. 

Im  AnschluH  an  die  Ausführungen  Dr.  Kundts 
hielt  Oberingenieur  Natt  er  er  einen  längeren  Vor- 
trag, indem  er  nasführte,  daß  es  für  die  Verwirk- 
lichung des  Kanalisationsprojekts  von  außerordent- 
licher Bedeutung  wäre,  wenn 

die  Wasserkräfte  der  Mosel  und  Saar 

an  den  Stauanlagen  wirtschaftlich  ausgenutzt  werden 
könnten.  In  der  Einleitung  des  Vortrags  wurde 
darauf  hingewiesen,  daß  in  neuerer  Zeit  große  Fort- 
schritte in  der  Ausnutzung  der  Wasserkräfte  in  erster 
Linie  in  der  Schweiz,  ferner  aber  auch  in  Oberitalien 
und  Siidbayern  gemacht  worden  sind.  Alsdann  auf 
den  Offenstand  der  Besprechung  eingehend,  legte  der 
Redner  dar,  daß  es  sich  bei  der  Mose!  um  eine  Strecke 
von  300  km  mit  106  m  Oefülle  handelt,  während  bei 
der  Saar  77km  mit  50  in  Oefälle  in  Betracht  kommen. 
Für  die  Moselstrecke  sind  22  Schleusen,  für  die  Saar 
16  Schleusen  vorgesehen.  Ks  ist  unmöglich,  das  sehr 
reichhaltige  Zahlenmaterial  für  die  verschiedenartigen 
Anlagen  hier  anzuführen,  erwähnt  sei  nur,  dali  der 
Vortragende  eine  nntzhnre  Wasserkraft  von  45  000  P.S. 
nachwies,  die  durch  die  Turbinenanlagen  zu  gewinnen 
sind,  und  dab  sich  die  Kosten  der  elektrischen  Kraft 
auf  etwa  ein  Viertel  der  jetzt  üblichen  Höhe  für  die 
Abnehmer  herabmindern  Hellen,  nämlich  auf  5,4  »;  für 
die  l'ferdekraft  und  Stunde  bei  unmittelbarem  Anschluß, 
and  7  tj  hei  Pernanschluß,  ja  sogar  bei  Anlage  der 
mehr  zentralisierten  größeren  Turbinenwerke  auf  1,9  tj 
and  3,6  ij.  Redner  sprach  zum  Schiuli  des  Vortrages 
die  Überzeugung  aus,  dal!  in  der  Mosel  und  Saar 
(Je  Wasserkräfte  vorhanden  sind,  welche  mit  Vor- 
in  den  wirtschaftlichen  Dienst  gestellt  werden 
en.  Diese  Tatsache  werde  dazu  beitragen,  den 
Aasbau  des  Kanals  für  Schiftährtszwecke  wesentlich 
zu  fördern. 

Nach  Beendigung  des  Vortrages  nahm  die  Ver- 
sammlung nach  kurzer  Erörterung  einstimmig  den 
folgenden  Beschlubantrag  an:  ^Die  heute  in  Cochem 
tagende  Hauptversammlung  des  Verbandes  für  Kanali 
sierung  der  Mosel  und  der  Saar,  in  welcher  anwesend 
sind  die  Vertreter  von  Stadt-  und  Landgemeinden. 
Handelskammern   und  andern   Köqterschaften,  ferner 


die  Vorstände  der  Lokalvereine  des  Verbandes  und 
andere  Freunde  der  Sache  aus  den  Kreisen  des  Hoa 
dels,  der  Industrie  und  der  Landwirtschaft,  erschienen 
aus  dem  ganzen  wc«tliehen  Deutschland,  erklärt  hier- 
durch mit  Entschiedenheit,  daß  sie  das  Projekt  der 
Mosel-  und  Saarkaualisierung  als  eines  der  in  wirt- 
schaftlicher Hinsicht  bedeutendsten  von  den  bisher 
zur  Vorluge  gelangten  erachtet  und  zwar:  1.  Weil 
das  ganze  von  der  Mosel  und  Saar  durchströmte  Ge- 
biet in  seiner  wirtschaftlichen  Entwicklung  außer- 
ordentlich gefördert,  insbesondere  die  Ausfuhr  unter- 
stützt würde.  2.  Weil  von  der  Kanalisierung  alle  Er- 
werbszweige, als  da  sind:  Landwirtschaft,  Weinbau, 
Handel,  Schiffbau  nnd  Schiffahrt.  Eisen-  und  Hütten- 
industrie, Oewinnnng  von  Steinen  und  Erden  usw.  in 
gleicher  Weise  Vorteil  haben  würden  und  alsdann  die 
Einfuhr  verschiedener  ausländischer  Rohstoffe  zum 
grollen  Teil  ersetzt  werden  konnte.  3.  Weil  die  vor- 
aussichtliche Verwertung  der  Wasserkräfte  geeignet 
ist,  bestehende  Betriebe  zu  verbilligen  und  die  Anlage 
neuer  zu  ermöglichen.  In  der  Erwägung,  dali  durch 
eine  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar  für  alle 
Erwerbsstände  günstigere  Prodnktionsbedingiingen  und 
vermehrte  Arbeitsgelegenheit  geschaffen  würden,  spricht 
die  Versammlung  ihre  Überzeugung  dahin  aus,  daß 
alle  gangbaren  Wege  eingeschlagen  werden  müssen, 
um  die  Ausführung  dieses  Projekts  zu  erreichen,  be- 
vor durch  weitere  Zögerung  dem  heimischen  Wirt-, 
schaftsieben  unheilbare  Schäden  erwachsen.  Die  Ver- 
sammlung sagt  hiermit  allen  denjenigen  den  aufrichtig- 
sten Dank,  die  bisher  dem  grollen  Werke  ihren  Rat 
und  ihre  l'nterstützung  haben  angodeihen  lassen." 

Internationaler  ständiger  Verband  der 
Schiffahrts-Kongresse. 

Am  8.  Juni  d.  .1.  tagte  in  Brüssel  die  internationale 
ständige  Kommission  obigen  Verbandes,  wobei  Deutsch- 
land durch  die  Herren  Ministerialdirektor  Schultz, 
Oeh.  Baurat  Sympherund  Franz  Merkens-Köln  ver- 
treten war.  Die  Kommission  faßte  Beschlüsse  über 
die  Organisation  des  Verbandes  und  nahm  ferner  in 
Aussicht,  den  nächsten  Internationalen  Schiffahrts- 
Kongreß  im  Jahre  1905  in  Mailand  abzuhalten. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Zur  Ueschichte  der  westfälischen  Eisenindustrie. 

(50jährige»  Jubiläum  der  Firma  Eicken  &  Co.) 

Am  10.  Oktober  dieses  Jahres  hat  die  Firma 
Eicken  &.  Co.  in  Hagen  i.  W.,  welche  im  Jahre 
1851  von  den  HIL  Karl  Theodor  Asbeck, 
II  e  i  n  r  i  e  h  O  s  t  h  a  u  s  ,  Johann  Daniel  Eicken 
und  Eduard  Elbers  unter  dem  Namen  Asbeck, 
Osthaus  &  Co.  gegründet  wurde,  das  Fest  des 
50jährigen  Bestehens  ihrer  Werke  gefeiert.  Die  ans 
Anlaß  dieses  Ereignisses  herausgegebene  Festschrift 
bietet  auch  für  den  Fernerstehenden  ein  über 
den  Rahmen  der  Lokalgeschichte  hinausgehendes 
Interesse,  da  sie  nicht  nur  die  Entwicklung  der  Werke 
und  die  erfolgreiche  Tätigkeit  einer  Reihe  tüchtiger 
Männer  schildert,  sondern  auch  lehrreiche  Seitenblicke 
auf  den  Werdegang  unserer  Industrie  in  den  letzten 
50  Jahren  wirft. 

Die  erste,  bald  vergrößerte  Anlage,  deren  tech- 
nische Leitung  H.  F  e  h  I  a  n  d  und  deren  kaufmännische 
Leitung  E.  Elbers  übernahm,  umfaßte  zwei  Puddel- 


öfen mit  einem  stehenden  Kessel,  einen  Stirnhammer 
als  Luppctihammer  und  einen  achtfuliigen  Reckhammer 
zum  Ausrecken  der  Luppen.  Beide  Hämmer  lagen 
an  einer  eisernen  Wolle,  welche  von  einer  Dampf 
musehinc  getrieben  wurde.  Es  sollte  ursprünglich  nur 
Puddelrohstahl  erzeugt  werden,  doch  nahm  man  mit 
Rücksicht  auf  den  wechselnden  Ofengang  bald  auch 
die  Erzeugung  von  Eisenluppen  auf,  zu  deren  Ver 
arbeitung  die  Errichtung  eines  Walzwerks  erforderlich 
wurde.  Die  Produktion  vom  10.  Oktober  bis  31.  De 
zember  IH53  betrug  HOO  Zentner  Eisenluppen  im 
Werte  von  6800  Rtlr.  und  1200  Zentner  Stahl  im 
Werte  von  0300  Rtlr.;  beschäftigt  wurden  35  Arbeiter. 
Zu  jener  Zeit  waren  die  vorwiegenden  Erzeugnisse  des 
Werkes  Puddelstahl  in  Stäben  und  gehärteten  Rippen, 
gewalzter  Federstahl,  OrinMahl,  Bandstahl  für  Sack- 
hauer  (Zuckerrohrmesser).  Breiteisen,  Zementeisen, 
Qualitätseisen  aller  Art  und  Stabeisen. 

Zur  Zeit  der  Inbetriebsetzung  der  Werke  betrug 
der  ortsübliche  Tagelohn  in  der  Stadt  Hagen  10 Silber- 
grosehen (l-tf  i.    Danach  wurden  die  Schichtlöhne  der 
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Koheisenwieger  und  Platzarbeiter  auf  12  Silbergroschen 
bemessen.  Hinein  Puddelmeister  wurde  ein  Tagelohn 
von  1  Tlr.  5  .Silbergroschen  bis  1  Tlr.  10  Silbergrogehen 
bezahlt,  wahrend  der  erste  Luppenschmied  1  Tlr. 
10  Silbprgroschen  und  der  erste  Reekschinied  20  Silber- 
groschen  verdiente.  An  Akkordlohn  wurden  den  ersten 
Puddlern  18  Silben;  röschen  für  1000  Pfund  Eisen  und 
25  Silbergroschen  für  1000  Pfund  Stahlluppen  ver- 
gütet. Das  erforderliche  Roheisen  wurde  in  der  ersten 
Betriebszeit  ausschließlich  aus  dem  Siegerlande  und 
Nassau  bezogen,  wo  man  damals  nur  Holzkohlen- 
roheisen  erzeugte.  Dasselbe  mußte,  weil  Eisenbahn- 
verbindung mit  diesen  Bezirken  noch  nicht  bestand, 
sämtlich  durch  Fuhren  bezogen  werden.  Es  kostete 
damals  Stahleisen  II.  Sorte  18'/»  bis  19  Ktlr.  loco 
Siegetier  Hütten,  nussauisches  Roheisen  20  Rtlr.  ab 
Dillenburg,  so  dalt  man,  weil  die  Achsfracht  2  Rtlr. 
5  (ir.  bezw.  3  Rtlr.  für  1000  Pfund  betrug,  mit  einem 
Einstandspreise  von  etwa  21  Rtlr.  bezw.  23  Rtlr. 
rechnen  mullte.  Spiegeleisen  war  3  Rtlr.  teurer  als 
Stahleisen  11.  Sorte.  Koksroheisen  von  der  Nieder- 
rheinischen  Hütte  stellte  sich  im  August  1854  auf 
18  Rtlr.  ab  Duisburg.  Steinkohlen,  wovon  man  da- 
mals etwa  180  Scheffel  täglich  gebrauchte,  wurden 
von  Zeche  Nachtigall  im  Dezember  1853  zu  3;  u 
Silbergroseben  f.  d.  Scheffel  bezogen,  gingen  aber  mit 
Reginn  des  nächsten  Jahres  um  4  Pfg.  höher.  Mitte 
1857  waren  Kohlen  schon  auf  6  Gr.  gestiegen.  In 
den  Schweiliofenschlacken,  welche  bis  dabin  als  wert- 
loses Material  gegolten  hatten,  hatte  die  Hüttenindustrie 
inzwischen  ein  geeignetes  Zuschlagsmaterial  für  den 
Hochofenbetrieb  erkannt.  Einem  Düsseldorfer  Ver- 
treter gelang  es,  sich  diese.  Schlacken  bei  den  meisten 
Walzwerken  zu  dein  billigen  Preise  von  0';*  Rtlr.  für 
den  einfachen  Waggon  von  10000  Pfund  für  längere 
Zeit  vertraglich  zu  sichern,  und  diese  waren  froh,  sich 
des  lästigen  Abraummaterials  in  einer  trotz  der  Auf- 
ladekosten immerhin  noch  gewinnbringenden  Weise 
entledigen  zu  können. 

Eine  vorübergehende  Unterbrechung  des  aufsteigen- 
den Entwicklungsganges  der  Werke  brachte  der  Krieg 
von  18U6,  der  grobe  Störungen  im  geschäftlichen  Ver- 
kehr verursachte  und  dessen  Nachwirkungen  bis  weit 
in  das  nächste  Jahr  hinein  fühlbar  blieben.  Doch 
erholte  sich  die  Firma  bald  wieder  und  wurde  das 
eine  Reihe  von  Jahren  bestehende  Mißverhältnis 
zwischen  Erzeugungsfähigkeit  und  Absatzmöglichkeit 
durch  den  großen  Materialverbrauch  der  im  Jahre 
1866  eingerichteten  Federschmiede  und  des  unaus- 
gesetzt sich  erweiternden  Kreises  für  die  Abnahme  von 
Waggonfederstahl  in  Stangen  mehr  und  mehr  aus- 
geglichen. Der  Krieg  von  1870  hatte  trotz  des  mächtige- 
ren Charakters  dieses  Völkerkampfes  und  seiner  langen 
Daner  nicht  annähernd  den  Geldmarkt  in  so  ungünsti- 
ger Weise  beeinflußt  wie  der  deutsch-österreichische 
Krieg;  die  Preise  für  alle  Fabrikate  erfuhren  vielmehr 
sowohl  diesseits  als  jenseits  der  Vogesen  eher  eine 
Befestigung. 

Die  erste  Hälfte  der  70er  Jahre  bedeutete  den 
Höhepunkt  der  Puddelstahlerzeugung,  welcher  in  dem 
um  das  Jahr  1855  erfundenen,  aber  im  größeren  Um- 
fang erst  viel  später  in  Deutschland  eingeführten 
Bessemerprozeß  ein  mächtiger  nnd  sie  sowohl  wie 
manche  Zweige  des  Tiegelstahlprozesses  allmählich  be- 
siegender Rivale  entstand.  Zunächst  folgte  aber  auf 
den  unmittelbar  nach  dem  Kriege  einsetzenden  Auf- 
schwung im  Jahre  1873  ein  Niedergang,  welcher  seinen 
ziffernmäßigen  Ausdruck  durch  den  Rückgang  der 
Preise  findet,  welche  beispielsweise  für  Puddel-Kutsch- 
federstahl  von  170  Rtlr.  auf  113  Rtlr.,  für  Rohstahl 
von  126  Rtlr.  auf  95  Rtlr.  und  für  Stahltragfedern  von 
188  Rtlr.  auf  130  Rtlr.  Helen.  Um  unter  diesen  Ver- 
haltnissen weiter  arbeiten  zu  können,  wurden  weitere 
Fabrikationszweige  herangezogen  nnd  man  erbaute  zu- 
nächst eine  Onßstahlfabrik,   welche  zwei  Tiegelöfen 


zu  je  24  Tiegeln  enthielt.  Die  Einführung  de«  Guß- 
stahlbetriebes ermöglichte  auch  die  Herstellung  von 
Compoundblech  für  die  Fabrikation  von  diebessicheren 
Schränken  und  Gewölben,  welches  unter  den  vielen 
verschiedenartigen  Erzengnissen  der  Werke  noch  heute 
einen  hervorragenden  Platz  behauptet.  Im  Jahre  1877 
begann  man  mit  Einfühlung  des  Bessemerstahls  in  die 
Federfabrikution  und  entschloß  sich  zur  Anlage  einer 
Stahldrahtzieherei ,  welche  bald  vergrößert  wurde. 
Der  erste  Förderseildraht  für  Bergwerke  wurde  von 
der  Firma  im  Jnni  1877  nach  Witten  zum  Preise  von 
81.//  für  100  kg  (2,1mm)  ab  Hagen  geliefert. 

Im  Jahre  1879  vollzog  sich  auf  dem  Gebiet  der 
Stahlerzeugung  ein  Umschwung,  der  allmählich  zu 
einer  gänzlichen  Umwälzung  und  zn  einer  völligen 
Aufsaugung  des  Puddelverfahrens  führte.  Es  ist  dies 
die  Einführung  des  Marti nprozesses,  für  welchen  da- 
mals der  erste  Versuchsofen  zu  1  t  Inhalt  in  der 
Tiegelgutistahlfabrik  gebaut  wurde,  dem  ein  Jahr 
später  eine  Anlage  von  zwei  3t-Öfen  folgte.  Die 
hierdurch  erzielte  Vielseitigkeit  auf  dem  Gebiet  der 
Stahlerzeugung  hob  namentlich  den  Betrieb  des  Draht- 
walzwerks, welches  allein  in  den  Jahren  1881  bis 
1883  etwa  9000  t  Walzdraht  aus  Bessemerstahl  und 
von  Oktober  1882  bis  Oktober  1895  19000  t  Tiegel- 
stahl- und  Martinsstahl-Walzdraht  lieferte. 

Nach  der  im  Jahre  1887  erfolgten  Umwandlung 
des  Geschäfts  in  eine  offene  Handelsgesellschaft, 
welche  den  Namen  Eicken  &  Co.  erhielt,  nahm 
insbesondere  die  Fabrikation  von  Tiegelgußstahl  einen 
mächtigen  Aufschwung,  an  welchem  in  erster  Linie 
der  in  raschem  Fluge  sich  immer  weitere  Gebiete  er- 
obernde Werkzeuggüßstahl  beteiligt  war.  Aber  auch 
Gußstahl  für  die  Artilleriewerkstätten.  Klingenstahl 
für  die  Gewehrfabriken,  Tiegelstahlbleche  für  Militkr- 
spaten  brachten  im  Verein  mit  der  Wiederaufnahme 
der  Klaviersaiten  und  der  verstärkten  Federdrahtfabri- 
kation erhebliche  Anforderungen  an  die  Leistung  der 
Gußstahlfabrik. 

Da  inzwischen  auch  die  Leistungsfähigkeit  der 
Drahtzieherei  trotz  der  zwischendurch  vorgenommenen 
vielfachen  Erweiterungen  bis  zum  letzten  Punkt  aus- 
genutzt war,  machte  sich  die  Errichtung  einer  den 
Anforderungen  der  Neuzeit  wie  des  Marktes  ent- 
sprechenden, systematisch  gegliederten  Anlage  im 
größeren  Maßstabe  nötig,  welche  im  Jahre  1888  be- 
gonnen und  in  den  folgenden  Jahren  durchgeführt 
wurde.  Die  jetzige  Anlage  enthält  an  Öfen:  3  Tiegel- 
gußstahlöfen zu  je  24  Tiegeln,  4  Martinöfen  zu  je 
15  t.  6  Puddelöfen,  19  Wärmöfen,  2  Tonbrennöfen, 
2  Dolomitöfen,  34  Glüh-  und  Trockenöfen,  6  größere 
Glühsysteme  und  14  Schmiedefeuer.  In  den  Walz- 
werken befinden  sich  insgesamt  9  Streckwerke  und 
zwar  1  Blockwalzwerk.  2  Blechwalzwerke,  1  Mittel- 
walzwerk, 1  Feinwalzwerk,  1  Drahtwalzwerk,  1  Schnell- 
walzwerk, 1  exzentrisches  Walzwerk  und  1  Querwalz- 
werk. Dieselben  werden  von  6  Walzenzugmasehinen 
von  zusammen  2200 P.S.  bewegt  Die  Drahtzieherei 
enthält  345  Rollen.  Die  Belegschaft  des  Werkes  ist 
von  annähernd  80  Köpfen  im  Jahre  1866  auf  1016 
mit  8108  Familienmitgliedern  im  Jahre  1899/1900  ge- 
stiegen. Der  Durchschnittslohn  (jugendliche  Arbeiter 
und  Tagelöhner  eingeschlossen),  welcher  sich  im  Jahre 
1856  auf  2,69.*  stellte,  betrug  im  Jahre  1900  4,49 
f.  d.  Kopf  und  Tag. 

Daß  die  Firma  über  der  Vervollkommnung  der 
technischen  Einrichtungen  die  Pflege  der  Arbeiterwohl- 
fahrt nicht  vernachlässigt  hat,  geht  aus  folgenden  der 
Festschrift  entnommenen  Angaben  hervor:  Die  im 
Jahre  1857  gegründete  Fabrikkrankenkasse,  welche 
von  jeher  das  Prinzip  der  freien  Arztewahl  verfolgte, 
verfügt  heute  über  einen  Reservefonds  von  100343,61  %M. 
Ihre  Einnahmen  betrugen  im  Jahre  1901  51  609,02  »4f. 
wozu  die  Firma  den  gesetzlich  vorgeschriebenen  '  »- 
Anteil  mit  32  931,25  ,U  beisteuerte.     Der  Beitrag, 
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walchen  das  Werk  zur  Invalidität«-  und  Altersversiche- 
rung zu  leisten  hat.  beträgt  etwa  17000«,*,  während 
es  mit  etwa  25000«.*  jährlich  zu  den  Kosten  der  Un- 
fallversicherung*- Genossenschaft  herangezogen  wird. 
Die  zu  Unterstiitzungszwecken  ini  Interesse  kranker 
nnd  invalider  Arbeiter  in  den  beiden  Kassen  an- 
gesammelten Fonds  belaufen  sich  auf  10H  375,40  J 
bezw.  55  370  ^H.  Kndlich  sei  noch  erwähnt,  daß  zum 
Tage  der  Feier  des  50jährigen  Bestehens  des  Unter- 
nehmens ein  Kapital  von  100  000  M  gestiftet  wurde, 
dessen  Zinsen  der  Versorgung  der  Witwen  und  Waisen 
der  Beamten  und  Arbeiter  dienen  sollen. 

Der  Verfasser  der  Festschrift,  der  um  die  Ent- 
wicklung des  Werks  hochverdiente  Geh.  Kommerzien- 
rat  Ewald  Eicken  sen.,  schließt  seine  Mitteilungen 
mit  folgenden  Worten:  „So  dürfte  es  heute  wohl  be- 
rechtigt erscheinen,  den  Blick  mit  Genugtuung  auf 
dem  bisher  Erreichten  ruhen  zu  lassen.  Aber  wir 
dürfen  doch  nicht  Btille  stehen  und  nur  dos  Errungene 
zu  bewahren  suchen.  Es  gilt  für  uns,  als  .Männer  der 
Praxis,  unablässig  weiter  zu  streben,  immer  neuen  den 
Anforderungen  der  Zeit  wie  den  Fortschritten  der 
Technik  entsprechenden  Zielen  entgegen.  Stillstand 
ist   Rückschritt   vor  allem  im  gewerblichen  Leben." 

In  der  mit  westfälischer  Zähigkeit  betätigten  Be- 
folgung dieser  Leitsätze  liegt  da»  Geheimnis  des  Er- 
folges seines  arbeitsreichen  Lebens.  Wir  rufen  ihm 
nnd  der  Jubilarin  ein  frohes  Glückauf  zu  ihrem  Fest 
mit  dem  Wunsche  zu,  daJi  in  'lein  Unternehmen  der 
alte  Geist  weiter  herrschen  und  zu  stets  neuen  Er- 
folgen führen  möge! 


HartguH-Lanfrider. 

In  weiten  Kreisen  ist  mit  dem  Namen  „Gruson- 
werk"  die  Vorstellung  verknüpft,  daß  das  Werk  sich 
lediglich  mit  der  Uerstellung  von  Erzeugnissen  für 
Kriegszwecke  befasse.  Allerdings  verdankt  es  seinen 
Ruf  in  erster  Linie  der  Anerkennung,  die  seit  Jahr- 
zehnten das  von  ihm  gefertigte  Kriegsmaterial  bei  den 
Regierungen  vieler  Staaten  gefunden  hat,  und  noch 
heute  nimmt  es  auf  dem  Gebiete  der  Panzerfabrikation 
für  Küsten-  nnd  Binnenland  •  Befestigungen  die  erste 
Stelle  ein.  Bildete  zeitweilig  das  Kriegsmaterial  den 
überwiegenden  Teil  seiner  Produktion,  so  hat  doch  die 
Herstellung  der  verschiedensten  Erzeugnisse  für  die 
Industrie  von  jeher  einen  breiten  Kaum  eingenommen 
und  namentlich  in  den  letzten  zwanzig  Jahren  »ine  ganz 
erhebliche  Ausdehnung  erfahren.  Der  gemeinsame 
Ausgangspunkt  für  beide  Fabrikationszwei^e  ist  der 
Hartguß  gewesen,  um  dessen  vielseitige  Anwendung 
sowohl  in  der  Kriegstechnik  als  auch  in  der  Industrie 
•ich  der  Begründer  des  Werkes,  der  verstorbene  Ge- 
heime Kommerzienrat  Hermann  Gruson,  die  her- 
vorragendsten Verdienste  erworben  hat. 

Eines  seiner  wichtigsten  Anwendungsgebiete  hat 
der  Hartguß  im  Eisenbahnbetrieb  gefunden  und  sind 
es  hier  besonders  die  Schalenguliräder  gewesen, 
welche  neuerdings  die  Aufmerksamkeit  der  Fachkreise 
anf  sich  gezogen  haben. 

Das  Jfrinzip  des  Herstellungsverfahrens  von  Hart- 
guß rädern  besteht  bekanntlich  darin,  daß  man  durch 
die  Anwendung  von  Kokillen  bei  geeigneten  Eisen- 
mischungen  die  Graphitausscheidung  am  Radkranze  ver- 
hindert und  erzielt,  daß  das  Eisen  von  der  Lauf- 
fläche aas  nach  innen  hart  einstrahlt,  und  zwar 
mit  ganz  allmählichem  Übergang  der  weißen  harten 
in  die  graue  weiche  Schicht.  Zwischen  der  harten 
und  der  weichen  Schicht  darf  keine  Grenzlinie  zu 
erkennen  sein,  da  sonst  beim  Gebrauch  des  Rades 
ein  Abspringen  der  harten  Schicht  von  der  weichen 
zu  gewartigen  ist.  Die  Bruchprobe  eines  Hartguß- 
rades gestattet  in  dieser  Beziehung  einen  Rückschluß 
auf  die  Güte  des  Materials,  doch  bietet  sie  noch  keine 
unbedingte  Gewähr  dafür,  daß  das  Rad  auch  den  hin- 


sichtlich der  Festigkeit  zu  stellenden  Anforderungen 
genügt.  Dies  läßt  sich  vielmehr  nur  durch  Zerreiß-, 
Biege-  und  Schlngproben  feststellen,  wie  sie  in  den 
Gießereibetrieben  des  Werkes  auf  Maschinen  eigener 
Konstruktion  fortlaufend  in  großer  Anzahl  ausgeführt 
werden.  Das  Werk  stellt  Hartgußräder  neuerdings 
auch  nach  dem  GrifGnschen  Verfahren  her,  wie  es 
bei  den  in  Nordamerika.  < i  »sterreii  h-Ungarn,  Frank- 
reich, Belgien,  Italien,  Rußland,  England  und  anderen 
Ländern  gebräuchlichen  Schalengußrudern  angewendet 
wird.  Das  Griffinrad  hat  besonders  in  (isterreich  in 
den  letzten  20  Jahren  bei  Vollbahnen  Eingang  ge- 
funden und  sich  dort  nach  dem  Bericht  der  17.  Tech- 
nikerversamuilung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahn- 
Verwaltungen*  sehr  gut  bewährt.  Nach  einer  Zu- 
sammenstellung des  Fried.  Krupp  Grusonwerkes  waren 
mit  1.  Januar  18H0  lOrtOlfi  Stuck  und  am  1.  Januar 
1900  22UH57  Stück  Schalengußräder  im  Betrieb,  so 
daß  sich  der  Bestand  wahrend  dieser  Zeit  mehr  als 
verdoppelt  hat. 

Als  besondere  Vorzüge  des  Hartgußrades  werden 
hervorgehoben:  Größte  Sicherheit  gegen  Bruch,  da 
durch  eine  besondere  Nachbehandlung  nach  dem  Guß 
etwaige  im  Rade  vorhandene  Spannungen  beseitigt 
werden;  geringe  und  gleichmäßige  Abnutzung  des 
Radkranzes  infolge  der  großen  Härte  und  gleich- 
mäßigen Härtetiefe  und  die  Möglichkeit,  die  Lauf- 
fläche des  Rades  genau  rund  zu  schleifen  und  nötigen- 
falls mehrmals  nachzuschleifen. 

Das  Werk  liefert  rohe  uud  bearbeitete  Uartguß- 
Laufrnder  als  einfache  Scheibenräder,  Doppelscheiben- 
räder, Halbdoppelscheibenräder  und  Speichenräder  mit 
einem  Spurkranz,  mit  zwei  Spurkränzen  oder  ohne 
Spurkranz.  Die  Räder  werden,  sofern  sie  nicht  lose 
auf  den  Achsen  laufen,  zum  Aufpressen  oder  Aufkeilen 
eingerichtet  und  mit  entsprechenden  Nuben  versehen. 
Das  Aufpressen,  das  am  zweckmäßigsten  mittels 
hydraulischer  Pressen  erfolgt,  bietet  gegenüber  dem 
Aufkeilen  eine  größere  Sicherheit,  du  ein  Locker- 
werden der  aufgepreßten  Räder  im  Betriebe  unbedingt 
ausgeschlossen  ist  und  schädliche  Spannungen  im  Rade, 
wie  sie  durch  das  einseitige  Eintreiben  des  Keiles  ent- 
stehen, beim  Aufpressen  vollständig  vermieden  werden. 
Auch  stellt  sich  das  Aufpressen  billiger  als  das  Auf- 
keilen. Unbedingt  zu  vermeiden  ist  du»  W armaufziehen 
der  Hartgußräder,  weil  hierdurch  ebenfalls  Spannungen 
entstehen,  die  die  Tragfähigkeit  und  Haltbarkeit  der 
Räder  beeinträchtigen. 

210  km  Fahrgeschwindigkeit. 

Bei  den  Versuchsfahrten  der  „Studiengesellschaft 
für  elektrische  Schnellbahnen"  im  Oktober  d.  J.  ist 
eine  Fahrgeschwindigkeit  von  210  km  erreicht  worden, 
fürwahr  ein  Erfolg,  auf  den  die  deutsche  Eisenhahn- 
technik nnd  Elektrotechnik  allen  Grund  hat  stolz  zn 
sein.  Die  genannte  Gesellschaft,  der  außer  den  Aus- 
führungsfirmen, der  Allgemeinen  Elektrizitätsgesell- 
schaft und  der  Firma  Siemens  4fc  Halske  A.-G.,  noch 
eine  Reihe  hervorragender  Banken  und  Industriefirmen 
angehören,  wurde  im  Jahre  1800  gegründet  Die  ersten 
Versuchsfahrten  wurden  im  Jahre  19ul  auf  der  vom 
Preußischen  Kriegsminister  zur  Verfügung  gestellten 
Strecke  der  Königlichen  Militärbahn  gemacht;  doch 
gelang  es  damals  noch  nicht,  das  angestrebte  Ziel  zn 
erreichen,  denn  es  stellte  sich  heraus,  daß  zwar  die 
elektrischen  Einrichtungen  einwandfrei  arbeiteten,  daß 
aber  die  Geschwindigkeit  von  Uber  150  km,  wie  voraus- 
zusehen war,  auf  den  etwas  schwachen  Oberbau  der 
Militärhahn  von  32  kg  pro  Meter  schädlich  einwirkte. 
Es  w  urde  daher  ein  vollständiger  Umbau  des  Versuchs- 
geleises in  Aussicht  genominen  und  mit  Unterstützung 
der  Preußischen  Eisenbahnverwaltung  im  letzten  Sommer 
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durch  die  Eisenhahnbrigade  ausgeführt.  Dabei  fand 
eine  vollständige  Erneuerung  des  alten  Kieshettes  statt, 
an  dessen  Stelle  eine  Unterbettung  mit  Basaltklein- 
schlag getreten  ist.  Als  Gestänge  wurde  der  preußische 
stbwere  Oherhau  für  Schnellzugstrecken  verwendet, 
mit  12  m  langen  Stumpfstoßschienen  von  41  kg/m  und 
großen  Hakenplatten  auf  18  kiefernen  Seh  wellen.  Die 
Löcher  der  Schienenschranben  sind  mit  Hiirtholzdübeln 
ausgefüttert.  Mehr  aus  Vorsieht,  als  weil  man  von 
der  Notwendigkeit  überzeugt  gewesen  wäre,  wurde  eine 
besondere  Schutzeinrichtung  gegen  Entgleisung  an- 
gebracht, die  aus  zwei  wagerecht  liegenden,  die  Fahr- 
fläche mit  der  oberen  Fußkante  um  50  mm  überhöhen- 
de» Schienensträngen  besteht.  Die  Stieichsehienen 
ruhen  auf  gußeisernen,  mit  den  Schwellen  verschraubten 
Stühlen  und  sind  an  diesen  anf  jeder  Schwelle  mit 
je  einer  Sehraube  befestigt.  Die  so  gebildeten  Spur- 
rillen haben  eine  Weite  von  50  mm  erhalten.  Diese 
Anordnung  ist  auch  durch  den  Bahnhof  Langsdorf 
unter  Beseitigung  der  zu  durchfahrenden  Weichen 
durchgeführt.  In  Mahlow,  wo  die  Weichen  nicht  ent- 
behrt werden  können  und  die  Fahrgeschwindigkeit  eine 
geringere  ist,  sind  besondere,  von  denen  der  freien 
Strecke  etwas  abweichende  bewegliehe  Schutzvorrich- 
tungen an  den  Weichen  angebracht.  Soweit  die  bis- 
herigen Wahrnehmungen  reichen,  sind  die  Streich- 
Behieneii  nicht  in  Wirksamkeit  getreten.  Damit  ist 
wohl  der  Nachweis  erbracht,  daß  die  gebräuchlichen 
Oberbauformen  auch  bei  einer  Fahrgeschwindigkeit  bis 
zu  200  km  noch  ausreichen,  und  dali  für  die  von 
manchen  Seiten  als  notwendig  erachteten  sogenannten 
einschienigen  Oberbauarten  kein  Bedürfnis  vorliegt 
ganz  abgesehen  von  den  neuen  Oefahren.  die  derartige 
noch  unerprobte  Anordnungen  herbeiführen  können. 

Außer  dem  Geleise  sind  auch  die  Drehgestelle 
einem  gründlichen  und  sorgfaltigen  l'nibua  unterzogen 
worden,  wobei  der  Kadstand  von  3,5  m  auf  5  m  ver- 
größert, der  Mittelzapfen  seitlich  verschiebbar  gemacht 
und  an  Stelle  der  die  Federn  zum  Teil  verdeckenden 
Kähmen  andere  gesetzt  wurden,  die  die  genaue  Be- 
sichtigung dieser  für  die  Sicherheit  sehr  wesentlichen 
Teile  gestatten.  Durch  Einschalten  von  Ausgleich- 
hebeln nach  Art  der  bei  den  Lokomotiven  verwendeten 
wnrde  außerdem  eine  gleichmäßige  Verteilung  der 
Wagenlast  auf  die  einzelnen  Kader  sichergestellt. 

(„ZrntralbUu  <lcr  B«uT«rw»llunj".) 


VerschweilSnng  eines  Stevenhruches  mittel!)  des 
aluminothermischeu  Verfahren». 

Der  Handelsdampfer  „Sebenico1*  erlitt  zufolge  Auf- 
fahrens auf  den  Grund  eiuen  durch  die  ganze  Stärke 
des  Achterstevens  verlaufenden  Bruch  am  unteren, 
horizontalen  Stevenrande,  unterhalb  des  Steuerruders 
und  nahe  an  der  Hinlaufstelle  des  Stevens.  Die  Re- 
paratur eines  solchen  Bruches  erforderte  früher  seihst  bei 
kleinen  Seedampfcrn  einen  Kostenaufwand  von  16000 
bis  lüOOO  bei  größeren  Dampfern  das  Mehrfache 
dieses  Betrages,  ganz  abgesehen  von  dem  Zeitverluste, 
w  elcher  vier  Wochen  bis  vier  Monate  betragen  kann.  Die 
Reparatur  wurde  in  folgender  Art  durchgeführt:  Der 
„Sebenico"  wurde  im  Triester  Schwimmdock  gehohen, 
eine  Demontage  des  Schiffes  oder  seiner  Teile  fand 
nicht  statt,  vielmehr  wurde  nur  die  Sehiffschraube  ab- 
genommen, lediglich  um  Platz  für  den  aufgestellten 
Tiegel  zu  gewinnen.  Die  Bruchstelle  am  Steven  wurde 
etwa  anf  200  mm  breit  ausgemeißelt  und  der  äußerste 
senkrechte  Steventeil  um  etwa  10  mm  abgedrückt,  nach- 
dem vorher  Stichmaß  genommen  war.  Im  die  Bruch- 
stelle selbst  wurde  eine  Form  aus  feuerfestem  Form- 
sand gelegt,  welche  in  einem  Formkasten  aus  Eisen- 
blech eingebaut  war  und  aus  drei  Teilen  bestand. 
I  i. er  einem  an  dieser  Form  vorgesehenen  Einlaufkanal 
find  ein  »»»genannter  Spitztiegcl  Aufstellung,  dessen 
ÖBtiung  direkt  über  dem  Einlauftrichtcr  zu  stehen  kam. 


Die  untere  Öffnung  des  Tiegel«  wurde  nun  in  der 
üblichen  Weise  mittels  eine»  l'lättchens  verschlossen, 
und  zwar  mit  Magnesitstaub  bedeckt,  um  ein  vorzei- 
tiges Durchschmelzen  zu  verhindern.  In  den  Tiegel 
wurden  sodann  etwa  200  kg  Thermit  eingeschüttet 
Nach  Aufstreuen  eines  Häufchens  von  etwa  10  g  Ent- 
zündungsgemisch fand  die  Entzündung  mittels  eines 
Sturmstreichholzes  statt.,  um  die  thermische  Reaktion 
j  einzuleiten.  Nach  etwa  HO  bis  40  Sekunden  erschien 
die  Reaktion  beendet  und  der  Tiegel  selbst  nach  dieser 
kurzen  Zeit  mit  feuerflüssigem  Thermit  gefüllt.  Nach 
Verlauf  von  etwa  weiteren  45  Sekunden  wurde  der 
Tiegel  von  unten  abgestochen.  Auf  dem  durch  die 
Form  vorgeschriebenen  Wege  stieg  das  Eisen  von 
unten  auf,  durchspülte  die  Bruchstelle  unter  gleich- 
zeitiger Auf-  und  Verschmelzung  mit  dem  Materiale 
dos  Stevens  selbst,  so  daß  das  Thermiteisen  sich  voll- 
ständig innig  mit  dem  Stevenmateriale  verband,  gleich- 
zeitig gewissermaßen  eine  allmählich  verlaufende,  mit 
dem  Steven  fest  verschweißte  Bandage  von  etwa  40  cm 
Länge  bei  einer  Höhe  von  40  mm  in  der  Mitte  bil- 
dend. Die  Operation  selbst  währte  vom  Momente  des 
Anzündens  bis  zum  vollständigen  Auslaufen  des  Tiegel» 
im  ganzen  2  Min.  10  Sek.  Bei  der  Ahnahme  der 
Form  zeigte  es  sich,  daß  die  Arbeit  vollkommen  ge- 
lungen war.  ,./»|t.,  l,r.  J  ö.t-rr  tnlf,.u.  ArrhU- 
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Eine  neue  Kernstütze. 

Seit  langer  Zeit  ist  man  bemüht  gewesen,  eine 
wirklich  praktische,  den  Bedürfnissen  entsprechende 
Kernstütze  zu  konstruieren,  ohne  indessen  dieses  Ziel 
annähernd  vollkommen  zu  erreichen.  Dem  Zivil- 
ingenieur 0.  Kreth,  Hannover,  ist  es  jetzt  aber  ge- 
lungen, eine  Kernstütze  zu  erfinden,  die  den  praktischen 
Anforderungen  genügt.  Dieselbe  ist,  wie  beistehende 
Abbildungen  zeigen,  au«  einem  Stück   gebogenen  und 


vernieteten,  verzinuten  Eisenblechs  hergestellt  und  ge- 
währt durch  ihre  eigenartige  Form  folgende  Vorteile: 
Es  bilden  sich  an  den  Gußstücken  keine  Warzen  mehr, 
ebenso  werden  Undichtigkeiten  und  ungleichmäßige 
Wandstärken  vermieden  :  ferner  wird  ein  vollständiges 
Verschweißen  der  Kernstütze  sowie  große  Auflage- 
fläche und  Festigkeit  erzielt.  Ein  Vorzug  der  neuen 
Kernstütze  bestellt  noch  darin,  daß  sich  dieselbe  leicht 
in  der  Höhe  drücken  läßt,  ohne  daß  ihre  Tragfähigkeit 
darunter  leidet. 


Ein  neues  kontinuierlichen  Verfahren  zur 
Herstellung  Tun  Bloek formen. 

In  diesem  in  Heft  18  veröffentlichten  Artikel  muß 
es  Seite  1037,  zweit«  Spalte,  Zeile  23  und  24  von 
oben  heißen:  „Die  Anlage  ist  für  eine  stündliche  Er- 
zeugung von  10  Formen  von  je  3500  Pfund  bei 
24Btündigem  Betrieb  entworfen.  .  .  ." 


Techniker  in  Amerika. 

Von  befreundeter  Seite  werden  wir  darauf  anf- 
merksam  gemacht,  daß  in  den  Vereinigten  Staaten 
gegenwärtig  viele  Hunderte  Techniker  stellenlos  herum 
laufen :  gleichzeitig  ergeht  an  uns  die  Bitte,  die  deiit 
sehen  Ingenieure,  die  drüben  Stelle  finden  wollen,  ia 
warnen,  nach  den  Ver.  Staaten  herüberzukommen.  Vor 
Ablauf  der  Wahl  im  nächsten  Jahre  sei  eine  Besserung 
des  Geschäftsganges  in  der  Eisenindustrie  dort  nicht 
zu  erwarten. 
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KUcherschau. 


Itie  lirennöf'en  für  Tunuaren ,  Kalk ,  Magnesit, 
Zement  und  deryl.  mit  besonderer  Berücksichti- 
gung der  Gaabreuniifen  von  Ernat  Sc h  ihm- 
tolla,  dipl.  Hütteningenieur ,  Konstrukteur 
industrieller  Feuerungsanlagen.  Mit  1  10  Zeich- 
nungen. Verlag  von  Gebrüder  .1  anecke  in 
Hannover. 

Das  vorliegende  Buch  gibt  einen  Überblick  über 
die  in  der  Tonwaren-,  Kalk-,  Magnesit-  und  Zement- 
industrie  verwendeten  Ofen  und  ist  sowohl  für  den 
Studierenden  als  auch  für  den  Praktiker  bestimmt.  Ks 
zerfallt  zunächst  in  zwei  Hanptteile,  vou  denen  der 
erste  kleinere  die  Feuerungen,  der  zweite  größere  die 
Brennöfen  behandelt.  Unter  diesen  sind  zuerst  dir 
Schachtöfen  beschrieben  und  zwar  in  der  Reihen  folge, 
wie  sie  sich  entwickelt  haben.  Auch  bei  der  darauf- 
folgenden Beschreibung  der  Kainmeröfcn  werden  zu- 
nächst die  Kinzelkamraeröfeii  älterer  Konstruktion  und 
darauf  die  neueren  Konstruktionen  und  die  kontinuier 
liehen  sowie  Kingöfen  behandelt.  Sowohl  bei  der 
Besprechung  der  Schachtöfen  als  auch  bei  Behandlung 
der  Kammer-  und  Ringöfen  ist  mit  Recht  auf  die  mit 
Gm  gefeuerten  Ofen  besondere  Rücksiebt  genommen. 
Ein  besonderes  Kapitel  bilden  die  Kanalölen;  auch 
die  I)rehrohröfen  sind  ihrer  initiier  größer  werdenden 
Bedeutung  entsprechend  erläutert  und  in  mehreren 
Ausführungen  veranschaulicht.  Das  Schlufikapitel  be- 
handelt den  Bau  der  Brennöfen,  insbesondere  die  Fun- 
dicrung,  die  Isolierung  gegen  Feuchtigkeit,  die  Auf 
mauernng  und  die  Verankerung. 


dem  Schutze 


lerselben  de 


n  Wettbewerb  der  deutschen 


Zur  wirtschaftlichen  Kntirickhmy  und  Lay  dir 
deutschen  elektrotechnischen  Industrie  von  Dr. 
R.  Biirner.  Verlag  von  Franz  Sieinenrotb 
in  Berlin  W.  Preis  '»(»  Pf. 
Der  "Verfasser,  welcher  in  dieser  Broschüre  seine 
in  einer  mehrjährigen  Tätigkeit  als  Syndikus  der 
organisierten  elektrotechnischen  Industrie  gesammelten 
Erfahrungen  niedergelegt  hat.  gibt  zunächst  ein  Bild 
von  dem  Umfang  unserer  elektrischen  Industrie,  deren 
Bedeutung  für  die  deutsche  Volkswirtschaft  man  am 
besten  daraus  ermessen  kann,  daß  sie  im  Jahre  IHUS 
Erzeugnisse  im  Werte  von  22HH75000  .  U  herstellte 
und  54  417  Arbeiter  beschäftigte  und  im  Jahre  1900 
rund  2'/j  Milliarden  Mark  unseres  Nationalvermögens 
in  Anspruch  nahm.  Biirner  erörtert  hierauf  die  Gründe 
für  den  jähen  Rückgang  dieser  Industrie  und  geht 
»um  Sehlnß  auf  die  Mittel  ein,  welche  man  zur 
Wiederherstellung  gesunder  Zustände  in  Anwendung 
bringen  müsse.  Als  die  erste  und  wichtigste  Ursache 
dieses  Niederganges  bezeichnet  der  Verfasser  die  über- 
spannt« tiründungstätigkeit,  welche  nicht  allein  zur 
Inangriffnahme  «nrehtabler  Anlagen,  sondern  auch  zu 
dem  verhängnisvollen  Prinzip  führte,  daß  die  groben 
Firmen  b«i  dem  Bau  von  Elektrizitätswerken  und 
elektrischen  Bahnen  Garantien  für  die  Rentabilität 
*nf  lange  Jahre  hinaus  übernahmen  und  sich  damit 
«ine  hohe  finanzielle  Belastung  aufbürdeten. 

Ein  zweite«  falsches  Betätigungsprinzip  ist  die 
Gründung  eigener  Fabrikfilialen  im  Auslande,  welche 
in  den  letzten  Jahren  bedeutende  Zubußen  erfordert 
haben  und  anch  dadurch  ungünstig  wirken,  dali  sie 
naturgemäß  bestrebt  Bind,  in  den  neu  abzuschließen- 
den Handelsverträgen  hohe  ausländische  Zolle  für 
elektrotechnische   Erzeugnisse  zu   erzielen,   um  unter 


Waren  vom  Ausland  fernzuhalten. 

Einen  dritten  ("beistand,  der  sieb  für  das  Ge- 
deihen des  elektrotechnischen  Gewerbes  verhängnisvoll 
erwiesen  hat,  bildet  die  ausgedehnte  Installationstätig- 
keit  der  grollen  Fabrikationsfirmen,  da  durch  dieselbe 
die  Tätigkeit  der  Installateure  gehemmt  und  dieser  für 
die  elektrische  Industrie  so  wichtige  Zwischenhandel 
erstickt  wird. 

Schließlich  geht  der  Verfasser  auf  die  Mittel  zur 
Wiedergesnndnng  der  elektrotechnischen  Industrie  über 
nnd  bezeichnet  als  solche  einerseits  den  Ausbau  unserer 
Exporttiitigkeit ,  anderseits  die  Bildung  von  Preis- 
konventionen, Kartellen  und  Syndikaten,  welch  letztere 
dazu  dienen  sollen,  die  Preise  für  verschiedene  elektro- 
technische Artikel,  welche  jetzt  geradezu  nnlohnend 
geworden  sind,  wieder  auf  eine  angemessene  Höhe  zu 
bringen.  Das  best«  Heilmittel  aber,  um  unsere  Elektro- 
technik wieder  auf  eine  gesunde  Grundlage  zu  stellen, 
erblickt  der  Verfasser  darin,  dali  dieser  Industriezweig 
wieder  in  die  alten  Bahnen  zurücklenkt,  indem  er 
sich  nur  mit  der  Fabrikation  befallt  und  sowohl  die 
Gründungen  als  auch  das  Installationswesen  wieder 
abstößt. 

Die  Broschüre,  deren  Gedankengang  wir  kurz  an 
gedeutet  haben,  zeichnet  sich  durch  eine  klare,  licht- 
volle Darstellung  aus  und  dürfte  nicht  nur  von  Fach- 
leuten mit  Interesse  gelesen  werden. 


Dr.  H.  Isay,  IJatent;/es>-(:  und  tiesrti  betr.  den 
Schate  v>n  HehnmrhsnutMern.  Systematisch 
erlftntert.  Berlin  YV.  1903,  Franz  Vahkn. 
Geh.  11     K,  geb.  l.i  .iL. 

Wenn  jemals  ein  Buch  einem  dringenden  Bedürf- 
nis entsprochen  hat,  so  ist  es  mit  diesem  Kommentar 
der  Fall,  der  die  vielfachen  beim  Patent-  und  Muster- 
schutzgesetz auftauchenden  Fragen  mit  Scharfsinn  be- 
handelt, die  bisherige  Literatur  erschöpfend  verwertet 
und  die  Rechtsprechung  des  Patentamts,  des  Reichs- 
gerichts und  der  Instanzgerichte  eingehend  berück- 
sichtigt. Mit  Recht  weist  der  Verfasser  in  der  Vor 
rede  darauf  hin,  dali  das  Patentrecht  der  Bearbeitung 
noch  immer  gröllere  Schwierigkeiten  bietet,  als  irgend 
ein  anderes  Rechtsgebiet,  da  zur  Durchdringung  und 
Erarbeitung  seines  Inhalts  die  Beherrschung  zweier 
Fachgebiete  erforderlich  ist,  der  Technik  ebensosehr 
wie  der  Jurisprudenz.  Für  die  wissenschaftliche  Er- 
schließung des  Patentrechts  ist  eben  der  Jurist  auf 
den  Techniker,  der  Techniker  auf  den  Juristen  ange 
wiesen.  Dali  der  Verfasser  dieses  Kommentars,  der 
z.  Z.  Hechtsanwalt  beim  Kammergericht  ist,  auf  eine 
technische  Lehrzeit  zurückblicken  kann,  ist  deshalb 
als  ein  'glückliches  Zusammentreffen  anzusehen,  und 
die  ganze  Gestaltung  des  Buches  zeigt  die  gute  Wir- 
kung dieser  Tatsache.  Her  Techniker  wird  sich  in 
ihm  leichter  zurechtfinden,  und  er  wird  es  zugleich 
mit  Freuden  begrüßen,  daß  beispielsweise  der  seit 
Jahren  ausschließlich  von  technischer  Seite  geführte 
Kampf  darüber,  was  alles  in  einer  einzigen  Anmeldung 
zusammengefaßt  werden  darf,  hier  nun  anch  von  juristi- 
scher Seite  aufgenommen  wird,  indem  die  vom  Patentamte 
darüber  aufgestellten  Grundsätze  auch  vom  juristischen 
Gesichtspunkte  aus  eine  kritische  Besprechung  erfahren. 
Zehn  Anlagen,  die  die  verschiedenen  Verordnungen, 
Bestimmungen  und  Erläuterungen  zum  Patentgesetz  nnd 
( iebranchsmusterschutzgeset z,  die  Verträge  des  I  Putschen 
Keiches    mit   fremden    Staaten    auf  dem   Gebiete  des 
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gewerblichen  Rechtsschutzes,  Verzeichnis  und  Über- 
sicht der  Patentklassen  u.  a.  m.  enthalten,  sowie  ein 
musterhaft  gearbeitetes  Sachregister,  vergrößern  den 
Wert  des  Buches,  das  nicht  nur  für  den  Juristen, 
sondern  namentlich  auch  für  jeden  Industriellen,  der 
mit  diesen  Fragen  Berührungspunkte  hat,  als  eine 
zuverlässige,  leiclit  orientierende  und  darum  doppelt 
willkommene  t^nelle  der  Belehrung  auf  einem  sehr 
schwierigen  üebiete  bezeichnet  zu  werden  vollauf 
verdient.  />r.  IF.  Ummer. 


Übersichtskarte  der  Eisenbahnen  (Haupt-,  Neben-, 
,  Zechen-  und  .Straßenbahnen)  sowie  der  An- 
schlußgleise im  Ruhr-Kohlengebicte  mit 
den  darin  in  Betrieb  befindlichen  Zechen, 
Schlichten  und  industriellen  Werken.  Nach 
amtlichen  Vorlagen  der  Königl.  Eisenbahn- 
direktion Khboh  und  des  Könißl.  Oberbergamte 
Dortmund  im  Maßstab  von  1:  HO  000.  Verlag 
von  Otto  Hammerschmidt  in  Hagen  i.  \V. 
Preis  5  >  K. 

Der  Wert  dieser  vorzüglichen  Karte,  welche  in 
sechster  neubearbeiteter  Auflage  vorliegt,  wird  durch 
pin  Verzeichnis  der  vorhandenen  Ansehlußgeleise  nach 
Stationen  und  Besitzern,  sowie  der  Zechen  und  Schachte 
mit  Nachweis  ihrer  Lage  noch  wesentlich  erhöbt. 


Brorkhaus"1  Konversationslexikon.   XIV.  vollständig 

neubearbeitete  (Jubiläums-)  Ausgabe. 

Der  12.  Band,  Moria— l'es,  ist  bereit«  erschienen; 
er  ist  mit  nicht  weniger  als  H7  Tafeln,  28  Karten  und 
215  Textabbildungen  ausgestattet  und  beschließt  das 
Dutzend  würdig.  Unter  den  technischen  Artikeln,  die 
wir  nachprüften,  fanden  wir  denjenigen  über  „Motor- 
wagen" sachlich  und  den  jüngsten  Fortschritten  Rech- 
nung tragend  ausgezeichnet;  „Nahmaschinen"  hätten 
nach  unserer  Meinung  mehr  unter  Würdigung  der 
heute  in  großer  Blüte  stehenden  deutschen  Fabri- 
kation behandelt  werden  können.  Sehr  gut  bearbeitet 
sind  die  Artikel  über  die  Schiffahrtsstraßen  in  Öster- 
reich, Belgien  und  den  Niederlanden. 


2a  Jahrg.  Nr.  21. 


heromanttsliedrr    für    Klavier   mit  unterlegten 
Worten,  bearbeitet  nnd  den  Teilnehmern  des 
Allgemeinen  Hergmannstages  in  Wien  gewid- 
met von  Karl  Gold,  Ingenieur.  K.  K.  Berg- 
akademische Buchhandlung  von  Ludwig  Xüß- 
ler,  Leoben.    Preis  3  K. 
Die   vorliegende   Klavierausgabe    enthält  neben 
14  Ansingeliedern  eine  Reihe  alter,  gemütvoller  Berg- 
mannslieder, die  vorzugsweise  in  Österreich,  teilweise 
aber  auch  in  Deutschland  von  der  bergakadetniseben 
Jugend   gesungen   werden.     Die    Klange   werden  in 
manchem  alten  Berufsgen osseu  eine  halb  freudige,  halb 
wehmütige  Erinnerung  an  die  verflossenen  Tage  der 
sorglosen  akademischen  Freiheit  zurückrufen. 


Entwicklung  der  Verschlüsse  für  Kanonen  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  neuesten 
Verschlüsse  System  Ehrhardt.  Mit  158  Bil- 
dern im  Text  und  auf  vier  Tafeln.  Von 
R.  Wille,  Generalmajor  z.  D.  Berlin  NW.  7., 
Verlag  von  K.  Eisenschmidt.    Preis  4  vH . 

Untersurhungen  über  den  Einfluß  der  Art  und 
des  Wechsels  der  Belastung  auf  die  elastischen 
und  bleibenden  Formänderungen.  Von  Dr.  ing. 
Otto  Berner.  Mit  5  Figuren  im  Text  nnd 
5  lithogr.  Tafeln.    Berlin,    Julius  Springer. 

Sene  hingramme  zur  Turbinentheorie.  Von 
Dr.  Rudolf  C  am  er  er,  a.  o.  Professor  an 
der  Technischen  Hochschule  zu  MüncheD. 
Berlin,  Richard  Dietze  (Verlag  von  Dirigier« 
Polytechnischem  Jonrnal).     Preis  1 

Briefe  eines  Betriebsleiters  über  Organisation  tech- 
nischer Betriebe.  Von  Georg  J.  Erlachcr, 
Ingenieur.  Mit  5  Formularen  und  12  Figuren. 
Hannover,  Verlag  von  Gebrüder  Jänecke. 
Preis  1,50  M. 


Marktberichte. 


Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


Die  Hoffnung  auf  eine  Besserung  der  Lage  des 
amerikanischen  Roheisenmarktes  hat  sich  nicht  erfüllt. 
Die  Preise  nehmen  stetig  ab;  die  Nachfrage  über- 
schreitet den  dringendsten  Bedarf  nicht,  und  das  Sinken 
der  Kurse  an  der  Aktienbörse  schwächt  die  Unter- 
nehmungslust mehr  und  mehr.  Durch  den  Kurssturz 
sind  die  Aktien  der  United  States  Steel  Cor- 
poration am  schwersten  betroffen  worden.  Das 
hatte  seinen  (Jrund  einerseits  darin,  daß  zahlreiche 
Inhaber  von  Aktien  der  genannten  Gesellschaft  diese 
Aktien  verkaufen  mußten,  um  andere  hallen  zu  können, 
und  daß  auf  diese  Weise  der  Markt  mit  Wertpapieren 
der  United  States  Steel  Corporation  überschwemmt 
wurde.     Anderseits    hutte    der   Zusammenbruch  der 


United  States  S h i p b n i  1  d i n g  C o m p a ny ,  an 
deren  Gründung  der  frühere  erste  Beamte  der  Stahl 
korporation  stark  beteiligt  gewesen  war,  das  Vertrauen 
in  die  Sicherheit  der  Gründungen  auf  dem  Gebiete  der 
Eisenindustrie  derartig  geschwächt,  daß  weitere  Ver- 
kaufsangebote erfolgten.  Der  Zusammenbruch  des  mit 
so  großen  Hoffnungen  ins  Leben  gerufenen  „Schill 
bautrusts",  der  nicht  nur  die  amerikanische  Kriegs- 
und Handelsmarine,  sondern  die  ganze  Welt  mit 
Schiffen  versorgen  sollte,  war  ein  so  vollständiger, 
daß  die  Werften  der  Gesellschaft  aus  Mangel  an 
Betriebsmitteln  geschlossen  werden  mußten  und  ihre 
im  Ban  befindlichen  Schiffe,  darunter  auch  solche  für 
die  Kriegsmarine  der  Vereinigten  Staaten,  von  Glau- 
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bigern  mit  Beschlag  belegt  wurden.  Von  diesem  Fehl- 
schlug wird  sich  die  amerikanische  Schiff bauindustrie 
nur  langsam  erholen  können.  Aach  die  der  United 
States  Shipbuilding  Company  nicht  beigetretene  Schiff- 
baugesellschaft The  William  Cramp  &  Sons 
Ship  and  Engine  -  Building  Company  in 
Philadelphia  befindet  sich  noch  immer  in  finanziellen 
Schwierigkeiten  und  im  Stadium  der  Reorganisation. 

Auch  der  kürzlich  erfolgte  Zusammenbruch  der 
Consolidated  Lake  Super ior  Company  war 
ein  vollständiger.    Schoo  seit  Anfang  dieses  Jahres 
hat  es  dieser  Gesellschaft  an  Betriebsmitteln  und  dem 
zur  Fertigstellung  ihrer  Anlagen  erforderlichen  Kapital 
gefehlt.    Durch   Vermittlung  des  Bankhauses  Speyer 
&  Comp,  in  New  York  hatte  dieselbe  ein  Darlehn  von 
5 060 000  $  erhalten,   das   am  Fälligkeitstage  nicht 
zurückgezahlt  werden  konnte,  nachdem  im  Juni  d.  J. 
der  Versuch,  zur  Deckung  dieser  Schuld  und  zur  Be- 
schaffung von  Betriebskapital  den  Betrag  von  12000000/ 
durch  Zeichnung  seitens  der  Aktionäre  der  Gesellschaft 
aufzubringen,  mißglückt  war.    So  ist  denn  nunmehr 
das    Konkursverfahren    gegen   die    Gesellschaft  ein- 
geleitet worden;  ihre  Werke,  soweit  sie  überhaupt  je 
in  Betrieb  waren,  stehen  still,  und  ihre  Arbeiter  (über 
850*)')  sind  ohne  Ablehnung  entlassen  worden.  Die 
den  letztern  an  Stelle  ihres  Lohnes  in  Zahlung  gegebenen 
Schecks  der  Gesellschaft  sind  zurzeit  völlig  wertlos 
und  uneinlösbar.    Die  daraus  entstandene  Notlage  der 
Arbeiter  hat  in  Sault  St.  Marie,  Kanada,  wo  sich  die 
Werke  der  Gesellschaft  befinden,  zu  sehr  ernsten  Ruhe- 
störungen geführt,  und  die  Ortsverwaltung  hat  für  die 
Unterbringung  und  Verpflegung  der  Arbeiter  Borgen 
müssen.   Wenn  auch  weitere  Versuche  gemocht  werden, 
die  Gesellschaft,   deren  Aktienkapital  102528400  $ 
betragt,  zu  reorganisieren,  so  ist  doch  kaum  anzunehmen, 
daß  ihre  Werke  in  nächster  Zeit  eine  gewinnbringende 
Tätigkeit  werden  entfalten  können,  selbst  wenn  das 
Kapital  auf  40000000  $  reduziert  wird.  Was  an  diesem 
Vorgange  besonders  interessiert,  ist  der  Umstand,  daß 
fürs  erste  die  Hoffnungen,  die  man  in  Kanada  gehegt 
hatte,  Stahlschienen  für  den  eigenen  Bedarf  in  be- 
deutenderen Mengen  erzeugen  zu  können,  vernichtet 
sind.    Das   einzige   für   eine   umfangreichere  Stahl- 
schienenerzeugung in  Kanada  in  Betracht  kommende 
Werk  ist  die  A 1  gom a  Steel  Company.  Limited,* 
in  Sault  St.  Marie,  eines  der  Werke  der  Consolidated 
Lake  Snperior  Company.    Die  Produktionskosten  einer 
Tonne  Stahlschienen  würden  sich  dort  nach  Abschrei- 
bung der  hohen  Staatsprämie  auf  Roheisen  und  Stahl 
auf  22,47  $  (ab  Werk)  stellen.    Da  die  Staatsprämie  J 
etwa  5,60  #,  die  Verzinsung  des  Kapitals  usw.  8,00  £ 
für  die  Tonne  beträgt,  so  würden  sich  die  wirklichen 
Kosten  mit  Einschluß  der  Verzinsung  auf  etwa  81,50  jt,  I 
ohne  Hinzurechnung  der  Verzinsung  auf  27,97  $  für  i 
die  Tonne  belaufen.    Sobald   Kanada  selbst  Stahl- 
schienen in  genügender  Menge  herstellen   ksnn,  um 
seinen  eigenen  Bedarf  zu  decken  (und  das  würde  man 
angenommen  haben,  wenn  die  Werke  der  Algoma  Steel 
Company   mit  einer  Tagesleistung  von  500  tons  in 
Betrieb "  getreten  wären),  tritt  ein  Eingangszoll  von 
7  /  f.  d.  Tonne  Stahlschienen,  die  vom  Auslande  nach 
Kanada  importiert  werden,  in  Kraft.  —  Das  Aktien- 
kapital der  Consolidated  Lake  Superior  Company  ist 
zum  größten  Teil  in  den  Vereinigten  Staaten,  vorzugs- 
weise in  Philadelphia,  untergebracht.  Gerüchtweise 
verlautet,  daß  die  mit  der  United  Steel  Corporation  ) 
verbundenen  Geldinteressen  den  Ankauf  der  Werke  < 
der  Algoma  Steel  Companv  beabsichtigen,  da  die  Cor-  ' 
poration  ohnehin  die  Anlage  eines  Werkes  in  Kanada 
plane.  , 

Auch  die  Dominion  Iron  and  Steel  Com- 
panv in  Sydney,  Cape  Breton,  die  neben  der  Con- 
solidated Lake  Superior  Company  für  die  Erzeugung 
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von  Roheisen  und  Stahl  im  großen  in  Kanada  noch 
in  Frage  kommt,  befindet  sich  in  finanziellen  Schwierig- 
keiten, obwohl  sie  1902  vom  Staate  über  885  000/  in 
Prämien  erhalten  hat.  Die  Gesellschaft  hat  sich,  um 
den  weitern  Betrieb  ihrer  Werke  zu  ermöglichen, 
genötigt  gesehen,  ihren  Kohlenbergwerksbesitz  von 
ihrem  Eigentum  abzutrennen  und  eine  Oprozentige 
zweite  Hypothekenanleihe  im  Betrog  von  2';'»  Millionen 
Dollar  aufzunehmen.  Es  ist  bemerkenswert,  daß  die 
Eisenindustrie  Kanadas  selbst  bei  der  hohen  Subvention, 
die  ihr  der  Staat  in  Gestalt  von  Produktionsorämien 
gewährt,  und  trotz  ihrer  natürlichen  Vorteile  (Wasser- 
kraft, Erz-  und  Kohlenbesitz)  bisher  so  wenig  be- 
friedigende Ergehnisse  gezeitigt  hat.  Die  Werke  in 
Sydney  wie  diejenigen  von  Sault  St.  Marie  schienen 
zu  großen  Erwartungen  zu  berechtigen,  die  sich  jedoch, 
wie  gesagt,  nicht  erfüllt  haben.  In  den  Anlagen  am 
Sault  St.  Marie  hat  allerdings  das  Fehlen  von  Kohle 
und  Koks,  das  durch  billige  Wasserfracbt  und  die 
vorhandenen  großen  Wasserkräfte  nicht  aufgewogen 
werden  könnt«,  von  jeher  binden  d  auf  den  Entwick- 
lungsgang der  Arbeiten  eingewirkt. 

In  den  Vereinigten  Staaten  selbst  hat  das  erheb- 
liche Nachlassen  des  Bedarfs  für  Erzeugnisse  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  zunächst  das  Roheisen,  das  hin- 
sichtlich der  Preise  am  wenigsten  widerstandsfähig  ist, 
in  Mitleidenschaft  gezogen.  Wie  schon  eingangs  be- 
merkt, sind  die  Preise  mehr  und  mehr  zurückgegangen, 
und  zwar  ist  dadurch  die  südliche  Eisenindustrie,  die 
den  ersten  Anstoß  zu  der  Preisherabsetzung  gab,  am 
empfindlichsten  betroffen  worden.  Roheisen  ist  in 
Birmingham,  Ala..  zur  Zeit  zum  Preise  von  11  /  für 
die  Tonne  (frei  ab  Werk)  zu  haben  und  selbst  schon 
zu  10,50  /  angeboten  worden.  Man  schätzt  die  un- 
verkauften Roheisen  Vorräte  im  Alabamabezirk  gegen- 
wärtig auf  175000  tons  und  sieht  selbst  dort  ein,  daß 
ein  weiteres  Anhäufen  der  Bestände  bei  den  jetzigen 
Produktionskosten  und  den  herrschenden  niedrigen 
Verkaufspreisen  den  Ruin  der  Werke  herbeiführen 
muß.  Dem  Rückgang  in  der  Nachfrage  und  in  den 
Preisen  für  Gießereiroheisen  ist  ein  solcher  im  Osten 
und  mittlem  Westen  der  Union  auch  für  Roheisen 
und  Stahlfabrikation  gefolgt.  Die  Situation  sah  so 
drohend  aus,  daß  die  Hochofenwerke  sich  zu  gemein- 
samem Vorgehen  entschlossen  und  ein  Abkommen 
trafen,  demzufolge  zunächst  für  die  Dauer  eines  Monats 
die  Produktion  in  Ohio,  West-Virginia  und  im  west- 
lichen Pennsylvania  um  ein  Drittel,  im  Osten  um  ein 
Viertel  der  "Septemberproduktion  beschränkt  werden 
soll.  Im  mittlem  Westen  des  Lande?  erstreckt  sich 
die  Betriebseinschränkung  auf  10t)  Hochöfen,  die  für 
den  Markt  und  für  den  eigenen  Stahlwerksbedarf 
arbeiten.  Von  den  großen  Gesellschaften  haben  die 
United  States  Steel  Corporation  und  die  Republik  Iron 
and  Steel  Company  der  Betriebseinschränkung,  die  ver- 
schiedene Formen" annehmen  wird,  zugestimmt.  Außer- 
dem will  mau  die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Hoch- 
öfen hinausschieben  und  so  auch  indirekt  einer  weiteren 
Überproduktion  vorbeugen.  Von  den  östlichen  Hoch- 
öfen haben  sich  bisher  40  mit  einer  wöchentlichen 
Produktion  von  zusammen  6000  tons  bereit  erklärt, 
eine  Betriebseinschränknng  in  ihren  Werken  herbei- 
zuführen. Man  erwartet,  daß  noch  weitere  Hochöfen 
dieses  Bezirks  und  auch  der  Süden  dem  Abkommen 
beitreten  werden.  Der  Süden  erhofft  einen  Abfluß 
seiner  Bestände  von  einer  Reduktion  der  Bahnfrachten 
nach  dem  Norden,  sowie  von  billigen  Seefrachten  nach 
Europa.  Wenn  auch  die  erwartete  Reduktion  der 
Bahnfrachten  nach  dem  Norden  voraussichtlich  ein- 
treten wird,  so  ist  anderseits  für  die  Verbilligung  der 
Frachten  aus  südlichen  Häfen  bei  der  Zunahme  in  den 
südlichen  Getreideverschiffungen  und  angesichts  der 
hinter  der  vorjährigen  an  Umfang  kaum  zurückstehen- 
den diesjährigen  Baumwollerate  schwerlich  Aussicht 
vorhanden.  —  Die  Einschränkung  der  Roheisenerzeu- 
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gung  ist,  wenigsten»  soweit  die  United  States  Steel 
Corporation  in  Betracht  kommt,  mit  einein  frühzeitigen 
Schluß  des  Eitransports  über  die  grolien  Binnenseen 
verbunden  ge«  esen. 

Die  von  dem  Syndikat  festgesetzten  Preise  für 
Stahl  und  Stahlhalbfabrikat  haben  offiziell  bisher  keine 
Herabsetzung  erfahren;  von  Werken,  die  außerhalb 
des  Syndikats  stehen,  sind  indes  Angebote  zu  niedri- 
geren als  den  Syndikatspreiscu  gemacht  worden.  In- 
direkt ist  eine  Redaktion  der  Svndikatspreise  nur  in- 
sofern eingetreten,  als  man  beschlossen  hat,  den 
Grundpreis  fortan  bis  zu  einem  KohlenstofFgehalt  von 
0,25  \,  ,  statt  wie  bisher  von  0,21  *',,.  gelten  und  den 
Zuschlag  von  1  Dollar  bei  einem  Kohlenstoffgehalt 
von  0,2t»  bis  0.00  "/o  eintreten  zu  lassen.  Die  Änderung 
wurde  mit  Rücksicht  auf  den  erheblichen  Bedarf  an 
Achsenmaterial,  für  welches  in  den  Lieferungsvorschriften 
ein  Kohlenstoffgehalt  von  0.22  bis  0,23  "ja  verlangt 
wird,  eingeführt.'  In  der  Herstellung  von  Halbfabri- 
kat sind  schon  seit  längerer  Zeit  Betriehseinschrun- 
kungen  an  der  Tagesordnung.  Beispielsweise  haben 
die  Clairton-Stahl werke  unlängst  vier  Wochen  gefeiert. 
Der  Treis  für  Schienen  ist  unverändert  geblieben. 
Der  Bedarf  an  Grobblechen  ist  schwach.  Die  Pressed 
Steel  Cur  Company  hat  in  zwei  Werken  den  Betrieb 
eingestellt.  Die  Nachfrage  nach  Konstrtiktionsmaterial 
ist  infolge  der  anhaltenden  Streiks  im  Baugewerbe 
nur  mäßig.  Auch  auf  diesem  Gebiete  der  Produktion 
hat  mau  stellenweise  (so  in  Peneoydi  Kinscliriinkungen 
des  Betriebes  vorgenommen.  U mfangreiche  Betriebs- 
einschränkungen  erwartet  man  ferner  in  der  Fein-  nnd 
Weillblechpioiluktion.  wenigstens  insoweit,  als  es  sich 
dabei  um  die  Werke  der  Uniled  States  Steel  Corpo- 
ration handelt.  Kine  Anzahl  der  nicht  von  der  Stahl- 
korporation kontrollierten  Fein-  und  Weiüblech  werke 
hat  sich  unter  dem  Namen  United  Sheet  &  Tin- 
plate Company  zu  einer  Gesellschaft  vereinigt,  die 
eigne  Stahlwerke  zur  Herstellung  von  Stahlhalbfabrikat, 
Knüppeln  und  Platinen,  daneben  auch  eigne  Kohlen- 
gruben und  Naturgnsfi  hier  besitzt.  Die  Jahresproduk- 
tion dieser  Gesellschaft  soll  40000  bis  fiOOOO  tons 
Halbfabrikat  und  etwa  30 (KM»  tons  Ferligfabriknt  be- 
tragen. Weiterhin  ist  unter  dem  Namen  The  Indepen- 
dent  Sheet  Munufacturcr's  Association  eine  Vereinigung 
unabhängiger  Feinblechwerke,  die  vielleicht  in  ein 
Syndikat  übergehen  wird,  zustande  gekommen.  Beide 
Gesellschaften  haben  Geschäftsstellen  in  Pittsburg. 
—  Für  Fabrikate  wie  Handels-Kisen  und -Stahl,  Draht 
nnd  Nägel  wird  ein  normaler  Bedarf  gemeldet;  die 
Preise  für  diese  Waren  haben  sich  in  letzter  Zeit  im 
allgemeinen  gehalten. 

Die  Ausfuhr  von  Roheisen  und  Stahl  hat  sich 
bisher  nicht  gehoben.  Ks  ist  indes  wohl  anzunehmen, 
daß  der  Versuch  gemacht  werden  wird,  den  Export 
von  Roheisen  namentlich  aus  dem  Süden  zu  steigern. 
Die  United  States  Steel  (Korporation  hat  die  Export- 
bureans  der  verschiedenen  zu  ihr  gehörenden  Gesell- 
schaften in  einer  Zentralstelle,  die  den  Namen  Uni- 
ted States  Steel  Products  Company  führt, 
vereinigt.  Die  Kxportinteressen  der  Korporation  wur- 
den bisher  von  den  einzelnen  Gesellschaften,  ans  denen 
sie  sich  zusammensetzt,  wahrgenommen.  Am  hervor- 
ragendsten war  bisher  am  Kxport  des  Stahltrusts  die 
American  Steel  &  Wire  Company  beteiligt, 
nnd  der  Leiter  der  Exportabteilung  dieser  Gesellschaft 
ist  zum  Chef  der  neuen  Zentralstelle  ernannt  worden. 
Von  mallgebender  Stelle  wird  betont,  dali  es  sich  bei 
der  neuen  Hinrichtung  nicht  um  eine  neue,  aggressive. 
Exportpolitik  der  Stahlkorporation,  sondern  lediglich 

*  Anch  nach  neueren  Nachrichten  wird  offiziell 
an  dem  bisherigen  Grundpreise  von  27  $  für  Halhzeug 
festgehalten, indessen  sollen  von  außenstehenden  Werken 
um  1  bis  2  s  billigere  Angebote  vorliegen.  Ke<i. 


um  eine  innere  organisatorische  Maßnahme  handle. 
Bei  der  gegenwärtigen  Lage  des  Markte«  ist  es  erklär- 
lich, daß  für  die  Produktion  der  amerikanischen  Werke 
auch  im  Auslande  Absatz  gesucht  wird.  Daß  aber 
eine  „Überschwemmung"  der  auswärtigen  Märkte 
seitens  der  Vereinigten  Staaten  nicht  stattfinden  wird, 
dafür  sprechen  die  weitgehenden  Betriebseinschrän- 
kungen in  denselben.  Wie  bereits  früher  betont,  ist 
sowohl  bei  den  Produzenten  von  Eisen  und  Stahl,  den 
Hütten-  und  Walzwerken,  wie  auch  bei  den  Ver- 
brauchern des  Produkts,  den  Maschinenbau-Industriellen, 
die  Ansicht  durchaus  vorherrschend,  daß  es  besser  ist, 
den  Betrieb  zu  beschränken,  als  zu  niedrigen  Preisen 
für  das  Aasland  zu  fabrizieren.*  Die  Auslandspreise 
sind  durchaus  nicht  verführerisch,  die  Seefrachten 
hoch.  Dazn  kommt  in  den  Kreisen  der  amerikanischen 
Industriellen  noch  das  Verlangen,  mit  den  Arbeiter- 
verbänden, deren  Gebaren  in  neuerer  Zeit  der  In- 
dustrie, namentlich  insoweit  sie  mit  dem  Bangewerbe 
in  Verbindung  steht,  unübersehbaren  Schaden  zugefügt 
hat,  abzurechnen.  In  den  Hochofenwerken  sind  1/ohn- 
herabsetzungen  bereits  erfolgt,  Anch  die  Carnegie- 
Gesellschaft  hat  ihren  Arbeitern  angekündigt,  daß  sie 
nach  dem  1.  Januar  künftigen  Jahres  eine  andere 
Regelung  der  Lohne  als  bisher  vorzunehmen  gedenkt. 

Die  Einfuhren  haben  sich,  wie  vorauszusehen  war. 
gegen  den  Anfang  dieses  Jahres,  als  der  höchste 
Stand  derselben  erreicht  wurde,  vermindert,  weisen 
aber  immer  noch  im  Vergleich  mit  dem  Anfang  des 
Jahres  1902  bedeutende  Beträge  auf,  so  daß  das  Er 
gebnis  für  die  acht  Monate  vom  1.  Januar  bis  zum 
31.  August  1903  dasjenige  für  den  irleichen  Zeitraum 
des  Vorjahres  bei  weitem  übertrifft.  Die  betreffenden 
Zahlen  sind  wie  folgt: 


1  1903 

Hobelt«       Stahl     |  ftoh.Ue.  Suhl 

ton.  »0  «40  CO 

[Hachen  Pfad. 

Januar  .... 

7  883      5  312   110  «79 

:WM1 

Februar  .... 

8  307      2  235 

45  187 

20  151 

März  

17  1S4      6  570 

59  628 

31  404 

April  

19  0(37     1 1  f»86 

99  944 

■29  014 

57139 

26.189 

Juni  

32  458    35  588 

79  874 

30  530 

Juli  

02  156    37  150 

38  046 

33070 

79  447     39  027 

40  475 

20380 

Zusammen 

257  210  162  24H  530  972 

229  m 

New  York,  den  5.  Oktober  1903. 

WatUoldt, 


•  Uber  die  Hohe  der  tatsächlichen  Einschränkungen 
gehen  die  Nachrichten  weit  auseinander.  Die  Roh- 
eisenerzeugung war: 


im  Mai  .  .  . 
„  Juni  .  . 
,  Juli  .  .  . 
„  August  . 
„  September 


1  755  960  tous 
1  710  906 
1590  616 
1  614  621 
1  599  703 


- 

s 
- 


Im  September  sind  27  Ofen  ausgeblasen,  dagegen 
7  in  Betrieb  gesetzt  worden.  Ob  die  Einschränkung, 
die  nach  einer  Nachricht  25,  nach  der  andern  40 "o 
betragen  soll,  durchgeführt  werden  kann,  scheint  noch 
nicht  sicher. 

Als  billigstes  Angebot  nach  dem  Aasland  wird 
56  sh  loco  Manchester  für  südliches  Roheisen  bezeich- 
net; als  billigste  Fracht  rechnet  man  2'/t  bis  3J  von 
den  Ofen  bis  englischen  Hafen.  Ott  Red. 
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Bergischer  Gruben-  und  Hatten« Verein  In  Hochdahl. 

Die  Roheisenerzeugung  betrug  34  590  t;  verwertet 
wurden  39  018  t,  so  (lab  der  aus  dem  Vorjahr  über- 
nommene Vorrat  von  7084  t  bis  zum  Jahresschluß  auf 
8656  t  herabging.  Der  Bruttogewinn  stellte  sieh  unter 
Zuziehung  eines  vom  Delkredere- Konto  überwiesenen 
Betrage«  von  7451,74  M  auf  128120,12  .«.  Hiervon 
wurden  zu  Abschreibungen  46  800.35 . «  verwendet,  so 
daß  ein  Reingewinn  von  81 250,77  .«  verbleibt,  zn 
dem  der  Vortrag  aus  dem  Vorjahr  mit  121  107.48  .« 
hinzutritt.  Aus  dem  verfügbaren  Gesumtüherschuß 
wurde  nach  Abzug  der  satzungs-  und  vertragsmäßigen 
Tantiemen  eine  Dividende  von  8  0 :»  auf  das  Aktien 
kapital  von  1 3Ö8400  beialilt.  wahrend  die  über- 
schießenden 88070  ,H  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 


Deutsche  Werkzeugmaschinen  -  Fabrik  rorm. 
Sondermann  &  Stier  in  Chemnitz. 

Die  Bilanz  vom  80.  Juni  1903  ergibt  einschließ- 
lich de«  Vortrags  aus  vorigem  Jahr  einen  Fehlbetrag 
von  2755,71  welcher  sieh  durch  Abschreibungen 
in  der  Höhe  von  57 GBO  .«  auf  60  304,71  M  erhöhte, 
welcher  Betrag  dem  Reservefonds  entnommen  wurde. 


Carl  Weyer  *  Co.  in  Düsseldorf-  Oberbilk. 

Das  Geschäftsjahr  11KK/08  hat  einen  weiteren 
erheblichen  Rückgang  des  Umsatzes  gebracht,  so  daß 
nur  3  365737,87  M  gegen  4  527  084.18  .«  im  Vorjahr 
zur  Ablieferung  gebracht  wurden.  Zum  Vortrage  auf 
das  laufende  Geschäfts  jähr  1003  04  gelangten  Auftrage 
im  Werte  von  3190822,75  .M.  Seit  1.  Juli  kommen 
hinzu  439020,85  ,ti\  es  liegen  demnach  3 «»30 543,60  Jf. 
gegen  2  530  660,61.//  im  Vorjahre  vor.  Der  Rein- 
gewinn beträgt  einschließlich  des  Bestandes  am 
30.  Juni  1002  261438,341  .//,  ans  dem  180000  .U  als 
Dividende  von  10  s,  auf  ein  Kapital  von  1  mh  MKK> .  u 
verteilt  wurden,  wahrend  der  Vortrug  auf  neue  Rech 
nung  68580,28  ,  4f  beträgt. 


Düsseldorfer  Elsen-  und  Drahtindustrie. 

Das  Geschäftsjahr  1002,03  hat  trotz  des  ungünstigen 
Verlaufs  während  seiner  ersten  Hiilfte,  nach  Vornahme 
der  statutarischen  Abschreibungen,  noch  einen  Rein- 
gewinn von  104  505,20  M  ergeben,  nm  welchen  Betrag 
sich  der  in  der  vorigen  Bilanz  erscheinende  Verlust 
von  858601,41  c«  verringert,  so  daß  noch  eine  Unter- 
bilanz von  754  090,21  .«  verbleibt.  Hergestellt  wurden 
81260  t  .Stuhlblöcke,  23  377  t  Walzdraht.  34  872  t 
Draht  und  Drahtwaren  und  12800  t  Stabeisen.  Die 
Summe  der  Ausgangsfakturen  bezifferte  sich  auf 
5967  810,76  .»V.  beschäftigt  wurden  Knde  Juni  d.  .1. 
961  Arbeiter. 


Üaamotorenfahrik  Deutz  A.-ll.,  Köln-Deutz. 

Das  Ergebnis  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres 
ist  als  ein  günstiges  zu  bezeichnen.  Das  Werk  war 
während  des  ganzen  Berichtsjahres  in  allen  Teilen 
voll  beschäftigt  nnd  die  Zahl  der  Arbeiter  ist  im  Laufe 
desselben  von  2000  auf  2600  gestiegen.  Das  günstige 
Ergebnis  ist  sowohl  der  langsamen  aber  stetigen  Besse- 
rung der  allgemeinen  Geschäftslage,  als  auch  besonders 


der  Tatsache  zu  danken,  dal»  der  Gasmotor  immer 
weitere  Absatzgebiete  findet.  Namentlich  die  Einfüh- 
rung der  Sauggasanlageu  hat  im  Berichtsjahre  dem 
Gasmotor  neue  Gebiete  z.  B.  der  Textil-  und  chemi- 
schen Industrie  eröffnet  und  eine  äußerst  rege  Nach- 
frage nach  Motoren  mittlerer  Große  gebracht.  Die 
hierdurch  erzielte  Steigerung  des  l  Anschlages  um 
1'  -j  Millionen  Mark  würde  eine  noch  bedeutendere  Kr- 
höhung  des  Reingewinns  gebracht  haben,  wenn  nicht 
die  Preise  durch  den  sich  immer  mehr  ausdehnenden 
W  ettbewerb  ungünstig  beeinflußt  würden.  Der  Absatz 
in  Kleinmotoren  für  flüssige  Brennstoffe,  insbesondere 
von  Spiritusmotoren.  Lokomobilen  und  Lokomotiven 
hat  sich  im  Berichtsjahr  weiter  günstig  entwickelt; 
auf  der  diesjährigen  Landwirtschaftlichen"  Ausstellung 
in  Hannover  wurde  die  Spiritus  Lokomobile  der  Ge- 
sellschaft mit  dem  Kaiserpreis  ausgezeichnet.  Ein 
wesentlicher  Fortschritt  im  Großmotorenbau  wnrde 
durch  die  Fertigstellung  eines  doppeltwirkenden  Vier- 
taktmotors gemacht.  Die  auswärtigen  rnternehmungen 
in  Mailund  und  Philadelphia  sowie  die  Berliner  Filiale 
haben  im  Berichtsjahre  gute  Krgebnisse  geliefert,  auch 
das  Wiener  Unternehmen  hat  eine  angemessene,  Ver- 
zinsung gebracht. 

Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Reingewinn  von 
1724  162.0  (-1052632-*)  ab,  wovon  auf  den  Deutzer 
Betrieb  1273720.«  (638  754  .*>.  auf  die  auswärtigen 
l'nternehmungen  450442  <H  (413870  ,H)  entfallen. 
Der  Bericht  des  Aufsichtsrats  befürwortet  die  Ver- 
teilung einer  Dividende  von  7'  »  s/o ;  25000. sollen 
an  die  Hilfskasse  überwiesen  und  310353.«  auf  Extra- 
Abschreibungen  verwendet  werden,  so  daß  noch  ein 
Restbetrag  von  210280.«  als  Vortrag  auf  neue  Rech- 
nung verbleibt. 


Georgs-Marlen-Bergwerks-  und  HUtten-Verein 
A.-G.,  Osnabrück. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  für  1002  03  betragt 
der  Betriebsüberscbuß  2031438  .«  (i.  V.  25:15001  .«), 
wahrend  der  Beingewinn  sich  auf  671  076  .«  (147  374  *) 
stellt.  In  der  Abteilung  Piesberger  Steinbrüche  wur- 
den gewonnen  an  bearbeiteten  Steinen  35  034  t  (40  454  t), 
an  unbearbeiteten  Steinen  240646  t  (217050  t).  Die 
Gesamtsumme  der  Verkaufe  der  Pßsberger  Steinbrüche 
hat  814  178,«  (786125)  hetragen.  Der  im  vorigen 
Jahr  eingeleitete  Betrieb  der  Zementwarenfabrik  hat 
Waren  im  Werte  von  20  880  .  H  abgesetzt.  Auf  ihren 
Gruben  förderte  die  Georgs  •  Marienhütte  228  741  t 
(206  910  t)  Erze  und  15  221t  (28876  ti  Kohlen.  Er- 
zeugt wurden  79  570  t  (73  780  tl  Koks  und  90070  t 
(86  980  ti  Roheisen.  Die  Eisengießerei  erzeugte  8086  t 
(7792  t  i  Gußwaren.  Es  wurden  geliefert  7848  t  an 
fremde  und  1173  t  an  die  eigenen  Betriebe.  An 
Schlackencrzeiignissen  sind  hergestellt  81*i  t  1 1301  t) 
Zement,  42551  (47(i9t)  Mörtel  und  1 0  230  000  ( 1 1  828  900) 
Stück  Schlackensteine.  Der  Versand  an  Schlacken 
betrug  56340  t  (64  670  ti.  Die  Gesamtsumme  der  Ver- 
käufe belief  sich  auf  7  206649  (7  338  565  .« ». 
Durchschnittlich  waren  in  den  Betrieben  der  Abteilung 
Georgs-Marienhütte  2328  Arbeiter  beschäftigt.  Der 
Durchschnitts  -  Jttbresverdienst  eines  Arbeiters  im 
Hüttenbetriebe  stellte  sich  auf  953,53  . «.  In  der  Ab- 
teilung Osnabrück  wurden  erzeugt  halbfertige  Erzeug- 
nisse, als  Rohstahl  usw.  58  814  t  («iß 627  tl,  fertige 
Erzeugnisse,  als  Schienen,  Schwellen  usw.  45  054  t 
(50  761  ti,  Gußwuren  6080  t  (6176  tl.  in  der  Steinfabrik 
feuerfeste  Steine  6420  t   (H059).     Die  Gesamtsumme 
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der  Verkäufe  hat  8761652.«  (9  886789.4)  betragen. 
Beschäftigt  waren  in  den  Stahlwerksbetrieben  1619 
Arbeiter  mit  einem  Durchschnitts-Jahresverdienst  von 
1003,17  .H.  Die  an  fremde  Abnehmer  abgesetzten 
Erzeugnisse  aller  drei  Abteilungen  hatten  einen  Wert 
von  13115038  .M  (13272184  *i.  Daneben  betrug 
die  Summe  der  Lieferungen  der  einzelnen  Abteilungen 
untereinander  36883:«)  *  (46H9295  *).  Auf  den 
verschiedenen  Werken  des  Vereins  wurden  insgesamt 
6377  Arbeiter  beschäftigt.  Die  an  dieselben  gezahlten 
Löhne  beliefen  sich  auf  4887  623  .*,  während  die 
Ausgaben  für  Arbeiterwohlfahrtszwecke  sich  auf 
260731  *  (238  197  .*)  bezifferten.  Die  Bilanz  schließt 
mit  einem  Reingewinn  von  671  976  *  (gegen  447374«* 
im  Vorjahr).  Hiervon  wurden  83699  ,*  dem  allge- 
meinen Reservefonds  überwiesen,  während  6  •/»  Divi- 
dende auf  das  Vorrechtsaktienkapital  von  3  150000  «* 
(16760t)  ,H)  und  3  "/«  auf  das  Stammaktienkapital  von 
12900000  .((  (387000  *)  gezahlt  und  82765  ,H  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  wurden.  Aus  den  übrigen 
Mitteilungen  des  Berichts  ist  hervorzuheben,  daß  in 
der  Nähe  der  Schachte  und  im  Nordfeld»  bis  jetzt 
7  bauwürdige  Fettkohlenflöze  mit  einer  Kohlenmächtig- 
keit  von  rund  9  m  und  4  rund  4,5  m  mächtige  Gas- 
kohlcnflöze  aufgeschlossen  sind.  Die  auf  der  Zeche 
angelegte  Ziegelei  weist  zurzeit  eine  Tageserzeugung 
von  etwa  17  000  Steinen  auf,  die  bei  den  Bauten  der 
Gesellschaft  Verwendung  finden.  Der  Betrieb  der 
Kohlenzeche  Hilterberg  ist  im  Anfang  des  Jahres  1903 
eingestellt  worden.  Gegen  Ablauf  des  Geschäftsjahres 
ist  die  Gesellschaft  dem  Roheisensyndikat  beigetreten, 
was  allerdings  vorläufig  auf  den  Absatz  ihres  Eisens 
keinen  belebenden  Einfluß  gehabt  hat.  Die  Köhren- 
gießerei hatte  eine  ziemlich  ausreichende  Beschäftigung 
zu  verzeichnen.  Auch  bietet  die  fernere  Entwicklung 
der  Dinge  in  diesem  Geschäftszweige  nicht  ungünstige 
Aussichten,  seitdem  auch  die  bisher  fernstehenden 
deutschen  Röhrengießereien  dem  im  vorigen  Jahre  er- 
richteten Syndikat  beigetreten  sind.  Die  neue  Koks- 
ofen-Anlage mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ist 
seit  einigen  Monaten  im  Betriebe  und  arbeitet  befrie- 
digend. Die  Schlackensteinfabrik  weist  gegenwärtig 
eine  Erzeugung  von  jährlich  annähernd  12  Millionen 
Steinen  auf.  die  ohne  Schwierigkeiten  unterzubringen 
sind.  Die  Nachfrage  nach  Schmiedestücken  hat  zwar 
zugenommen,  doch  sind  die  Preise  für  diese  Waren 
so  gedrückt,  daß  von  lohnender  Arbeit  für  das  Preß- 
werk und  die  große  mechanische  Werkstatt  zurzeit 
kaum  die  Rede  sein  kann.  Die  Pläne  einer  unmittel- 
baren Verarbeitung  des  auf  der  GeorgB-Marienhütte 
erblasenen  flüssigen  Roheiseos  durch  den  Siemens- 
Martin-Prozeß  mittels  zu  diesem  Zweck  neu  zu  er- 
richtender Werksanlagen  sind  weiter  bearbeitet.  Die 
Vorarbeiten  für  die  neuen  Werke  sind  bereits  begonnen. 


Maschinenbau- Aktiengesellschaft 
Yorm.  Starke  Sc  Huffmann  in  Hirschberg  i.  Sehl. 

Der  Umsatz  betrug  im  Berichtsjahr  985973,16«* 
gegen  679494,88  <H  im  Vorjahr,  was  eine  Steigerung 
von  etwa  45  bedeutet.  Die  erzielten  Preise  waren 
aber  im  allgemeinen  gedrückte;  ein  Umstand,  der  sich 
ganz  besonders  in  der  Abteilung  für  Brückenbau  und 
Eisenkonstruktionen  geltend  machte.  Die  Gewinn-  und 
Verlustreehnnng  ergibt  bei  Abschreibungen  im  Betrage 
von  40  570.88  ■#  einen  Saldo  von  1326,80 

Saarbrücker  Gußstahlwerke,  A.-W«,  Mnlstatt- 
Burbach. 

Wenn  auch  infolge  der  immer  noch  andauernden 
gedrückten  Geschäftslage  ein  weiterer  Verlust  voraus- 
zusehen u;ir,  so  schlielit  das  Geschäftsjahr  immerhin 


nicht  so  ungünstig  ab,  wie  das  voraufgegangene.  Der 
Betriebsverlust  betrug  89563,35*,  wozu  als  weitere 
Verluste  die  Abschreibungen  auf  die  Anlage  mit 
181609,67  und  diejenigen  auf  Modelle  mit  9810,68««« 
treten.  In  Gemäßheit  der  Beschlüsse  der  außerordent- 
lichen Generalversammlung  vom  17.  Dezember  v.  J. 
ist  der  nach  erfolgter  Zusammenlegung  geschaffene 
Buchgewinn  von  1500000,*  wie  folgt  verwendet 
worden:  702580,35«*  zur  Beseitigung  der  Unter- 
bilanz am  30.  Juni  1902;  280  488,65  M  zur  Tilgung 
des  Verlustes  im  Geschäftsjahr  1902,03;  1614,10* 
bisher  gehabte  Sanierungskosten;  103 807, 17. #  für  Ver- 
lust auf  1902/03  verarbeitetes  Roheisen  und  Minder- 
bewertung des  Lagerbestandea  vom  30.  Juni  1903,  und 
88799,55.*  für  besondere  Abschreibungen,  so  daß 
noch  322715,18  .H  verbleiben,  die  einstweilen  als 
Speziaireserve  zurückgestellt  sind. 


Sächsische  Gußstahlfabrik  In  Dohlen  bei  Dresden 

Der  Umsatz  des  Berichtsjahres  überragte  den  des 
Vorjahres  um  390186,55  *  und  wurde  infolgedessen 
ein  Ergebnis  erreicht,  welches  unter  den  obwaltenden 
Umständen  als  ein  befriedigendes  bezeichnet  werden 
kann.  Der  Absatz  in  Stahlwaren  bezifferte  sich  sei- 
tens des  Döhlener  Werkes  auf  5  471707,53  .#  und 
derjenige  in  Eisengußwaren  seitens  der  Filiale  in 
Berggießhübel  auf  181 613,10  «*,  zusammen  auf 
5  658320,63  .H.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto  er 
gibt  nach  Abschreibungen  in  der  Höhe  von  289  140,45* 
einen  Reingewinn  von  328973,81  .//.  aus  welchem 
nach  Abzug  von  Tantiemen,  Gratifikationen  usw.  ein 
Betrag  von  270  000  *  als  9  °/0ige  Dividende  auf  ein 
Aktienkapital  von  B 000000  .*  zur  Verteilung  ge 
langte,  während  13700,78  *  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurden.  Die  Gesamtabschreibungen  belaufen 
sich  nunmehr  auf  4  534  989,50  .*. 


Vereinigte  Königs-  und  Laarahtltte  A.-tt.  für 
Bergbau  und  Httttenbetrleb. 

Der  stärker  hervortretende  Inlandaverbrauch  an 
Eisen  deckte  trotz  der  unsicheren  Geschäftslage  immer 
wieder  den  Bedarf  der  Werke   an  Aufträgen  und  es 
gelang,  die  Durchschnittsverwertung  der  Walzwerks- 
produkte  noch  um  2'/*  <*  f-  d.  Tonne  über  der  Durcli- 
schnittsverwertungdes  Vorjahres  zu  halten.  Ungünstiger 
gestaltete  sich  das  Geschäft  für  die  Werkstätten,  welche 
infolge  niedrigerer  Preise  den  vorjährigen  Umsatz  nicht 
i  zu    erreichen    vermochten.    Einige    größere  Jahres- 
abschlüsse, welche  die  Gesellschaft  im  letzten  Semester 
tätigen  konnte,  bieten  jedoch  für  die  Zukunft  eine 
Aussicht  auf  eine  vorteilhaftere  GeschäftsentwickluDi? 
der  Werkstätten.    Im  zweiten  Semester  hob  sich  auch 
das  seit  langer  Zeit  daniederliegende  russische  Geschäft, 
so  daß  der  Katharinahütte  reichliche  Aufträge  zuflössen. 
Im  einzelnen  ist  folgendes  zu  bemerken:  Die  Stein- 
kohlenförderung  stellte  sich  auf  2  40!»  837  t,  wovon 
die  eigenen  Werke  einschlielilich  der  Kohlen  zur  freien 
Feuerung  27',-°/o  vorbrauchten,  während  an  Fremd* 
1  739  678  t  verkauft  wurden.  Zur  Erzeugung  von  Kok" 
wurden  im  vergangenen  Jahr  168  493  t  fremder  Back- 
kohlen angekauft.    Am  Ende  des  Berichtsjahres  waren 
zum  Abbau  vorgerichtet  28  412151  t.    Die  Eisenen 
förderung  betrug  70964  t.    Von  den  auf  den  schlf 
sischen  Hütten  vorhandenen  10  Hochöfen  waren  5  da> 
ganze  Jahr  hindurch,  2  in  zusammen  52';;  Wochen  im 
Betrieb.   Die  Roheisenerzeugung  in  diesen  3127'  Ofen- 
wochen   betrug  181397  t  Roheisen,  demnach  in  di»r 
Ofeuwoche  durchschnittlich  590,5  t,  d.  i.  66.6  t  mehr 
als  im  Vorjahr.    Die  Produktion  des  Ofens  I  in  der 
Katharinahütte   belief  sich   auf  nur  27  990  t.  V* 
Kupferextraktionsanstalt  in    Königshütte    lieferte  »» 
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Purple  ore  85  821  t,  an  100  7«  igem  Zementkupfer  1061 1. 
An  Gußwaren  verschiedener  Art  wurden,  zum  gröberen 
Teil  für  den  eigenen  Bedarf,  18  163  t  hergeatellt.  Die 
Erzeugung  an  Walzeisen  bezifferte  sich  insgesamt  auf 
184859  t;  hieran  ist  die  Katharinahütte  mit  20652  t 
beteiligt.  Die  Rohrwalzwerke  in  Laura-  und  Katharina- 
hütte stellten  an  Röhren  verschiedener  Art  10664  t  her. 

Auf  den  Werken  der  Gesellschaft  waren  an  Be- 
amten, Meistern  und  Arbeitern  insgesamt  20028  Per- 
sonen, darunter  1368  weibliche  und  1344  jugendliche 
Arbeiter  und  Invaliden,  beschäftigt.  Davon  entfielen 
anf  die  Kohlengruben  7806.  auf  Erzförderungen  und 
Brüche  782,  auf  die  schlesischen  Hütten  9021,  auf  die 
ausländischen  Werke  2469  Personen.  An  Arbeiter 
löhnen  wurden  16  573461,90  Jl  bezahlt.  Der  durch- 
schnittliche Jahresverdienst  betrug  im  Inlande  hei  den 
männlichen  Arbeitern  972,07  .H,  bei  den  weiblichen 
342,84  Jlf,  bei  den  jugendlichen  Arbeitern  und  Inva- 
liden 422,13  Für  soziale  Zwecke  wurden  20520H9 ,  #. 
d.  i.  248  805*  ,H  mehr  als  im  Vorjahr,  aufgewendet. 
Der  Bruttogewinn  betrag  7143453,90  M\  davon  wur- 
den für  Abschreibungen  3500796,69  -  H  gekürzt,  so 
daß  sich  ein  Reingewinn  von  3642657,21  .H  ergibt, 
aus  welchem  nach  Abzug  der  statutarischen  und  ver- 
traglichen Gewinnanteile  eine  Dividende  von  11  °/o 
auf  das  Aktienkapital  von  27  000000  M  (=  66  ,H 
f.  d.  Aktie)  bezahlt  wurde.  Von  dem  verbleibenden 
Rest  wurden  300000  ,H  für  Arbeiterwohlfahrtszwecke 
anf  den  Werken,  63054,25  .«  für  öffentliche  und 
eigene  Wohltütigkeitsanstalten  überwiesen,  während 
der  Rest  von  45493.53  M  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurde. 

Warsteiner  Gruben-  and  Hüttenwerke  A.-G.  r.n\ 
Warst«!  n  i.  Westr. 

Während  die  Beschäftigung  des  Achsenwerkes  in 
Warstein,  wie  die  der  Abteilung  Holzhausen  eine  gute 
war,  ersteres  sogar  die  höchste  Produktion  der  letzten 
10  Jahre  erreichte,  hat  die  Sankt  Wilhelmshiitte  in 
Warstein,  die  fast  während  des  ganzen  Jahres  nicht 
voll  beschäftigt  war,  unbefriedigende  Ergebnisse  ge- 
liefert. Der  Umsatz  der  drei  Werke  stellte  sich  auf 
1597439,75  .H.  Die  Durchführung  der  in  der  General- 
versammlung vom  23.  Dezember  1902  beschlossenen 
Zusammenlegung  der  Aktien  und  Ausgabe  von  Vor- 
rechtsaktien gelangte  gegen  Ende  des  liesohäftsjahreä 
zum  Abschluß  und  wurde  die  aus  dieser  Transaktion 
zur  Verfügung  stehende  Summe  nach  Deckung  der 
Unterbilanz  zu  Extraahschreibungen  in  der  Höhe  von 
459  800  Jf  und  Eitrazuweisungen  auf  den  Delkredere- 
fonds  und  Dispositionsfonds  im  Betrage  von  zusammen 
80533,04  *H  verwendet 


Elba,  Socleta  Anonitna  de  Miniere  e  di  Alt!  Forni, 
Portoferraio. 

Nach  dem  Berieht  des  Verwaltungsrats  vom  4.  März 
1903  weist  die  Bilanz  des  Geschäftsjahres  1902 
einen  Reingewinn  von  524  850,90  Lire  auf.  aus  dem  nach 
Abzug  der  statutarischen  Gewinnanteile  im  Betrage 
von  45000  Lire  und  der  dem  Reservefonds  überwiesenen 
26242.50  Lire  eine  Summe  von  450 (HM)  Lire,  entsprechend 
einer  Dividende  von  7,50  Lire  f.  d.  Aktie,  verteilt  wurde, 
während  3608,40  Lire  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wurden.  Der  Hochofen  Xr.  1  in  Portoferraio,  welcher 
am  2.  August  1902  in  Betrieb  kam,  lieferte  in 
den  ersten  5  Monaten  einschließlich  der  Periode  des 
Anblasens  über  21 000  t;  das  erzeugte  Roheisen,  zum 
größten  Teil  Hämatit.  wurde  ausschließlich  in  Italien 
abgesetzt. 


Abschlüsse  belgischer  Gesellschaften. 

Die  Societc  Miniere  et  M  t'  tallu  rgiq  ue 
de  Mon ce au -Saint- Fiacre  erzielte  einen  Rein- 
gewinn von  200000  Fr.,  der  zur  Verteilung  einer 
4  7»  igen  Dividende  oder  20  Fr.  a.  d.  Aktie  verwendet 
wurde.  Die  Roheisenerzeugung  betrug  37  284 1  — 
Societc  M t'tal  1  urgiq u e  deSambre-et-Moselle. 
Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  schließt  mit  einem 
Saldo  von  81  953,08  Fr.,  der  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurde.  Die  Gesellschaft  hofft,  nach  Inbetrieb- 
setzung eines  im  Bau  begriffenen  Fertigwalzwerks  für 
Profileisen  bessere  Ergebnisse  zu  erzielen.  Zur  Voll- 
endung der  Anlagen  wurde  eine  Anleihe  von  3  Millio- 
nen Fr.  aufgenommen.  —  Die  Societc  des  Hauts- 
Fourneaux,  Forges  et  Acieries  deThy-Le- 
Chateau  et  Mar  c  in  eile  hat  die  aus  dem  V  orjahr 
stammende  Unterbilanz,  welche  sich  unter  Einschluß 
der  auf  die  Bilanz  1901/02  bezahlten  Steuer  auf 
295  645,58  Fr.  bezifferte,  durch  die  Fabrikationsüber- 
schüsse auf  12254,48  Fr.  herabgemindert.  Für  Ende 
Oktober  wurde  die  Inbetriebsetzung  eines  neuen  Hoch- 
ofens geplant.  —  Societc  des  Hauts-Fourneaux 
et  Acicries  d'Athus.  Der  Reingewinn  beträgt 
nach  Vornahme  der  Abschreibungen  301519,50  Fr. 
Aus  demselben  wurde  nach  Abzug  der  vertraglichen 
und  statutarischen  Gewinnanteile  240000  Fr.,  ent- 
sprechend einer  Dividende  von  60  Fr.  pro  Aktie,  ver- 
teilt, während  9158.06  Fr.  anf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wurden.  Erblasen  wurden  65417  t  Frischerei- 
und  21  907  t  Gießereiroheisen. 


Abschlüsse  französischer  Gesellschaften. 

Die  Forges  et  Acieries  du  Nord  et  de 
l'Est  verteilen  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr 
wieder  80  Fr.  Dividende.  Der  Reingewinn  beträgt 
2376111  Fr.  (i.  V.  2495  545  Fr.),  von  denen  etwa  der 
gleiche  Betrag  wie  im  vergangenen  Jahre,  nämlich 
940509  Fr.  vorgetragen  werden.  Die  Societc  M  arci- 
nelle  et  Couillet  hat  im  letzten  Geschäftsjahr 
einen  Gewinn  von  30189  Fr.  erzielt  (i.  V.  Verlust  von 
250079  Fr.,  der  aus  den  Rücklagen  gedeckt  wurde), 
die  Umsätze  haben  sich  von  11877358  Fr.  auf 
13473054  Fr.  erhöht,  und  die  ungünstigen  Verkaufs- 
preise sind  angeblich  der  einzige  Faktur,  der  einer 
Hebung  der  Gewinnziffern  noch  im  Wege  steht.  Die 
Acieries  de  la  Marine  et  d'  H  o  m  c c  o  u  rt  er- 
klären für  die  alten  Aktien  eine  Dividende  von  45  Fr. 
(i.  V.  60  Fr.);  die  jungen  Aktien  erhalten  10  Fr. 
Der  Reingewinn  beträgt  5  361382  Fr.  (3171174  Fr.), 
da  aber  dessen  Vermehrung  vorzugsweise  aus  früheren 
Aufträgen  stammt,  die  erst  im  letzten  Geschäftsjahr 
abgerechnet  wurden,  und  überdies  das  letzte  Jahr  die 
Aufnahme  der  Werke  von  Vezin  -  Aulnove  brachte, 
zieht  es  die  Verwaltung  vor,  fast  die  Hälfte  des  er- 
zielten Gewinnes  zu  Abschreibungen  zu  verwenden 
und  450  H07  Fr.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die 
Trcfileries  du  Havrc  erzielten  einschließlich  des 
vorjährigen  Vortrages  einen  Reingewinn  von  242  669  Fr. 
(168299  Fr.);  eine  Dividende  gelangt  ebensowenig  wie 
im  Vorjahre  zur  Ausschüttung:  von  dem  erzielten  Ge- 
winn werden  210  000  Fr.  der  Sonderrücklage  Kut- 
gebracht  und  der  Rest  vorgetragen.  Die  Societe. 
anonyme  des  Acieries  et  Forges  de  Firminy 
verteilt  100  Fr.  (15üFr.i  Dividende.  Der  Reingewinn 
beträgt  965  512  Fr.  (1534696  Fr.),  seine  Verminderung 
rührt  weniger  aus  geringerer  Umsatzziffer  als  aus  der 
Gestaltung  der  Preisverhältnisse  her.  Die  Forgd  et 
Acieries  du  Ch  a  m  b  o  n  -  F  e  u  go  ro  1 1  es  erzielten 
einen  Reingewinn  von  338*84  Fr.  (585  877  Fr.),  die 
Dividende  betrügt  50  Fr.  (60  Fr.i. 
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Vtrtins-  Saehrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Bach- Jubiläum. 

Am  21.  November  <\..l.  feiert  l'rof.  C.  von  Barh 
sein  25 jährig«»  Jubiläum  als  Dozent  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Stuttgart. 

Änderungen  im  Mitglieder- Verzeichnis. 

Altpeter ,  Wilh. ,  <  >beringemeur  der  Oberschlesisehen 
Kokswerke  und  Chemischen  Fahrikcii  Aktiengesell- 
schaft, Zahrze  0.  S. 

Bäd'clcer,  Walter,  Generaldirektor  der  Eisenindustrie 
zu  Menden  und  Schwerte  Akt.-Ues.,  Schwerte  i  W. 

Becker,  Albert,  Ingenieur.  Luxemburg. 

Bröchltr,  Arthur,  Ingenieur,  Compunia  Anonima  „Bas- 
conia",  Bilbao,  Spanien. 

Bungardt,  II.,  Direktor,  Kssen  a.  d.  Kühr,  Hnvssen- 
KtraLie  7. 

IHfijfl,  Oberstabsingenieur  a.  I».  der  Kaiserl.  Marine. 
Fürsteiiwalde  a.  d.  Spree,  Trebuserstr.  1. 

Eickhoff,  Franz  Richard ,  Ingenieur,  Kssen  -  Rütten- 
scheid, Ksseners.tr.  210,10. 

Uremler,  B.,  Überingenieur,  Pankow-Berlin,  Schmidt- 
straUe  19  u 

Goldenberg,  IL,  Ingenieur,  Rhein.-  West  f.  Elektrizitäts- 
werk Akt-Cies..  Kssen-Kuhr,  Viehofer  Chaussee. 

Bebing,  Herrn.,  Ingenieur.  Maschinenfabrik  Sack,  Rath 
bei  Düsseldorf. 

Heck,  Ferdinand,  Ingenieur  der  Fabrik  von  Carl  Spiegel, 
St.  Petersburg,  Pcskv.  Ute  Strahe  3. 

Jüngst,  iHto,  Churlottenlmrg,  (ioethepark  18' 

Kilb,  Heinr.,  Direktor  der  Eiseniudusti  ie  zu  Menden 
und  Schwerte  Akt.-tie«,  Schwerte  i.  W. 


Kirdorf,  Max,  Prokurist  des  Aachener  Hütten- Aktien- 
Vereins  Rote  Erde  bei  Aachen,  Aachen-Burtscheid, 
Kaiserallee  14. 

Kloatermann ,  Heinrich,  Hütteningenieur,  Betriebs- 
direktor der  Bergbau-  und  Bütten  -  Aktien  -  Oesell- 
schaft ^Friedrichshütte",  Abt.  Carl  Stein,  Wehbach 
bei  Kirchen  a.  d.  Sieg. 

Kurt,  Wilhelm.  Oberingenieur,  Direktor-Stellvertreter, 
Udine  (Italien). 

Litt,  Erwin,  Hütteningenieur,  Friedenshütte  O.-S. 

Martin,  Victor,  Ingenieur.  Essen  a.  d.  Ruhr,  Huttrop- 
straüe  27  H- 

Michel,  Heinr.,  Direktor  der  Minerva-Hütt«  A.  (irinimel 

&  Co.,  Haiger  (Nassau). 
Saske,  Theodor,   Dr.  ing.,  Gleiwitz  O.-S.,  Neudorfer- 

stralic  Nr.  1. 

ft)api#chil,  Hrrtn.,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des  Stahl- 
werks in  Neuberg  a,  Mürz,  Steiermark. 

Sahlis  ,  Axel .  i.  Fa.  Julian  Kennedv ,  Sahlin  &  C», 
l  Arundel  Street,  Loudon  W.  C. 

Werznir,  F.,  Ingenieur,  Rheinhausen,  Post  Friemersheim. 

Wittmann,  Franz,  Ingenieur,  Monougahela  Furnaees, 
Mc.  Keespoi  t.  Pa..  U.  S.  A. 

Neue  Mitglieder: 

Fixert,  Faul,  Breslau,  <ieorgenstr.  17. 
Jan/Ien,  Bergassessor,  Bergwerksdirektor.  Zeche  Holland, 
Wattenscheid. 

Kniazeff,  l'eter,  Bergingenieur  und  Betriebschef  des 
Walzwerks  der  Soeietc  Anonyme  Metallnrgi<jue  et 
Miniere  de  Kertsch.  Kertscb,  Südrulil. 

Steiger,  Hob.,  Dr..  Chemiker,  Ober-Uzwil.  Kt.  St.  Gallen, 
Schweiz. 

Verstorben: 

Packer,  Frttz,  in  Fa.  Dücker  &  Co.,  Düsseldorf. 
Stähler,  Hermann,  Weidenau  a.  d.  Sieg. 
Vggen,  Emil,  in  Fa.  H.  .1.  Vygeu,  Duisburg. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute 

tindet  am  5.  und  6.  Dezember  1903  in  Düsseldorf  statt. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  nachmittags  2  Uhr 

im  Theater-  und  Konzerthans  zu  Gleiwitz. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  tag.  E.  SchrÖdter,  u»d  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

"leschäftsfahrer  des  Vereint  deutscher  ElsenhOHenleute,      G^bäftsfflhrer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 
_  .      _  _  deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 

PQr  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

-V.,1.«  von  A.  B.gel  in  DO-tldorf. 


Nr.  22. 


15.  November  1903. 


23.  Jahrgang. 


Zur  Ausgestaltung  des  eisenhtttteiimäni.ischen  Studiums 

in  Aachen. 


rlSEfc^ijrofessor  Dr.  Wüst  hat  unter  dem  Titel: 
ÄfCTfJ  ,Das  Studium  des  Eisenhütten wesens 
EsEfflE  un(*  Errichtung  eines  neuen  eisen- 
f^^*'cW  hüttenmännischen  Instituts  an  der  König- 
lichen Technischen  Hochschule  zu  Aachen*  eine 
Denkschrift  verfaßst,  der  wir  auszugsweise  folgen- 
des entnehmen: 

Im  Eisenhüttenwesen  hat  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten eine  vollständige  Umwälzung  der  Pro- 
duktionsmelhoden  Platz  gegriffen.  Kleinere  Betriebe 
sind  meist  ganz  verschwunden  oder  haben  sieh 
den  modernen  Verhältnissen  anzupassen  gesucht;  l 
heule  strebt  die  Mehrzahl  der  Hütten  dahin,  immer 
gröfsere  Massen  zu  erzeugen  und  mögliehst  viel 
Betriebszweige  aneinander  zu  reihen  und  dadurch  | 
die  einzelnen  Arbeitsvorgänge  direkt  aufeinander 
folgen  zu  lassen. 

Untersucht  man  nun,  ob  die  Ausbildung  der 
Eisenhüttenleute  gleichen  Schritt  mit  der  Ver- 
änderung der  Produktionsbedingungen  der  Praxis 
gehalten  und  sich  denselben  angepafst  hat,  so 
ergibt  sich  die  Tatsache,  dafs  diese  Anpassungs- 
fähigkeit nicht  vorhanden  war  und  der  Lehrgang 
in  diesem  allmählich  für  den  Volkswohlstand  so 
ausschlaggebend  gewordenen  Fache  einen  voll- 
ständigen Stillstand  aufwies. 

Im  Jahre  1863  bestand  in  Preufsen  nur  eine 
Professur  für  Eisenhüttenkunde,  1H66  kam  durch 
den  Erwerb  Hannovers  eine  neue  Professur  für 
Eisenhüttenkunde  in  Clausthal  hinzu.  Aufserdem 
waren  an  den  Technischen  Hochschulen  zu  Aachen 
(gegr.  1870)  und  Charlotten  bürg  je  eine  Professur 

XXII.« 


für  die  gesamte  Hüttenkunde  vorhanden.  Während 
mehrerer  Jahrzehnte  wurden  die  Lehrkräfte  in 
Preufsen  für  die  Eisenhüttenkunde  nicht  vermehrt, 
trotzdem  sich  die  Produktion  der  deutschen  Eisen- 
hütten innerhalb  dieses  Zeitraums  mehr  als  ver- 
vierfachte, trotzdem  vollständig  neue  Prozesse  der 
Slahlbereitung  von  enormer  Bedeutung  zur  An- 
wendung gelangten,  worunter  der  für  Deutschland 
so  sehr  wichtige  Thomasprozefs.  Ebenso  hat  die 
gesamte  Walztechnik  eine  gänzliche  Umwandlung 
erfahren  und  ist  dieselbe  derart  in  steter  Ent- 
wicklung begriffen,  dafs  jede  Einrichtung,  möge 
sie  noch  so  vollkommen  dem  jeweiligen  Stand 
der  Eisenhültentechnik  entspreehend  gebaut  sein, 
innerhalb  10  Jahren  so  vollständig  überholt  ist, 
dafs  sie  umgebaut  werden  mufs.  Erst  im  Jahre 
1897  wurde  in  Aachen  die  Professur  für  Hütten- 
kunde in  eine  solche  für  Metall-  und  für  Eisen- 
hüttenkunde geteilt. 

Hier  kann  mit  Recht  von  einem  Stillslande 
auf  dem  Gebiete  des  höheren  hüttenmännischen 
Unterrichtswesens  gesprochen  werden.  Heute  gibt 
der  Preufsische  Staat  noch  keine  50000  U  jähr- 
lich für  den  Spezialunterricht  in  der  Eisenhütten- 
kunde aus,  für  eine  Industrie,  die  ihm  grofse 
Summen  an  Steuern  und  Frachten  zuführt,  die 
an  Lohnen  in  den  acht  sich  über  ganz  Deutschland 
erstreckenden  IJerufsgenossensc  haften  beinahe  eine 
Milliarde  Mark  jährlich  bezahlt. 

Vergleicht  man  hiermit  die  Aufwendungen, 
die  der  Preufsische  Staat  in  dankenswerter  Weise 
für  den  Unterricht  der  Chemiker  macht,  ro  tritt 
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die  Vernachlässigung  des  Eisenhüttenwesens  erst 
recht  in  die  Erscheinung.  An  den  3  preußischen 
technischen  Hochschulen  sind  1 2  etalsmäßige  Pro- 
fessoren der  chemischen  Wissenschaften  vorhan- 
den; hierzu  kommen  noch  die  etatsmäfsigen  Ver- 
treter dieser  Wissenschaften  an  den  10  preußischen 
Universitäten,  deren  Zahl  mindestens  zu  35  an- 
genommen werden  kann.  Die  jährlichen  Auf- 
wendungen des  Preufsischen  Staates  dürften  nach 
diesem  mit  000000  -M  viel  zu  niedrig  ein- 
geschätzt sein.  Dank  dieser  Aufwendungen  hat 
sich  die  deutsche  chemische  Industrie  in  grofs- 
artiger  Weise  entwickelt  und  sich  zur  ersten  der 
Erde  emporgearbeitet.  Hier  hat  die  Regierung  in 
verständnisvoller  Würdigung  der  Bedeutung  der 
Chemie  jeden  Fortschritt,  den  diese  Wissenschaft 
aufwies,  in  der  Unterrichtsorganisation  berück- 
sichtigt und  eine  vorbildliche  Fürsorge  betätigt. 
Für  die  Elektrochemie,  die  physikalische  Chemie, 
verhältnismäßig  jüngere  Wissenschaften,  sind 
mehrere  eigene  Professuren  errichtet,  und  ist 
dadurch  Deutschland  auch  in  diesem  Zweige  der 
Chemie  die  Führung  gesichert. 

Bei  Gegenüberstellung  der  Zahl  der  Vertreter 
der  Chemie  und  derjenigen  der  Hüttenkunde  sowie 
der  überschläglichen  Summen,  die  für  den  Unter- 
richt in  beiden  Fachrichtungen  aufgewendet  wer- 
den, drängt  sich  der  Gedanke  auf,  dafs  die  Be- 
deutung des  Hüttenwesens  gegenüber  dem  Ein- 
flüsse, den  die  Chemie  auf  die  vaterländische 
Wohlfahrt  ausübt,  eire  verschwindende  sei.  Diese 
Schlufsfolgerung  ist  jedoch  durchaus  uurichtig. 
Der  Wert  der  Produkte  des  Hütlenswesens  über- 
trifft den  Wert  der  Erzeugnisse  der  chemischen 
Technik  um  ein  bedeutendes.  Die  Produkte  des 
Eisen-  und  Stahlgewerbes  allein,  ohne  diejenigen 
des  Metallhüttenwesens,  belaufen  sich  jährlich  auf 
etwa  3  Milliarden  Mark,  während  der  Wert  der 
Erzeugung  der  chemischen  Industrie  948  Millionen 
Mark  beträgt  mit  130  Millionen  Mark  jährlich 
bezahlter  Löhne. 

Die  Eisen-  und  Stahlindustrie  hat  aber  noch 
aus  einem  andern  Grunde  eine  viel  größere  Bedeu- 
tung für  den  Nalionalwohlstand,  als  die  chemische 
Industrie.  Der  prozentuale  Anteil  der  Löhne  an 
dem  Wert  der  Produktion  ist  bei  der  Eisenindustrie 
ein  bedeutend  größerer,  als  bei  der  chemischen 
Industrie.  Er  beträgt  etwa  30%  des  Wertes 
der  Produktion  und  wird  nur  noch  von  dem 
Bergbau,  wo  dieser  Anteil  sich  auf  50  °/«  belaufen 
dürfte,  und  sonst  von  keiner  Großindustrie  über- 
troffen. 

Wenn  nun  immer  wieder  angeführt  wird,  daß 
sich  die  deutsche  Eisenindustrie  in  den  letzten 
Jahren  enorm  entwickelt  hat,  trotz  der  behaupteten 
ungenügenden  Ausbildung  der  jüngeren  Ingenieure, 
so  ist  diese  erfreuliche  Tatsache  rückhaltlos  an- 
zuerkennen. Jedoch  ist  zu  bedenken,  daß  die 
Fortschritte  in  einer  Industrie  durch  die  führenden 
Geister  veranlaßt  werden,  welche  schon  so  lange 


in  der  Praxis  stehen,  um  die  vorhandenen  Mängel 
ihrer  Hochschulbildung  beseitigt  haben  zu  können. 
Jedenfalls  ist  die  Behauptung  nicht  von  der  Hand  zu 
weisen,  daß  der  Aufschwung  der  deutschen  Eisen- 
industrie ein  viel  gewaltigerer  hätte  sein  können, 
wenn  dieser  Industrie  jederzeit  die  nötige  Anzahl 
gut  vorgebildeter  Kräfte  zur  Verfügung  gestan- 
den hätte. 

Wenn  man  der  Vorbildung  der  in  leitenden 
Stellen  großer  Werke  befindlichen  Männer  nach- 
geht, so  findet  man  die  überraschende  Tatsache, 

I  daß  diese  Stellen   häufig   nicht  durch  Hütten- 

i  ingenieure,  sondern  durch  Maschinen-  und  Bau- 
ingenieure besetzt  sind ;  erst  in  allerjüngster 
Zeit  sind  die  ersten  Stellungen  dreier,  zu  den 

|  größten  zählender  Werke  besetzt  worden,  ohne 
dafs  ein  einziger  Hütteningenieur  berücksichtigt 
werden  konnte,  weil  ein  Mangel  an  richtig  vor- 
gebildeten Hültenleuten  herrscht.  Nur  wenige 
finden  während  ihrer  praktischen  Tätigkeit  Zeil 
oder  Gelegenheit,  die  Lücken  ihrer,  den  heutigen 
Verhältnissen  nicht  mehr  Rechnung  tragenden 
Hochschulbildung  auszufüllen  und   dadurch  allen 

|  Anforderungen  genügen  zu  können  ,  die  an  einen 
in  leitender  Stellung  eines  Hüttenwerks  sich  be- 

I  findenden  Ingenieur  heutzutage  gestellt  werden 
müssen.  Der  Schwerpunkt  der  technischen  An- 
forderungen eines  in  verantwortlicher  Stellung 
stehenden  Eisenhütteningenieurs  hat  sich  eben  mit 
der   Entwicklung   der   Eisenindustrie  vollständig 

j  verschoben.   Die  heutigen  großen  Hüttenprozesse 

i  sind  in  ihrer  chemischen  Grundlage  ausgebildet. 
Der  Hochofenprozeß  verläuft  heute  genau  so  wie 
vor  50  Jahren,  wenn  auch  die  Chemie  viel  zur 
wissenschaftlichen  Erkenntnis  desselben  in  den 
letzten  Dezennien  beigetragen  hat  und  es  dem 
Hüllenmanne  ermöglicht,  den  Prozefs  mit  größerer 
Sicherheit  durchzuführen.  Ähnlich  verhält  es  sich 
mit  dem  Thomas-  und  Martinprozefs :  sie  sind  in 
ihren  chemisch  -  metallurgischen  Grundlagen  so 
vollständig  erkannt,  daß  eine  rationelle  Durch- 
führung dieser  Prozesse  ebenfalls  möglich  ist. 
Es  ist  demgemäß  der  Hüttenraann  nur  in  äuferst 
geringen  Fällen  vor  die  Aufgabe  gestellt,  auf 

I  chemisch  -  metallurgischem  Gebiete  schöpferische 
Tätigkeit  zu  entfalten ,  neue  Ideen  zu  entwickeln 
und  sie  praktisch  auszugestalten ;  nur  selten  werden 
hier  die  Anforderungen  über  die  Ausübung  einer 
wirksamen  Kontrolle  zur  Gewähr  eines  guten 
Verlaufs  der  betreffenden  Prozesse  sowie  über 
die  Anwendung  geeignet  erscheinender  Mittel  zur 
Abhilfe  etwaiger  Mißerfolge  hinausgehen. 

Der  Hüttenmann  ist  hier  vollständig  seiner 
Aufgabe  gewachsen,  sobald  er  die  chemisch- 
metallurgischen  Vorgänge  seiner  Hüttenprozesse 
beherrscht  und  auf  Grund  seiner  Vertrautheit  mit 
diesen  Vorgängen  die  erforderlichen  Schlußfolge- 
rungen anstellen  kann. 

Ganz  anders  liegen  die  Verhältnisse,  wenn 
wir  die  Aufgaben  des  Eisenhüttenmannes  auf  dem 
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mechanischen  Gebiete  des  Eisenhüttenwesens  be- 
trachten. Von  dem  Bau  eines  neuen  Werkes  bis 
zum  Bau  eines  Martinofens,  ja  bis  herunter  zur 
Einrichtung  einer  einfachen  Hebevorrichtung,  überall 
harren  Fragen  der  Lösung,  die  schöpferisches, 
selbständiges  Arbeiten  auf  diesem  Gebiete  ver- 
langen. Hier  kann  er  neue  Ideen  in  Hülle  und 
Fülle  betätigen,  weil  die  mechanischen  Grundlagen 
der  Durchführung  der  Prozesse  einem  viel  rasche- 
ren Wechsel  unterworfen  sind  als  die  chemisch- 
metallurgischen. Ich  will  nur  an  die  Einführung 
der  Hydraulik  im  Hüttenbetrieb,  sowie  an  die 
Aufnahme  der  elektrischen  Kraftübertragung  und 
des  elektrischen  Antriebs ,  an  den  Kampf  dieses 
neuen  Betriebsmittels  mit  der  Hydraulik  und  mit 
der  älteren  Schwester,  dem  Dampfbetrieb,  erinnern, 
sowie  an  das  neueste  Problem  des  Eisenhütten- 
mannes, an  die  Verwendung  der  Hochofengase  in 
Gasmotoren.  Verwahren  möchte  ich  mich  ausdrück- 
lich gegen  die  Auffassung,  als  ob  der  Hültenmann 
derartige  maschinellen  Hilfsmittel  selbst  konstruieren 
soll.  Dies  ist  seine  Aufgabe  nicht,  hierzu  wird 
er  die  Mitwirkung  des  Maschineningenieurs,  die 
ihn  allein  in  den  Stand  gesetzt  hat ,  solche  Er- 
folge zu  erzielen,  niemals  entbehren  können.  Allein 
über  die  Frage,  welche  Betriebsart  im  gegebenen 
Fall  die  zweckentsprechendste  ist,  ob  elektrischer 
oder  Dampfbetrieb,  ob  Dampf-  odei  Gasmotor,  ob 
hydraulische  Kraftübertragung  oder  elektrische, 
hat  er  das  entscheidende  Urteil  zu  sprechen.  Die 
Vor-  und  Nachteile  der  einzelnen  Betriebsarten 
müssen  ihm  bis  in  ihre  Einzelheiten  vollständig 
geläufig  sein,  um  die  richtige  Wahl  entsprechend 
den  Eigentümlichkeiten  des  jeweiligen  Betriebs- 
vorganges zu  treffen. 

Aus  obigen  Ausführungen  dürfte  mit  beweis- 
kräftigen Gründen  die  Tatsache  festgestellt  sein, 
dafs  bei  der  Ausbildung  des  Eisenhüttenmannes 
infolge  der  immer  gröberen  Umfang  annehmen- 
den Massenproduktion  und  des  dadurch  verursachten 
Ersatzes  der  menschlichen  Arbeit  und  der  Ein- 
führung maschineller  Vorrichtungen  ein  gröfseres 
Gewicht  auf  die  maschinentechnischen  und  bau- 
technischen Kenntnisse  gelegt  werden  mufs.  Die 
Ausbildung  des  Eisenhüttenmannes  mufs  meines 
Erachtens  nach  folgenden  Grundsätzen  neu  or- 
ganisiert werden. 

1.  Ausdehnung  des  Unterrichts  in  der  eigent- 
lichen Eisenhüttenkunde,  sowohl  durch  Vermehrung 
des  chemisch  -  metallurgischen  Zweiges  als  auch 
namentlich  des  konstruktiv- mechanischen  Teiles 
derselben. 

2.  Beschränkung  des  chemischen  Unterrichts 
auf  diejenigen  Vorlesungen  und  Übungen,  welche 
zur  Schaffung  einer  theoretisch  chemischen  und 
praktisch  analytischen  Grundlage  erforderlich  sind, 
dagegen  Vertiefung  in  den  auf  physikalisch -che- 
mischen Grundlagen  beruhenden  metallurgischen 
Unterrichtszweigen  sowohl  durch  Vorlesungen  wie 
Laboratoriumsarbeit. 


3.  Vermehrung  des  maschinentechnischen  Unter- 
richts unter  strenger  Anpassung  desselben  an  die 
Bedürfnisse  des  Eisenhüttenmannes. 

Der  Eisenhütteningenieur  soll  bei  seiner  Ausbil- 
dung zuerst  eine  allgemein  wissenschaftliche  Grund- 
lage erhalten,  auf  welcher  sich  dann  die  spezielle 
Fachwissenschaft  aufbaut.  Als  Grenze  zwischen 
beiden  Teilen  soll  sich  das  Vorexamen  einschieben. 

Demnach  würde  sich  ein  Entwurf  für  einen 
Studienplan  des  Eisenhütleningenieurs*  etwa  fol- 
gendermafsen  gestalten  : 

1.  Jahr. 

Physik  etwa  G  Stunden  f.  d.  Semester, 
Experimentalchemie    Winter  6,  Sommer  4  St., 
Mathematik  ....    6  8t  Vortrag,  1  St.  Übung., 

Mechanik  4  „        „        1  „  „ 

Maschinenzeichnen      1  „        „       4  „  M 

Hierzu  kommt  noch  im  Sommer  darstellende 
Geometrie:  2  Stunden  Vortrag  und  2  Stunden 
Übungen,  und  analytische  Chemie:  2  Stunden 
Vortrag.  Es  wären  demgemfifs  etwa  25  Stunden 
Vortrag  mit  7  Stunden  Übungen.  Aufserdem  ein 
Halbpraktikum  im  qualitativen  chemischen  Labo- 
ratorium. 

Der  gegenwärtige  Studienplan  in  Aachen  weist 
für  das  I.  Semester  25  Stunden  Vortrag  und 
6  Stunden  Übungen  auf,  für  das  Sommersemester 
34  Stunden  Vortrag  und  8  Stunden  Übungen. 

Sämtliche  Vorlesungen  könnten  gemeinsam  mit 
den  Studierenden  anderer  Fachrichtungen  gehört 

werden.  ,  , 

2.  J  a  h  r. 

Wintersemester.  y°«£'  Üb6","t«en 

Maschinenelemente   2  4 

Physikalische  Chemie    ....  2  — 

Mineralogie   5  2 

Baakonstrnktionslehre    ....  3  4 

Mechanische  Wärmetheorie  .  .  2  — 

Zusammen  14  10 

Aufserdem  noch  ein  Ganzpraktikum  im  quan- 
titativen chemischen  Laboratorium. 


Soramersemester. 


2 

4 

Allgemeine  Hüttenkunde  .  . 

.  2 

Physikalische  Chemie    .   .  . 
Physikalisches  Praktikum  .  . 

.  2 

2 

.'  2 

Baukonstrnktionslehre    .  .  . 

2 

4 

Feuerungskunde   

.  2 

10 

Dazu  ein  Ganzpraktikum  im  quantitativen 
chemischen  Laboratorium. 

In  das  zweite  Jahr  sind  absichtlich  wenig 
Vorträge  gelegt  worden,  damit  den  Studierenden 
Gelegenheit  geboten  ist,  im  anorganischen  Labora- 
torium sich  analytische  Kenntnisse  und  Fertigkeit 

*  Der  Entwurf  des  Studienplanes  hat  inzwischen 
■  die  Genehmigung  der  zu  diesem  Zwecke  eingesetzten 

1 Kommission  und  des  Vorstandes  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute  gefunden.  Vergl.  auch  die  „Vereins- 
Nachrichten"  in  vorliegender  Nr.      Dit  Redaktion. 
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in  der  allgemeinen  Analyse  anzueignen.  Die  Vor- 
lesungen und  Übungen  über  Maschinenelemente 
müssen  speziell  für  Hüttenleute  zugeschnitten 
werden ,  da  der  entsprechende  Unterricht  für 
Maschinenleute  in  diesem  Fach  viel  zu  ausgedehnt 
ist  für  die  Zwecke  des  Hüttenmannes  und  dadurch 
zu  viel  kostbare  Zeit  verloren  gehen  würde. 
Weiterhin  liegt  bei  solchen  ausgedehnten ,  nicht 
für  das  betreffende  Fachstudium  zugeschnittenen 
Vorlesungen  die  Gefahr  nahe,  dafs  der  Studierende 
bald  zu  der  Erkenntnis  kommt,  dafs  er  das  Vor- 
getragene niemals  in  seiner  Praxis  werde  ver- 
wenden können,  und  er  wird  derartige  Vorlesungen 
nicht  mehr  besuchen.  Vielleicht  kann  diese  Vor- 
lesung für  Berg-  und  Hüttenleute  gemeinsam  sein. 
Ebenfalls  neu  einzulegen  wäre  eine  Vorlesung 
über  Geologie,  jedoch  wird  dieselbe  ausschliefslich 
für  Hüttenleute  einzurichten  sein. 

Die  Baukonslruklionen  hören  heute  die  Hütten- 
leute und  Maschinenleute  zusammen  mit  den  Bau- 
ingenieuren. Für  den  Bedarf  der  Bauingenieure 
ist  die  Vorlesung  eingerichtet,  was  zur  Folge  hat, 
dafs  der  Hüttenmann  und  wohl  auch  der  Ma- 
schinenmann auf  der  einen  Seite  zu  viel  bekommt, 
während  anderseits  für  ihn  wichtige  Gebiete  in 
dieser  Vorlesung  nicht  behandelt  werden.  Die- 
selben erstrecken  sich  auf  Holz-  und  Slein- 
konstruktionen ;  erstere  braucht  der  Hütlenmann 
kaum,  da  er  bestrebt  ist,  stets  Eisen  als  Kon- 
struklionsmaleiial  zu  verwenden.  Das  letztere  für 
den  Hüttenmann  wichtigste  Gebiet  der  Baukon- 
slmktionen  wird  aber  nicht  in  den  Vorlesungen 
und  Übungen  behandelt ,  da  der  Bauingenieur 
hierüber  Sondervorlesungen  hört.  Es  ist  deshalb 
notwendig,  dafs  die  Baukonstruktionen  für  den 
Hüttenmann  und  vielleicht  auch  den  Maschincn- 
und  den  Bergmann  inhaltlich  anders  gestaltet 
werden,  als  die  für  den  Bauingenieur;  es  muss 
der  Vortrag  über  Holzkonstruktionen  verkürzt  und 
daftir  müssen  Eisenkonstruklionen  eingeschoben 
werden. 

Nicht  vorhanden  sind  die  Vorlesungen  über 
physikalische  Chemie.  Dieselbe  bildet  die  Grund- 
lage einer  chemischen  Theorie,  auf  welcher  ge- 
rade der  Hüttenmann  weiter  bauen  kann.  Die 
Vorgänge  physikalischer  und  chemischer  Lösung 
(also  auch  Legierung),  der  chemischen  Statik  und 
Kinetik,  die  Beziehungen  zwischen  Materienver- 
wandlung und  Energieumsatz  werden  durch  die 
Lehren  der  heutigen  physikalischen  Chemie  klar 
dargestellt  und  bewiesen.  Das  Studium  der 
chemischen  Gleichgewichte  vom  Standpunkt  der 
Phasenlehre  wird  dem  Metallurgen  während  der 
nächsten  Jahrzehnte  Aufklärungen  bringen,  zu 
denen  er  mit  den  bisherigen  Anschauungen  über 
chemische  und  physikalische  Vorgänge  nie  ge- 
langen konnte. 

Die  Feuerungskunde  ist  ebenfalls  ein  für  den 


Hüttenmann  neu  einzurichtendes  K( 


leg. 


Es  sollen 


in  demselben  Verbrennung,  Reduktion,  Wärme- 


erzeugung, Wärmeabgabe,  Wärmemessung  be- 
handelt werden ;  ferner  die  Brennstoffe  und  ihre 
Aufbereitung,  Verkokung,  Erzeugung  des  Gene- 
ratorgases, Feuerungen,  Schornstein  und  dergl. 
Ferner  ist  hier  die  für  die  Beurteilung  des  Be- 
triebes wichtige  Feststellung  des  Wärmehaus- 
haltes  metallurgischer  Öfen  an  Beispielen  zu  er- 
läutern. 

Die  allgemeine  Hüttenkunde  wird  bereits  ge- 
lesen. 

Nach  dem  zweiten  Jahre  soll  die  Vorprüfung 
abgehalten  werden.  Zur  Meldung  sind  vorzu- 
legen :  die  Zeichnungen  in  Baukonstruktionslehre, 
die  Zeichnungen  in  Maschinenelementen,  die  Zeich- 
nungen in  darstellender  Geometrie;  ferner  die 
Journale  über  die  ausgeführten  Arbeiten  im  physi- 
kalischen und  im  anorganischen  Laboratorium. 

Die  Vorprüfung  ist  eine  mündliche  und  könnte 
sich  etwa  auf  folgende  Fächer  erstrecken:  1.  Physik, 
2.  anorganische  und  physikalische  Chemie,  S.Mathe- 
matik, i  Mechanik,  5.  Mineralogie  und  Geologie, 
6.  Maschinenelemente,  7.  Baukonstruktionslehre. 

3.  Jahr. 

Wintersemester.         y<|££*  PbgT' 

Maschinenlehre  4  4 

Eisenhüttenkunde  4  — 

Lagerstüttenlehre  2  — 

Eisenhüttenmänn.  Konstruktion.    1  4 

Eiseuprobierknnde  1  — 

Elektrotechnik  3  — 

Nationalökonomie  4  — 

Übungen  im  eisenhüttenmänni- 
schen  Laboratorium    .  .  .  .  --  15 

Zusammen  19  23 

Sommersemester. 

Maschinenlehre    .   2  4 

Metallhüttenkunde   4  — 

Eisenhüttenmänn.  Konstruktion.  1  4 

Giefserei   3 

Eisenhüttenkunde   2  — 

Enzyklopädie  der  Bergbankunde  2  - 

Nationalökonomie   3  — 

Übungen  im  cisenhüttenmänni- 

schen  Laboratorium    ....  —  15 

Zusammen  17  23 

Die  Maschinenlehre  mufs  den  Bedürfnissen  der 
Hüttenleute  streng  angepafst  werden,  weil  die  Art 
der  Behandlung  des  Stoffes  sowie  letzterer  selbst 
ein  ganz  anderer  sein  mufs,  so  dafs  dieselben 
also  nicht  mehr  wie  bisher  diese  Vorträge  mit 
den  Maschineningenieuren  zusammen  zu  hören 
gezwungen  sind.  Ferner  ist  die  Vorlesung  über 
Elektrotechnik  den  Bedürfnissen  der  Hüttenleute 
angepafst;  dieselbe  dient  auch  für  die  Bergleute 
und  wird  bereits  im  Wintersemester  1903,04 
zum  erstenmal  abgehalten. 

Die  Vorträge  über  eisenhüttenmännische  Kon- 
struktionsübungen vermitteln  die  Kenntnis  in 
den  Konstruktionsunterlagen  eisenhüttenmännischer 
Öfen,  Appaiate  und  Hüttenbauten.  ^  Eine  solche 
Vorlesung  ist  dringend  nötig,  damit  die  Studie- 
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renden  die  Übungen  nutzbringender  verwenden 
können  und  der  Leiter  der  Übungen  der  mühe- 
volJen  Aufgabe  enthoben  ist,  jeden  Studierenden 
am  Reifsbrett  einzeln  zu  unterrichten.  Die 
Übungsstunden  sind  um  je  eine  Stunde  vermehrt 
worden. 

Ferner  soll  noch  ein  enzyklopädischer  Vortrag 
über  Bergbaukunde  eingerichtet  werden,  wofür 
eine  geeignete  Kraft  bereits  vorhanden  ist. 


4.  Jahr. 
Wintergeraester. 

DIU. 

Bearbeitung  des  schmiedb.  Eisens  3 
Hüttenmaschinenkunde  ....  4 
Materialprüfung  1 

Eisenhüttenmännische  Konstruk- 
tionsübungen   

Maschinenlaboratoriaru   ....  1 
Übungen  im  übersetzen  englisch, 
faohwissenschaftl.  Aufsätze    .  - 

Gewerbehvgiene  1 

Rechts-Enxyklopädie  2 

Elektrometallurgie  2 

Übungen  im  metallurgisch  -  hüt- 
tenmännischen Laboratorium  — 
Zusammen  14 


Vortrag  ßbanfrn 

Ha. 


4 

'2 

6 
3 


1 


Soinmersemester. 
Kalibrieren  von  Walzen    .  .  . 
Transportvorrichtungen,  Geleise- 
anlage  2 

Gewerbehygiene  1 

Physikalische  Metallurgie  ...  1 
Veranschlagen  von  Hüttenbauten  1 
Übungen   im  übet  setzen  fran- 
zösischer Aufsätze  - 

 6 


20 

2 

4 

2 
2 

2 
12 

Das  vierte  Jahr  war  bisher  im  Programm 
nicht  vorgesehen,  hat  sich  jedoch  bei  der  Fülle 
des  zu  bewältigenden  Stoffes  als  notwendig  er- 
wiesen. Hier  handelt  es  sich  durchweg  um  neu 
hinzukommende  Vorlesungen  und  Übungen,  die 
zum  groben  Teil  erst  eingerichtet  und  für  deren 
Vornahme  die  erforderlichen  Räumlichkeiten,  die 
nötigen  Apparate  und,  was  noch  schwerer  ins 
Gewicht  fäUt,  die  Dozenten  fehlen. 

Die  Bearbeitung  des  schmiedbaren  Eisens  soll 
in  weit  ausgedehnterem  Mafse  gelehrt  werden; 
neu  ist  das  Kalibrieren  von  Walzen  mit  vier 
Stunden  Übungen.  Die  sechs  Stunden  eisen- 
hüttenmännischer Konstruklionsübungen  dienen 
ebenfalls  zum  Entwerfen  von  Walzwerksanlagen. 
Es  sollen  im  5.,  6.  und  7  Semester  diese  Kon- 
struktionsübungen sich  über  Feuerungskunde,  Eisen- 
büttenkunde, Giefserei  und  Bearbeitung  des  schmied- 
baren Eisens  erstrecken,  ohne  dafs  eine  Trennung 
der  für  jede  einzelne  Unterabteilung  aufzuwenden- 
den Zeit  für  nötig  erachtet  wird.  Die  Studierenden 
sollen  die  Befugnis  haben,  sich  bei  diesen  Übungen 
etwas  zu  spezialisieren. 

Hinzugekommen  ist  ferner  die  Hüttenmaschinen- 
kunde, eine  Vorlesung  über  Transportvorrichtungen 
und  Geleiseanlagen,  Veranschlagen  von  Hütten- 
bauten, Physikalische  Metallurgie,    sämtlich  mit 


Übungsstunden ;  ferner  Maschinenlaboratorium,  eine 
Stunde  mit  Übungen,  Seminaristische  Übungen 
im  Übersetzen  technischer  Aufsätze  aus  fremden 
Sprachen.Gewerbehygieneund  Rerhts-Enzyklopädie. 

Das  Verhältnis  der  einzelnen  Fächer  gehl  aus 
folgender  Zusammenstellung  hervor: 

a)  Mathematisch  -  physikalisch. 
Unterricht: 

Wochen-  °d*r  Abnahm« 

•tnndes  Standen 

Vortrüge  34  ±0 

Übungen   7  2 

b)  Chemie-Unterricht: 

Vorträge  16  -  2 

Übungen  50  —  30 

c)  Mineralogie,  Geologie,  La- 
gerstättenlehre ,  Bergbau- 
kunde : 

Vorträge  11  +  1 

Übungen   2  ±0 

d)  Maschinen-  u.  bautechnisch. 
Unterricht  nebst  Elektro- 
technik : 

Vorträge  21  -  6 

Übungen  85  +  9 

e)  Verwaltungskunde,  Sprach- 
übungen : 

Vorträge  11  +4 

Übungen   4  4 

f)  Hüttenkunde: 

1.  chemische: 

Vorträge  19  +5 

Übnngen  33  +80 

2.  mechanische: 

Vorträge  17  +  12 

Übungen  20  +14 

Das  Verhältnis  der  einzelnen  Gruppen  zu  dem 
gegenwärtigen  Studienplan  stellt   sich  folgender- 


Zunahme  Abnahme 

Vortr.  Ob.  Tortr.  Ob. 

Gruppe  A:  Mathematik  usw.  .  .  —     2  —  — 

„      B :  Chemie                             —  2  30 

„      C:  Mineralogie    ....     1     2  —  — 

„      D:  Maschinenbau    .  .  .    -     9  6  — 

„      E:  Allgemeines  Fächer  .    4     4  —  — 
F:  Hüttenkunde: 

1.  chemische  ....    5   90  —  — 

2.  mechanische  ...   12    14  —  — 


Zusammen  ...   24    61      11  30 


Die  Wochenstunden  haben  durch  die  Ver- 
längerung der  Studienzeit  um  ein  Jahr  eine  Ver- 
mehrung von  13  Vortragsstunden  und  31  Übungs- 
slunden  erfahren.  Die  Vermehrung  der  Stunden 
kommt  hauptsächlich  der  mechanischen  Ausbildung 
der  Hüttenleute  zugute.  Die  Abnahme  der  Vor- 
tragsstunden im  Maschinenbau  ist  nur  eine  schein- 
bare. Die  Hüttenleute  waren  bisher  genötigt,  die 
für  die  Maschinenleute  eingerichteten  Vorträge  im 
Maschinenbau  zu  hören,  welche  nicht  auf  ihre 
Bedürfnisse  Rücksicht  nahmen  und  dem  Hfltten- 
manne  zumuteten,  Maschinenelemenle,  allgemeinen 
Maschinenbau,  Wasserräder,  Turbinen  in  einem 
Umfang  zu  hören,  der  den  Studierenden  in  vielen 
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Fällen  veranlagt,  die  Vorträge  nicht  zu  be- 
suchen, da  ihm  die  zum  Verständnis  derselben 
erforderlichen  Vorkenntnisse  fehlen. 

Die  Vorträge  und  Übungen  in  der  mechanischen 
Eisenhüttenkunde  sind  um  12  bezw.  14  Stunden 
vermehrt  worden  und  besteht  hierin,  abgesehen 
von  der  Vermehrung  der  Verwaltungsfächer  und 
der  Neueinführung  des  sprachlichen  Fachunter- 
richtes, die  auf  8  Stunden  insgesamt  veranschlagt 
sind,  das  Hauptmerkmal  des  neuen  Studien- 
planes. 

Die  Hüttenmaschinenkunde,  ebenso  wie  die 
Transport-  und  Geleiseanlagen  sind  zur  mecha- 
nischen Hüttenkunde  gerechnet,  wodurch  sich  die  Ab- 
nahme der  Vorlragsstunden  im  reinen  Maschinen- 
bau um  6  erklärt,  welche  also,  wie  schon  oben 
erwähnt,  nur  eine  scheinbare  ist. 

Betreffs  der  Zahlen,  welche  auf  den  ersten 
Blick  eine  Reduktion  der  rein  chemischen  Fächer 
andeuten,  ist  zu  bemerken,  dafs  die  Chemie  tat- 
sächlich nichts  weniger  als  gekürzt  wird,  sondern 
dafs  es  sich  hier  nur  um  eine  Verschiebung  zu- 
gunsten der  chemischen  Hüttenkunde  handelt,  also 
der  angewandten  Metallchemie.  Damit  soll  eine  ge- 
eignetere Ausbildung  in  der  für  den  Eisenhütlen- 
mann  die  wissenschaftliche  Grundlage  seines  Faches 
bildenden  theoretischen  und  metallurgischen  Chemie 
erreicht  werden.  Es  ist  die  organische  Chemie, 
ebenso  die  chemische  Technologie  vollständig  aus 
dem  Studienplan  gestrichen  und  hierfür  analytische 
Chemie,  physikalische  Chemie,  Feuerungskunde, 
Eisenprobierkunde  und  physikalische  Metallurgie 
aufgenommen  worden. 

Die  analytische  Chemie  soll  dem  Eisenhütten- 
mann einen  allgemeinen  Überblick  über  die  ana- 
lytischen Methoden  geben,  dagegen  sollen  in  der 
Eisenprobierkunde  die  speziellen  Methoden  zur 
Untersuchung  der  Rohmaterialien,  der  Zwischen- 
und  Fertigprodukte,  wie  sie  in  der  Praxis  ange- 
wendet weiden,  besprochen  werden.  Die  Kennt- 
nis der  analytischen  Chemie  ist  für  den  Eisen- 
hüttenmann von  ganz  besonderer  Wichtigkeit,  da 
hierauf  die  chemische  Kontrolle  seiner  Rohmate- 
rialien, Zwischen-  und  Fertigprodukte,  sowie  seiner 
Hüttenprozesse  beruht. 

Anschließend  an  die  physikalische  Chemie, 
deren  Aufgabe  bereits  erläutert  wurde,  soll  die 
physikalische  Metallurgie  die  physikalischen  Eigen- 
schaften und  ihre  Abhängigkeil  von  der  chemischen 
Zusammensetzung  behandeln.  Hierher  gehören  die 
Zuslandsänderungen  der  Metalle  und  Legierungen 
beim  Erhitzen  und  Erkalten,  die  Änderung  der 
Gefügebestandteile,  der  spezifischen  Wärme,  der 
magnetischen  Eigenschaften  und  der  Einfluß  der 
Zufuhr  von  Fremdkörpern  auf  diese  Änderung. 
Diese  beiden  sich  ergänzenden  Vorlesungen  sind 
geeignet,  die  Kenntnisse  der  theoretischen  Chemie 
zu  vertiefen;  sie  bieten  demnach  einen  ausge- 
zeichneten Ersatz  für  die  organische  Chemie  und 
haben  den  günstigen  Umstand  vor  letzterer  voraus, 


dafs  die  in  diesen  Vorlesungen  vermittelten  Kennt- 
nisse nicht  nur  das  Verständnis  für  die  Vorgänge 
in  der  Chemie  erleichtern,  sondern  auch  in  enger 
Beziehung  zum  Hüttenwesen  stehen  und  geeignet 
sind,  über  viele  rätselhafte  Erscheinungen  in  dem- 
selben Aufschlufs  zu  geben. 

Die  organische  Chemie  dient  ebenfalls  dazu, 
schwierigere  chemische  Vorgänge  dem  Anfänger 
verständlich  zu  machen;  sie  steht  jedoch  in 
keinerlei  Beziehung  zum  Hüttenwesen  und  hat  den 
Nachteil,  dafs  das  Studium  dieser  umfangreichen 
Materie  zu  viel  kostbare  Zeit  in  Anspruch  nimmt. 
Einige  grundlegende  Kenntnisse  in  der  organischen 
Chemie  können  für  den  Hüttenmann  gewifs  manch- 
mal von  Nutzen  sein.  Der  Besuch  eines  viel- 
slündigen,  für  den  organischen  Chemiker  bestimmten 
Kollegs  ist  jedoch  für  den  Hüttenmann  viel  zu 
zeitraubend. 

Die  Vorlesungen  über  chemische  Technologie 
wurden  ebenfalls  als  zeitraubend  gestrichen.  Nach 
Einführung  eines  Kollegs  über  Feuerungskunde, 
welche  ja  die  für  den  Hüttenmann  wichtige  Tech- 
nologie der  Brennstoffe  umfafst,  und  unter  Be- 
rücksichtigung der  Vorlesungen  Ober  allgemeine 
Hüttenkunde,  in  welchen  zahlreiche  Apparate  und 
Vorgänge  der  chemischen  Technologie  behandelt 
werden,  kann  die  Vorlesung  über  chemische  Tech- 
nologie entbehrt  werden. 

Die  Eisenhüttenleute  hören  die  Vorlesungen 
über  Metallhüttenkunde;  in  letzterer  aber  sind  die 
Produktionsverhältnisse  von  denen  der  Eisenhütten- 
kunde so  sehr  verschieden  und  denjenigen  der 
chemischen  Technologie  so  ähnlich,  dafs  das 
Studium  ersterer  Disziplin  genügt,  um  einen  Ein- 
blick in  die  Verbältnisse  der  chemischen  Technik 
zu  geben,  um  die  Kenntnisse  ihrer  Verfahren  und 
Apparate  zu  studieren  und  Vergleiche  mit  den- 
jenigen der  Eisenhüttenkunde  anzustellen. 

Eine  weitere  einschneidende  Änderung  betrifft 
die  Ausbildung  der  Eisenhültenleute  in  der  chemi- 
schen Analyse.  Bisher  geschah  dieselbe  ausschliefs- 
lich  in  dem  unter  Leitung  eines  reinen  Chemikers 
stehenden  anorganischen  Laboratorium.  In  dem 
anliegenden  Entwurf  eines  Studienplanes  ist  dies 
dahin  geändert,  dafs  nur  die  Ausbildung  in  der 
allgemeinen  chemischen  Analyse  dem  Arbeitsfeld 
des  reinen  Chemikers  zugewiesen  ist,  während 
diejenige  in  der  Analyse  der  Rohstoffe,  Zwischen- 
und  Fertigprodukte  des  Eisenhültenwesens,  also 
diejenigen  Arbeiten,  welche  allgemein  unter  „Eisen- 
probierkunde" verstanden  werden,  dem  Professor 
für  Eisenhüttenkunde  und  Eisenprobierkunde  zu- 
fällt. Ein  Vertreter  der  theoretischen  und  ana- 
lytischen Chemie  kann  den  Studierenden  eine 
hinreichende  Ausbildung  in  der  Eisenprobierkunde 
nicht  geben,  weil  derselbe  in  den  meisten  Fällen 
viel  zu  wenig  Fühlung  mit  der  Praxis  hat,  um 
die  in  den  Hüttenlaboratorien  ausgeführten  Arbeiten 
verfolgen  zu  können,  und  daher  nicht  über  den 
jeweiligen  Stand  dieser  Arbeiten  unterrichtet  sein 
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wird.  Aber  selbst,  wenn  dieser  seltene  Fall  zu- 
treffen sollte,  stehen  ihm  niemals  Hilfskräfte  zur 
Verfügung,  welche  mit  diesen  Spezialuntersuchungen 
vertraut  sind,  da  eine  solche  Vertrautheil  hei 
jüngeren  Chemikern  nicht  vorhanden  sein  kann. 
Anderseits  verfügt  ein  Laboratorium  für  anorga- 
nische Chemie  über  die  zur  Untersuchung  der 
Hültenerzeugnisse erforderlichen  Einrichtungen  nicht. 
Wesentlich  ist,  daß  die  Studierenden  in  einem 
solchen  Speziallaboratorium  Gelegenheit  haben, 
kleinere  metallurgisch-chemische  Aufgaben  selb- 
ständig zu  lösen,  den  Zusammenhang  zwischen 
chemischer  Zusammensetzung  und  den  physi- 
kalischen Arbeitseigenschaften  festzustellen,  und  da- 
durch einen  besseren  Einblick  in  diese  verwickelten 
Verhältnisse  bekommen,  als  wenn  sie  allein  die 
chemische  Zusammensetzung  der  Erzeugnisse  des 
Eisenhüttenwesens  bestimmen,  ohne  dafs  sie  ge- 
lehrt werden,  weitere  Schlußfolgerungen  an  die 
Analysenergebnisse  zu  knüpfen.  Der  reine  Che- 
miker kann  den  Studierenden  des  Eisenhütten- 
faches solche  Aufgaben  metallurgischer  Natur 
nicht  stellen,  sie  liegen  seinem  Arbeitsgebiet  zu 
fern,  es  fehlt  ihm  hier  die  Erfahrung  der  Praxis. 
Ebensowenig  wird  er  in  den  meisten  Fällen  dem 
Studierenden  Aufschlüsse  über  die  Ergebnisse 
seiner  Arbeit  machen  können,  da  er  diese  Materie 
nicht  in  dem  für  einen  derartigen  Unterricht  er- 
sprießlichen Mafse  beherrschen  kann. 

An  einigen  Beispielen  zeigt  der  Verfasser, 
dafs  dagegen  der  eisenhüttenmännisch  gebildete 
Laboratoriumsleiter  die  Ausführung  der  Analysen 
benutzen  kann,  um  den  Unterricht  in  der  Eisen- 
hüttenkunde mit  Tatsachen  zu  erhärten,  die  der 
Studierende  selbst  festgestellt  hat.  Hierdurch  wird 
nicht  nur  eine  Vertiefung  desselben  erreicht,  son- 
dern es  wird  in  dem  Studierenden  ein  ganz 
anderes  Interesse  an  chemischen  Untersuchungen 
der  Hültenerzeugnisse  hervorgerufen  werden.  Er 
wird  mit  viel  mehr  Lust  und  Liebe  sich  diesem 
etwas  monotonen  Gebiete  widmen,  als  wenn  er, 
wie  bisher,  die  Zusammensetzung  der  verschie- 
densten Materialien  festzustellen  gelehrt  wird,  ohne 
dafs  er  die  hüttenmännischen  Erläuterungen  hinzu 
bekommt  und  Schlußfolgerungen  anstellen  lernt. 

Es  mufs  hier  wieder  auf  das  Studium  der 
Chemie  hingewiesen  werden.  Der  Chemiker  vollendet 
seine  Ausbildung  ebenfalls  nicht  in  einem  theo- 
retischen Laboratorium,  er  spezialisiert  sich,  nach- 
dem er  eine  allgemeine  Grundlage  sich  ange- 
eignet hat.  Der  technische  Chemiker,  der  Elektro- 
Chemiker,  der  organische  Chemiker,  der  Nahrungs- 
mittelchemiker, sie  alle  erhallen  ihre  Schlußaus- 
bildung  in  der  Chemie  in  einem  den  jeweiligen 
Anforderungen  ihrer  Spezialgebiete  angepafsten, 
unter  Leitung  eines  auf  dem  betreffenden  Ge- 
biete erfahrenen  Professors  stehenden  Labora- 
torium. In  allen  diesen  Laboratorien  werden  die 
speziellen  Untersuchungsmethoden  gelehrt,  ohne 
dafs  der  Vertreter  der  anorganischen  und  analy- 


tischen Chemie  Anspruch  auf  Zuweisung  dieser 
Arbeitsgebiete  erhebt. 

Auf  Grund  dieser  für  die  Ausbildung  der 
Chemiker  schon  längst  als  zweckmäßig  erkannten 
Methode  der  Arbeitsteilung  kann  der  Hüttenmann 
mit  vollem  Rechte  beanspruchen,  dafs  auf  seine 
Ausbildung  dieser  an  sämtlichen  deutschen  tech- 
nischen Hochschulen  mit  Erfolg  betätigte  Grund- 
satz der  Spezialisierung,  der  möglichsten  Anpassung 
der  fachtechnischen  Ausbildung  an  die  durch  die 
spätere  praktische  Tätigkeit  bedingte  Anforderung 
ebenfalls  angewendet  wird. 

An  der  Technischen  Hochschule  in  Charlotten- 
burg ist  diese  zweckmäfsige  Teilung  des  Unter- 
richtes der  Hüttenleute  schon  längst  durchgeführt. 
Dieselben  arbeilen  dort  4  Semester  im  anorga- 
nischen Laboratorium, sodann  2  Semester  im  Probier- 
laboralorium  und  teilweise  gleichzeitig  3  Semester 
im  metallurgischen  Laboratorium.  Das  Probier- 
laboratorium, sowie  das  metallurgische  Labora- 
torium unterstehen  nicht  der  Leitung  eines  Che- 
mikers, sondern  der  des  Vertreters  der  Hüttenkunde. 

Nach  vollendetem  7.  Semester  kann  die  Mel- 
dung zur  Diplomhauptprilfung  erfolgen  und  wäh- 
rend des  8.  Semesters  die  Diplomarbeit  angefertigt 
werden,  weshalb  in  das  8.  Semester  wenig  Vor- 
lesungen und  Übungen  gelegt  wurden,  um  dem 
Studierenden  Gelegenheit  zu  geben,  gleichzeitig 
die  noch  erforderlichen  Vorlesungen  zu  hören 
und  mit  Schlufs  des  8.  Semesters  seine  Studien 
abzuschließen. 

Zur  Zulassung  für  die  Diplomhauptprüfung 
ist  die  Vorlage  der  angefertigten  Zeichnungen  im 
eisenhüttenmännischen  Konstruieren ,  Maschinen- 
wesen und  Hiittenmaschinenwesen  erforderlich, 
ebenso  die  Vorlage  der  Laboratoriums-Journale 
und  der  Nachweis  einer  praktischen  Tätigkeit  als 
Arbeiter  von  mindestens  1  Jahr  Dauer.  Die 
schriftliche  Arbeit  erstreckt  sich  auf  Bearbeitung 
eines  Themas  aus  dem  konstruktiven  oder  metall- 
urgischen Gebiete  des  Eisenhüttenwesens,  dessen 
Wahl  dem  Kandidaten  nach  Möglichkeit  freistehen 
soll.  Außerdem  hat  derselbe  die  Begutachtung 
eines  Hüttenerzeugnisses  auf  Grund  einer  von  ihm 
angestellten  vollständigen  Untersuchung  einzuliefern. 

Die  mündliche  Prüfung  hätte  sich  auf  folgende 
Fächer  zu  erstrecken :  Eisenhüttenkunde  und  Eisen- 
probierkunde, Metallhüllenkunde  und  Elektrometall- 
urgie, Maschinenkunde  und  Elektrotechnik,  Techno- 
logie des  Eisens. 

Untersucht  man  vorliegenden  Entwurf  eines 
Studienplanes  für  Eisenhültenleute,  und  vergleicht 
man  denselben  mit  den  s.  Zt.  vom  »Verein  deutscher 
Eisenhütlenleute*  aufgestellten  Gesichtspunkten,*  so 
wird  man  finden,  dafs  der  Entwurf  die  Auffassung 
dieser  maßgebenden  Kreise  wiedergibt  und  der- 
selben nur  eine  präzisere  Eorm  gegeben  hat.  Die 
Lehre  der  eigentlichen  Hüttenkunde  ist  derart  er- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Heft  15  S.  857. 
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weitert  worden,  dafs  mehrere  Kräfte  zur  Ver- 
tretung derselben  notwendig  geworden  sind.  Der 
Lehrgang  in  der  chemischen  Wissenschaft  des 
Höttenmannes  ist  vom  Vorexamen  ab  speziell  für 
die  Bedürfnisse  des  Hüttenmannes  zugeschnitten, 
ebenso  ist  der  Unterricht  im  allgemeinen  Ma- 
schinenbau von  dem  für  Maschineningenieure  ge- 
trennt und  Vorlesungen  und  Übungen  für  Spezial- 
maschinenwesen  aufgenommen.  Der  Unterricht  in 
der  Mechanik  ist  dagegen  ebensowenig  abgetrennt 
worden,  wie  der  Unterricht  in  der  allgemeinen 
Chemie  usw.,  da  sich  dies  als  zu  weitgehende 
Spezialisierung  erwies. 

Die  oben  erwähnte  Eingabe  des  Vereins  deut- 
scher Eisenhüttenleute  betont  ganz  richtig,  dafs 
Aachen  infolge  seiner  L ige  inmitten  der  rheinisch- 
westfälischen,  Saar-  und  lothringischen  Eisen- 
industrie in  erster  Linie  geeignet  erscheint,  um 
eine  selbständige  Lehrableilung  für  den  hütten- 
männischen Unterricht  dort  einzurichten. 

Nachstehende  Gegenüberstellungen  sollen  den 
Vorzug,  den  Aachen  in  dieser  Beziehung  vor 
sämtlichen  preufsischen  Technischen  Hochschulen 
und  Bergakademien  voraus  hat,  an  Hand  von 
Zahlen  erläutern,  wobei  die  obengenannten  In- 
dustriezentren sowie  der  Nassauische  und  Sieger- 
länder Bezirk  als  zu  der  Interessensphäre  Aachens 
gehörend  gedacht  sind. 


Oberachleaien ,  Pom- 
mern ,  Württemberg, 
Bayern,  Sachsen,  Thü- 
ringen, Harz,  Braun - 
schweig,  Hannover. 
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Westfalen ,  Rhein- 
land, Siegerland,  Nag-  261 
aau,  Saar,  Lothringen, 
Luxemburg. 

Man  ersieht  aus  obiger  Zusammenstellung,  dafs 
der  Schwerpunkt  der  deutschen  Eisenindustrie  im 
Westen  und  Südwesten  liegt.  Aus  der  ähnlich 
zusammengestellten  Produktionsstatistik  geht  das 
noch  viel  deutlicher  hervor. 


1 

Stolo- 
kohlen 

1901 

MUI.  ( 

Kok. 

1901 

MIM.  t 

1901 
MUI.  t 

Roh- 
eiten 
l»OS 
Mi!!  l 

Oberschlesien,  Pom- > 
mern,  Württemberg, 
Bayern,Sach«en,Thii- 
ringen,  Harz,  Braun- 
schweig, Hannover.  1 

80 

1,86 

141 

1,286 

Westfalen,  Rhein 
land,  Siegerland,  Nas- 
sau. Snar,  Lothringen, 
Luxemburg. 

69,8 

9,97 

14,76 

7,116 

Der  Westen  und  Südwesten  erzeugt  70  % 
sämtlicher  Steinkohlen,  84  %  des  Koks,  912  % 
der  Eisenerze  und  84  #  des  Roheisens.  Diese  Pro- 
duktionsstatistik beweist,  dafs  die  Technische  Hoch- 
schule Aachen  im  Mittelpunkte  der  deutschen 
Montanindustrie  liegt.  Keine  andere  preußische 
Technische  Hochschule  hat  eine  für  den  Unter- 
richt in  diesem  Fache  derartig  günstige  Lage. 
Wenn  nun  eine  besondere  Lehrabteilung  für 
Hüttenwesen  geschaffen  werden  soll,  so  wird  die 
Frage,  an  welcher  Hochschule  diese  Abteilung 
anzufügen  ist,  auf  Grund  der  geographischen  Lage 
Aachens  in  der  Nähe  der  verschiedensten  Hüllen- 
bezirke einzig  und  allein  zugunsten  dieser  Hochschule 
entschieden  werden  können.  Die  Vorteile,  welche 
hierdurch  der  neuen  Hüttenfakullät  durch  die 
Nähe  der  Hüttenindustrie  zugute  kommen,  liegen 
darin,  dafs  den  Studierenden  Gelegenheit  gegeben 
ist,  ohne  viel  Aufwand  an  Zeit  und  Geld  häufiger, 
als  dies  bei  weiter  Entfernung  möglich  wäre,  Be- 
sichtigungen von  Werken  unter  Führung  der  Pro- 
fessoren vorzunehmen;  für  letztere  aber  ist  es 
von  unschätzbarem  Werte,  durch  häufigen  Ver- 
kehr mit  ihren  Fachgenossen  und  öfteren  Besuch 
der  Werke  stets  über  die  neuesten  Einrichtungen 
und  Verfahren  sich  an  Ort  und  Stelle  unterrichten 
zu  können.  Diese  günstigen  Verhältnisse  Aachens 
kommen  in  der  Besuchsziffer  ebenfalls  zum  Aus- 
druck:  Die  Zahl  der  Hüttenleule  hat  mit  dem 
Aufschwung  des  deutschen  Hüttenwesens  gleichen 
Schritt  gehalten,  wie  aus  folgender  Zusammen- 
stellung hervorgeht: 
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Gesamtzahl .... 

Architekten  .  .  . 
Bauingenieure  .  . 
Maschineningen.  . 
Elektrotechniker  . 
Chemiker  .... 
Elektrochemiker 
Bergleute  .... 
Huttenleute  .  .  . 
j  Allgemeine  Fächer 

Vergleicht  man  die  Zahlen  vom  Jahre  1875 
bis  1876  mit  denen  vom  Sommer  1903,  so  er- 
gibt sich,  dafs  der  Charakter  der  Technischen 
Hochschule  Aachen  eine  wesentliche  Veränderung 
in  dieser  Zeil  erfahren  hat.  Im  Anfange  waren 
die  Studierenden  über  sämtliche  4  Fachabteilungen 
ziemlich  gleichmälsig  verteilt ;  die  Architekturab- 
teilung zählte  108,  die  Abteilung  für  Bauingenieur- 
wesen 110,  die  für  Maschineningenieurwesen 
ebenfalls  110  und  die  Abteilung  für  Chemie  und 
Hüttenkunde  133  Studierende.  Durch  Hinzu- 
treten des  Bergbaues,  der  Elektrotechnik  und  der 
Elektrochemie,  sowie  hauptsächlich  durch  die  be- 
deutende Zunahme  der  Hültenleute,  die  um  so  i 
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in  die  Erscheinung  tritt,  als  die  anderen  Fächer 
zum  Teil  Einbufse  an  Studierenden  erlitten,  haben 
sich  die  Verhältnisse  gewallig  verschoben.  Die 
Abteilung  4  für  Berg-  und  Hüttenwesen,  Chemie 
und  Elektrochemie  zählt  nunmehr  338  Angehörige, 
das  aind  46,5%  sämtlicher  Studierenden.  Hiervon 
entfallen  auf  Bergbau  und  Hüttenkunde  allein 
280  Studierende  oder  38,5  %  der  Gesamtzahl. 

Aachen  hat  sich  also  hauptsächlich  zu  einer 
Lehranstalt  für  Berg-  und  Hüttenleule  entwickelt ; 
der  Schwerpunkt  liegt  auf  dem  Montangebiete, 
trotzdem  ein  Blick  auf  die  Verteilung  der  Lehr- 
kräfte für  die  einzelnen  Fachrichtungen  zeigt,  dafs 
die  Zahl  der  Vertreter  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens eine  unverhältnismäßig  geringere  ist,  als 
die  der  anderen  Fachrichtungen.  Trotzdem  also 
die  bisherige  Fürsorge  und  die  zeitigen  Aufwen- 
dungen für  diese  beiden  Fächer  nicht  der  Zahl 
der  Besucher  entsprachen,  zeigt  sich  in  der  Zu- 
nahme der  Frequenz,  namentlich  in  der  Zahl  der 
Studierenden  des  Hütlenfaches,  wieder  recht  deut- 
lich der  Ein  flu  fs  der  günstigen  geographischen 
Lage  Aachens. 

Ein  weiterer  triftiger  Anlafs,  die  vom  «Verein 
deutscher  Eisenbüttenleute*  gewünschte  Erweite- 
rung des  eisenhüttenmännischen  Unterrichtes  ge- 
rade in  Aachen  vorzunehmen,  liegt  darin,  dafs 
diese  Hochschule  bereits  über  ein  mit  allen  Hilfs- 
mitteln ausgestattetes  metallhüttenmännisches  und 
elektrometallurgisches  Institut  verfügt,  ein  Vorzug, 
den  Aachen  vor  allen  andern  preufsischen  Tech- 
nischen Hochschulen  besitzt,  so  dafs  die  Eisen- 
hüttenleute Gelegenheit  haben,  in  ihrem  Schwester- 
fach  ebenfalls  eine  gründliche  Ausbildung  erhalten 
zu  können. 

Drittens  fällt  das  Vorhandensein  der  Berg- 
bauabteilung für  die  Berücksichtigung  Aachens 
schwer  ins  Gewicht.  Die  Eisenhüttenleute  können 
sich  in  Aachen  in  diesem  verwandten  Gebiet 
die  nötigen  Kenntnisse  erwerben,  wozu  an  den 
übrigen  Technischen  Hochschulen  keine  Gelegen- 
heit geboten  ist.  Es  weisen  also  die  geogra- 
phische Lage  Aachens,  die  günstige  Gelegen- 
heit für  die  Studierenden  des  Eisenhüttenfaches, 
sich  in  der  Metallhültenkunde ,  der  Elektro- 
metallurgie und  im  Bergbau  Kenntnisse  zu 
©rwerben,  Vorzüge,  welche  keine  preufsische 
Technische  Hochschule  und  keine  Bergakademie 
in  sich  vereint,  mit  zwingender  Notwendigkeit 
darauf  hin,  Aachen  als  diejenige  Anstalt  zu 
wählen,  an  welcher  die  Neugestaltung  des  eisen- 
hüttenmännischen Unterrichlswesens  in  erster 
Linie  zur  Durchführung  gelangen  mufs.  Diese 
erforderliche  Erweiterung  des  eisenhüttenmänni- 
schen Unterrichts  kann  jedoch  an  der  Aachener 
Hochschule  nur  dann  durchgeführt  werden,  wenn 
für  diese  Zwecke  mehr  Räume  zur  Verfügung 
gestellt  werden. 

Der  eisenhüttenmännische  Unterricht  ist  zur- 
zeit im  Hintergebäude  der  Hochschule,  dem  so- 


genannten alten  Laboratorium,  untergebracht.  Der 
westliche  Flügel  dient  den  Zwecken  des  Eisen- 
j  hiiltenwesens,  der  östliche  Flügel  denen  der 
chemischen  Technologie.  Erstcrer  Teil  des  Ge- 
!  bätides  bedeckt  190  (|m  Grundfläche;  die  nutz- 
bare Grundfläche  im  Keller  und  den  verschiedenen 
Geschossen  beträgt  abzüglich  Treppenhaus,  Gänge 
und  Mauern  an  940  ijm.  Im  Keller  befinden 
sich  Zcrkleinerungsapparate,  eine  kleine  mecha- 
nische Werkstätle  mit  Schmiede,  ein  Gebläse 
sowie  kleinere  Schmelz-,  Glüh-  und  andere  Ofen. 
Der  Raum  ist  hier  so  vollständig  ausgenutzt,  dafs 
in  einem  zur  Verfügung  stehenden  Schuppen  noch 
Schmelzöfen  untergebracht  sind.  Der  Keller  hat 
nur  an  einer  Seite  spärliches  Licht,  die  Rück- 
seite slöfsl  direkt  an  den  Eisenbahndamm.  Das 
Erdgeschofs  enthält  die  Arbeitsplätze  für  die 
|  Praktikanten,  Wägezimmer,  Privatlaboratorium  des 
Professors,  Säureabdampfraum  und  einen  allge- 
meinen Arbeitsraum.  Es  können  maximal  28 
Arbeitstische  aufgestellt  werden,  von  denen  bislang 
20  eingerichtet  sind,  die  sowohl  im  Winter  als 
auch  im  Sommersemester  teils  doppelt  besetzt 
waren.  Die  Praktikanten  sind  meist  allere  Stu- 
dierende, welche  sich  mit  der  Ausführung  gröfserer 
Arbeiten  beschäftigen.  Die  weitaus  gröfsere  Mehr- 
zahl der  Hültenleute  besucht  das  eisenhülten- 
j  männische  Laboratorium  nicht,  da  der  Besuch  des- 
i  selben  zur  Ablegung  des  Examens  bisher  nicht  er- 
'  forderlich  ist.  Im  ersten  Stockwerke  befinden  sich 
|  die  Zimmer  für  die  Professoren  für  Hüllen- 
maschinenkunde  und  Eisenhüttenkunde,  ein  kleiner 
Raum  für  eine  Handbibliothek,  der  Hörsaal,  sowie 
ein  Saal  für  die  Sammlung.  Im  dritten  Geschofs  ist 
nur  ein  Zeichensaal  vorhanden,  da  der  Hörsaal 
durch  zwei  Stockwerke  hindurch  geht. 

Sämtliche  Räume  sind  für  die  heutigen  Bedürf- 
nisse durchaus  unzulänglich,  eine  Erweiterung  des 
Unterrichtes  nach  dem  in  grofsen  Zügen  bereits  an- 
gegebenen Programm  ist  gänzlich  ausgeschlossen. 
Im  Keller  sind  in  der  mechanischen  Werkstätte 
gleichzeitig  Zerkleinerungsapparate  untergebracht, 
wodurch  die  Arbeitsmaschinen  durch  den  bei  der 
Zerkleinerung  auftretenden  Staub  leiden.  Der 
j  Raum  für  die  Schmelzöfen  ist  in  erster  Linie 
I  unzureichend,  ferner  ist  er  zu  niedrig,  um  hohe 
Öfen  aufstellen  zu  können,  zu  feucht  und  teilweise 
zu  dunkel.  Räume  zur  Aufstellung  der  im  mecha 
nischen  Eisenhilttenlaboratorium  nötigen  Maschinen 
und  Apparate  fehlen  vollständig,  ebenso  fehlen 
Räume  für  das  metallographische  Laboratorium, 
für  Vornahme  physikalischer  Untersuchungen,  Gas- 
analyse, Aufbewahrungsräume  für  Materialien  und 
Utensilien.  Die  Zahl  der  Arbeitsplätze  im  Unter- 
suchungslaboratorium kann  über  28  nicht  vermehrt 
werden,  so  dafs  unter  Annahme  des  Vorhanden- 
seins zweier  Assistenten  20  Arbeitsplätze  für 
Studierende  vorhanden  wären. 

Gegenwärtig  sind  9  Herren   mit  Ausführung 
gröfserer   Arbeiten    beschäftigt,    und    für  das 
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Wintersemester  liegen  weitere  Anmeldungen  vor, 
es  sind  also  nur  etwa  15  Plätze  für  den  regel- 
mässigen Betrieb  verfügbar.  Hüttenleute  sind  gegen- 
wärtig 161  an  der  Aachener  Hochschule,  also 
pro  Jahrgang  etwa  40  Studierende;  es  müfsten, 
um  den  heutigen  Bedürfnissen  zu  genügen,  statt 
1 5  Plätze  40  vorhanden  sein,  wobei  eine  Zunahme 
der  Zahl  der  Studierenden,  sowie  der  Zahl  der 
mit  selbständigen  Arbeiten  beschäftigten  Prakti- 
kanten nicht  in  Rechnung  gezogen  ist.  Ausser- 
dem fehlt  es  gänzlich  an  Nebenräumen.  Aus- 
reichend allein  für  die  gegenwärtigen  Bedürfnisse 
ist  der  Hörsaal,  doch  ist  für  die  Erweiterung 
ein  zweiter  Hörsaal  unbedingt  erforderlich.  Ganz 
unzulänglich  dagegen  ist  der  Zeiehensaal ;  der- 
selbe ermöglicht  die  Aufstellung  von  21  Arbeits- 
plätzen, während  die  Übungen  von  der  doppelten 
und  dreifachen  (50  bis  67)  Anzahl  Studierender 
besucht  werden.  Die  Sammlungen  sind,  um 
einigermafsen  erträgliche  Zustände  zu  schaffen, 
zum  Teil  auf  den  Speicher  gebracht  worden,  damit 
die  Arbeitsplätze  wenigstens  nur  doppelt  belegt 
zu  werden  brauchen  und  die  Übungen  nicht  öfter 
als  zweimal  in  der  Woche  abgehalten  werden 
müssen.  Die  hauptsächlich  notwendige  Erweite- 
rung der  konstruktiven  Seite  der  Ausbildung  der 
Hültenleute  kann  ohne  Schaffung  neuer  Räumlich- 
keiten für  Zeichensäle  nicht  vorgenommen  werden. 
Die  Sammlungsräume  sind  ebenfalls  unzureichend, 
Räume  zum  Aufstellen  von  Modellen  sind  nicht 
vorhanden. 

Wenn  die  Erweiterungen  des  eisenhütten- 
männischen Unterrichtes  auch  nur  in  dem  be- 
scheidensten Mafse  an  hiesiger  Hochschule  zur 
Durchführung  gelangen  sollen,  so  ist  hierzu  die 
Errichtung  eines  Neubaues  unerläfslich.  Die  maß- 
gebenden Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute haben  sich  bei  den  durch  dieselben 
zum  Teil  mehrfach  vorgenommenen  Besichtigungen 
von  dieser  Notwendigkeit  ebenfalls  überzeugt,  wie 
dies  aus  dem  entsprechenden  Passus  in  der  Ein- 
gabe genannten  Vereins  hervorgeht.  Sie  sind 
durch  die  Unzulänglichkeit  der  vorhandenen  Räum- 
lichkeiten veranlafst  worden,  die  gewifs  anzu- 
erkennende Schenkung  von  100000  dem  Herrn 
Minister  zur  Errichtung  eines  neuen  Gebäudes  in 
Aussicht  zu  stellen. 

Ein  Vergleich  der  auf  den  Studierenden  der 
verschiedenen  Fachrichtungen  entfallenden  Grund- 
fläche der  für  die  Fachausbildung  zur  Verfügung 
stehenden  Räumlichkeiten  würde  ebenfalls  zeigen, 
dafs  die  Grundfläche  zum  Teil  doppelt,  ja  viermal 
so  grofs  bei  andern  Fachrichtungen  ist,  wie  die- 
jenige, welche  für  den  Eisenhüttenmann  bereit- 
gestellt ist.  Nach  einem  aufgestellten  Bauprogramm 
hat  der  Kreisbauinspektor  Hr.  Baurat  Lürig  einen 
Vorentwurf  ausgearbeitet. 

Der  Vorentwurf  sieht  ein  Hauptgebäude  mit 
zwei  Anbauten  vor.    Das  Hauptgebäude  besieht 
Untergeschofs,  Erdgeschofs,  1.  Stockwerk  und 


ausgebautem  Dachgeschofs;  es  umfafst  eine  be- 
baute Grundfläche  von  1012,48  qm.  Die  Neben- 
gebäude bestehen  je  aus  einem  zu  ebener  Erde 
gelegenen,  mit  Sheddach  versehenen  Raum  von 
je  187,92  qm  bebauter  Fläche. 

Die  Zweckbestimmung  der  verschiedenen  Räume 
ist  folgendermafsen  gedacht: 

1.  Die  Nebengebäude.  Das  eine  soll  zur 
Aufnahme  des  Schmelzlaboratoriums,  also  zum 
Aufstellen  kleiner  Schacht-,  Glüh-,  Härte-,  Muffel- 
öfen usw.  dienen.  In  diesen  Öfen  werden  die 
verschiedensten  Eisensorten  hergestellt,  deren 
Arbeitsei  genschaften  einer  Prüfung  unterworfen 
werden  sollen.  Die  nötigen  Giefsvorrichtungen, 
um  zur  Prüfung  geeignete  Probestäbe  zu  erhalten, 
sind  ebenfalls  hier  aufzustellen,  ebenso  Vorrich- 
tungen zur  mechanischen  Bearbeitung  (kleiner 
Hammer),  Schmiedefeuer  usw.  zur  Prüfung  auf 
Kalt-,  Rot-  und  Faulbruch,  auf  Schmiedbarkeit 
und  Schweifsbarkeit. 

Die  Öfen  dienen  weiter  zur  Klarlegung  des 
Schmelzvorganges  und  namentlich  aber  auch  zur 
Feststellung  des  Wärmehaushaltes  derselben. 
Hierüber  an  praktischen  Beispielen  Erfahrung  zu 
I  sammeln,  ist  für  den  jungen  Hüttenmann  beson- 
ders wichtig,  da  er  hierdurch  in  den  Stand  ge- 
setzt wird,  die  ökonomische  Verwertung  der 
Brennstoffe  bei  seinen  Wärmeerzeugungsprozessen 
zu  überwachen.  Der  Arbeitsgang  bei  einem 
kleinen  Objekt  ist  im  Prinzip  derselbe  wie  bei 
einem  Ofen  der  metallurgischen  Praxis. 

Um  diese  Verhältnisse  an  einem  praktischen 
Beispiele  kennen  zu  lernen,  dazu  ist  bisher  in 
Aachen  keine  Gelegenheit  vorhanden  gewesen. 
Ich  habe  einige  Zimmeröfen  für  die  Vornahme 
derartiger  Versuche  eingerichtet,  jedoch  müssen 
die  Studierenden  Gelegenheit  haben,  an  Öfen  ver- 
schiedener Systeme  zu  operieren,  bei  denen  sich 
nicht  nur  die  Versuchsbedingungen  nach  Erforder- 
nis wählen  lassen,  sondern  auch  gröfsere  Mannig- 
faltigkeit im  Betriebsvorgange  hergestellt  werden 
kann,  was  in  obigem  Fall  nicht  zutrifft. 

Das  zweite  Nebengebäude  dient  zur  Aufstel- 
lung der  für  die  Prüfung  der  verschiedenen 
Festigkeilseigenschaflen  der  Eisensorten  notwen- 
digen Maschinen.  Die  Studierenden  werden  hier 
gelehrt,  Zerreifs-,  Biege-  und  Schlagversuche  usw. 
anzustellen,  anderseits  sollen  die  Einflösse  der 
chemischen  Zusammensetzung,  der  mechanischen 
Bearbeitung,  der  Querschnittsform,  der  Temperatur, 
des  Ausglüliens,  Härtens  usw.  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften der  verschiedenen  Eisensorlen  er- 
mittelt werden  können.  Auch  dieses  Gebiet  blieb 
bei  dem  gegenwärtigen  Sludiengange  dem  Eisen- 
hüttenmann an  hiesiger  Hochschule  vollständig 
verschlossen. 

2.  Das  Hauptgebäude.  Dasselbe  enthält 
im  Untergeschofs  die  Betriebsmaschine   zum  An- 

I  trieb  der  Festigkeitsprüfungsvorrichtungen,  der 
:  Zerkleinerungsapparale,    der    Ventilatoren  usw. 
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Die  Maschine  selbst  wird  zur  Vornahme  von 
Indizierversuchen  eingerichtet,  worin  die  Hütten- 
leute  bisher  ebenfalls  keine  Unterweisung  er- 
hielten. Der  Kessel  oder,  falls  Gasmotorbetrieb 
gewählt  wird,  der  Generator  soll  zur  Vornahme 
von  selbständigen  Untersuchungen  der  Studieren- 
den dienen. 

Im  Erdgeschofs  ist  ferner  die  Wohnung  des 
Kastellans  und  die  Zentralheizung  nebst  Kohlen- 
vorratsraum, sowie  das  physikalisch-metallurgische 
Laboratorium.  Dasselbe  hat  unter  anderm  die 
Aufgabe,  die  Ausdehnung*-,  Schwindungskoeffizien- 
ten,  die  Lage  der  Hallepunkte  des  Eisens,  die 
magnetischen  Eigenschaften,  Schmelztemperatur, 
spezifische  Wärme  des  Eisens,  der  Schlacken, 
Erze,  Koks  usw.  und  die  Einflüsse  der  Fremd- 
körper, mechanischen  Bearbeitung,  Temperatur 
usw.  hierauf  festzustellen.  Im  Zimmer  filr  Gas- 
analyse soll  die  Zusammensetzung  und  der  Brenn- 
wert der  verschiedensten  Gase  festgestellt  werden 
können ;  im  Baum  für  Kalorimetrie  der  Brenn- 
wert fester  Brennstoffe,  sowie  die  Beaktionswärme 
der  für  die  Eisen  Hüttenprozesse  wichtigen  Vor- 
gänge. Im  Begistrierzimmer  finden  die  Mefs- 
instrumente  Aufstellung,  mit  deren  Hilfe  die 
Temperaluren  an  den  Öfen  usw.  automatisch  auf- 
gezeichnet werden.  Im  ersten  Geschofs  ist  ein 
grofser  Saal  für  die  Untersuchung  der  Hütten- 
produkle  vorhanden,  derselbe  hat  305  qm  Grund- 
fläche und  dient  zum  Aufstellen  von  16  grofsen 
Doppelplätzen  und  etwa  28  einfachen  Arbeits- 
plätzen. Aufserdem  können  noch  Tische  für 
Vornahme  gröfserer  Arbeiten  untergebracht  werden. 
Wägezimmer,  Bibliothekzimmer,  Kleiderablage, 
Zimmer  des  Kastellans  sowie  ein  Arbeitsraum 
und  Dienslzimmer  des  Professors  sind  noch  auf 
dem  ersten  Geschofs  vorhanden.  Ebenfalls  be- 
finden sich  hier  die  Bäume  für  das  metallo- 
graphische Laboratorium,  bestehend  aus  Ätz- 
raum und  Schleifraum,  Mikroskopierzimmer  und 
Zimmer  zum  Aufbewahren  der  Schliffe,  welch 
letzteres  zugleich  als  Amtszimmer  des  Dozenten 
dient.  Ein  Durchgang  ermöglicht  den  Verkehr 
mit  dem  mechanischen  Laboratorium. 

Im  ersten  Geschofs  ist  ein  grofser  Hörsaal 
für  etwa  100  Zuhörer,  der  eventuell  auch  noch 
als  Zeichensaal  benutzt  werden  kann.  Aufserdem 
2  Zeicbensäle  mit  je  etwa  35  Arbeitsplätzen, 
zwei  Professoren-,  ein  Dozentenzimmer,  ein  kleiner 
Hörsaal  nebst  Plankammer,  sowie  ein  Samm- 
lungsraum. 

Die  Baukosten  würden  nach  einer  Aufstellung 
von  Hrn.  Baurat  Lürig  rund  610  000  Jt  be- 
tragen; hiervon  gehen  100000  ab,  welche 
der  Verein  deutscher  Eisenhüllenleute  zur  Ver- 
fügung gestellt  hat,  ebenso  10000  vM,  die  Herr 
Geheimrat  Kirdorf,  Aachen,  spendet,  sodann  ist 
begründete  Aussicht  vorhanden,  dals  seitens  der 


nach  alter  löblicher  Gepflogenheit  ein  Beitrag  ge- 
leistet wird.*  Die  Aufwendungen  seitens  des  Staates 
werden  sich  dadurch  nicht  unwesentlich  vermin- 
dern. Die  laufenden  Ausgaben  werden  durch  die 
Neuorganisation  des  eisenhütlenmännischen  Unter- 
richtes eine  nicht  unbedeutende  Erhöhung  erfahren. 
Die  Durchführung  des  neuen  Studienplanes,  welcher 
auf  Grund  der  in  der  Eingabe  des  Vereins  deut- 
scher Eisenhültenleute  angegebenen  Gesichtspunkte 
aufgestellt  worden  ist,  macht  eine  nicht  unwesent- 
liche Vermehrung  des  Lehrkörpers  und  der  Hilfs- 
kräfte erforderlich. 

Es  sind  zwei  weitere  etatsmäfsige  Professuren 
der  Eisenhüttenkunde  nötig.  Die  Inhaber  derselben 
hätten  etwa  folgende  Fächer  zu  vertreten: 

Von»«       Ü  bunten 
Std.  Std. 

Allgemeine  Hüttenkunde    ...    2  — 

Fcnerungskunde  2  — 

Eisenhüttenkunde  (Erzeugung 

des  schmiedbaren  Eisens)     .    2  — 

Bearbeitung    des  schmiedbaren 

Eisens  3  — 

Kalibrieren  1  2 

Eisenhüttenmännibcbe  Konstrak- 
tionen  2  14 

Materialprüfung  1  2 

Ferner  die  Leitung  des  mecha- 
nischen hüttenmännischen  La- 
boratoriums 

Transportvorrichtungen  ....    2  4 

Übungen  im  Übersetzen  tech- 
nischer Aufsätze  —  4___ 

Zusammen    .  .  .  .  ~  16 

Eine  Dozentur  für  Metallographie,  physika- 
lische Metallurgie  und  Eisenprobierkunde.  Der 
betreffende  Dozent  hätte  zugleich  die  erste  Assi- 
stentenstelle am  eisenhütlenmännischen  Labora- 
torium zu  versehen. 

Eine  Professur  und  eine  Dozentur  für  Hütten- 
maschinenkunde. 

Folgende  Vorträge  und  Übungen  würden  von 
diesen  beiden  Dozenten  abzuhalten  sein: 

Vortr.«  Obanr» 

814.  sm. 

Maschinenelemente  4  8 

Maschinenkunde  .......    6  8 

Zusammen.  ~T.  TT"  14  20 

Aufserdem  je  ein  Assistent  für  das  Probier- 
laboratorium, das  mechanische  hüttenmännische 
Laboratorium,  Übungen  im  Entwerfen  eisenhütten- 
männischer Apparate,  Hüttenmaschinenwesen,  zu- 
sammen vier  weitere  Assistenten.  Ferner  an  Unter- 
personal: Ein  Mechaniker  für  das  mechanische 
eisenhüttetimännische  Laboratorium,  ein  Schleifer 
für  das  metallographische  Laboratorium,  ein  Heizer 
für  das  Schmelzlaboratorium,  zusammen  drei  Hilfs- 
kräfte.   Die  jährlichen  Mehraufwendungen  an  Ge- 

•  Die  Gesellschaft  hat  inzwischen  50000  Jt  gur 
Verfügung  gestellt. 
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hältern  würden  sich  auf  etwa  42  000  Ji,  an  sach- 
lichen Ausgaben  auf  etwa  1 2  000  Jt,  zusammen 
auf  54000  Jt  stellen. 

Die  Durchführung  der  Neuorganisation  des 
eisenhüttenmännischen  Unterrichtes  auf  der  von 
dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleule  verlangten 
Basis  würde  demnach  eine  einmalige  Aufwendung 
von  etwa  450000  Jt  und  eine  alljährliche  Mehr- 
ausgabe von  etwa  54000  Jt  verursachen. 

Unwillkürlich  wird  man  sich  die  Frage  vor- 
legen :  Sind  derartige  Aufwendungen  für  den 
Unterricht  in  einem  einzelnen  Industriezweig  ge- 
rechtfertigt? Sie  wird  angesichts  der  Wichtigkeil 
des  Eisen  gewerbes  als  Grundlage  jeder  gewerb- 
lichen Tätigkeit  und  angesichts  der  für  den  Unter- 
richt in  andern  Fächern  betätigten  Fürsorge  und 
der  günstigen  Zukunftsaussichten  für  den  weiteren 
Entwicklungsgang  der  vaterländischen  Eisenindustrie 
unbedingt  zu  bejahen  sein. 

Die  Roheisenerzeugung  in  Kilogramm  f.  d.  Kopf 
der  Bevölkerung  war  in  den  Hauptindustriestaaten 
folgende:  U7S        ,H,2  1899 

England     ....  209,8  244,0  230,6 

Vereinigte  Staaten  06,8  93.0  184,5 

Deutschland  ...  56,1  74,8  150,8 

Frankreich.  .  .  .  37,0  54,0  65,8 

Belgien   119,4  131,0  147,1 

Die  beiden  Staaten,  welche  die  gröfste  Zu- 
nahme der  Eisenerzeugung  aufweisen,  sind  die 
Vereinigten  Staaten  und  Deutschland.  Innerhalb 
eines  Zeitraumes  von  30  Jahren  hat  sich  die 
Erzeugung  pro  Kopf  der  Bevölkerung  verdreifacht. 
Im  Jahre  1 903  wird  die  deutsche  Eisenerzeugung 
auf  annähernd  10  Millionen  Tonnen  gestiegen  sein, 


von  etwa  8,5  Millionen  Tonnen  im  Jahre  1902, 
also  auf  180  kg  pro  Kopf  der  Bevölkerung. 
Deutschland  dürfte  im  Jahre  1915  etwa  70  Mil- 
lionen Einwohner  aufweisen.  Das  Eisen  wird 
sich  in  der  Zwischenzeit  auf  Kosten  des  Hohes 
immer  gröfsere  Anwendungsgebiete  erobert  haben, 
so  dafs  die  Erzeugung  pro  Kopf  der  Bevölkerung 
mit  250  kg  nicht  zu  hoch  angeschlagen  ist.  Die 
Roheisenerzeugung  Deutschlands  wird  sich  unter 
diesen  Voraussetzungen  sodann  auf  17,5  Millionen 
Tonnen  belaufen,  und  die  Eisenindustrie,  welche 
heute  annähernd  eine  Million  Arbeiter  beschäftigt, 
wird  imstande  sein,  einem  ganz  erheblichen  Pro- 
zentsatz der  Bevölkerungszunahme  Erwerbsge- 
legenheil in  unserem  Vaterlande  zu  verschaffen. 

Die  natürlichen  Grundlagen  für  eine  derart 
weitere  gedeihliche  Entwicklung  der  deutschen 
Eisenindustrie  sind  vorhanden.  Deutschland  ver- 
fügt über  reichliche  Kohlenlager  und  über  genügend 
Eisenerze,  um  noch  Jahrhunderte  hindurch  die 
Stellung  unter  den  eisenerzeugenden  Staaten  zu 
behaupten,  welche  ihm  die  Intelligenz  seiner  In- 
genieure Schritt  für  Schritt  erobert  hat  und 
welche  ihm  infolge  seiner  heutigen  Machtstellung 
zukommt. 

Möge  der  führende  deutsche  Staat  nicht 
zögern,  dem  künftigen  deutschen  Eisenhütten- 
ingenieur eine  Stätte  zu  schaffen,  wo  er  sich 
vollkommener  als  bisher  das  erforderliche  Rüst- 
zeug aneignen  kann,  und  möge  dadurch  der 
Gegensalz  zwischen  dem  jahrelangen  Stillsland 
in  der  Unterrichtsorganisation  und  der  gewaltigen 
industriellen  Entwicklung  die 
ausgeglichen  werden. 


Eisen  und  Wässerstoff.* 

Von  Dr.  H.  Wedding  nnd  Dr.  Theophil  Fischer. 


Der  Wasserstoff,  obwohl  der  Regel  nach 
als  Metalloid  angesehen,  ist  doch  ein  Element, 
welches  in  seinem  Verhalten  sowohl  für  sich 
als  in  seinen  Verbindungen  mit  den  andern  Me- 
talloiden Eigenschaften  zeigt,  die  mit  denjenigen 
der  eigentlichen  Metalle  übereinstimmen.  In 
seinen  Verbindungen  mit  Metalloiden  kann  er 
der  Regel  nach  durch  Metalle  ganz  oder  teil- 
weise ersetzt  werden.  Metallsalze  können  ein- 
fach dadurch  gebildet  werden,  daft  an  Stelle 
des    Wasserstoffs    einer   Säure,   sei   es  einer 

•  Referut  in  Sektion  III a  „Bergbau  und  Hütten- 
kunde" des  V.  Internationalen  Kongresses  für  an- 
gewandte Chemie  zu  Berlin  1903.  im  Auszuge.  Die 
üVm  Originale  beigefügten  ausführlichen  Tabellen  sind 
nicht  mit  abgedruckt  worden. 


|  Bauerstofffreien  oder  einer  sauerstoffhaltigen,  ein 
Metall  tritt,  naturgemäß  in  der  Menge  des  ent- 
sprechenden Atomgewichts  and  der  Wertigkeit. 

I  So  kann  ebensowohl  in  einer  Molekel  Chlor- 

j  wasserstoffsäure  als  in  einer  Molekel  Schwefel- 
säure der  einwertige  Wasserstoff  durch  das  ein- 
wertige Natrium  ersetzt  werden.  Auch  in  bezug 
anf  das  große  Wärmeleitungsvermögen  bildet 

|  der  Wasserstoff  eine  Ausnahme  gegenüber  den 
übrigen  Metalloiden  und  schließt  sich  an  die 

I  Metalle  an.  Eine  weitere  Ähnlichkeit  «wischen 
Wasserstoff  und  Metallen  läßt  sich  aus  der  Ver- 
bindungsfähigkeit des  Wasserstoffs  mit  Metallen 
zu  Legierungen  ableiten,  d.  h.  Vereinigungen, 
welche  nicht  an  ein  bestimmtes  Atomverhältnii 
gebunden  zu  sein  brauchen.    Diese  Fähigkeit 
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wurde  zuerst  von  Deville  und  Troost*  be- 
obachtet, welche  die  Durch läsBigkeit  von  Platin 
und  von  Eisen  bei  Rotglut  für  Wasserstoffgas 
fanden.  Graham**  prüfte  im  Anschluß  an  seine 
Untersuchungen  über  die  Wanderung  der  Gase 
durch  gröbere  und  feinere  Poren  ebenfalls  das 
Verhalten  des  Wasserstoffs  gegen  metallische 
Scheidewände  in  der  Kotglut.  Er  bestätigte 
nicht  nur  die  Angaben  De  vi  11  es,  sondern  kam 
auch  wegen  dieses  Verhaltens  des  Wasserstoffs 
gegen  Metalle,  namentlich  aber  gegen  das  Palla- 
dium bei  verschiedenen  Temperaturen  zu  der 
Überzeugung,  daß  die  Diffusion  von  Wasserstoff 
durch  Metalle  auf  einer  teilweisen  Absorption 
dieses  Gases  beruhe  Graham  fand  nämlich, 
daß  das  Metall  bei  diesem  Vorgange  einen  Teil 
des  Wasserstoffs  zurückhalte,  und  bezeichnete 
dies  mit  dem  Worte  „Okklusion".  Er  verstand 
darunter  indessen  nicht  etwa  einen  rein  mecha- 
nischen Vorgang,  sondern  nahm  an,  daß  das  im 
Metall,  z.  B.  im  Palladium,  zurückgehaltene 
Wasserstoffgas  einen  andern  Aggregatzustand 
angenommen,  sich  verflüssigt  habe  und  mit  dem 
Metall  eine  Legierung  eingegangen  sei.  Daß 
tatsächlich  nur  eine  Legierung  und  keine  eigent- 
liche chemische  Verbindung  vorliegen  könne, 
folgerte  Graham  daraus,  daß  das  Aussehen 
des  Palladiums  nach  der  Absorption  von  Wasser- 
stoff sich  nicht  ändere  und  daß  das  spezifische 
Gewicht,  das  Leitungsvermögen  für  Elektrizität 
und  die  Zähigkeit  sich  nur  wenig  vermindere, 
deshalb  nur  Änderungen  eintreten,  welche  auch 
bei  andern  Legierungen,  z.  B.  dem  Amalgam 
von  Natrium  und  Quecksilber  vorkommen.  Gra- 
ham nahm  auf  Grund  dieser  Untersuchungen  an, 
daß  Wasserstoffgas  der  Dampf  eines  sehr  Mäch- 
tigen Metalls,  des  Hydrogeniums,  sei,  dessen 
spezifisches  Gewicht  er  aus  der  Ausdehnung  der 
Metalle,  wenn  sie  mit  Wasserstoff  gesattigt  wür- 
den, zu  0,733  berechnete.  Als  weiteren  Beweis 
seiner  Annahmen  erwähnt  Graham  das  elektrische 
Leitungsvermögen  des  Hydrogeniums,  welches 
er  zu  5,99  fand,  wenn  dasjenige  des  K Opfers 
mit  100  eingesetzt  wird. 

Ans  späteren  Versuchen  DewarB***  geht  her- 
vor, daß  Graham  das  spezifische  Gewicht  des 
Hydrogeniums  zu  hoch  bestimmt  hat.  Nach 
De  war  verdichtet  ein  Kubikmeter  Palladium 
7  Liter  Wasserstoff,  und  aus  der  sich  dabei  er- 
gebenden Ausdehnung  Jes  Palladiums  berechnet 
Bich  das  spezifische  Gewicht  des  Hydrogeniums 
zu  0,620.  Neuere  Untersuchungen  von  Troost 
und  Hautefeuillex  über  die  Legierungen  des 
Kaliums  und  Natriums  mit  Wasserstoff  haben 
die  Zahl  0,63  bestätigt. 

•  Compt.-rend.  58  8eite  401,  und  59   Seite  102. 
Phil.  Mag.  IV.  82,  Seite  401  und  503. 
»**  Phil.  Mag.  IV.  47,  Seite  824. 
f  Compt-rend.  78,  Seite  668,  807,  968. 


Durch  die  Versuche  Grahams  war  be- 
wiesen, daß  das  Palladium  sich  sehr  leicht  mit 
einer  großen  Menge  von  Wasserstoff  legiere,  in- 
dessen macht  das  Palladium  nicht  etwa  eine 
Ausnahme,  denn  sehr  viele  andere  Metalle  zeigen 
ebenfalls  die  Eigenschaft,  sich  mit  Wasserstoff 
zu  vereinigen.  Daß  die  Fähigkeit,  Wasserstoff- 
legierungen zu  bilden,  den  Metallen  in  ver- 
schiedenem (irade  zukommt,  kann  nicht  auffallen, 
da  auch  die  Fähigkeit  der  Metalle,  sich  mit 
andern  Metallen  zu  legieren,  sehr  verschieden 
ist.  Es  möge  nur  daran  erinnert  werden,  wie 
leicht  sich  Kupfer  und  Zink  und  Kupfer  und 
Zinn,  wie  schwer  sich  dagegen  Eisen  und  Blei, 
Eisen  und  Zink  oder  Eisen  und  Kupfer  legieren. 
Im  allgemeinen  besteht  wohl  das  Uesetz,  daß 
diejenigen  Metalle,  die  sich  chemisch  am  näch- 
sten stehen,  sich  in  fast  allen  Verhältnissen 
logieren,  solche,  die  sich  fern  stehen,  dagegen 
nur  in  einzelnen  bestimmten  Verhältnissen  oder 
gar  nicht.  Man  darf  daher  Wasserstoffnietall- 
legierungen in  verschiedenen  Verhältnissen  dann 
am  ehesten  erwarten,  wenn  das  zu  legierende 
Metall  dem  Hydrogenium  in  chemischer  Beziehung 
nahe  steht,  d.  h.  ihm  in  seinen  chemischen 
Eigenschaften  möglichst  ähnlich  ist. 

Wass'erstofflegierungen  der  Metalle 
außer  denjenigen  der  Eisengrnppe.  Über 
die  Aufnahme  des  Wasserstoffs  durch  Metalle 
sind  seit  den  Versuchen  Devilles  vielfach  Be- 
obachtungen angestellt  und  Angaben  gemacht 
worden.  Freilich  weichen  die  Ergebnisse  in 
mancher  Beziehung  voneinander  ab;  indessen 
läßt  sich  dies  wohl  daraus  erklären,  daß  nicht 
nur  das  chemische  Verhalten  der  Metalle,  son- 
dern auch  deren  physikalischer  Zustand  von  Ein- 
fluß auf  die  Legiernngsfähigkeit  ist.  Namentlich 
begünstigt  die  Vereinigung  zweier  Metalle  ihr 
fein  verteilter  Zustand. 

Eine  große  Anzahl  von  Untersuchungen*  be- 
weist die  Neigung  fast  aller  Metalle,  sich  mit 
Wasserstoff  zn  vereinigen.  Gleichzeitig  aber 
zeigen  die  verschiedenartigen  Ergebnisse  nicht 
nur  der  einzelnen  Chemiker,  sondern  selbst  eines 
und  desselben  Chemikers,  daß  die  Vereinigung 
des  Wasserstoffs  mit  den  einzelnen  Metallen  in 
recht  verschiedenen  Verhältnissen  stattfinden 
kann,  auch  wenn  die  äußeren  Verhältnisse,  d.  h. 
die  Dichtigkeit  oder  Verteilung  des  Metalls 
gleich  waren.  Daraus  läßt  sich  schließen, 
daß  nicht  sowohl  chemische  Verbindungen,  als 
vielmehr  Legierungen  vorliegen.  Das  schließt 
nicht  aus,  daß,  wie  durch  Wink  1  er,  Troost  , 
Hautcfenille  n.  a.  nachgewiesen  ist,  solche 
Legierungen  auch  nach  bestimmten  Atomverhftlt- 
nissen  zusammengesetzt  sein  können,  so  daß 
man  sie  als  Metallhydrogenüre  bezeichnen  darf. 


•   Dieselben  sind,  Boweit  sie 
sind,    sämtlich    im  Orijrii 
engestellt. 
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Teils  chemische  Verbindungen,  teils  Mischungen 
kommen  bekanntlich  auch  bei  andern  Metall- 
legierungen, namentlich  bei  den  Amalgamen  vor. 
Diese  Tatsache  ist  am  vollständigsten  beim 
Kalium,  Natrium  und  Palladium  nachgewiesen, 
deren  Wasserstoffverbindungen,  wenn  sie  voll- 
kommen isoliert  sind,  zum  Teil  einfachen  chemi- 
schen Atomverhältnissen  entsprechen.  Aber 
selbst  diese  Hydrogeniire  haben  immer  die 
Eigenschaft,  noch  weitere  Mengen  von  Wasser- 
stoff einzuschließen,  gerade,  wie  man  einer  nach 
den  Atomverhältnissen  zusammengesetzten  Kupfer- 
zinklegierung noch  weitere  Mengen  von  Zink 
zufügen  kann.  Allerdings  scheint  der  über- 
schüssige Wasserstoff  oft  schon  bei  gewöhnlicher 
Temperatur,  jedenfalls  aber  im  luftleeren  Räume, 
entfernbar  zu  Bein  und  sich  dadurch  von  dem 
chemisch  gebundenen  Wasserstoff  zu  unter- 
scheiden. Auch  das  trifft,  wenn  auch  wegen 
des  höheren  Verdampfungspunktes  schwieriger, 
bei  Kupferzinklegierungen,  Amalgamen  u.  a.  zu. 

Wasserstofflegierungen  der  Eisen- 
gruppe außer  Eisen.  Von  den  zur  Eisen- 
gruppe gehörenden  Metallen,  zu  denen  im  wei- 
teren Umfange  Eisen,  Nickel,  Kobalt  und  Mangan 
gerechnet  werden,*  vermögen  Nickel  und  Ko- 
balt bis  zu  ihrem  lOOfachen  Volumen  Wasser- 
stoff zu  absorbieren.  Über  M an ga n- Wasser- 
stoffverbindungen  liegen  analytische  Unter- 
suchungen nicht  vor.  Da  jedoch  schwanimförmi- 
ges  Mangan,  welches  aus  den  Oxyden  durch  Re- 
duktion mittels  Kohle  gewonnen  war,  pyropho- 
rische  Eigenschaften  zeigt  und  bei  der  Unter- 
suchung mit  Luft  nicht  unerhebliche  Mengen 
von  Waaser  erzeugt,  so  darf  man  auch  hier 
eine  Okklusion  von  Wasserstoff  annehmen.** 

Wasserstofflegierungen  des  Eisens. 
In  nicht  ganz  so  hohem  Grade  wie  dem  Kobalt 
und  Nickel  kommt  dem  Eisen  die  Eigenschaft 
zu,  Wasserstoff  aufzunehmen.  Diese  Tatsache 
ist  seit  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  bekannt. 
Karsten  kannte  sie  noch  nicht.  Schon  im 
Jahre  1866  wies  indessen  Graham  auf  sie 
hin.***  Von  neuem  wurde  ihr  aber  erst  wieder 
Aufmerksamkeit  geschenkt,  als  Müller  in 
Brandenburg  im  Jahre  1882  in  von  ihm  unter- 
suchten Flußeisenarten  Wasserstoff  nachwies, 
und  zwar  in  ganz  bedeutenden  Mengen  in  den 
von  dem  Eisen  eingeschlossenen  Blasenräumen, 
was  ihn  auf  den  nicht  ganz  ungerechtfertigten 
Gedanken  kommen  ließ,  die  Entstehung  der 
Blasenräume  im  Flußeisen  überhaupt  ebenso  wie 
das  Auftreten  nnganzer  Stellen  dem  Wasserstoff 
zuzuschreiben,  während  man  bis  dahin  die  Ur- 
sachen  dieser  Erscheinungen   meistens  in  beim 

•  Vergl.  Wedding.  Handbuch  der  E  isenhütten- 
kunde,  2.  Aufl..  Bd.  1  S.  7. 

"  Auch  hier  gibt  im  Originale  eine  Tabelle  die 
bekannten  UntersuchungRergebnisse  wieder. 
***  Phil.  Mag.  4,  32. 


Erkalten  entweichendem  Kohlenoxydgas  gesucht 
hatte.  Da  gegen  die  Ansicht  Müllers  zum 
Teil  schwerwiegende  Einwürfe  erhoben  wurden, 
gab  das  zu  einer  großen  Reihe  von  Unter- 
suchungen über  Gaseinschlusse  im  Eisen  Anlaß.* 

Die  größte  Menge  von  Wasserstoff  scheint 
das  galvanisch  gefällte  Eisen  aufnehmen  zu 
können,  ein  Verhalten,  welches  übrigens  dem 
der  andern  Metalle  durchaus  entspricht.  Nach 
Cailletet  zeigt  das  durch  den  galvanischen 
Strom  gefällte  Eisen  bei  einem  hohen  Gehalt 
an  Wasserstoff  eine  viel  größere  Härte  alB  reines 
Eisen,  so  daß  man -mit  dem  galvanisch  gefällten 
Glas  ritzen  kann.  Hierauf  beruht  auch  die 
Widerstandsfähigkeit  der  sogenannten  verstähl- 
ten, d.  h.  mit  einem  reinen  Eisenüberzug  ver- 
sehenen Druckplatten  aus  Kupfer.  Da  Cailletet 
von  einer  chemisch  reinen  Eisenchlorürlösung 
ausgegangen  war,  so  mußte  das  ausgefällte  Me- 
tall auch  reines  Eisen  sein  und  tatsächlich  kann 
die  an  solchem  Eisen  stets  beobachtete  Härte 
wohl  nur  dem  eingeschlossenen  Wasserstoff  zu- 
geschrieben werden,  wenngleich  eine  andere  Aus- 
legung ebenfalls  nicht  ganz  ausgeschlossen  er- 
scheint, daß  nämlich  dieses  Eisen  in  äußerst 
feinen  Kristallen  sich  abscheidet,  welche  daher, 
wie  die  Kristalle  auch  anderer  Stoffe,  an  ihren 
Kanten  eine  größere  Härte  als  das  amorphe 
Metall  zeigen.  Das  Eisen  einer  in  der  Reichs- 
druckerei in  St.  Petersburg  galvanisch  her- 
gestellten Schüssel  gab  bei  der  Untersuchung 
des  Referenten  im  Eisenprobierlaboratorium  der 
Königl.  Borgakademie  in  Berlin,  beim  starken 
Erhitzen  245  Vol.-°/o  Wasserstoff  ab.  Auch 
dieses  Eisen  war  sehr  hart  und  zeigte  auf  dem 
Bruche  kristallinisches  Gefüge. 

Wäre  das  Wasserstoffgas  vom  Eisen  nur 
mechanisch  eingeschlossen,  so  hätte  in  diesem 
Falle  eher  eine  Verminderung  der  Härte  alt 
eine  Vermehrung  eintreten  müssen.  Auch  bei 
den  gewöhnlichen  Metallegierungen  beobachtet 
man  stets,  ja  beinahe  ausnahmslos,  daß  sie  eine 
größere  Härte  besitzen,  als  ihnen  nach  der 
Rechnung  gemäß  der  Art  und  Menge  ihrer  Be- 
standteile zukommen  sollte.  Wenn  man  nnn 
mit  Graham  die  Überzeugung  gewinnt,  daß 
das  Wasserstoffgas  nichts  weiter  als  der  Dampf 
eines  sehr  flüchtigen  Metalls,  des  Hydrogenium«, 
ist,  so  wird  auch  die  Möglichkeit  nicht  von  der 
Hand  zu  weisen  Bein,  daß  das  galvanisch  gefällte 
Eisen  eine  Eisenwasserstofflegierung  ist.  Übri- 
gens ist  außer  der  Härte  auch  noch  die  Sprödig- 
keit,  welche  das  galvanisch  gefällte  Eisen  be- 
sitzt, eine  ebenfalls  bei  den  Legierungen  anderer 
Metalle  oft  auftretende  Eigenschaft.  Freilich 
darf  man  sich  nicht  verhehlen,  daß  das  Ver- 
halten des  Wasserstoffs  im  galvanisch  gefällten 


•  Auch  diese  Untersuchungen  sind  tabellarisch  io 
Originale  zusammengestellt  worden. 
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Eisen  in  manchen  Beziehungen  einer  Legierung  \ 
widerspricht.  Wenn  man  ein  solches  Eisen  im  j 
kalten  Wasser  liegen  läßt,  so  entstellt  eine  leb- 
hafte Gasentwicklung  von  Wasserston".  Er- 
wärmt man  nun  das  Wasser  gar  auf  70°,  so 
kann  die  größte  Menge  des  Wasserstoffs  aus- 
getrieben werden,  und  bei  99°  fängt  das  Eisen 
selbst  an,  auf  das  Wasser  zersetzend  einzu- 
wirken, kann  daher  keinen  Wasserstoff  mehr 
einschließen.  Liegt  eine  wirkliche  Legierung 
von  Wasserstoff  und  Eisen  vor,  so  kann  diese 
Erscheinung  nur  durch  eine  Art  Saigerungs- 
vorgang  erklärt  werden,  wie  er  sich  auch  bei 
lange  lagernden  Legierungen  anderer  Metalle, 
z.  B.  bei  denen  der  leicht  schmelzbaren  Metalle 
Blei  und  Antimon,  öfters  findet.  Man  hätte  in 
diesem  Falle  anzunehmen,  daß  das  leicht  flüch- 
tige metallische  Hydrogenium  auch  in  der  Le- 
gierung das  Bestreben  beibehält,  in  den  gas- 
förmigen Zustand  überzugehen,  in  welchem  es 
nicht  mehr  die  Fähigkeit  hat,  Legierungen  zu 
bilden,  und  man  würde  hier  das  umgekehrte 
Verhalten  zu  berücksichtigen  haben,  wie  bei  der 
Einwirkung  des  flüchtigen  Zinks  auf  Kupfer, 
da  man  auch  Messing  durch  Zinkdämpfe,  welche 
auf  Knpfer  einwirken,  bilden  kann. 

Daß  bei  der  Elektrolyse  von  Eisenverbindun- 
gen am  leichtesten  Legierungen  des  metallischen 
Eisens  mit  Wasserstoff  entstehen,  ist  ganz  er- 
klärlich, da  die  Molekeln  des  abgeschiedenen 
metallischen  Eisens  hier  in  die  innigste  Berüh- 
rung mit  dem  gleichzeitig  entstehenden  Wasser- 
stoff kommen  und  daher  auch  eine  Vereinigung 
beider  am  leichtesten  möglich  ist.  Ganz  ähn- 
lich liegen  die  Verhältnisse  beim  Behandeln  von 
Eisen  mit  Säuren,  wie  es  z.  B.  in  der  Praxis 
beim  Beizen  geschieht,  und  auch  unter  diesen 
Umständen  kann  das  Eisen  Wasserstoff  auf- 
nehmen, wird  dadurch  härter,  spröder  und  zeigt 
eine  weißere  Farbe  als  vorher. 

Nachdem  Johnson,  Hnghes,  Ledebur 
u.  a.  auf  diese  Tatsache  aufmerksam  gemacht 
hatten,*  sind  auch  hierüber  eingehende  Versuche 
angestellt  worden,  die  tatsächlich  beweisen,  daß 
Biegsamkeit  und  Elastizität  von  Eisendrähten 
und  Stahlfedern  durch  Beizen  ganz  beträchtlich 
vermindert  werden  können,  und  zwar  nm  so 
stärker,  je  dünner  die  angewendeten  Motall- 
proben  waren.  Zugleich  ergab  sich,  daß  durch 
Erhitzen  oder  längeres  Liegen  an  der  Luft  die 
ursprünglichen  Eigenschaften  des  Eisens  wieder 
zurückerhalten  werden  können.  Diese  Beobach- 
tungen stehen  daher  ganz  im  Einklang  mit  der 
Annahme  einer  Eisenwasserstofflegierung,  gerade 
wie  bei  der  Fällung  durch  den  galvanischen 
Strom.  Eine  solche  Eisenwasserstofflegierung 
kann  bei  der  Behandlung  mit  Säuren  naturgemäß 


*  Vergl.  Weddinjc,  Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde, 2.  Aufl.,  Bd.  I  S.  5  und  469. 
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nur  da  entstehen,  wo  das  Eisen  in  innige  Be- 
rührung mit  dem  entwickelten  Wasserstoff  kommt, 
also  nur  an  der  Oberfläche,  weshalb  dickeres 
Eisen  nur  einen  Überzug  der  spröderen  und 
härteren  Legierung  erhält,  während  solches  von 
geringerem  Durchmesser  durch  und  durch  legiert 
werden  kann. 

Ans  den  Untersuchungen  Müllers  hatte 
sich  ergeben,  daß  auch  in  dem  geschmolzenen 
und  dann  erkalteten  Eisen  Wasserstoff  in  sehr 
reichlicher  Menge  vorhanden  sein  könne.  Der 
Wasserstoff  muß  daher  von  dem  geschmolzenen 
Eisen  im  flüssigen  Zustande  aufgenommen  wor- 
den sein,  also  bei  Temperaturen,  welche  weit 
über  jenen  vorhin  angegebenen  70°  liegen,  d.h. 
bei  einer  Temperatur,  bei  der  nach  Cailletet 
der  von  Eisen  aufgenommene  Wasserstoff  längst 
vollständig  wieder  entwichen  sein  müßte.  Da 
die  Angaben  von  Müller  auch  durch  die  Unter- 
suchungen anderer  Beobachter,  z.  B.  Howe, 
Ledebur,  Parry  und  des  Referenten,*  über 
die  Aufnahmefähigkeit  des  geschmolzenen  Eisens 
für  Wasserstoff  bestätigt  worden  sind,  so  ist  es 
nur  denkbar,  daß  bei  hohen  Temperaturen  das 
Eisen  sich  gegen  Wasserstoff  wie  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  verhält,  d.  h.  daß  mindestens 
zwei  Maxima  für  die  Aufnahme  von  Wasserstoff 
bestehen. 

Nach  den  Versuchen  von  Heyn  nimmt  tat- 
sächlich Eisen  zwischen  730  bis  1000°  in  einer 
Atmosphäre  von  Wasserstoff  dieses  Gas  anf,  um 
es  beim  langsamen  Erkalten  wieder,  und  zwar 
zum  größten  Teile  zu  entlassen.  Anders  ver- 
hält es  sich  beim  plötzlichen  Abschrecken.  Hier 
kann  durch  die  Bildung  einer  festen  Rinde  die 
Hanptmenge  des  Gases  gebunden  bleiben.  Dies 
erklärt,  daß  die  Beobachtungen  über  den  Wasser- 
stoffgehalt verschiedener  Eisensorten  recht  weit 
auseinandergehen . 

Die  Mengen  von  Wasserstoff,  welche  die  ver- 
schiedenen Eisensorten  enthalten,  können  bei 
galvanisch  niedergeschlagenem  Eisen  bis  nahezu 
250  Volumina  vom  Volumen  des  Eisens  be- 
tragen. Im  allgemeinen  ist  jedoch  der  Wasser- 
stoffgehalt  bedeutend  geringer  und  beträgt 
durchschnittlich  im  technisch  verwerteten  Eisen 
nur  0,5  Volumen.  Da  das  technisch  verwertete 
Eisen  stets  bei  höheren  Temperaturen,  die  wohl 
immer  über  1000°  liegen,  hergestellt  ist,  das 
galvanisch  gefällte  dagegen  bei  durchschnittlich 
nur  10  bis  15°,  so  könnte  man  zu  der  Ver- 
mutung kommen,  daß  die  Okklusionsfähigkeit 
des  Eisens  für  Wasserstoff  bei  höherer  Tempe- 
ratur bedeutend  geringer  ist,  als  bei  niederer, 
wie  dies  tatsächlich  für  die  Platinmetalle  von 
Graham  bewiesen  worden  ist.  Zur  Bestärkung 
dieser    Ansicht    könnten    die    Versuche  von 


•  VerKl.  W  eddin  i?,  Handbuch  der  Eisenhütten- 
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Troost  und  Hantefeuille*  herangezogen 
werden,  nach  denen  das  Eisen  bei  99 n  C.  das 
Wasser  lebhaft  zersetzt,  währond  nach  Ciaire 
und  Deville**  diese  Zersetzung  um  so  lang- 
samer vor  sich  geht,  je  höher  die  Temperatur 
des  Eisens  wird.  Mit  der  Geschwindigkeit  der 
Wasserzersetzung  hängt  aber  auch  dio  Auf- 
nahmefähigkeit des  Eisens  für  Wasserstoff  zu- 
sammen, so  daß  ein  Maximum  der  Wasserstoff- 
absorption  des  Eisens  bei  Temperaturen  in  der 
Nahe  von  100°  C.  liegen  muß.  Wenn  hiernach 
reines  Eisen  im  Vakuum  bis  auf  800°  erhitzt 
und  dann  in  einer  Wasserstoffatmosphäre  zum 
Erkalten  gebracht  wird,  so  muß  in  der  Nahe 
von  100"  0.  eine  lebhafte  Wasserstoffaufnahme 
eintreten.  Dies  ist  wirklich  von  Graham*** 
bei  reinem  Eisendraht  beobachtet  worden.  Da 
ferner  das  beim  Erkalten  des  erhitzten  Eisen» 
im  Wasserstoffstrom  okkludierte  Gas  schon 
durch  Erhitzen  des  Metalls  bis  zur  dunklen 
Rotglnt  im  Vakuum  wieder  vollständig  ab- 
gegeben wird,  wie  die  Versuche  von  Troost 
und  Hantefeuillef  bewiesen  haben,  so 
schiene  eine  Erklärung  für  den  Wasserstoff- 
gehalt  des  technisch  verwerteten  Eisens  aus- 
geschlossen, da  dieses  das  Wasserstoffgas  bei 
bedeutend  höherer  Temperatur  als  Rotglut  auf- 
genommen haben  müßte. 

Indessen  ist  die  Erklärung  für  den  tatsach- 
lich nachgewiesenen  Gehalt  an  Wasserstoff  im 
technisch  verwerteten  Eisen  durch  die  von 
Heyn  in  der  Königl.  Mechanischen  Versuchs- 
anstalt zu  Charlottenburg  ausgeführten  Ver- 
suche gegeben  worden, ff  durch  die  der  Nach- 
weis erbracht  wurde,  daß  das  Eisen  bei  Tem- 
peraturen zwischen  730  und  1000°  von  neuem 
die  Fähigkeit  erhält,  größere  Mengen  von 
Wasserstoff  aufzunehmen.  Wenn  eine  in  diesen 
Temperaturen  im  Wasserstoffgas  erhitzte  Eisen- 
probe langsam  abgekühlt  wird,  so  gibt  sie 
das  aufgenommene  Gas  allerdings  wieder  voll- 
ständig ab;  wenn  die  Abkühlung  aber  plötzlich 
erfolgt,  so  bleibt  eine  gewisse  Menge  Wasser- 
stoff eingeschlossen.  Dies  erklärt,  daß  der 
Referent  in  einer  großen  Zahl  alter  Eisenproben 
des  Berg-  und  Hflttenmnsenms  der  Königl.  Berg- 
akademie in  Berlin  im  Durchschnitt  0,1  °jo 
Wasserstoff  nachweisen  konnte. 

Eine  ähnliche  Beobachtung  wie  Heyn  hatte 
schon  früher  P arry  gemacht,  der  im  Gegensatz 
zu  Graham  fand,  daß  geschmolzenes  oder 
mindestens  sehr  hoch  erhitztes  Eisen  viel  mehr 
und  leichter  Wasserstoffgas  aufzunehmen  ver- 
möge, als  bei  einer  verhältnismäßig  niedrigeren 


•  Compt.-rend.  80  S.  788. 
•*  Compt.-rend.  70  8.  1105  und  1201. 
*"  Phil.  Mag.  XXXII.  S.  603. 
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Temperatur.*  Es  gibt  mithin  mindestens  zwei 
Temperaturen  für  die  Maximalaufnahme  von 
Wasserstoffgas.  Ob  nicht  noch  eine  dritte  bei 
erheblich  über  1 000 0  liegender  Temperatur  vor- 
handen sein  wird,  bedarf  weiterer  Untersuchungen. 

Es  ist  unzweifelhaft,  daß  die  Neigung  des 
Eisens,  Wasserstoff  aufzunehmen,  außer  von  der 
Temperatur  auch  von  dem  Drucke,  unter  dem 
das  Gas  steht,  und  von  der  Form  des  Waaser- 
stoffgases selbst  abhängt.  Ist  letzteres  im  Ent- 
stehungszustande, wie  dies  der  Regel  nach  bei 
der  Gewinnung  des  technisch  verwerteten  Eisens 
im  Augenblick  der  Zersetzung  von  Wasserdampf 
der  Fall  ist,  so  wird  das  Eisen  größere  Mengen 
aufnehmen  können,  als  wenn  der  Wasserstoff  be- 
reits fertig  vorhanden  ist,  wie  bei  den  Glüh- 
versuchen in  einer  Wasserstoffatmosphäre. 

Zustand  des  Wasserstoffgases  im 
Eisen.  In  welchem  Zustande  sich  das  Wasser- 
stoffgas  im  Eisen  befindet,  ist  bisher  nicht  fest- 
gestellt, wohl  weil  die  hierfür  anzustellenden 
Untersuchungen  zu  großen  Schwierigkeiten  be- 
gegnen. Nach  den  Angaben  von  Graham  und 
von  Troost  und  H au t ef eu il  1  e**  kann  man 
annehmen,  daß  Waaserstoff  und  Eisen  eine  feste 
Legierung  ergeben,  ähnlich  wie  dies  von  andern 
Metallen  und  Wasserstoff  festgestellt  ist.  In 
diesem  Falle  muß  das  Wasserstoffgas  den  von 
Troost  und  Hantefeuille  vermuteten  Zn- 
stand des  festen  Hydrogeniums  angenommen 
haben.  Ob  ein  solches  Hydrogenium  für  sich 
allein  bestehen  kann,  scheint  nach  den  Unter- 
suchungen von  De  war***  über  die  Verfestigung 
des  Wasserstoffs  wenig  wahrscheinlich,  und 
Dewar  selbst  spricht  sich  auf  Grund  Beiner 
Untersuchnngsergebnisse  dahin  aus,  daß  der  von 
ihm  bei  einer  Temperatur  von  —  258 0  C  er- 
zengte feste  eisartige  Wasserstoff  keinesfalls  ein 
Metall  zu  sein  scheine,  sondern  zu  den  nicht- 
metallischen Elementen  gerechnet  werden  müsse. 
Dieser  Ansicht  Dewars  widersprechen  aller- 
dings die  schon  weiter  oben  angeführten  Ver- 
suche von  Cailletet,f  nach  denen  das  wasser- 
st offhalt  ige  Eisen  eine  große  Härte  und  eine  be- 
deutendere Koerzitivkraft  besitzt,  als  das  wasser- 
stofffreie Eisen. 

Es  ist  nicht  unwahrscheinlich,  daß  der 
Wasserstoff  im  Eisen  eine  ähnliche  Rolle  spielt, 
wie  der  Kohlenstoff,  wenigstens  derjenige,  der 
als  Härtnngskohle  bezeichnet  wird.  Beide  An- 
sichten lassen  sich  vereinigen,  wenn  man  die 
Annahme  macht,  daß  das  Wasserstoffgas  bei 
Gegenwart  von  Eisen  zwar  in  einen  festen  Zu- 
stand übergeht,  ohne  daß  doch  der  so  mit  dem 
Eisen  legierte  und  durch  schnelle  Abkühlung 
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zurückgehaltene  Wasserstoff  gleichartig  dem  ver- 
festigten Wasserstoff  ist,  ebensowenig,  wie  der 
Härtungskohlenstoff  im  Eisen  gleichartig  dem 
Diamanten  ist.  Ein  ähnliches  Verhalten  zeigt 
übrigens  auch  der  Phosphor,  der  bei  (»egenwart 
mancher  Metalle,  wie  z.  B.  Blei,  in  einen  Zu- 
stand fibergeht,  den  man  als  metallisch  zu  be- 
zeichnen pflegt. 

Wenn  das  Wasserstoffgas  bei  seiner  Auf- 
nahme durch  Eisen  in  den  metallisch  festen  Zu- 
stand übergeführt  wird,  so  muß  die  entstandene 
Legierung  Bich  durch  ihre  besonderen  physikali- 
schen Eigenschaften  bemerkbar  machen.  Hier- 
über gaben  die  Versuche  über  die  Beizbrüchig- 
keit  des  Eisens,  die  von  Johnson,*  von 
Hughes,**  von  Bädecker***  und  von 
Ledeburf  veröffentlicht  worden  sind,  einigen 
Aufschluß.  Bei  diesen  Untersuchungen  wurde 
festgestellt,  daß  die  Zerbrechlichkeit,  die  Eisen- 
und  Stabldj'ähte  erlangen,  wenn  sie  nur  wenige 
Minuten  mit  angesäuertem  WasBer  in  Berührung 
sind,  von  einer  Absorption  von  Wasserstoff  her- 
rührt. Diese  Sprödigkeit  der  Eisendrähte  spricht 
dafür,  daß  eine  Wasserstoff- Eisenlegierung  vor- 
liegt, wie  ja  Uberall  die  Sprödigkeit  eines  Me- 
talls beim  Legieren  mit  einem  andern  erhöht 
wird.  Die  Sprödigkeit  der  gebeizten  Drähte 
verbleibt  denselben  nach  Hughesff  bei  allen 
Veränderungen  der  Atmosphäre  für  unbeschränkte 
Zeit,  und  erst  durch  Erhitzen  bis  zur  Kotglut 
wird  die  ursprüngliche  Biegsamkeit  in  wenigen 
Sekunden  wiederhergestellt .  Nach  L  edebu r ff f 
dagegen  nimmt  das  gebeizte  Eisen  schon  seine 
ursprünglichen  Festigkeitseigenschaften  wieder 
an,  wenn  es  nur  längere  Zeit  an  der  trocknen 
Luft  liegt.  Zu  einein  ähnlichen  Ergebnis  kam 
Heyn$;  er  gibt  an,  daß  die  infolge  des  Ab- 
schreckens erzeugte  Sprödigkeit  von  im  Wasser- 
stoffstrome  erhitztem  Flußeisen  durch  längeres 
Liegen  der  abgeschreckten  Probe  an  der  Luft 
bei  Zimmerwärme  vermindert  wird.  Wenn  da- 
her eine  Legierung  von  Wasserstoff  und  Eisen 
wirklich  besteht,  so  ist  sie  so  wenig  beständig, 
daß  sie  schon  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
wieder  zerfällt.  Dies  ist  um  so  erklärlicher, 
wenn  man  berücksichtigt,  daß  der  in  der  Eisen- 
legierung vorhandene  feste  Wasserstoff  eine 
außerordentlich  hohe  Tension  und  daher  das 
Bestreben  haben  muß,  sich  wieder  in  Gas  zu 
verwandeln. 

Unter  Berücksichtigung  aller  dieser  Um- 
stände wird  angenommen  werden  müssen,  daß 
der  Wasserstoff  im  Eisen  in  drei  verschiedenen 
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Formen  auftreten  könne.  Das  geschmolzen« 
Eisen  nimmt  zunächst  Wasserstoff  als  solchen 
auf  und  führt  ihn  in  die  metallische  Modifikation 
über.  Sinkt  die  Temperatur  des  Eisens  unter 
750°  C.  so  wird  ein  Teil  des  aufgenommenen 
Wasserstoffs  als  Gas  ausgeschieden,  welches  je 
nach  den  vorliegenden  Umständen  entweicht 
oder  mechanisch  festgehalten  wird.  Der  Regel 
nach  wird  nur  ein  Teil  entweichen,  da  der  Rest 
durch  die  erstarrte  Kruste  zurückgehalten  wer- 
den muß.  Der  mechanisch  zurückgehaltene  gas- 
förmige Wasserstoff  kann  bedentende  Mengen 
ausmachen,  wie  u.  a.  die  Versuche  von  Nen- 
mann  undStreintz*  ergeben  haben.  Dieser 
Wasserstoff  wird  sich  in  Blasenräumen  und 
Poren  ansammeln  und  namentlich  da  auftreten, 
wo  ihm  der  Austritt  durch  Verminderung  von 
Pressung  beim  Erkalten  erleichtert  ist,  wie  das 
die  Untersuchungen  Finkencrs  in  den  Hohl- 
räumen der  Mannesmannröhren,  die  an  beiden 
Enden  durch  dichtes  Eisen  verschlossen  waren, 
nachgewiesen  haben. 

Endlich  kann  der  Wasserstoff  noch  dnreh 
Uberflächen-Absorption  vom  Eisen  festgehalten 
werden,  ebenso  wie  Luft  an  den  Oberflächen, 
namentlich  rauher  Körper,  haftet.  Die  Menge 
des  so  zurückgehaltenen  Wasserstoffs  kann  nur 
so  gering  sein,  daß,  selbst  wenn  man  sein  Be- 
stehen zwischen  den  einzelnen  Gefrigeteilen  des 
Eisens  annimmt,  sie  durch  Analysen  kaum  nach- 
weisbar ist. 

Einfluß  des  Wasserstoffs  auf  die 
Eigenschaften  des  Eisens.  Die  Eigen- 
schaften, die  der  Wasserstoff  dem  Eisen  erteilt, 
hängen  eng  mit  den  beiden  Formen  zusammen, 
die  dieses  Element  im  Eisen  anzunehmen  ver- 
mag. In  der  metallischen  Form  erteilt  der 
Wasserstoff  dem  Eisen  größere  Sprödigkeit;  als 
eingeschlossenes  Gas  wirkt  er  durch  Blasen- 
bildung. Der  letztere  Einfluß  ist  der  bei  weitem 
nachteiligste.  Der  nach  dem  Erstarren  des  Eisens 
sich  in  zahlreichen  kleineren  oder  größeren 
Poren  vorfindende  Wasserstoff  befindet  sich  in 
diesen  Poren  unter  ziemlich  starkem  Druck,  der 
nach  den  Versuchen  von  Müller  und  Stead 
3  bis  8  Atmosphären  betragen  kann.  Dieser 
Umstand  ist  von  nicht  zu  unterschätzender  Be- 
deutung bei  der  Verwendung  von  Eisen,  das  viel 
Wasserst offgaa  enthält.  Nach  dem  erörterten 
Verhalten  dieses  Elements  im  Eisen  wird  ersterea 
allmählich  gasförmig  ausgeschieden.  Bei  länge- 
rem Liegen  z.  B.  von  aus  Flußeisen  hergestellten 
Maschinenteilen  können  in  denselben  durch  den 
im  Innern  des  Stückes  ausgeschiedenen  Wasser- 
stoff, der  unter  einem  hohen  Druck  steht,  wenn 
keine  Auslässe  vorhanden  sind,  Spannungen  er- 
zeugt werden,  durch  deren  Einwirkung  die 
Festigkeitseigenschaften  des  Eisens  erheblich  be- 
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einflußt  werden  müssen.  Durch  die  mechanische 
Bearbeitung  des  Eisens  in  erhitztem  Zustande 
wird  dem  Wasserstoff  Gelegenheit  gegeben,  an 
die  Oberfläche  zu  treten  nnd  sich  zu  entfernen. 
Aus  diesem  Grunde  ist  eine  mehrfache  Be- 
arbeitung unter  Hämmern,  Tressen  und  Walzen 
stets  vorteilhaft. 

Einfluß  der  Zusammensetzung  des 
Eisens  auf  den  Gehalt  an  Wasserstoff. 
Die  Menge  des  von  dem  flüssigen  Eisen  auf- 
genommenen Wasserstoffs  ist  von  der  chemi- 
schen Beschaffenheit  des  Eisens  abhängig.  Nach 
den  Untersuchungen  Müllers*  verhindert  ein 
hoher  Siliziumgehalt  das  Austreten  dos  mit  dem 
Eisen  legierten  Wasserstoffs.  Daher  läßt  sich 
durch  Hinzufügen  von  Silizid  zum  geschmolzenen 
Eisen  die  Blasenbildung  beim  Erstarren  des  Me- 
talls zum  größten  Teile  verhindern.  Ein  hoher 
Koliienstoffgehalt  des  Eisens  dagegen  erschwert 
die  Aufnahme  des  Wasserstoffs,  während  um- 
gekehrt Mangan  sie  befördert.  Ähnlich  wie 
Mangan  müssen  sich  auch  Nickel  und  Kobalt 
verhalten,  da  diese  beiden  Metalle  selbst  reich- 
lich Wasserstoffgas  zu  absorbieren  vermögen. 
Aus  diesen  Umständen  erklärt  es  sich,  daß  das 
graue  manganarrae,  aber  siliziumreiche  Roheisen 
nur  sehr  geringe  Mengen  von  Wasserstoff  zu 
entwickeln  pflegt,  die  meisten  manganbaltigen 
Eisensorten  bedeutend  größere  Mengen  und  das 
siliziumarme  und  kohlenstoffarme  Flußeisen  reich- 
liche Mengen  dieses  Gases  ausscheidet. 

Die  von  eingeschlossenen  Gasen,  deren  Haupt- 
bestandteil WaBserstofl  ist,  herrührenden  Blasen 
sind  unter  den  Arten  schmiedbaren  Eisens  am 
häufigsten  im  mangan-  oder  siliziumarmen  Fluß- 
eisen anzutreffen.  Ihre  Entstehung  ist  darauf 
zurückzuführen,  daß  die  kohlenstoftarmen  Eisen- 
sortcn  beim  Erkalten  ans  dem  flüssigen  zunächst 
in  teigigen ,  dickflüssigen  Znstand  übergehen, 
wodurch  das  Entweichen  des  bei  höherer  Tem- 
peratur aufgenommenen  Wasserstoffgases  ver- 
hindert wird.  Bei  den  an  Silizium  und  Mangan 
reichen  Eisensorten  tritt  der  teigige  Zustand 
vor  dem  Erstarren  weniger  auf,  und  daher  ist 
bei  diesen  die  Möglichkeit  der  Bildung  von 
größeren  Blasenräumen  auch  weniger  gegeben. 

Verhinderung  der  schädlichen  Ein- 
flüsse von  Wassersto  ff.  Die  Verhinderung 
der  Aufnahme  legierten  Wasserstoffs  kann  nur 
durch  Verhinderung  des  Zutritts  von  Wasser- 
dampf zum  Eisen  bei  dessen  Herstellung  im 
flüssigen  Aggregatzustande  geschehen.  Praktisch 
ist  dies  ausgeschlossen,  da  die  Luftfeuchtigkeit 
nicht  ohne  große  Kosten  fortgeschafft  werden 
kann.  Wird  man  einmal  in  der  Lage  sein, 
trocknen  Sauerstoff  zur  Oxydation  von  Kohlen- 
stoff und  den  andern  Elementen  des  Eisens  zu 
benutzen,   so  ist  die  Möglichkeit  schon  größer. 

*  „Stuhl  und  Eisen*  1882  S.  537. 


Die  Verhinderung  der  Blasenbildung  läßt 
sich  auf  verschiedene  Weise  erreichen.  Die 
praktischen  Methoden  sind  ausführlich  vom  Refe- 
renten in  seinem  Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde* behandelt.  Die  erste  Methode  beruht 
auf  einer  andauernden  hohen  Erhitzung  des  ge- 
I  schmolzenen  Eisens  unter  Luftabschluß.  Am 
meisten  Gebrauch  macht  man  davon  beim  Guß- 
stahlschmelzen im  Tiegel,  aber  auch  im  Flamm- 
ofen kann  man  das  Ziel  erreichen,  wenn  die 
Oberfläche  von  einer  die  Luft  absperrenden 
Schlackenschicht  bedeckt  ist.  Hierhin  gehört 
auch  das  Verfahren  der  Societe  des  Acieries  de 
Longwy.**  Thomasflußeisen  wird  infolge  des 
Nachblasens  freier  von  Wasserstoff,  als  in  der 
sauren  Birne  erzeugtes  Flußeisen.  Wird  das 
fertige  Thomasflußeisen  in  einem  Flammofen  mit 
saurer  Schlacke  bedeckt  hoch  erhitzt  erhalten, 
so  verliert  es  fast  allen  Wasserstoff.  Soll 
Flußeisen  gegossen  werden,  so  muß  dabei  eben- 
falls die  feuchte  Luft  tunlichst  ferngehalten  wer- 
den. Übrigens  führt  auch  Bewegung  des  flüssi- 
gen Eisens  unter  Luftabschluß  zur  Abscheidirog 
des  Wasserstoffs,  den  man  an  der  Entwicklung 
blauer  Flammen  erkennt. 

Chemisch  kann  auf  zwei  Weisen  auf  Dicht- 
heit der  Flnßeiscnblöcke  hingewirkt  werden, 
entweder  dadurch,  daß  durch  Zusätze  die  Aus- 
scheidung des  Wassel  Stoffs,  oder  dadurch,  daß 
durch  Zusätze  die  Bindung  des  Wasserstoffs  in 
der  Legierung  befördert  wird.  Mechanischer 
Druck  (Drücken,  Pressen  u.  dergl.  m.)  entfernt 
nicht  den  Wasserstoff,  sondern  verteilt  die  Blasen 
nur  gleichmäßig,  verhindert  also  die  Bildung 
größerer  Einzelblasen. 

Ein  letztes  Mittel  zur  Entfernung  von  Wasser- 
stoff ist  das  sogenannte  DUdelinger  Verfahren, 
bei  welchem  man  durch  Wasserdampf  den  Wasser- 
stoff austreibt.  Der  Referent  entnahm  im  Angust 
1894  in  Düdelingen  Proben***  der  beim  Gießen 
der  Blöcke  entweichenden  Gase.  Dieselben  zeig- 
ten die  in  der  Tabelle  auf  S.  1275  angegebene 
Zusammensetzung  nach  Volumen  und  Gewicht. 

Schlußfolgerung.  Trotz  der  vielen  Unter- 
suchungen, welche  über  die  Einschlüsse  von 
Wasserstoff  im  festen  Eisen  vorliegen,  ist  doch 
noch  nicht  vollkommene  Klarheit  über  den  Ein- 
fluß des  Wasserstoffs  im  Eisen  geschaffen. 
Ebenso  fehlen  genauere  Untersuchungen  über 
diejenigen  hohen  Temperaturen,  bei  denen  das 
Maximum  von  Wasserstoff  absorbiert  wird,  und 
ebenso  solche  über  die  zweckmäßigsten  prak- 
tischen Methoden,   um   den  einmal  absorbierten 


•  2.  Aufl.,    Band  1  S.  1181  u.  f. 
**  D.  R.  P.  33  31«. 

Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen"  1895  Nr.  12  und 
Wedding,  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde,  2.  Aufl , 
Bd.  I  S.  1139.  <-Vergl.  auch  ebenda  S.  444,  456.  46» 
und  477.) 


Digitized  by  Google 


15.  November  1903. 


Srutrunti  <1»  Mnrtiniiftn 


Stahl  and  Eisen.  1276 
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2,2 
0,2 
1,8 
2,0 
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33.0 
11,4 

6,6 


12,0 
lT,2 


40,8 
61,9 
66,3 
3,4 
78,3 


Wasserstoff  wieder  zu  entfernen  und  dadurch 
für  die  Eigenschaften  des  KiBeni  unschädlich  zu 
machen.  Endlich  ist  noch  zn  untersuchen,  ob 
der  Wasserstoff  selbst  die  Ursache  für  die  un- 
ganzen Stellen   und  die  Blasemäume  im  Eisen 


ist,  oder  ob  nicht  vielmehr  durch  das  Entweichen 
anderer  Gase,  wie  besonders  Stickstoff,  der 
Wasserstoff  nur  mechanisch  hob  der  Eisenlegie- 
rung: mitgerissen  wird  und  so  in  die  Blasen- 
räume gelangt. 


Neuerung  an  Martinöfen. 


Wie  seinerzeit  schon  Schoenwaelder  ganz 
richtig  in  seinem  Patente  sagte,  rührt  die  ver- 
hältnismäßig geringe  Dauerhaftigkeit  der  mit 
hohen  Temperaturen  arbeitenden  Siemens-Flamm- 
ofen, insbesondere  der  Siemens-Martinöfen,  Glas- 
öfen usw.  daher,  daß  die  Züge,  welche  Gas  und 
Luft  von  den  Wärmespeichern  zum  Ofen  und 
von  dort  die  Verbrennungsprodnkte  durch  die 
Wärmespeicher  zur  Esse  führen,  ungleichmäßig 
beansprucht  und  einseitig  überanstrengt  werden. 
Die  unausbleibliche  Folge  dieser  Erscheinung 
ist  nun  wieder  die,  daß  der  Ofen  nicht  überall 
denselben  Hitzegrad  hat,  an  einzelnen  Stellen 
zu  treiben  anfängt  und  schließlich  durchbrennt, 
während  andere  Stellen  des  Ofens  beinahe  un- 
versehrt bleiben,  wovon  man  sich  beim  Abbrechen 
des  Ofens  leicht  überzeugen  kann.  Diesen  Übel- 
stand beseitigte  seinerzeit  ja  bekanntlich  Schoen- 
waelder dadurch,  daß  er  die  Wärmespeicher  der 
Länge  nach  durchteilte  und  mit  besonderen  Zu- 
führungskanälen versah,  in  welch  letzteren  wieder 
Schieber  aus  feuerfesten  Steinen  angeordnet 
waren ,  durch  deren  öffnen  oder  Schließen 
Schoenwaelder  den  Hitzepunkt  im  Ofen  beliebig 
verlegen  konnte.  Anfang  und  Mitte  der  !»Oer 
Jahre  hat  das  Schoenwaeldersche  Patent  viel 
von  sich  reden  gemacht;  heute  spricht  man 
kaum  mehr  davon.  Ein  Übelstand  der  Schoen- 
waelderschen  Anordnung  dürfte  wohl  darin  zn 
suchen  sein,  daß  seine  Einführung  in  die  Praxis 
mit  verhältnismäßig  hohen  Kosten  verknüpft  war 
und  daß  sich  auch  die  8  bis  12  Schieber  leicht 
festklemmten  und  sich  nicht  bewegen  ließen, 
wodurch  dann  natürlich  der  Vorteil  dieser  An- 
ordnung verloren  ging. 

Eine  von  Jules  Puissant  d'Agimont 
gemachte  Erfindung  ist  nun  dazu  bestimmt,  die 


vorstehend  aufgezählten  Übelstände  zu  beseitigen 
und  damit  die  Dauerhaftigkeit  der  Siemens- 
Flammöfen  im  allgemeinen  zu  erhöhen  und  eine 
größere  Betriebssicherheit  der  zugehörigen  Wärme- 
speicheranlage  herbeizuführen. 

Zu  diesem  Zweck  ordnet  Ingenieur  Puissant 
in  den  aufsteigenden  Zügen  a  (Abbildung  1),  also 
in  den  Kanälen,  welche  sich  zwischen  den  Wärme- 
speichern b\,  bt,  As,  64  und  den  Ofenköpfen  cx 
und  r,  befinden,  Öffnungen  dt,  </>  usw.  an,  welche 
durch  gut  dichtschließende  Klappen,  Deckel  mit 


Abbildung  1. 

Sand-  oder  Wasserdichtung,  Schieber  usw.  (Ab- 
bildung 2  und  3)  schnell  und  leicht  zu  öffnen 
und  wieder  zu  schließen  sind.  Da  nun  alle 
Siemens-Martinöfen  mit  Essenzng  arbeiten,  so 
kann  man  durch  Öffnen  dieser  Klappen  usw. 
der  kalten  Außenlnft  den  Eintritt  in  den  Ofen 
gestatten  und  kann  auf  diese  Weise  leicht,  schnell 
und  gründlich  den  Teil  der  Ofenanlage  kühlen, 
der  sich  zwischen  der  geöffneten  Klappe  und 
dem  Kamin  befindet.  Auf  diese  Weise  kann 
man  also  den  Hitzepunkt  im  Ofen,  in  den  Zügen 
und  iu  den  Kammern  schnell  von  links  nach 
rechts,  von  vorn  nach  hinten  oder  umgekehrt 
verlegen  und  so  den  Ofen  stets  auf  annähernd 
gleichmäßiger  Temperatur  erhalten,  gleichmäßiger 
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abnutzen  und  dadurch  die  Dauerhaftigkeit  dieser 
teuren  Ofenanlagen  bedeutend  erhöhen.  Am 
besten  öffnet  man  die  Klappen  stets  auf  der 
abziehenden  Seite  des  Ofens;  denn  erstens  würde 

durch  Offneu  der 
Klappen  auf  der 
Eintrittsseite  der 
Gase  in  den  Ofen 
das  Bad  zunächst 
gekühlt  werden, 
was  aber  doch  gar 
nicht  beabsichtigt 
ist;  denn  die  kalte 
Luft  drückt  be- 
kanntlich stets  nach 
unten,  und  erst  all- 
mählich würde  die 
Abkühlung  im  Ofen 
nach  oben,  ans  Ge- 
wölbe  steigen;  an- 
derseits steht  aber 
auch  das  Gas  und 
die  Luft  in  den 
Eintrittsseite  unter 


einfach  an  die  Ofenverankerung  angeschraubt  oder 
aber  hinter  die  Verankerungsschienen  gesteckt. 

Mit  der  Puissantschen  Erfindung  ist  natürlich 
kein  Mittel  geschaffen,  um  nun  die  Haltbarkeit 
der  Regenerator- 

Q 


ü 


Abbildung  2. 


Öfen  bis  ins  Unend- 
liche zu  steigern. 
Nach  wie  vor  wird 
man  tüchtige,  auf- 
merksame Schmel- 
zer und  gute  feuer- 
feste Steine  nötig 
haben,  um  hohe 
Ofenhaltbarkeits- 
zahlen zu  errei- 
chen. Das  Puis- 
santsche  Patent 
kann  jedoch  in  der 
Hand  eines  intel- 
ligenten Schmel- 
zers von  großem 
Vorteil  sein.  Um 
die  Schmelzer  für 
diese  Sache  zu  interessieren, 


j 


Abbildung  8. 


Wärmekammern  auf  der  Eintrittsseite  unter  diese  Sache  zu  interessieren,  wird  man  den- 
Druck.  Dieser  Druck  müßte  erst  beseitigt  I  selben  am  besten  ü  la  Schoenwaelder  eine 
werden.  Öffnet  man  z.  B.  eine  Klappe  auf  der  1  Prämie  auf  die  Haltbarkeit  des  Ofens  zahlen; 
Eintrittsseite,  so  wird  die  heilte  Luft  zunächst  ,  anderseits  muß  man  sich  jedoch  durch  Zahlung 
mit  Gewalt  aus  dieser  Öffnung  hinausgestoßen,  einer  Prämie  auf  Kohlenersparnis  vor  zu  grüud- 
allmählich  gleicht  sich  dann 
der  Druckunterschied  in  der 
Kammer  und  der  Außen- 
luft aus  und  erst  nach  2 
bis  4  Minuten  macht  sich 
der  Essenzug  bemerkbar. 
Auf  der  abziehenden  Seite 
stößt  der  Ofen  niemals  in 
dieser  Weise.  Gibt  man 
hier  eine  Öffnung  frei,  so 
zieht  sofort  die  Esse  die 
kalte  Luft  an  und  kühlt  also 
dio  dahinter  liegende  Kam- 
mer schnell  und  gründlich. 

Die  Erfindung  ist  seit  eini- 
gen Monaten  auf  dem  Werk 
Providence    in  Haumont, 
Prankreich,  bei  zwei  Martin- 
öfen  in   Anwendung,  hat 
sich  dort  bisher  glänzend 
bewährt  und  kann  von  Inter- 
essenten besichtigt  werden. 
Abbild.  4  veranschaulicht 
einen  der  dortigen  mit  dem 
Puissantschen  Patent  ver- 
sehenen Martinöfen.   Die  Anschaffung  der  Neue- 
rung ist  mit  verhältnismäßig  geringen  Kosten 
verknüpft  und  läßt  sich  auch  der  Einbau  der 
Erfindung  leicht  in  der  SonntagBruhepanse  vor- 
nehmen. Die  Krümmer  aus  Gußeisen  usw.  werden 


Abbildung  4.    Martinofen  zu  Flautinont  mit  dorn  l'uiasantsehen  Patent. 


licher  Anwendung  dieser  Klappen  schützen, 
denn  jedes  Öffnen  einer  dieser  Klappen  kostet 
Kohlen,  darüber  muß  man  sich  klar  sein. 

Chftrlerot. 


Zivilingenieur  Untkenbolt. 
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Die  Dampfturbine  System  Brown,  Boveri- Parsons. 

Von  Ernst  Scherenberg,  Ingenieur,  Mannheim. 


Wenn  auch  die  Kolbendampfmaschine  heute 
zu  einer  ganz  außerordentlichen  Vollkommenheit 
gelangt  ist,  so  ist  man  sich  doch  jederzeit 
bewußt  gewesen,  daß  in  der  mit  Energieverlust 
verbundenen  Übertragung  der  hin  und  her  gehen- 
den Bewegung  in  die  rotierende  ein  prinzipieller 
Nachteil  der  Kolbendampfmaschine  liegt.  Das 
Ideal  einer  Dampfmaschine  ist  daher  immer  eine 
Rotationsdampfmaschine  oder  Dampfturbine  ge- 
wesen, d.  h.  eine  Maschine,  welche  die  dem 
Dampf  innewohnende  Energie  ohne  alle  Über- 
setzungsmechanismen  direkt  in  rotierende  Be- 
wegung verwandelt.  Die  geschichtliche  Ent- 
wicklung der  Dampfturbinen,  auf  die  ich  spater 
noch  naher  eingehen  will,  zeigt  auch  deutlich , 
wie  der  Wunsch,  dieses  Ideal  zu  verwirklichen, 
immer  wach  gewesen  ist,  und  daß  zahllose  Ver- 
suche in  dieser  Richtung  gemacht  worden  sind. 
Wenn  eine  Verwirklichung  dieses  GedankenB  Mb 
vor  wenigen  Jahrzehnten  nicht  möglich  war,  so 
lag  dies  wohl  hauptsachlich  in  den  außerordent- 
lichen Schwierigkeiten,  die  sich  der  praktischen 
Ausfährung  der  Dampfturbinen  entgegenstellten, 
nicht  aber  im  Prinzip  der  Dampfturbine  selbst. 
Vor  allem  waren  es  die  hohen  Umdrehungszahlen, 
die  alle  praktischen  Versuche  zum  Scheitern 
brachten. 

Das  Verdienst,  die  Dampfturbinen  zu  der  Be- 
deutung, welche  dieselben  heute  unter  den  Dampf- 
motoren einnehmen,  gebracht  zu  haben,  gebührt 
unstreitig  de  Laval  und  0.  A.  Parsons. 
Wahrend  die  Lavalturbine  in  ihrer  heutigen 
Form  sich  fast  ausschließlich  für  kleine  Ein- 
heiten bis  zu  etwa  100  P.S.  eignet,  kommen 
die  Vorteile  der  ParsonBturbine  erst  von  etwa 
75  bis  100  P.S.  an  aufwärts  zur  Geltung;  sie 
eignet  sich  also  hauptsächlich  für  Großbetriebe. 
Diese  letztere  Maschinentype,  die  in  Deutschland 
eigentlich  erst  mit  der  Aufstellung  der  ersten 
Parsonsturbinen  im  Elberfelder  Elektrizitätswerk 
in  weiteren  Kreisen  bekannt  wurde,  steht  zur- 
zeit im  Vordergrund  des  Interesses,  und  sollen 
daher  auch  die  nachfolgenden  Ausführungen  dieser 
Maschine  allein  gewidmet  sein.  Ich  will  mich 
auch  darauf  beschränken,  an  dieser  Stelle  die 
Parsonstarbine  von  der  rein  praktischen  Seite 
zu  erläutern  und  zu  beleuchten,  während  ich 
diejenigen,  welche  sich  für  die  Theorie  der 
Dampfturbinen  im  allgemeinen  interessieren,  auf 
den  Artikel  von  Prof.  Stodola,  der  in  den  ersten 
Nummern  des  laufenden  Jahrgangs  der  Zeitschrift 
de«  „Vereins  deutscher  Ingenieure"  veröffentlicht 
ist,  verweisen  möchte. 


Die  Parsonsturbine  oder,  wie  dieselbe  auf 
dem  Kontinent,  seit  die  Firma  Brown,  Boveri 
&  Co.,  A.-G.,  die  Fabrikation  derselben  über- 
nommen hat,  heißt,  die  Brown,  Boverl-Parsona- 
turbine,  ist  eine  axiale  Reaktionsturbine  mit 
voller  Beaufschlagung  und  besteht  aus  einem 
ganzen  System  abwechselnd  hintereinander  ge- 
schalteter Leit-  und  Laufschaufelräder.  Der 
Dampf  wird  auf  der  einen  Seite  dem  Schaufel- 
system zugeführt  und  durchströmt  dasselbe  immer 
von  einer  Leitschaufelreihe  auf  eine  Laufschaufel- 
reihe und  so  fort  übergehend  und  auf  dem  ganzen 
Wege  expandierend,  um  am  andern  Ende,  nach- 
dem er  die  ihm  inne- 
wohnende Energie  ni,n»dtr  Sd*vftikAm 
an  die  Laufschau- 
feln abgegeben  hat, 
in  die  freie  Luft 
oder  den  Konden- 
sator überzutreten. 

Der  Vorgang,  wtuiindir 
welcher  sich  beim 
Durchströmen  des 
Dampfes  durch  den 
Schaufelapparat 
abspielt,  ist  folgen- 
der (vergl.  Abbil- 
dung 1):  Beim  Ein- 
tritt in  das  erste 
feststehende  Leit- 
schaufelrad expandiert  der  Dampf  teilweise  und 
verwandelt  so  einen  Teil  seiner  Energie  in  Ge- 
schwindigkeit, die  er,  indem  er  eine  Aktions- 
wirkung auf  das  darauffolgende  Laufschaufelrad 
ausübt,  an  dieses  abgibt  und  in  Rotation  ver- 
setzt. Infolge  der  Schaufelform  wird  der 
Dampf  gezwungen,  seine  Richtung  zu  ändern, 
wodurch  er  eine  die  Aktionswirkung  unter- 
stützende Reaktionswirkung  auf  die  Laufschau- 
felu  ausübt,  die  durch  die  auch  hier  stattfindende 
Expansionswirkung  noch  vermehrt  wird,  und 
tritt  in  die  nächstfolgende  Leitschaufelreihe  über, 
in  der  er  weiter  expandiert,  und  so  fort.  Auf 
diese  Weise  nutzt  Parsons  in  seiner  Dampf- 
turbine sowohl  die  Expansionsenergie  als  auch 
die  Geschwindigkeitsenergie  des  Dampfes  inner- 
halb seines  Schaufelapparates  ans  und  vereinigt 
so  in  sinnreicher  Weise  das  Prinzip  der  Kolben- 
dampfmaschine, welche  lediglich  die  Expansions- 
energie verwendet,  mit  demjenigen  der  Laval- 
turbine, welche  in  einem  einzigen  Schaufelrade 
nur  die  kinetische  Energie  des  Dampfes  aus- 
nutzt.   Durch  diese  stufenweise  Ausnutzung  des 


Digitized  by  Google 


1278    Stahl  and  Eisen. 


23.  Jahrg.  Nr.  22. 


Dampfes  gslang  es  anch  Parsons,  die  Tourenzahl 
seiner  Turbine  gegenüber  Laval  ganz  wesent- 
lich zu  reduzieren.  Dies  erhellt  auch  auf  den 
ersten  Blick,  wenn  man  bedenkt,  daß  die  gün- 
stigste Ausnutzung  der  Geschwindigkeit  eines 
Dampfdtrahls,  die  beim  Ausströmen  in  ein  Vakuum 
etwa  1200  m  i.  d.  Sekunde  beträgt,  dann  statt- 
findet, wenn  die  Umfangsgeschwindigkeit  des 
Laufrades  etwa  halb  so  groß  ist  wie  die  Dampf- 
geschwindigkeit. Laßt  man  also,  wie  Laval  dies 
tut,  den  Dampfstrahl  nur  auf  ein  Laufrad  aus- 
strömen und  das  ganze  Druckgefalle  in  diesem 
einen  Bade  zur  Wirkung  gelangen,  so  muß  dieses 
Bad  eine  Umfangsgeschwindigkeit  von  etwa 
600  m  i.  d.  Sekunde  haben.  Wird  das  Druck- 
gefalle aber  auf  eine  große  Anzahl  von  hinter- 


I  Ansprüchen  durchaus  genügenden  Konstruktion 
'  bis  in  die  kleinsten  Details  gelungen  ist. 

Aus  dem  schematischen  Schnitt  (Abbildung  2) 
|  ist  die  außerordentlich  einfache  Konstruktion  der 
!  Parsonsturbine  deutlich  ersichtlich.    Die  rotie- 
rende Trommel,  auf  welcher  die  Lanfschaufeln 
in  Kränzen  vereinigt  angeordnet  sind,  ist  in  den 
beiden  Lagern  L\  und  L%  gelagert.    Ein  guß- 
!  eiserner,  aus  zwei  Hälften  bestehender  Zylinder, 
I  an  dessen  innerer  Wandung   die  Leitschaufeln 
|  ebenfalls  in  Kränzen   vereinigt  befestigt  sind, 
!  umschließt  die  Trommel.    Die  feststehenden  oder 
Leitschaufelkränze  des  Zylinders  sind  derart  an- 
1  geordnet,  daß  die  Laufschaufelkränze  der  Trom- 
!  mel  jeweils  zwischen  die  ersteren  hineingreifen, 
1  so  daß  also  immer  auf  einen  Leitschanfelkranz 


einander  geschalteten  Bädern  verteilt,  so  ver- 
mindert sich  die  Umfangsgeschwindigkeit  und 
damit  auch  die  Umdrehungszahl  der  Laufräder 
entsprechend.  Während  auf  diese  Weise  Laval 
Tourenzahlen  zwischen  10  000  und  30  000  i.  d. 
Minute  für  seine  Turbine  erhält,  arbeitet  die 
Parsonsturbine  je  nach  der  Größe  nur  mit  750 
bis  3500  Umdrehungen  i.  d.  Minute,  die  eine 
direkte  Kuppelung  der  Turbine  mit  elektrischen 
Maschinen,  Ventilatoren  und  andern  schnell- 
laufenden Maschinen  ermöglichen,  wogegen  Laval 
mittels  besonders  konstruierter  Zahnradvorgelege 
die  Tourenzahlen  auf  brauchbare  Geschwindig- 
keiten herabsetzen  muß.  Hierin  liegt  also  ein 
prinzipieller  Unterschied  der  beiden  Systeme. 

Die  ganze  Bauart  der  Parsonsturbine  mußte 
diesem  Prinzip  unter  Berücksichtigung  aller  He- 
gleiterscheinungen, welche  beim  Durchgang  des 
Dampfes  durch  den  Zylinder  auftreten,  angepaßt 
werden  und  man  darf  wohl  sagen,  daß  Parsons 
auch  diese  Aufgabe  in   einer  allen  praktischen 


ein  Laufschaufel-Kranz  folgt.  Da  das  Volumen 
des  Dampfes  infolge  der  Expansion  desselben 
beim  Durchströmen  des  Zylinders  stetig  zu- 
nimmt, so  ist  der  Zylinderquerschnitt  in  der 
Bichtung  der  Dampfströmung,  welche  von  A 
nach  Ii  erfolgt,  stufenweise  erweitert.  Um  den 
Druck,  welchen  der  durch  den  Zylinder  strömende 
Dampf  in  der  Bichtung  A — B  auf  die  Welle 
in  axialer  Bichtuug  ausübt,  aufzuheben,  sind 
auf  der  dem  Schaufelapparat  entgegengesetzten 
Seite,  vom  Dampfeinlaß  .-(  aus  gesehen,  so- 
genannte Gegendruckkolben  kx  kt  k3  angeordnet, 
deren  Druckflächen  denjenigen  der  entsprechen- 
den Abteilungen  des  rotierenden  Schaufelappa- 
rats gleichkommen.  Die  Zwischenräume  zwischen 
den  einzelnen  Gegendruckkolben  stehen  durch 
die  Umleitungen  i,  i,  und  ig  mit  den  einzelnen 
Abstufungen  des  Zylinders  in  Verbindung,  so 
daß  an  diesen  Stellen  jeweils  derselbe  Dampf- 
druck herrscht,  wie  an  den  entsprechenden 
Stellen   des   Zylinders.     Die   Abdichtung  der 
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Gegendrnckkolben  gegen  den  Zylinder  erfolgt 
durch  sogenannte  Labyrintbdichtungen.  DieBe 
Dichtungen  werden  dnrch  Ringe,  welche  auf 
den  Kolben  angebracht,  und  Nuten,  die  in  der 
Zyliuderwandung  eingedreht  sind,  gebildet,  und 
swar  rotieren  die  Ringe  ohne  jede  metallische 
Reibung  innerhalb  der  Nuten  des  Zylinders. 

Die  mit  D  und  D,  bezeichneten  Austritt- 
Stellen  der  Welle  aus  dem  Zylinder  sind  nicht 
etwa  Lager,  sondern  Stopfbüchschen,  deren  Dich- 
tung nicht  durch  Metallpackungen  usw.,  sondern 
auf  gleiche  Weise,  wie  oben  an  den  Gegendruck- 
kolben  beschrieben,  durch  Labyrinthdichtungen 
erfolgt.  Mit  dem  Lager  ist  ein  Kammlager 
verbunden,  welches  den  Zweck  hat,  die  Welle 
gegen  ein  Pendeln  in  axialer  Richtung,  das 
dnrch  eine  etwa  direkt  gekuppelte  Dynamo  z.  B. 
hervorgerufen  werden  könnte,  zu  verhindern,  und 
welches  ferner  dazu  dient,  mittels  zweier  Druck- 
schrauben die  Trommel  derart  einzustellen,  daß 
die  Laufschaufeln  genau  in  der  Mitte  zwischen 
den  Leitschaufeln  rotieren.  Das  Lager  Lt  ist 
in  zwei  Hälften  geteilt,  zwischen  denen  sich 
eine  auf  der  Welle  befestigte  Schnecke  befindet, 
von  welcher  der  Reguliermechanismus  und  die 
Ölpiimpc  für  die  automatische  Schmierung  der 
Hauptlager  angetrieben  werden. 

Einer  der  interessantesten  Teile  der  Parsons- 
turbine  ist  die  Regnliervorrichtung,  deren  sinn- 
reiche Konstruktion  viel  zum  Gelingen  und  guten 
Funktionieren  der  ganzen  Maschine  beigetragen 
hat.  Der  Dampf  wird  der  Turbine  nicht  kon- 
tinuierlich, sondern  stoßweise  zugeführt,  und 
zwar  erfolgen  diese  Stöße  etwa  150-  bis  200 -mal 
in  der  Minute.  Die  Daner  der  Dampfeinströ- 
mungen, die  den  Füllungen  bei  der  Kolbendampf- 
maschine übrigens  entsprechen ,  wird  durch 
einen  von  der  Turbine  angetriebenen  Zentrifugal- 
regnlator  geregelt. 

Die  Konstruktion  des  Reguliennecbanismus 
ist  folgende:  Die  Parsonstnrbine  besitzt  nur  ein 
doppelsitzigeB  Haupteinströmventil  V,  das  durch 
seine  Spindel  mit  einem  in  einem  kleinen  Zylinder 
beweglich  angeordneten  Kolben  A'  verbunden  ist. 
Über  diesem  Kolben  ist  eine  Feder  angeordnet, 
welche  letzteren  in  seiner  tiefsten  Stellung,  die 
dem  geschlossenen  Ventil  entspricht,  hält.  Der 
vorerwähnte  Zylinder  steht  durch  eine  kleine 
Öffnung  e  mit  dem  Dampfraum  E  vor  dem  Ein- 
laßventil in  Verbindung.  Ferner  ist  an  diesem 
Zylinder  noch  eine  zweite  seitliche  Öffnung  r 
vorhanden,  die  durch  einen  kleinen  Kolben- 
schieber T  geöffnet  bezw.  geschlossen  wird. 
Die  Bewegung  dieses  Kolbenschiebers  wird  durch 
zwei  Gestänge  geregelt.  Das  eine  Gestänge  Qtit  it$ 
wird  durch  einen  mit  dem  Schneckengetriebe  des 
Regulators  verbundenen  Exzenter  angetrieben 
und  bewegt  den  Kolbenschieber  zwangslänfig 
auf  und  ab.  Das  andere  Gestänge  Q  lü  tf4  W 
wird  durch  den  Regulator  selbst  bewegt  und 


verändert  nur  die  Stellung  des  Kolbenschiebers, 
es  stellt  denselben  höher  oder  tiefer  ein,  so  daß  die 
Öffnung  c  kürzere  oder  längere  Zeit  geöffnet  wird. 

Der  Vorgang  der  Regulierung  ist  folgender : 
Durch  die  kleine  Öffnung  e  gelangt  der  Dampf 
|  unter  den  Kolben  A',  der  hierdurch  gehoben 
wird  und  damit  gleichzeitig  das  mit  demselben 
'  durch  die  Spindel  verbundene  Ventil  V  öffnet. 
Der  Dampf  tritt  in  die  Turbine  ein  und  versetzt, 
das  Schaufelsystem  durchströmend,  die  Welle  in 
Umdrehung.  Von  dieser  aus  weiden  dann  mittels 
der  Schneckenübersetzung,  sobald  erstere  sich 
in  Bewegung  setzt,  der  Exzenter  und  damit  die 
Gestänge  und  der  Regulator  angetrieben.  Der 
Kolbensc  hieber  wird  gehoben  und  gibt  die  Öff- 
nung r  frei,  so  dali  der  unter  dem  Kolben  K 
befindliche  Dampf  entweichen  kann;  hierdurch 
überwiegt  der  Druck  der  Feder  über  den  Kolben 
wieder  und  drückt  denselben  herunter,  wodurch 
das  Ventil  geschlossen  wird.   Sobald  der  Kolben- 
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Abbildung  3. 


Schieber  die  Öffnung  «•  wieder  schließt,  wird  der 
Kolben  K  durch  den  Dampfdruck  gehoben  und 
das  Spiel  beginnt  von  neuem.  Diesen  Vorgang 
veranschaulicht  schematisch  das  Indikatordia- 
gramm (Abbildung  3),  welches  man  sich  direkt 
hinter  dem  Einlaßventil  aufgenommen  denken 
muß.  Die  Dauer  der  Dampfeinströmungen  ent- 
spricht hier  also  den  Füllungen  der  Kolben- 
dampfmaschine.  Auf  die  Vorteile,  welche  sich 
durch  diese  Regulierung  ergeben,  werde  ich 
später  nochmals  zurückkommen. 

Was  den  Dampfverbrauch  der  Paisonsturbine 
anbetrifft,  so  müßte  derselbe  theoretisch  nicht 
unwesentlich  günstiger  sein  als  derjenige  der 
Kolbendampfmaschine.   In  Wirklichkeit  trifft  dies 
wenigstens  bis  jetzt  nur  für  zweistufige  Kolben- 
dampfmaschinen zu,  während  derselbe  denjenigen 
bester  Dreifach-Expansionsdampfmaschinen  mitt- 
lerer Große  im  Betriebe  mindestens  ebenbürtig 
ist.    Und  zwar  ist  diese  Abweichung  der  Wirk- 
I  lichkeit  von  der  Berechnung  darauf  zurückzu- 
j  führen,  daß  etwas  Dampf  zwischen  der  Zylinder- 
wandung und  den  Laufschaufeln  unausgenutzt  hin- 
I  durchstreicht.  Im  übrigen  verweise  ich  auf  die  in 
|  nachfolgender  Tabelle  zusammengestellten  Dampf- 
verbrauchsresnltate.     Zu   diesen    ist    noch  zu 
bemerken,  dali  sie  sich  sämtlich  auf  die  effekt. 
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L«l  itisf 

1'       !  1 

Dkapffirbnaek  In  k  ( 

Parsons- Dampft  urbine 

direkt  K .- k uj.[..- 1 1  mit 

Dynamomaschine 
geliefert  für: 

in  e*  «  . 

In 
l\8.  eff. 

Turblnen- 
welle 

Ä 

In  Ata. 
Iber- 

bei  Betrieb 

n>lt  Dampf. 

f.d.  eff.ktlTe  KW. -Blonde 
bei  Belastung 

drack 

In  Ornd  C. 

«/. 

'/. 

Städtisches       |  Turbine  I 
Elektrizitätswerk  . 
Elberfeld       1  » 

1000 

1500 
IM  MI 

11,5  j 
M.5  ' 

überhitzt 
gesättigt 
überhitzt 
gesättigt  | 

1!C> 

9  099 
M2 
8,901 
9,698 

9  639 
10',12 
10,706 
11,34 

10  86« 
11,81 

— 

Societe  de«  Filatore»  de  Schappe 

900 

1350 

10 

überhitzt 

250 

9,6 

-      —  i 

10,5 



Schlieper  &   Raum,  Klberfeld 

500 

750 

10 

Uberhitxt  , 

250 

8,8  | 

9,7 

10,7 

Konsolidierte  Tschöpelner  | 
Rraunkohlen  u.  Tonwerke  I 

400 

000 

7,6 

überhitzt 
gesättigt 

208 

9,9 
10,50 

10,5 
11,27 

12,0 
12,8 

•Röchlingsche  Eisen-  u.  Stahl- ( 
werke,  Diedenhofen  \ 

:tsn 
450 

570 
«575 

10 

8 

überhitzt 
überhit/t 

250 

250 

,  9,82 
9,0 

11,0 

Zellulosefabrik  Villtch   .  .  .  | 

350 

520 

11,5 

überhitzt 

250 

9.1 

9,9 

11,0 

Services  industriels  der  Stadt 

HIHI 

45(1 

12 

gesättigt 

240 

11,3 

12,6 

•  Werke  der  französischen  Ma- 

280 

421) 

14 

gesattigt 

— 

10.5h 

12,7 

Elektrizitätswerk  d.  Stadt  Chur 

200 

300 

12.5 

überhitzt  200 

9.59 

10,08 

10,77 

Städtisches    Elektrizitätswerk  ( 
Heidelberg  1 

180 

270 

9,5 

überhitzt 

230 

11,3 

ibellsuKW.) 

11,5 

(l>rl  IM1KW.) 

12,3 

(bei  100  KW  i 

*  Gesellschaft  für  Harkt-  und 
Kühlhallcn,  Rerlin  .... 

Uni 

150 

8.7 

überhitzt 

190 

12,5 

18,6 

Norddeutscher  Lloyd,  Rremen 

300 

450 

10 

gesättigt 

10,75 

11,8 

12,6 

Tramway-    und  Elektrizität*- 
gesellschaft  Linz-Urfahr  .  . 

300 

450 

0 

gesättigt 

10,96 

12,6 

•  (traf liehe  Rerg-  und  Hütten- 
verwaltung, Antonienhütte 

400 

000 

gesättigt 

9,88 

12,8 

•Kaiserliche  Werft,  Kiel   .  . 

41 HJ 

000 

gesättigt 

r  -  ~ 

9,89 

'  

•Spinnerei     Kiener    &  Co., 

400 

coo 

11 

überhitzt 

230 

8,9 

9,6 

9,96 

*  Eisen-  und  Stahlwerke  Hösch 

(•chleihte«  Vakuum,  Infolge  einer 
Zentralkondeoaailoni 

1  *  

500 

750 

7,5 

I 

überhitzt 

22* 

9,53 

10,78 

Sämtliche  aufgeführten  Turbinen  arbeiten  mit 
KoDdentatloniarbelt  elofri 


und  l«t  In  den  Dampfeerbreachiiahlcn,  mit  Aa 


mit  • 


K  W. - S  t n  n d e ,  am  Schaltbrett  gemessen,  beziehen. 
Um  dieselben  also  mit  den  bei  den  Kolben- 
dampfmaschinen üblichen  Uarantiewerten  für  die 
indizierte  P.S.-Stunde  vergleichen  zu  können, 
sind  die  für  die  Turbinen  angegebenen  Zahlen 
durch  1,7  bis  1,9,  je  nach  der  Leistung  und 
Güte  der  zu  vergleichenden  Maschine,  zu  divi- 
dieren. Dabei  ist  jedoch  nicht  zu  vergessen, 
daß  die  ftr  Kolbendampfinaschinen  angegebenen 
Zahlen  meist  nur  bei  den  Abnahmeversuchen, 
zu  welchen  die  Maschinen  bekanntlich  besonders 
sorgfaltig  hergerichtet  werden,  erreicht  werden, 
und  außerdem  sowohl  der  Zylinder  als  auch  die 
Lager  reichl'cher,  als  dies  im  normalen  Betriebe 
geschieht,  geschmiert  werden.  Erfahrungsgemäß 
stellt  sich  aber  bei  Kolbenmaschinen  der  Dampf- 
verbranch im  Dauerbetriebe  um  10  bis  20  °/o  höher. 
Die  Parsonsturbine  bleibt  aber  auch  wahrend  des 
Betriebes  hinsichtlich  des  Dainpfverhranchs  voll- 


kommen konstant,  dies  haben  zahlreiche  Versuche 
bewiesen.  Betrachtet  man  daraufhin  die  Kon- 
struktion der  Turbine,  bo  erhellt  dies  auch  auf 
den  ersten  Blick.  Wahrend  z.  B.  Undichtig- 
keiten an  den  Ventilen  nnd  Kolben  einer  Kolben- 
dampfmaschine nicht  nur  einen  Verlust  an  Dampf 
direkt  ergeben,  erzengt  dieser  zur  unrechten 
Zeit  in  den  Zylinder  gelangte  Dampf  unter 
Umständen  sogar  Drucke,  die  dem  beabsichtigten 
entgegenwirken.  Bei  der  Parsonstnrbine  ist 
dies  anders.  Dampf,  welcher  durch  eine  etwaige 
Undichtigkeit  am  Haupteinlaßventil  in  den  Zy- 
linder gelangt,  kommt  in  diesem  jederzeit  voll 
und  ganz  zur  Wirkung,  weil  er  die  dnreh  die 
normale  Einströmung  geleistete  Arbeit  unter- 
stützt; eine  derartige  Undichtigkeit  könnte  also 
nur  eine  größere  Leistung  als  verlangt  herbei- 
führen, die  jedoch  durch  den  Regulator  wieder 
ausgewichen  würde.  (Schluß  folgt.) 
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Die  Eisen-  und  Kohlenindustrie  Rußlands  an  der  Wende 

des  XIX.  Jahrhunderts. 

Von  Dr.  ing.  Th.  Naske  and  Bergingenieur  E.  A.  Baron  Taube. 


Mit  dem  Jahre  1900  hat  die  Erzeugung  in 
der  russischen  Montanindustrie  ihren  Höhepunkt 
erreicht.  Der  rasche  Aufschwung  Rußlands  in 
dieser  Richtung  im  letzten  Jahrzehnt  deB  XIX. 
Jahrhunderts,  nn  welchem  vorwiegend  der  sttd- 
russische  Industriebezirk  beteiligt  war,  hat  seiner- 
zeit die  Aufmerksamkeit  der  ganzen  Welt  auf 
sich  gelenkt.  Nicht  allein  infolge  einer  fast  un- 
natürlichen Entwicklung,  welche  sehr  gern  eine 
Reaktion  nach  sich  zieht,  sondern  zum  großen 
Teil  durch  die  plötzlich  eingetretene  Stagnation 
auf  dem  Welteisenmarkte,  war  die  russische 
Montanindustrie  in  eine  sehr  bedrängte  Lage 
geraten,  welcher  bedauerliche  Zustand  für  das 
Land  indessen  nicht  ohne  segensreiche  Folgen 
blieb.  Rußland  hatte  gelernt,  sparsam  zu  ar- 
beiten und  billig  zu  produzieren.  Gerade  über 
diese,  vielleicht  denkwürdigste  Epoche  der  russi- 
schen Eisen-  und  Kohlenindnstrie,  sind  in  der 
jüngsten  Zeit  authentische  Daten  in  Form  eines 
sorgfältig  zusammengestellten  Werkes*  heraus- 
gegeben worden,  welche  geeignet  erscheinen, 
das  Interesse  der  weitesten  Kreise  für  sich  in 
Anspruch  zu  nehmen.  Die  Angaben  schließen  mit 
dein  Jahre  1900  ab,  und  wenn  im  Anschluß 
an  diese  im  nachfolgenden  Vergleichsziffern  von 
1901  und  1902  angeführt  werden,  so  beschrän- 
ken sich  dieselben  vorwiegend  nur  auf  den  sfid- 
rnssischen  Industriebezirk  und  auf  den  Ural  als 
die  wichtigsten  Industriezentren.  Für  die  ge- 
samte Materialbewegnng  Rußlands  in  den  letzt- 
bezeichneten zwei  Jahren  liegen  umfassende 
Daten  bisher  nicht  vor. 

1.  Eisenerze.  Im  Jahre  1900  betrug  die 
Förderung  an  Eisenerzen  6  114  520  t,  wobei 
57  752  Arbeiter  beschäftigt  wurden.  Auf  einen 
Arbeiter  kommt  daher  eine  Förderung  von  106  t 
Erz  f.  d.  Jahr.  Nach  den  einzelnen  Fundorten 
verteilt  sich  die  Erzförderung  nach  den  in  Tabelle  1 
angegebenen  Verhältnissen.  Die  Zunahme  der 
Erzförderung  beträgt  gegenüber  dem  Jahre  1899 
345741  t,  wobei  Südrußland  mit  377  200  t,  Polen 
und  der  Ural  mit  73  800  t  am  meisten  beteiligt 
waren,  über  die  Erzförderung  in  den  Jahren  1 901 
und  1902  liegen  keine  Daten  vor,  doch  iBt  nach- 
weisbar, daß  letztere  bedeutend  heruntergegangen 
ist.  Von  den  übrigen  eisenerzfördernden  Län- 
dern der  Erde  nimmt  die  erste  Stelle  Amerika  mit 
26896  000  t,  ferner  Deutschland  mit  19  024000  t 
und  England  mit  14678000  t  Eisenerz  ein. 

•  Sbornik  statistitscheskyrh  Swjedjeni  o  trerno-  1 
xawodskoi  Promyschlenosti  Rosii  w  1900  godu. 


Tabelle  1. 


z«u 

der 

Zahl 
der 

1  Förderung  In  Tonnen 

Arbeiter 

Ornb. 

MM      j  l»oo 

Ural  

Moskauer  Kreis  .  . 

30  512 
7  549 

684 

93 

1  586  0H7 
038  752 

1  661  290 
387  147 

Polen  u.  Nordwest- 
Rußland  .... 

6574 

125 

480  607 

484  283 

Süd-.  Südwest-  und 
Südost-Rußland  . 

Sibirien  

Nordrußland  .  .  . 
Kaukasus  .... 
Finland   .  .  .  .  . 

10  853  - 

49  4 
2  126  50 

79  169 

3  067  069 
6  007 

31  124 
3  923 

79  733 

3  445  171 
9484 

34  803 
3535 

89  306 

Zusammen  .  . 

57  752 

- 1 

5  893  252 

6  114519 

2.  Manganerze.  Es  waren  im  Jahre  1900 
372  Gruben  im  Betriebe,  welche  8<>3  213  t 
Manganerz  lieferten,  d.  i.  um  143  107  t  mehr 
als  im  Jahre  1899.  Nach  Gouvernements  ver- 
teilt sich  die  Manganerzförderung  wie  aus 
Tabelle  2  ersichtlich.  Die  Förderung  nahm  um 
21  °/o  gegenüber  1899  zu,  was  vorwiegend  auf 
die  große  Produktionssteigerung  im  Kaukasus 
zurückzuführen  ist.  Erwähnenswert  erscheint 
es,  daß  die  Qualität  der  Erze  hinsichtlich  ihres 

Tabelle  2. 


Meng 

nneri 

Mehr  (+) 

Gouvernement 

(FBrderani 

-i-M 

t.  Tonnen) 
I9O0 

weniger  (-> 
*U  1899 

561  208 

662  010 

+  100  802 

Perm  

1  770 

582 

—     1  188 

49 

2  651 

-f     2  602 

Ekaterinoslaw  .... 

97  003 

137  676 

f-    40  673 

1  76 

294 

|+  218 

Zusammen  .... 

660  106 

803  213 

—  143  107 

Mangangehalts  in  stetiger  Abnahme  begriffen  ist, 
welcher  Umstand  im  Jahre  1900  schon  bemerkt 
wurde,  in  diesem  Jahre  (1903)  aber  auf  den 
russischen  Werken  ganz  besonders  empfunden 
wird.  Es  arbeiteten  in  den  Mangan  erzgrub  en 
insgesamt  6090  Arbeiter.  Gegenüber  diesen  An- 
gaben hat  die  Manganerzförderung  in  den  Jahren 
1901  und  1902  folgende  Veränderung  erfahren:* 

1901  190» 

Kaukasus   370132  t    409  093  t 

Südrußland   69594  t     57  464  t 

Ural  u.  übrige  Distrikte       1  640  t       1  640  t 

Zusammen  .  .    441  366  t    468  197  t 
Rußland  nimmt  bezüglich  der  Manganerz- 
förderung den  ersten  Rang  unter  allen  Ländern  der 
Erde  ein ;  es  folgen  der  Reihe  nach :  Ver.  Staaten 
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von  Nordamerika,  Spanien,  Indien,  Brasilien, 
Deutschland,  Chile,  Frankreich  und  Griechenland. 

3.  Chromerz.  Dieses  Erz  wurde  im  Jahre 
1900  nur  im  Gouvernement  Perm  und  Orenburg 
gefördert.  35  Chromerzgruben  ergaben  18  256  t 
Erz,  d.  i.  um  913  t  weniger  al8  im  Jahre  1899. 
Die  gesamte  Chromerzförderung  der  Erde  beträgt 
jährlich  etwa  49  200  t,  woran  vorzugsweise 
Neu-Kaledonien,  Griechenland,  Kanada  und  die 
Türkei  beteiligt  sind. 

4.  Roheisen.  Auf  182  Hochofenwerken 
wurden  im  Jahre  190»  2  937  365  t  Roheisen 
erblasen.  Davon  mit  mineralischen  Brennstoffen 
1  (380  284  t  oder  57%,  mit  Holzkohle  905  429  t 
oder  31  %i  mit  gemischten  Brennstoffen  351  652  t 
oder  12°/o.  Hinsichtlich  der  Anzahl  der  in  den 
einzelnen  Industriebezirken  im  Betriebe  stehen- 
den Hochofen  ergeben  sich  folgende  Verhältnisse: 

Tabelle  3. 


I  ndustriehezirk 


Ural  

Moskauer  Kreis  .... 

Polen  und  Gouvernement 
Wilna  

Süd-,  Südwest-  u.  Süd- 
ost-Rufiland    .  .  .  . 

Nordruliland  

Sibirien  

Finland   


Ani»hl 

Anxehl  der  Ofen  Im 

der 

Betrieb« 

Hoch- 
ofen- 

mit 

mit 

1fr. 

werk* 

Kelt- 
wind 

w'ln,l 

•emmen 

74 

15 

128 

188 

87 

3 

52 

55 

28 

3 

* 

88 

20 

a 

48 

45 

10 

« 

5 

11 

8 

2 

i 

4 

15 

1 

15 

Iii 

182 

32 

270 

802 

Zusammen  .  . 

Es  sind  demnach  302  Hochöfen  iin  Betrieb 
gewesen,  von  denen  292  (von  10  Öfen  fehlen 
die  Angaben)  77  168  Tage  arbeiteten.  Im  Mittel 
ging  jeder  Ofen  264  Tage  und  erzeugte  im 
Jahre  9204  t  Roheisen,  d.  i.  35  t  in  24  Standen. 
Von  den  mit  mineralischen  Brennstoffen  betrie- 


benen Öfen  standen  51  im  Feuer;  49  von  diesen 
(von  2  Öfen  fehlen  die  Angaben)  arbeiteten 
14  082  Tage,  nnd  war  die  durchschnittliche 
Tageserzeugung  eines  mit  mineralischen  Brenn- 
stoffen betriebenen  Ofens  112  t.  Von  209  Holz- 
koblenhochöfen  waren  206  (von  dreien  fehlen 
Angaben)  53  403  Tage  im  Betrieb ,  die  Erzeu- 
gung betrng  im  Durchschnitt  4275  t  f.  d.  Jahr 
und  Ofen,  d.  i.  17  t  in  24  Stunden.  Von  42  mit 
gemischtem  Brennstoff  betriebenen  Hochöfen  waren 
37  (von  5  Ofen  fehlen  die  Angaben)  9683  Tage  im 
Gang,  und  erzeugte  jeder  Ofen  durchschnittlich 
5497  t  Roheisen  im  Jahre  oder  21  t  in  24  Stunden. 

Im  Jahre  1 900  wurden  in  Rußland  verhüttet : 
5  258  267  t  Eisenerz,  329  759  t  Schlacken, 
Walzensinter  usw.,  im  ganzen  daher  5588  026  t 
eisenhaltige  Rohmaterialien  mit  einem  Ausbringen 
von  500  kg  Eisen  auf  1  t  Beschickung.  Der 
Brennstoffverbrauch  für  die  Roheisenerzeugung 
betrug  2  196  882  t  Koks  und  Anthrazit,  3  837  321 
Korob*  Holzkohle  nnd  858  Saschen**  (1828  m) 
Holz.  Es  entfallen  daher  auf  1  t  mineralische 
Brennstoffe  800  kg  Roheisen  und  auf  1  Korob 
Holzkohle  etwa  300  kg  Roheisen.  Infolge  des 
schlechten  Geschäftsganges  in  den  Jahren  1 90 1 
und  1902  sahen  sich  viele  Hüttenwerke  ver- 
anlaßt, eine  Anzahl  Hochöfen  außer  Betrieb  zu 
setzen.  Der  Einfluß  der  Krise  auf  die  Roheisen- 
produktion machte  sich  im  südrussischen  Industrie- 
gebiete am  deutlichsten  fühlbar.  Die  diesbezüg- 
lichen Zahlen***  sind  folgende: 


Jahr 

|  Hochöfen 
In 
Betrieb» 

Im  Bau 

In  Neu- 
/u.lellaog 
begriffen 

AuUer 
Betrieb  | 

z.- 

Mmmen 

1901 
1902 

81 

|  28 

i 

6 
Iii 

15 
18 

56 

56 

Nach  den  einzelnen  russischen  Industrie- 
bezirken geordnet  verteilt  sich  die  Roheisen- 
erzeugung wie  folgt  (Tabelle  4): 


Tahel 


4. 


Hochofenwerke 


Produktion 


I»»» 
t 


1900 
I 


Mehr  <  f  | 
weniger  (  i 
»U  11*99 


... 


,T  ,  /  Krön  werke  .  . 
1  ra' t  Privatwerke  .  . 
Moskauer  Kreis  

Polen  nnd  Xordwt.t-Ruüland  .  [  f^'Ä  !  .  . 
Süd-.  Südwest-  und  Südost-Rußland  

 {SÄ:::: 

*M™  { PrivÄ : : : : 

Finland  


243  607 

80?  SS}  809040' 
1855  551 
3  012  1  „. 
28  290/    551  302 

IS} 

2li  621 
2  712  057 


101  482  \  ft90  R79 
721090  /  822572 
234  869 

297  lS}  899888 

1  507  788 

3  007  ) 
83  430  / 

8  255  k 
1836/ 

31  013 


36  497 
5  091 


+  81560 
8  7:38 
-  9505 
+  162  287 
+     5  196 

4-  167 
+     4  392 


2  937  305        ||  +225  308 


I)er  Korob  ist  ein  spezielles  Maß  im  Ural,  welches  jedoch  sehr  variiert,  da  fast 


eignen  Korob  hat.     •*  Ein  Saschen       2,13  m. 


»s  Hüttenwerk  seinen 
Nach  Berichten  des  statistischen  Bureaus  für  Südrußland. 
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Tabelle  5. 


Hüttenwerk 


5 

r. 
- 


laod  \ 

Patro-  ( 
k„  || 

Radon 

Tai«, 

PateraborfH 


Jusowa  

Dniepr-Gesellsthaft  (Ka- 

menskoe)   

Alexandrowski  (ßriansk) 
Petrowski  Zawod  .  .  . 
Donetz-Juriewka  .... 
DruschkowKa  .... 
Nicopol-Mariupol .... 

Olcbowaja  

Krivoi  Kog  

Taganrog 


Ufa 


....  { 

Orcl 
HUcbnl  ( 

y 


Sulin  (Pastuchow)  .  .  . 

Huta  Bankowa  

Ekaterinenhütte   .   .  .  . 

Czenstochau  

Ostrowiec  

Starachowicki  Z.iwod  .  . 
Konskie  Zawod  .  .  .  . 
Sndakowski  Zawod  .  .  . 

I>adoga  

Nadeschdjinski  Zawod  . 
Nischni  Saldinski  Zawod 
Kiselowgki  Zawod  .  .  . 
Paschiiski  Zawod    .  .  . 

Nischni  Tagil  

Kutimski  Zawod  .... 
Kuschwinski  Zawod  .  . 
Sjewervki  Zawod  .... 
Werchnje  Saldinski  .  . 
Kischtinski  Zawod  .  .  . 
Utkinski  Zawod  .  .  , 
Newjanski  Zawod  .  .  . 
Sisertski  Zawod  .  .  .  . 
Kataw  Iwanowski  .  .  . 
Jnrjuzan  Iwanowski    .  . 

Simski  Zawod  

Satkinski  Zawod  .... 

Bjcloredsk  

Awajana  Petrowski .  .  . 
Jnzerski  Zawod  .... 
Brianski  Zawod  .... 
Riksunski  Zawod  .  . 
Jlewski  Zawod  .... 


i 

- 

Itg 

Pro- 

j2S|  d.k.U» 

-  0 

lo  Tonnen 

i 

1 

7 

272  452 

d 

4 

213  558 

£ 
3 

5 

14«  280 

1  2 

US  716 

a 

4 

111  389 

E 

1  a 

2 

90  402 

2 

78  095 

g 

2 

77  r*l7 

•§ 

3 

52  5*31 

=i 

2 

80330 

l 

40  124 

a 

3 

»7  241 

i 

2 

28  351 

•  — 

1 

28  .{13 

B 

2 

50  1(09 

jL 

4 

3 

33  891 
2»  402 

■r 

2 

G3  058 

1 

20  708 

1 

42  430 

1 

32  2Ü3 

4 

27  774  : 

4 

26  7H6 

* 

20  240 

2 

14  530 

4 

10  15G 

£ 

2 

19  889 

2 

13  205  [ 

.* 

3 

11  820 

M 

1 

11  717 

2 

10  552 

2 

10  826 

'S 

4 

17  716 

3 

17  183 

2 

16  632 

i 

20  959 

21  339 

15  116 

i 

12  911 

13  053 

l 

21  052 

12  371 

Die  größte  Produktionszunahme  weist  Sfid- 
rußland  auf,  an  welches  sich  der  Ural  an  zweiter 
Stelle  anreiht.  Die  Ausstattung  vieler  Uralscber 
Hüttenwerke  mit  den  modernsten  Einrichtungen 
haben  auf  die  Produktionsfähigkeit  des  Ural» 
großen  Einfluß  gehabt.  Auch  die  Jahre  1901 
und  1902  haben  sich  im  Ural  weniger  fühlbar 
gemacht  als  in  allen  übrigen  nissischen  Industrio- 
bezirken, was  auf  eine  solide  Basis  der  dortigen 
Eisenindustrie  den  Schluß  zuläßt.  Von  den 
Hüttenwerken,  welche  in  der  Roheisenproduktion 
die  höchsten  Ziffern  aufweisen,  wären  folgende 
zu  erwähnen  (Tabelle  5): 

Nach  den  einzelnen  Gouvernements  verteilt 
sich  die  Roheisenerzeugung  nach  den  in  der 
Tabelle  fj  angegebenen  Verhältnissen. 

Tabelle  0. 


Kkaterinoslaw 
Penn  .... 
Kosakenland 
Petrokow  .  . 
Iladom  .  .  . 
Ufa  .... 
Orenburg  .  .  , 
Nischni  Nowgor. 

Tula  

Kalu^a  .  .  . 
Cherson    .   .  . 
Wjatka.  .  .  . 
Taurien .... 
St.  Petersburg  . 

Orel  

Kuopio  .... 
Charkow  .  .  . 


1  239  045 
500  804 
168  047 
154  152 
142  894  j 
125  994! 
98  458 
68  469 
65  2991 
63  169  i 
52  931 
31  315 1 
25  480  I 
20  708  I 
18  248 
17  024 
15  318 


Wladimir.  . 

Olonetz .  .  . 
Abi»  .... 

Kjasan  .  .  . 

Poltawa    .  . 

Wiborgh  .  . 

Njuland    .  . 

St.  Michael  . 

Transbaikal  . 

Wologda  .  . 

Jenisee  .  .  . 

Kjelze  .  .  . 

Wolin   .  .  . 

Tomsk  .  .  . 

Wilna  .  .  . 

Pen*a    .  .  . 


14  408 
12  599 
6  319 
4  813 
4  624 
3  937 
2  714 
2  203 
2  035 
2  007 
1  836 
1  749 
1  744 
1220 
789 
468 


2  937  365 


Von  ganz  besonderem  Interesse  Bind  jedoch 
die  Vergleichszahlen,  welche  einerseits  die  Steige- 
rung in  der  Roheisenerzeugung  der  einzelnen 
Industriebezirko  Rußlands  im  letzten  Jahrzehnt 
des  vergangenen  Jahrhunderts  veranschaulichen, 


Tabelle  7. 


Auf  Hüttenwerken  produziert 

in  Tonnen 

Jahr 

Kroo- 

PrlT»t- 

— -. —  .  - — 

r 

rl  Tal  werke 

1  _  . 

Zu- 

bnlti de* 

Ural 

Mo.kaoer 

Süd-,  80d- 

8iblrleo 

PoleB  und 

Nord» 

sammen 

warka 

Kalim 

«r»t-  o.  SBd- 

Kordwe«,- 

Klnland 

DUtrikl 

ci«t-Rußland 

Rußland 

ruüland 

1891 

68  882 

3  036 

429  753 

101  309 

253  493 

5  383 

122  530 

1  1  1 

21  475 

1  005  972 

1892 

66  301 

2  261 

444414 

105  464 

282  080 

4  152 

145  522 

34« 

22  540 

1  073  080 

1893 

67  136 

2  859 

448  170 

117  636 

328  716 

4  215 

160  (»89 

«65 

20  863 

1  150  355 

1894 

80  664 

3  224 

471  492 

126  297 

448  874 

5  622 

176  22« 

846 

20  857 

1334  092 

18**0 

73  530 

3  561 

470  815 

120  451 

558  307 

6002 

185  832 

701 

22  851 

1  454  ILO 

189« 

71705 

2  229 

522  607 

137  00-1 

642  384 

5  197 

217  324 

761 

22  920 

1  «22  791 

1897 

88  433 

2  516 

586  9:«) 

1 78  224 

760  128 

8  112 

225  438 

1  7«4 

30  878 

1  882  423 

1898 

88  429 

3  071 

643  108 

185  714 

1  008  906 

8R37 

259  049 

23  020 

23  832 

2  244  026 

1899 

86  878 

2  829 

661  232 

243  607 

1  355  551 

2  595 

305  954 

28  290 

2«  6  21 

2  712  067 

1900 

106  980 

3  255 

721  090 

234  869 

1  507  788 

1  8H6 

297  104 

33  130 

31  013 

2  937  865 

1901 

798  685 

173  472« 

1  508  421 

325  163 

18  300 

1902  - 

724  761 

117  133 

1389  761 

279  932 

31  898 
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anderseits  aber  die  Verschiebung  in  der  Dar- 
stellangsweise  hinsichtlich  der  Verwendung  der 
bezüglichen  Brennstoffarten  in  vorerwähnter  Zeit 
com  Ausdruck  bringen.  In  den  Tabellen  7 
und  8  sind  diese  Verhältnisse  deutlich  erkennbar. 

Tabelle  8. 


Ansaht  Hochöfen 

Produktion  Rohet.en  In  Tonnen 

J.hr 

Mit 

Mit 

Zu- 

(lemltehte 

kaltem 

helOcm 

Hol». 

Mineral. 

Brenn- 

Wind 

Wind 

sam- 

koble 

atoffe 

betrieb. 

betrieb. 

men  ' 

1891 

To 

152 

222 

667  913 

333  166 

4  893 

1892 

65 

156 

221 

658  022 

376  151 

38  907 

1893 

54 

168 

222 

680  065 

437  823 

32  417 

1894 

51 

\m 

234 

747  137 

560  025 

26  930 

1895 

48 

194 

242 

693  191 

695  806 

65  113 

1896 

47 

202 

249 

738  411 

813  479 

70  901 

1897 

i  52 

212 

264 

849  258 

962  501 

70  664 

50 

224 

274 

835  127 

1274  466 

134  433 

1899  54 

239 

293 

866  515 

1  709  859 

135  683 

1900 

82 

270 

802 

;  906  429 

16H0  284  351652 

»I  RHMNN  »J  SB  99  1VUU 

Abbildung  1  (zu  Tabelle  8). 

Aas  vorerwähnten  Angaben  geht  hervor,  daß 
die  Roheisenerzeugung  Rußlands  während  des 
letzten  Jahrzehnts  sich  um  das  Dreifache  ver- 
größert hat.  Die  Gesamtzahl  der  im  Betrieb 
stehenden  Hochöfen  hat  zugenommen.  Deutlich 
erkennbar  ist  ferner  die  Zunahme  der  mit  heißem 
Wind  arbeitenden  Öfen  gegenüber  denen  mit 
kaltem  Wind  betriebenen.  Die  Erzeugung  von 
Roheisen  mit  mineralischen  Brennstoffen  wuchs 
um  das  Fünffache  und  erscheint  der  Süden 
Rußlands  an  diesem  Fortschritt  in  erster  Linie 
beteiligt.  Die  südrussischen  Hochofenwerke  er- 
höhten ihre  Erzeugung  im  .lahre  1900  gegen- 


über 1899  um  152  237  t,  im  letzten  Jahrzehnt 
um  1  254  296  t,  d.  i.  um  da«  Sechsfache  vom 
Jahre  1891.  Der  Ural  nahm  hinsichtlich  seiner 
Roheisenerzeugung  im  Jahre  1895  die  zweite 
Stelle  ein,  in  den  vergangenen  10  Jahren  ver- 
größerte sich  die  Roheisenerzeugung  daselbst 
um  291337  t,  d.  i.  um  das  1,6  fache.  Im  Mos- 
kauer Bezirk  war  der  Höhepunkt  in  der  Roh- 
eisenerzeugung bereits  im  Jahre  1899  über- 
schritten ,  von  diesem  Zeitpunkt  an  ist  ein 
Rückgang  bis  zum  Jahre  1902  festzustellen. 
Immerhin  war  die  Produktionszunahme  im  letzten 
Jahrzehnt  133  560  t  oder  das  2,3fache  vom 
Jahre  1901.  Die  Werke  Polens  und  Nordwest- 
Rußlands  erzeugten  im  Jahre  1900  um  8850  t 
weniger  als  im  Jahre  1899.  Die  Zunahme  im 
letzten  Jahrzehnt  betrug  jedoch  174  574  t.  Auf 
den  Werken  Finlands  und  den  Privatwerken 
Nordrußlands  stieg  ebenfalls  die  Erzeugung, 
wobei  Ladoga  (Gouvernement  St.  Petersburg)  mit 
20  708  t  den  AuBBchlag  gibt.  Die  Privatwerke 
Sibiriens  hatten  im  verflossenen  Jahrzehnt  einen 
starken  Rückgang  zu  verzeichnen.  Die  Kron- 
werke und  endlich  die  im  Privatbesitz  des  Kaiserg 
sich  befindenden  weisen  Produktionszunahme  auf. 
Nachdem  im  Jahre  1900  die  bisher  höchste 
Roheisenerzeugung  in  Rußland  erreicht  war, 
hatten  die  Jahre  1901  und  1902  einen  starken 
Rückgang  in  dieser  Richtung  zur  Folge,  welche 
Verhältnisse  durcli  Tabelle  7  belegt  Bind.  Im 
Jahre  1903  ist  im  allgemeinen  eine  Zunahme 
der  Roheisenerzeugung  wahrzunehmen,  genaue 
Angabeo  liegen  jedoch  bis  jetzt  nicht  vor. 

Von  Interesse  sind  die  Verhältnisse,  welche 
sich  bei  Gegenüberstellung  der  Roheisenerzeugung 
Rußlands  im  letzten  Jahrzehnt  zu  derjenigen  der 
vorwiegend  in  Betracht  kommenden  roheisen- 
erzeugendon  Länder  der  Erde  ergeben  (Tabelle  9). 

Tabelle  9. 


HM 

1*»7 

18BS 

1900 

Im  Durchschnitt  1000  Tonnen 

V  er.  Staaten  v.  Nord- 

amerika .... 

8761 

ÜS07 

11962 

13839 

14010 

Großbritannien   .  . 

8798 

8937 

8820 

9454 

9052 

Deutschland  .... 

6373 

6881 

7313 

8143 

8521 

Frankreich  .... 

2334 

2525 

2567 

2699 

Roßland  

1623 

1882 

2244 

2712 

293" 

Österreich-Ungarn  . 

!  1218 

130* 

1427 

1324 

1312 

Belgien  

959 

979 

1025 

1019 

,  466 

534 

510 

498 

521 

Die  Roheisenerzeugung  aller  Länder  zusam- 
mengenommen betrug  im  Jahre  1900  etwa 
40  985  366  t,  waa  einen  Zuwachs  gegenüber  1899 
um  508,4  Millionen  Tonnen  bedeutet. 

(Schluß  folgt) 
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Die  staatliche  Versicherung. 


Mit  Beginn  des  nächsten  Jahres  wird  die 
Lücke  ausgefüllt  werden,  die  immer  auch  für 
die  Arbeiterversorgung  zwischen  Kranken-  und 
Invalidenversicherung  besteht.  Das  neue  Kranken- 
versicherungsgesetz, das  in  der  letzten  Tagung 
des  Reichstags  angenommen  wurde,  wird  dann 
vollständig  ins  Leben  treten  und  damit  das  Ge- 
bäude zum  Abschluß  bringen,  das  in  der  Kaiser- 
lichen Botschaft  vom  17.  November  1881  an- 
gekündigt war.  Der  Arbeiter  Deutschlands  wird 
dann  lückenlos  gegen  die  Notfalle  des  Lebens, 
die  aus  Krankheit,  Unfall,  Invalidität  und  Alter 
entstehen,  geschätzt  sein.  Es  ist  im  Auslande 
anerkannt,  daß  der  deutsche  Arbeiter  infolge 
dieser  Gesetzgebung  sich  besser  steht,  als  der 
Arbeiter  eines  jeden  andern  Landes,  und  man 
sollte  eigentlich  annehmen,  daß,  nachdem  dies 
erreicht  ist,  schon  im  Interesse  der  Wettbewerbs- 
fähigkeit Deutschlands  einige  Zeit  der  Ruhe  auf 
diesem  Gebiete  Platz  greifen  würde.  Davon  aber 
ist  man  weit  entfernt. 

Die  Wünsche,  die,  nachdem  mit  der  staat- 
lichen Arbeiterversicherung  so  große  Erfolge 
erzielt  sind,  nunmehr  mit  Bezug  auf  den  Ausbau 
und  die  Erweiterung  derselben  laut  werden, 
sind  sehr  zahlreich.  Man  wird  sich  in  den 
Kreisen  der  Arbeitgeber  schon  damit  vertraut 
machen  müssen,  daß  in  dieser  Beziehung  eine 
Ruhepause  vorläufig  kaum  eintreten  wird.  Man 
wird  nur  die  Hoffnung  hegen  und  dafür  Btets 
von  neuem  eintreten  müssen,  daß  das  Tempo, 
in  welchem  vorgegangen  wird,  ein  mäßige»  ist, 
and  daß  namentlich  die  Regierung  hierauf  einen 
heilsamen  Einfluß  ausübt.  Wie  sich  in  der 
nächsten  Zukunft  die  Bewegung  auf  dem  staat- 
lichen VerBicherungsgebiet  gestalten  wird,  ist 
eine  Frage,  die  sehr  weite  Kreise  der  deutschen 
Arbeitgeberschaft  interessieren  dürfte. 

Nach  den  Vorgängen  in  der  letzten  Reichs- 
Ugstagung  sollte  man  meinen,  daß  das  nächste 
größere  Versicherungs-Gesetzgebungswerk  eine 
durchgreifende  Novelle  zur  Kranken- 
versicherung sein  würde.  Das  Kranken- 
versicherungsgesetz hat  ja  schon  einmal  eine 
umfassende  Revision  erfahren,  sie  erlangte  mit 
dem  Beginn  des  Jahres  1893  ihre  Geltung. 
Aber  seit  jener  Zeit  haben  sieh  die  Verhältnisse 
doch  beträchtlich  verschoben,  und  so  wird  denn 
von  den  verschiedensten  Seiten  eine  eingebende 
Umgestaltung  der  Krankenversicherungs  •  Be- 
stimmungen gewnuscht.  Man  möchte  ebenso,  wie 
durch  die  letzten  Versicherungsgesetze  Unfall- 
versicherung und  Invalidenversicherung  den  prak- 
tischen Bedürfnissen  angepaßt  sind,  die  gleichen 
Ziele   bei  der   Krankenversicherung  erreichen. 


Innerhalb  der  zuständigen  Regierungsstellen  sind 
Vorarbeiten  nach  dieser  Richtung  auch  schon 
seit  Jahren  im  Gange.  Ob  es  jedoch  möglich 
sein  wird,  diese  Novelle  schon  in  einer  nahen 
Zeit  fertigzustellen  und  den  gesetzgebenden 
Körperschaften  des  Reiches  zu  unterbreiten,  ist 
doch  zweifelhaft,  noch  zweifelhafter,  ob  sie, 
wenn  sie  im  Bundesrat  beschlossen  würde,  die 
Genehmigung  des  Reichstags  erhalten  würde. 
Durch  die  mit  Beginn  nächsten  Jahres  in  Kraft 
tretende  Novelle  zum  Krankenversicherungsgesetz 
hat  man  nämlich  einen  großen  Teil  des  Interesses, 
das  die  Arbeiterschaft  einer  Revision  der  Kranken- 
versicherung entgegenbringen  müßte,  fortgenom- 
men. Man  hat  den  Arbeitern  die  Rosinen  aus 
dem  Kuchen  der  Krankenversicherungs  -  Novelle 
schon  dargeboten.  Sodann  müßte  eine  solche 
Novelle,  wenn  sie  auch  nur  den  bescheidensten 
Ansprüchen  genügen  sollte,  dem  Mißbrauch,  den 
eine  politische  Partei  mit  der  Krankenkassen- 
organisation zu  propagandistischen  Zwecken  treibt, 
ein  Ende  machen.  Ob  hierauf  gerichtete  Vor- 
schriften die  Zustimmung  der  Mehrheit  des  Reichs- 
tags finden  würden,  bleibt  auch  zweifelhaft.  So 
sind  die  Aussichten  für  dieses  Gesetzgebungswerk, 
selbst  wenn  es  innerhalb  der  zuständigen  Re- 
gierungsstellen bald  fertig  werden  sollte,  keine 
sehr  glänzenden.  Jedenfalls  wird  man  gut  tun, 
nicht  damit  zu  rechnen,  daß  es  in  einer  nahen 
Zeit  schon  zustande  kommen  wird. 

Ein  fernerer  Wunsch  auf  dem  Versicherntigs- 
gebiet,  der  schon  seit  Jahren  laut  geworden  ist, 
betrifft  die  Einheitlichkeit  der  Organi- 
sation. Man  wird  sich  erinnern,  daß  es  eine 
Zeit  gab,  in  der  dieser  Plan  in  der  öffentlichen 
Diskussion  eine  große  Rolle  spielte.  In  einer 
Konferenz,  die  zwischen  Beamten  und  in  der 
Versicherungsorganisation  tätigen  Privatpersonen 
Btattfaud,  hat  man  die  Idee  eingehend  besprochen. 
Es  dürfte  kaum  zweckmäßig  sein,  eine  einheit- 
liche Organisation  durch  die  sämtlichen  Ver- 
sicherungszweige zu  schaffen.  Die  Unfallversiche- 
rung mindestens  müßte  für  sich  bleiben.  Einmal 
wird  dies  schon  dadurch  bedingt,  daß  bei  der 
Unfallversicherung  die  Arbeitgeber  allein  die 
Kosten  tragen,  folglich  auch  allein  berechtigt 
sind,  die  Verwaltung  zu  führen.  Es  kommt 
hinzu,  daß  ein  großer  Teil  der  Arbeit  innerhalb 
der  Unfallversicherung  im  Ehrenamte  geleistet 
wird.  Die  Übertragung  dieser  Arbeit  auf  be- 
zahlte Kräfte  würde  große  Kosten  verursachen, 
die  Verwaltung  also  teurer  machen,  als  sie 
gegenwärtig  ist.  Das  Hauptmoment  aber,  das 
für  die  Beibehaltung  der  jetzigen  Organisation 
der  Unfallversicherung  spricht,  ist  ein  ideelles. 
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Man  kann  ruhig  davon  absehen,  daß  durch  die 
Berufsgenossenschaften  die  Arbeitgeber  der  ein- 
zelnen Gewerbszweige  einander  nähergebracht 
sind.  Sicher  ist  doch  auch,  daß  infolge  der 
beruf8genossen8chaftlicheu  Organisation  Arbeit- 
geber and  Arbeitnehmer  mehr  und  näher  zu- 
sammenkommen, als  dies  früher  der  Fall  war. 
Die  beiden  Schichten  der  Bevölkerung  lernen  I 
sich  kennen.  Die  Arbeiterschaft  sieht,  daß  der 
Arbeitgeber  für  sie  Fürsorge  aufwendet.  Sie  . 
wird,  soweit  dies  noch  möglich  ist,  an  die  Arbeit- 
geber angeschlossen ;  jedenfalls  würde,  wenn  die 
berufsgenossonschaftliche  Organisation  aus  der 
Welt  geschafft  würde,  ein  Band,  das  gegen- 
wärtig noch  zwischen  Arbeitgebern  und  Arbeit- 
nehmern besteht,  zerrissen  werden.  Das  wäre 
im  Interesse  des  sozialen  Friedens  sehr  zu  be- 
dauern. Ob  Kranken-  und  Invalidenversicherung 
mit  Nutzen  in  eine  Organisation  zu  bringen  sind, 
ist  bisher  auch  noch  nicht  erwiesen.  Unter  dem 
Gesichtspunkte,  daß  die  sozialdemokratische  Partei 
aus  der  Krankenkassenorganisation  entfernt  wer- 
den würde,  wäre  eine  solche  Vereinheitlichung 
allerdings  zu  begrüßen.  Dasselbe  Ziel  läßt 
sich  aber  auch  auf  anderin  Wege  durch  bloße 
Revision  des  Krankenvei  Sicherungsgesetzes  er- 
reichen. Jedenfalls  würde  bei  einer  solchen  Ver- 
einheitlichung der  Organisation  das  bureaukra- 
tische  Element  wieder  eine  große  Stärkung 
erfahren.  Daß  ein  solcher  Vorgang  aber  wün- 
schenswert sei,  wird  niemand  außer  den  Bureau- 
kraten  selbst  behaupten  wollen.  Auch  hier  sind, 
wie  man  sieht,  recht  viele  Schwierigkeiten  zu 
überwinden,  ehe  an  die  praktische  Durchführung  : 
der  Idee  auch  nur  herangetreten  werden  kann. 

In  neuester  Zeit  wird  in  der  Öffentlichkeit 
ein  Gedanke  erörtert,  der  der  staatlichen  Ver-  • 
Sicherung  eine  recht  große  Ausdehnung  zu  geben 
geeignet  wäre.    Man  spricht  viel  von  der  Ein-  : 
beziehung  der  Handwerker  unter  den 
f nvalidenversicherungszwang.  Ob  diese  | 
Neuerung  für  das  Handwerk  selbst  wertvoll  und  I 
deshalb  anzustreben  ist,  kann  hier  füglich  un-  i 
erörtert  bleiben.    Es  kommt  hier  nur  auf  die 
prinzipielle  Bedeutung  der  Sache  an,  und  diese 
ist  recht  wichtig.    Bisher  sah  das  Gesetz  anch 
schon  die  Invalidenversicherung  für  die  kleinsten 
Handwerker  vor,  aber  nur  die  freiwillige.  Wenn 
jetzt  die  Zwangsversicherung  für  die  Handwerker 
insgesamt  eingeführt  würde,  so  würde  damit  zum 
erstenmal  die  obligatorische  Versicherung  auf  Ar- 
beitgeberausgedehnt werden.  Das  Prinzip  der  bis- 
herigen staatlichen  Versicherung  geht  dahin,  daß 
die  Arbeitnebraerschaft  gegen  die  Notfälle  des 
Lebens  materiell  gesichert  ist.    Mit  der  Auf- 
nahme der  Handwerker  in  die  Zwangsversiche- 
rung  würde  ein  ganz  neuer  Weg  eingeschlagen 
werden,  und  der  könnte  zu  Konsequenzen  füh- 
rt u,  die  sich  schließlich  dahin  zuspitzen  würden, 
d:iß   alle   Bevolkerungsscbichten    der  Zwangs- 


versicherung unterworfen  werden.  Der  Gedanke 
an  sich  ist  weder  neu  noch  unzweckmäßig. 
Dem  Fürsten  Bismarck,  dem  Begründer  der  staat- 
lichen Arbeitervorsicherung,  schwebte  diese  Idee 
als  das  letzte  zu  erreichende  Ziel  vor.  Es  ist 
auch  nicht  einzusehen,  weshalb,  wenn  seitens 
des  Reiches  Jahrzehnte  hindurch  für  die  Ar- 
beiterschaft auf  das  möglichste  gesorgt  ist,  nun 
nicht  auch  andere  Bevölkerungsschichten  der- 
selben Vorteile  teilhaftig  werden  sollen.  Es 
bleibt  nur  zu  bedenken,  daß  mit  dem  Verlassen 
des  bisherigen  Prinzips  sich  auch  neue  Schwierig- 
keiten auftürmen.  Die  eine  besteht  darin,  daß 
es  für  die  neue  Versicherung  keine  Zweiteilung 
der  Aufbringung  der  Beiträge  zwischen  Arbeit- 
geber und  Arbeiter  gibt,  und  die  andere  darin, 
daß  das  Reich  die  Zuschüsse  zu  den  Invaliden- 
und  Altersrenten,  die  es  zuletzt  in  Höhe  von 
etwa  40  Millionen  Mark  jährlich  gewährt  hat,* 
bedeutend  erhöhen  müßte.  Woher  diese  Summen 
kommen  sollten,  ist  noch  nicht  klar,  und  ehe 
nicht  hierüber  Klarheit  herrscht,  wird  man  auch 
jedenfalls  nicht  an  die  Verwirklichung  dieses 
Gedankens  herantreten.  Die  Finanzverhältnisse 
des  Reichs  sind,  wie  bekannt,  keine  glänzenden. 
Ehe  sie  sich  nicht  wesentlich  gebessert  haben, 
wird  deshalb  kaum  an  dieser  Stelle  eine  Er- 
weiterung des  Versicherungsgebäudes  zu  er- 
warten sein. 

Mehr  Aussicht  auf  Verwirklichung  in  einer 
nahen  Zeit  als  die  übrigen  Projekte  hat  das  der 
Witwen-  und  W aisen v er s ich e rung  der 
Arbeiter.  Im  Zolltarifgesetz  vom  25.  De- 
zember 1902  ist  bestimmt,  daß  die  Mehr- 
einnahmen aus  verschiedenen  Zolltarifpositionen, 
und  zwar  namentlich  denjenigen,  die  Getreide 
und  Vieh  betreffen,  zur  Erleichterung  der 
Durchführung  einer  Witwen-  und  Waisenver- 
sichcrung  zu  verwenden  sind.*  Über  die  Ver- 
sicherung soll  durch  ein  besonderes  Gesetz  Be- 
stimmung getroffen  werden,  und  bis  znm  In- 
krafttreten desselben  sollen  die  Mehrbeträge 
angesammelt  und  verzinslich  angelegt  werden. 
Es  ist  weiter  sogar  vorgesehen,  daß,  wenn 
dieses  Gesetz  nicht  bis  zum  1.  Januar  1910  in 
Kraft  tritt,  von  da  ab  die  Zinsen  der  angesam- 
melten Mehrbeträge  sowie  die  eingehenden  Mehr- 
beträge selbst  den  einzelnen  Invalidenversiche- 
rungsanBtalten  zum  Zwecke  der  Witwen-  nnd 
Waisenversorgung  der  bei  ihnen  Versicherten 
überwiesen  werden  sollen.  Demgemäß  ist  es, 
wenn  nicht  etwa  die  beiden  gesetzgebenden 
Faktoren  des  Reiches  zu  einer  Änderung  dieser 
Bestimmung  inzwischen  gelangen,  als  ganz 
sicher  anzunehmen,  daß,  Bei  es  nun  infolge 
eines  Gesetzes,  sei  es  infolge    von  Statuten- 

•  Die  Bedenken,  auf  diese  Weise  danernde  Aus 
gaben  auf  sehwankende  Einnahmen  zu  gründen,  habe« 
wir  wiederholt  eingehend  hervorgehoben. 

Die  Redaktion. 
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bestimmungen  der  Versicherungsanstalten,  die 
Witwen  and  Waisen  der  Arbeiter  eine  Für- 
sorge vom  1.  Januar  1910  ab  genießen  werden. 
Es  bandelt  sich  nun  darum,  ob  schon  vor  diesem 
Zeitpnnkte  ein  derartiges  Gesetz  in  Kraft  treten 
wird.  Das  ist  kaum  anzunehmen.  Um  die  er- 
wähnten Jahreseinnahmen  zu  erzielen,  maß  der 
neue  Zolltarif  in  Kraft  gesetzt  sein.  Das  ist 
bisher  noch  nicht  der  Fall.  Es  ist  auch 
zweifelhaft,  wann  es  geschehen  wird.  Jeden- 
falls dürfte  der  neue  Zolltarif  nicht  eher  zur 
Geltung  kommen,  als  die  neuen  Handeleverträge 
wenigstens  mit  der  Mehrzahl  derjenigen  Staaten, 
mit  denen  wir  Tarifverträge  abgeschlossen  haben, 
zustande  gekommen  sein  werden.  Die  Ver- 
tragsverhandlungen werden  gegenwärtig  geführt. 
Selbst  wenn  sie  aber  im  nächsten  Jahre 
zum  Abschluß  kommen  sollten,  wobei  immer 
noch  zu  bedenken  ist,  daß  Österreich- Ungarn 
bisher  seinen  neuen  Zolltarif  nicht  fertig- 
gestellt hat,  so  würde  doch  von  der  Fertig- 
stellung der  Verträge  bis  zu  ihrer  Inkraft- 
setzung nnd  damit  bis  zum  Jnslebentreten  des 
Zolltarifs  eine  längere  Zeit  verstreichen,  um  die 
Geschäftswelt  sich  auf  dio  neuen  Verhältnisse 
einrichten  zu  lassen.  Dieser  Zwischenzeitranm 
wird,  wenn  er  nicht  ganz  ein  Jahr  ausmacht, 
so  doch  jedenfalls  einer  solchen  Spanne  sich 
nähern.  Man  wird  bestenfalls  damit  rechnen 
können,  daß  im  Jahre  1905  der  neue  Zolltarif 
für  das  Deutsche  Reich  in  Kraft  tritt.  Dann 
wird  man  natürlich  noch  mindestens  ein  oder 
zwei  Jahre  abwarten  müssen,  um  zu  sehen,  wie 
hoch  die  Jahreseinnahmen,  die  im  Zolltarifgesetz 
für  die  Witwen-  und  Waisenversorgung  der  Ar- 
beiter festgesetzt  sind,  sich  stellen  werden.  An 
der  Höhe  der  verfügbaren  Mittel  wird  man  die 
Höhe  der  zu  gewährenden  Renten  bemessen 
müssen.  Jedenfalls  dürfte  vor  dem  Jahre  1907 
gar  nicht  an  die  endgültige  Herstellung  eines 
Entwurfes  für  die  Witwen-  und  Waisenversiche- 
rung gedacht  werden  können.  Die  dann  noch 
übrigbleibende  Zeit  würde  zur  endgültigen  Ver- 
abschiedung eines  so  einschneidenden  Gesetzes 
gerade  noch  ausreichen.  Also  vor  dem  1.  Januar 
1910  dürfte  auch  die  gesetzliche  Festlegung 
der  Auszahlung  von  Witwen-  und  Waisenrenten 
kaum  erfolgen.  Dann  aber  ist,  wie  gesagt, 
diese  Auszahlung  sicher,  da,  wenn  nicht  der 
eine  Weg  bis  dahin  beschritten  wäre,  der  andere 
nach  dem  Gesetze  eingeschlagen  werden  müßte. 

Gar  keine  Aussicht  hat  vorläufig  die  Idee 
der  Arbeitslosenversicherung.  Abgesehen 
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davon,  daß  neben  dem  Witwen-  und  Waisen- 

i  Versicherungsprojekt  nicht  noch  ein  anderes, 
noch  viel  bedeutenderes  auf  dem  gleichen  Ge- 
biete in  Angriff  genommen  werden  kann,  ist  die 
ganze  Idee  noch  vollständig  unreif.  Überall, 
wo  man  in  kleineren  Gemeinwesen  Versuche  da- 
mit gemacht  hat,  sind  dieselben  mißglückt.  Es 
ist  auch  erklärlich.  Da  die  Simulation  in  dieser 
Beziehung  große  Ausdehnung  annehmen  kann, 
so  dürfte  es  sehr  schwer  halten,  zwischen  Ar- 
beitsscheuen und  Arbeitslosen  mit  unfehlbarer 
Sicherheit  zu  entscheiden.  Jedenfalls  hat  man 
in  der  deutschen  Arbeitgeberschaft  nicht  die  Be- 
sorgnis zu  hegen,  daß  wenigstens  in  nächster 
Zeit  anf  diesem  Gebiete  irgendwelche  Neuerun- 
gen zu  erwaiten  sind. 

Trotzdem  sind,  wie  wir  gesehen  haben,  der 
Projekte   in   bezug  auf  Ausbau   und  Erweite- 

i  rung  der  staatlichen  Versicherung  eine  ganze 
Menge.  Es  wäre  wirklich  angezeigt,  wenn  in 
dieser  Beziehung  eine  Beschränkung  eintreten 
und  wenn  namentlich  dafür  gesorgt  würde,  dilti 
die  Arbeitgeberschaft  nicht  immer  mit  neuen 
Lasten  bedacht  würde.  Deutachland  steht  nicht 
allein  in  der  Welt;  es  hat  anf  dem  Weltmarkt 
mit  Rivalen  zu  kämpfen,  die  von  der  Natur 
außerordentlich  begünstigt  sind  und  deshalb  mit 
geringeren   Gestehungskosten    rechnen  können. 

:  Schließlich  könnte  der  Fall  eintreten,  daß 
Deutschland  auf  dem  Weltmarkt  nicht  mehr 
konkurrenzfähig  wäre,  und  dann  würde  den  Ar- 
beitern, denen  man  durch  die  fortwährende  Aus- 
dehnung der  Versicherung  helfen  will,  der  größte 
Nachteil,  nämlich  die  Entziehnng  von  Arbeits- 

,  gelegenheit,  zugefügt  sein.  Die  Gesetzgebung 
eines  Reiches  hat  außerdem  die  Aufgabe,  nicht 
bloß  das  Interesse  eine  r  Bevölkernngsschicbt  im 
Auge  zu  halten  und  zu  wahren,  sie  soll  darüber 
die  andern  Schichten  und  das  große  Ganze  nicht 
vergessen,  namentlich  stetige  Aufmerksamkeit 
dem  Gesichtspunkt  schenken ,  daß  nur  dann, 
wenn  der  allgemeine  Handel  nnd  Vorkehr,  das 
ganze  Gewerbe  und  sämtliche  dabei  beteiligten 
Interessen  gefördert  werden,  anf  die  Dauer  die 
allgemeine  Wohlfahrt  gesichert  ist.  Es  ist 
nichts  dagegen  einzuwenden,  daß  für  einige  Zeit 
einzelne  Bevölkerungsschichten  von  der  Gesetz- 
gebung bevorzugt  werden,  dann  besonders  nicht, 
wenn  sie  vorher  etwa  vernachlässigt  worden 
wären.  Sie  aber  dauernd  zu  bevorzugen,  dazu 
ist  nicht  nur  kein  Anlaß  gegeben,  eB  wird  dies 
durch  das  Interesse  der  Gesamtheit  geradezu 
verboten.  K.  Krausr. 
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ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

15.  Oktober  1893.  Kl.  7b,  Seh  20378.  Dorn 
zum  Zudrücken  des  Falzes  an  Blechrohren.  Hans 
Schubert,   München,  Schulstr.  2. 

Kl.  10a,  W  20095.  Verfahren  zum  Beschicken 
von  Koksöfen  mit  Wandbeheizung.  John  Fleming 
Wilcox,  Cleveland,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Dr.  S.  Ham- 
burger, Pat.-Anw..  Berlin  W.  8. 

Kl.  19a,  K  23  864.  Schienenstoßverbindung  auf 
einer  eisernen,  an  den  Enden  verbreiterten  nnd  mit 
Nasen  zum  i'bergrrifen  der  Schienenfüße  versehenen 
Stoüschwelle.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer, 
Schumacher  &  Co.,  Akt-Oes..  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  20c,  M  22  646.  Trichterwagen  mit  gleich- 
zeitig zur  Abführung  des  Ladegutes  nach  der  Seite 
benutzbaren  Versehlußklappen.  Maschinen-  u.  Dampf- 
kesselfabrik  Ouilleaume -Werke,  0.  m.  b.  H.,  Neu- 
stadt a.  H. 

Kl.  31a.  P  14  562.  Auffangbehälter  für  abtropfen- 
des Metall  hei  Herdflammöfen.-  Frank  Eugene  Porks, 
Duquesne,  Penns.,  V.  St.  A.:  Vertr.:  F.  C.  Glaser, 
L.  Olaser.  O.  Hering  undE.  Peitz,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  40a,  S  17 195.  Verfahren  zum  Reduzieren 
von  Metallverbindungen  oder  zum  Einschmelzen  von 
Metallen,  insbesondere  von  Nickel  und  Eisen,  im 
elektrischen  Ofen.  Siemens  &;  Halske  Akt-Oes.,  Berlin. 

Kl.  49d,  II  30379.  Blechschere.  Wilh.  Hückins:- 
haus.  Remscheid- Vieringhausen. 

Kl.  49d,  S  166H9.  Mesber  zum  gleichzeitigen 
Schneiden  ganzer  Profile.    Hugo  Simons,  Rheda  i.  W. 

19.  Oktober  1903.  Kl.  7a,  D  13132.  Schlepper- 
wagen mit  einer  Stellvorrichtung  für  die  einseitige 
Sperrung  oder  für  die  Freigabe  des  Mitnehmerdaumens 
in  beiden  Fahrtrichtungen.  Duisburger  Mnscliinenhiiu- 
Akt.-Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  7  b,  E  9171.  Rohr  für  sehr  hoben  inneren 
Druck.    Heinrich  Ehrhardt,  Düsseldorf.  Reichsstr.  20. 

Kl.  7c,  Sch  19  579.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Schraubendrahtgittern  mit  zweierlei  Maschenweiten. 
Franz  Schmidt,  Hannover,  Orünstr.  26. 

Kl.  19a,  C  11490.  Verfahren  zur  Wiederherstellung 
breitgefab rener  Schienen,  Träger  usw.  0.  A.  A.  Culin, 
Hamburg,  Alfredstr.  00. 

Kl.  19a,  W  17  997.  Schalldämpfende  Oelcis- 
schoner  für  hölzerne  und  eiserne  t^uer-  und  Lang- 
schwellen. Heinr.  Jos.  Weber,  i.  F.  Weber-Falcken- 
berg.  Berlin. 

Kl.  49f.  K  25  390.  Olühofen  zum  ununterbroche- 
nen Blankglühen  von  Metallgegenständen.  Carl  Kugel, 
Werdohl  f.  W. 

Kl.  50c,  B  34303.  Verbindung  des  Pendellagers 
von  Pendelmühlen  mit  der  Grundplatte  bezw.  dem 
Mahlbottich.  Peter  Butler  Bradley,  Hinghain,  V.  St  A.; 
Vertr.:  Otto  Siedentopf,  Pat-Anw..  Berlin  SW.  12. 

Kl.  80a,  E  9211.  Abmeßvorrichtnng  für  die  zur 
Brikettherstellung  dienenden  Stoffe.  Josef  Engels, 
Hammerthal,  Ruhr. 

Kl.  81c,  Z  3551.  Vorrichtung  zum  Beladen  von 
Wagen  oder  dgl.  mittels  endloser  Förderketten.  ErnBt 
Zorn.  Barth  i.  P. 

22.  Oktober  1903.  Kl.  7a.  D  12  933.  Vorrich- 
tung zur  Krmöglichnng  des  Ausziehens  des  fertigen 


Werkstückes  aus  Pilgerwalzwerken  mit  bewegtem 
Walzengestell  und  hin  und  her  schwingenden  Walzen. 
Deutsch  -  Österreichische  Mannesmannröhren  -  Werke, 
Düsseldorf. 

Kl.  18b,  K  24668.  Federstahl.  Fa.  Fried.  Krupp, 
Essen. 

Kl.  24a,  H  31032.  Sicherheitsrauchschieber  zur 
Verhütung  der  Zerstörung  des  Mauerweiks  von  Fene- 
rungsanlagen  bei  Oasexplosionen  innerhalb  der  Feuer- 
züge und  Rauchkanäle.  Emil  Hafner,  Mülhausen  i.  E., 
Reichensteinstr.  65. 

Kl.  24  f,  K  25  129.  Verstellbare  Rostanlage.  Ernst 
Künzel,  Zwickau,  Silberhof. 

Kl.  24 f,  M  22543.  Vorrichtung  zum  Bewegen 
von  Roststäben.  Felix  Mayländer,  Düsseldorf,  Carls- 
straße 8. 

Kl.  26a,  P  14463.  Ofen  zur  Darstellung  von 
Lencht-  und  Heizgas.  Franz  Pampe,  Halle  a.  S., 
Köniffstr  29 

Kl.  27b,'  D  12  797.  Luft  Ein-  und  Auslaßvorrich- 
tung  für  Gebläsemaschinen,  Kompressoren,  Luftpumpen 
mit  hohpr  Kolbengeschwindigkeit.  Rob.  Dreyer, 
Halle  a.  S.,  Anhalterstr.  8. 

Kl.  31  b,  A  9573.  Vorrichtung  zum  Ausschneiden 
der  Formstellen  für  Muffen,  Flansche  oder  dergl.  in 
Formen  für  Röhrenguß,  SäulenguO  u.  dergl.  Akt-Oes. 
Schalker  Gruben-  nnd  Hütten -Verein,  Oelsenkirchen. 

Kl.  49e,  B  34068.  Lufthammer  mit  getrennten 
Luftpumpen-  und  Barzylindern.  Jean  Beche,  Hückes- 
wagen. 

Kl.  50c,  A  9552.  Schlcuderkugelmühle  mit  um 
eine  senkrechte  Achse  kreisendem  Trichter  und  einer 
oberen  Führungsplatte  für  die  Kugeln.  Arthur  Anker, 
Paris;  Vertr.:  F.  C.  Olaser  u.  L.  Olaser,  Pat- Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  7  a,  Nr.  142995,  vom  16.  September  1902. 
H.  Sack  in  Rath  bei  Düsseldorf.  Sügenvorstofl 
für  Sägen  sunt  Schneide»  de»  vom  Walzwerk  kommen- 
den Walzgute». 

Das  über  den  Rollgang  n  laufende  Walzgut  trifft 
gegen  eine  Klappe  c,  die  an  einem  Wagen  h  hängt, 


welcher  auf  einem  über  dem  Rollgang  befindlichen 
Gerüst  q  lauft  und  auf  jede  Entfernung  von  der  Säge  b 
eingestellt  werden  kann.  Um  ein  genaues  Einstellen 
der  Klappe  c  zu  ermöglichen,  ist  diese  in  dem  Wagen  h 
in  der  Längsrichtung  verschiebbar  gelagert,  so  daß 
nach  Feststellung  des  die  Sperrklinken  tragenden 
Wagenteiles  der  die  Klappe  c  tragende  Teil  noch 
weiter  verschoben  werden  kann. 


KI.  48c,  Nr.  143827,  vom  17.  Juni  1902.  Carl 
C.  Schirm  in  Grunewald  bei  Berlin.  Ver- 
fahren tum  Emaillieren  eiterner  Gegenstände. 

Zur  Herstellung  einer  dünnen  Emailleschicht  auf 
eisernen  Gegenständen  mit  hervortretenden  Verzierung 
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wird  der  gut  gereinigte  oder  bearbeitete  Gegenstand 
mit  einem  der  in  der  Keramik  gebräuchlichen  öle 
(Dicköl,  Puderöl  usw.),  welche  eine  gewisse  Zeit  nadi 
dem  Auftrage  in  einen  nicht  mehr  flüssigen,  sondern 
zähen,  klebrigen  Znstand  übergeben,  oder  mit  einem 
gleichwertigen  Mittel  dünn  bestriehen.  Hat  dieses  öl 
angesogen,  so  wird  das  zu  unfühlbareui  Pulver  zer- 
riebene Email  aufgestäubt,  der  Überschuß  mit  einem 
weichen  Pinsel  entfernt  und  die  an  dem  klebenden 
Mittel  haftende  äulierst  dünne  Emailleschicht  auf  die 
Unterlage  aufgeschmolzen. 


Kl.  49  e,  Nr.  144599,  vom  7.  Angust  1901. 
August  Köhler  in  Vahrenwald.  Antriebsvor- 
richtung für  Auftcerfhämmer. 

Der  Hammer  a  wird  durch  einen  von  der  Daumen- 
welle d  bewegten  Doppelhebel  e  angehoben.  Um  hier- 


bei die  Fallhöhe  des  Hammers  regeln  zu  können,  ist 
anf  dem  Hammerstiel  ein  verschiebbarer  Arm  /  vor- 
gesehen. Außerdem  ist  eine  .Sperrklinke  h  angeordnet, 
durch  welche  der  Hammer  in  seiner  Hochstellung  ge- 
sperrt werden  kann. 

XXII.» 


Kl.  49  b,  Nr.  142  181,  v.  2.  Marz  1902.  H.  Wellen- 
kam p  in  Kiel.  Vorrichtung  zum  Vorschieben  de» 
Werkstücks  bei  Lochstanzen,  Pressen  u.  dergt. 

Das  zu  lochende  Werkstück  f  wird  durch  einen 
Greifer  g  absatzweise  um  einen  bestimmbaren  Betrag 
vorgeschoben.  Der  Greifer  g  ist  als  zweiarmiger 
gewichtsbelastetcr  Hebel  ausgebildet,  der  durch  aen 
Schlitten  e,  der  wiederum  von  der  Schubstange  d  be- 


Kl.  81c,  Nr.  141879,  vom  18.  April  1902.  F.  J. 
Fritz  in  Wetzlar.  Vorrichtung  zum  Trocknen 
von  an  drehbaren  Formtischen  oder  Gestellen  angeord- 
neten Formen  durch  Gasbrenner. 

Die  Formkasten  a  sind  an  einem  ringförmigen, 
nm  einen  Spurzapfen  drehbaren  Gestell  b  in  einem 

Kreise  angpordnet.  An  die- 
sem Gestoll  b  sind  bei  dem 
dargestellten  Beispiel  die 
an  einer  ringförmigen  Lei- 
tung c  angeordneten  Gas- 
brenner d  befestigt,  derart, 
daß  unter  jeder  Eorm  sich 
ein  Brenner  befindet.  Die 
gegenseitige  Lage  von  Bren- 
nern und  Formkasten  ist 
unveränderlich .  da  beide 
an  demselben  Gestell  an- 
geordnet sind  und  sich 
gleichzeitig  drehen. 

Die    Gaszuleitung  er- 
folgt durch  ein  durch  den 
hohlen  Spurzapfen  des  Drehgestelles  hindurchgefiihrtes 
feststehendes    Rohr  e    und   ein   auf  diesem  mittels 
Kugelgelenkes  oder  Stopfbüchse  drehbares,  nach  der 
«  führendes  Rohr  f. 


wegt  wird,  hin  und  her  geführt  und  hierbei  durch  einen 
Exzenter  i  bei  seinem  Rückgänge  von  dem  Werkstück 
entfernt  wird.  Eine  Verschiebung  des  letzteren  wäh- 
rend dieser  Zeit,  wo  die  Bearbeitung  erfolgt,  wird 
durch  den  Greifer  h  verhindert,  welcher  beim  Rück- 
gang von  q  infolge  Hochgehens  des  Exzenters  k  gegen 
aas  Arbeitsstück  gepreßt  wird.  Um  den  Schlittenhub 
regeln  zu  können,  läßt  sich  die  Schubstange  d  in  dem 
zugehörigen  Doppelhebel  c,  welcher  durch  das  Exzen- 
ter b  und  die  1*  eder  »  bewegt  wird,  mittels  der  Stütz- 
stange m  und  des  Handhebels  l  verstellen. 

KL  50c,  Nr.  142 896,  vom  20.  Dezember  1902. 
Fritz  Müller  in  Eßlingen  a.  X.  Schtagkreuzmähle. 

Der  Rost  r,  durch  welchen  das  zerkleinerte  Mate- 
rial geschleudert  wird,  ist  zwecks  leichter  Reinigung 


und  Auswechselung  in  einem  Gestell  b  untergebracht, 
welches  auf  Führungsschienen  a  aus  dem  Gehäuse  ge- 
zogen werden  kann.  

Kl.  49|r,  Nr.  142754,  vom  28.  Mai  1902.  Paul 
Cazes  in  Boncan  (England).  Verfahren  zur  Her- 
stellung tvn  Risenbahnschwrllen. 

Die  Schwelle  unterscheidet  sich  von  anderen  da- 
durch, daß  sie  an  dem  durch  das  Ausstanzen  ge- 
schwächten Teile 
durch  eine  Mate- 
rialverdickung 
verstärkt  ist. 
Demgemäß  wer- 
den die  Scbiencn- 
halteohren  zuerst 
ausgestanzt  und 
alsdann  mit  einem 
besonders  angebrachten  Verstärkungsschuh  durch  An- 
schweißen oder  Einpressen  innig  verbunden.  Schließ- 
lich wird  das  Ganze  in  die  endgültige,  dem  Quer- 
schnitt der  Schiene  entsprechende  Form  gepreßt. 
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Nr.  705  721.  Johan  Otto  Emanuel  Trotz  in 
Worcester,  Mass.  Vorrichtung  zum  kontinuierlichen 
Gießen  von  Blöcken. 

Eb  bandelt  sich  um  Verbesserungen  an  solchen 
Blockformen,  bei  welchen  das  geschmolzene  Eisen  in 
eine  Form  eingegossen  wird, 
welche  unten  durch  den  Kopf 
eines  hydraulischen  Kolbens 
geschlossen  ist.  Nachdem  das 
Metall  durch  das  in  b  umlau- 
fende Kühlwasser  genügend  ab- 
gekühlt worden  ist,  nimmt  der 
abwärts  bewegte  Kolbenkopf 
den  erstarrten  Teil  mit,  während 
durch  den  Trichter  c  frisches 
Metall  nachgegossen  wird.  Die 
Verbesserungen  bestehen  ein- 
mal darin,  dnli  die  Form  unten 
durch  eine  Stopfbüchse  d  ge- 
führt ist  und  daß  der  Kühl- 
mantel aus  mehreren  durch 
Stopfbüchsen  e  verbundenen 
Teilen  besteht,  beides,  um  freie 
Bewegung  von  Mantel  und  Form 
gegeneinander  bei  der  Erwär- 
mung zu  ermöglichen  und  ein 
Form  zu  verhindern.  Ferner  ist  der 
ais  unter  den  Spiegel  des  geschmolzenen 
Metalls  hinabgeführt,  was  in  der  Wirkung  einer  Füllung 
der  Blockform  vom  Boden  her  gleichkommt 


Verziehen 
Trichter  r 


dt 


Nr.  70*018.  Richard  Brown  in  South- 
hampton.  England.  Einrichtung  zur  Nutzbarmachung 
der  Abhitze  von  Schmelzöfen. 

Die  Hitze  der  abgestochenen  Schlacke  oder  des 
frisch  gegossenen  Metalls  wird  ausgenutzt  zum  Ver- 
trocknen des  Erzes.     Die  heißen  Materialien  werden 


in  Wagen  »  in  den  Raum  b  eingefahren,  dessen  Decke 
aus  Metallplatten  besteht  uud  zugleich  den  Boden  des 
Enslagcrraumes  r  (mit  Füllöffnung  rf,  Entnahmeött'nung .) 
bildet.  Durch  Kanüle  f  und  Röhren  y  vermag  die 
heiße  Luft  aus  b  nach  c  zu  dringen. 

Nr.  709072.  .lohn  M.  Hartman  in  Phila- 
delphia, l'a.  AuMeiihtHij  für  die  Formen  </.•/• 
kitnlinuir,  Iii  hen  iiiefimaxi  hinei, . 

Krfinder  hat  frühere  Patente  genommen  (z.  B. 
Am.  Put.  «29903)  auf  kontinuierliche  Gießmaschinen,  bei 
welcbeu  flache  srhalrnartige  Formen  in  wagereeliter 
Ebene  kreisen  und  dabei  von  der  Gießhalle  in  einen 
Kühlbehälter  und  danaeh  an  eine  Entladestelle  gelan- 
gen. Um  das  Anbacken  der  Masseln  an  die  Formen 
zu  verliindern.  soll  sieh  Einstreuen  von  hiltimiiii.srrn 
Kohlenpnlver  (au-  einem  über  der  Fol  uireihe  angeord- 
neten kleinen  St-hüttrumpf )  in  die  Formen  besser  als 
die   }.isl,er  vorgeschlagenen  Mittel   bewahren.  Durch 


das  Stäuben  beim  Einschütten  und  infolge  der  Ver- 
drängung des  am  Boden  liegenden  Pulvers  dnreh  das 
eingegossene  Metall  gelangt  genug  davon  auch  an  die 
Formseiten.  Nach  dem  (ließen  erweist  sich  das  Form- 
innere  mit  einer  rußigen  Schicht  überwogen,  welche 
das  Anbacken  des  Gußstücks  wahrend  mehrerer  Güsse 
verhindert.  Im  Beginn  des  Gießens  kommen  die 
Formen  aus  dem  Wassertank  noch  naß  zur  Gießstelle 
(später  trocknen  sie  auf  dem  Wege).  Die  hierbei  zu- 
weilen eintretenden  Explosionen  werden,  wie  Erfinder 
feststellt,  vermieden,  wenn  man  die  Formen  zu  Be- 
ginn des  Gießens  einfettet,  z.  B.  mit  gebrauchtem 
Maschinenöl  oder  dergl. 

Nr.  70J0SH.  Alvin  Dings  in  Milwaukce. 
Wisc.    Magnrtittcher  Erzncheider. 

Das  Gut  tritt  bei  a  in  die  Trommel  I,  ein,  welche 
auf  den  von  c  ans  angetriebenen  Reibungsrollen  d 
ruht  und  sich  dreht.  Der  feine  nichtmagnetische  An- 
teil des  Gutes  fällt  bei  e  durch  die  gelochte  Trommel- 
wand, der  magnetische  Anteil  wird  von  den  Hufeisen- 
Elektromagneten  f  mitgenommen   und    fällt    in  die 


Rinne  g,  wenn  die  Elcktrotnagnete  oben  stromlos  ge- 
macht werden.  Der  Rest  tritt  unten  aus  der  Trommel 
aus.  Die  Elektromagnete  sind  hintereinander  ge- 
schaltet, die  Enden  der  Reihe  gleiten  stromleitend  an 
den  ringförmigen  Stromleitern  h  i  (  +■  nnd  — ).  Zwischen 
den  Elektromagneten  ist  je  ein  Nebenschluß  m  u  o 
hergestellt,  der  federnd  unterbrochen  ist,  bis  der  An- 
lauf/die Stroraschlußstücke  «  an  km  ko  heranbewegt 
nnd  so  die  Magneten  stromlos  macht. 

Nr.  709 563.  Otto  Thiel  in  Kaiserslautern. 
Verfahren  zur  direkten  Gewinnung  von  Einen  aus  Erz. 

Das  Verfahren  wird  in  einem  Murtinofen  aus- 
geführt, der  so  eingerichtet  ist,  daß  ein  unabhängig 
von  der  Regeneratorfenernng  erzeugtes  reduzierendes 
Gas  in  den  Ofen  eingeführt  werden  kann.  In  den, 
z.  B.  nach  dem  Abstechen  des  Metalls,  auf  voller 
Hitze  befindlichen  Ofen  werden  zunächst  etwa  zwei 
Drittel  des  zur  Charge  nötigen  Flußmittels  eingebracht 
und  geschmolzen.  Nach  Abstellung  der  Feuerung 
wird  das  Gemisch  aus  Erz,  Kohle  und  dem  Rest  des 
Flußmittels  eingebracht  and  darauf  die  Türen  ge 
schlössen  gehalten,  bis  die  heftige  Gasentwicklung, 
zum  Teil  bereits  durch  Reduktion  veranlaßt,  aufgehört 
hat.  Danach  wird  hocherhitztes  reduzierendes  Gas 
eingeleitet  und  hierdurch  eine  sehr  energische  (in  zwei 
bis  drei  Stunden  beendete)  Reduktion  bewirkt,  welche 
aber  absichtlich  nicht  ganz  zu  Ende  geführt  wird  (der 
Gang  der  Reduktion  wird  durch  vergleichende  Gas- 
analysen  verfolgt)  Infolgedessen  tritt,  wenn  das  Gas 
abgestellt  und  "geschmolzenes  Eisen  eingefüllt  wird, 
eine  nochmalige  Reaktion  ein,  welche  die  Auflösung 
des  reduzierten  Eisens  in  dem  eingefüllten  Eisen  und 
die  Schlaekenah.scheidnng  begünstigt,  wobei  weiter 
reduzierendes  Gas  zugeführt  wird.  Znm  Schluß  wird 
wieder  die  Regeneratorhcheizung  angestellt  und,  wie 
beim  Martinprozeß  üblich,  weiter  gearbeitet.  Das 
zur  Reduktion  verwendete  Gas  wird  natürlich  zn  Heiz- 
zweeken  weiter  ausgenutzt. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

A.  um  fit  Ii  r 

lanuar/September 

Januar  September 

1908 

1002 

I5HJ3 

Erze: 

1 

1 

t 

t 

1 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

3  110  468 

3  9045»! 

2  135  180 

2  492  628 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

fill  795 

668  550 

16  738 

10  172 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

79  635 

104084 

117  929 

172  077 

IhihnliiDn    AhfXlla  nur!   II  a  Ihruhr-  llrafa • 

iioueiseu,  Amalie  uuQ  iiaioiaoriKaie; 

Rrucheisen  und  Eisenabfälle  

23  659 

42  328 

137  255 

86  532 

113  XI7 

KU  K98 

Luppeneiseu.  Hohschienen,  Blöcke  

960 

1  591 

427  056 

475  233 

Roheisen,  Abfälle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

138  126 

145  747 

789  429 

899  981 

L*  ulirlkrltii     vi  a     PiiuujinAiiiAii       UntitaMnn       Til  l 

raiinaaie  wie  russoneiKen,  leinenen,  nieclie 

1 

n.  8.  w. :  • 

129 

276 

292  218 

321  023 

17 

60 

29  912 

47  827 

7 

18 

3  956 

5  720 

120 

68 

238  578 

30/  204 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

17  833 

1 9  433 

268  824 

265  979 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

1  '17A 

O.  1 12 

y  lo 

z  1 0  ODO 

1  2*0 

944 

7  3'23 

10  053 

11  881 

13  791 

121 

227 

4  420 

4  328 

115  230 

123  485 

824 

1  026 

.      64  283 

66  011 

Fassoiieisen,  Schienen,  Bleche  u.s.w.  im  ganzen 

3i  S2o 

Iii  Ii,-  i 

+0  M>2 

1  22  t  931 

1  363  092 

Ganz  grobe  Eisenwaren: 

7  4-23 

G  073 

23  889 

41  672 

AniDosse,  orecneisen  eic  

-fr  it 

IIS 

5  (161 

IJ  Vtl  .1        .*\T1         iit\i|         LJ  v  \\  n  1t  ,-.  Ii  l.rtntrt  n  i\  1  All  a 

KK  1 

fyO  1 

«IIA 

632 

904 

121 

7  917 

i  all 

*i  601 

1  \r"i  Ii  1  idAlltfk 

1  1  ab 

t  MI 

2  342 

2  916 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc. roh  vorgeschmied. 

59 

88 

1  734 

3  228 

426 

213 

36  906 

35  918 

3 

12 

483 

153 

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedh.  Eisen  roh 

8  753 

7  917 

39  S99 

47  644 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  u.  Mhgesrh).,  gefirn..  verzinkt  etc. 

i>  i ii1/ 

10(1  t'iiÄ 

Messer  zum  Handwerks-  oder  iiiiu^lirht-ti  Gebrauch, 

unpoliert,  uului'kierl1  

160 

2:ti 



252 

280 

IT)  iiA 

17  683 

,       abgeschliffen,  petirnilst.  verzinkt  .... 

't  ^'16 

3  S-*9 

51  529 

«1  964 

185 

184» 

rfc»jori<Hle,  liegen-  uml  NitieJMingeii  

t 

2 

— 

Scheren  und  andere  Sehneidt'weikZ'.'Uu'e     .   .   •  . 

131 

135 



Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonder-  ^•iiannt   .  . 

219 

222 

2  071 

2  256 

Geschosse  aus  schmiedh.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

:m 

172 

22 

38 

41  671 

38  915 

(if^i-ltosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

47 

324 

199 

176 

3  398 

3  850 

Feine  Eisenwaren : 

7  072 

497 

619 

5  765 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

1 

853 

322 

1081 

1  145 

14  217 

16  245 

1  10» 

1  32« 

4  308 

5  282 

Fahrräder  aus  schmiedh.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen ;    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

2t  14 

182 

1  953 

2  785 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

49 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

13 

43 

6 

'  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  «hirurg.  Instrumenten*. 


l 
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Einfuhr 
Januar/September 

Ausfuhr 
Januar;  September 

1902 

1908 

1902 

1908 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 
chirurgischen  Instrumenten  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln 
Schreihfedern  ans  unedlen  Metallen  

1 

68 
85 
3 
108 

7 
82 
«5 

t 

59 
100 
2 
100 
9 
103 
30 

i 

4  634 
44 
176 
114 
972 
33 
603 

t 

5  453 
59 
49 
116 
737 
39 
f,9U 

Eisenwaren  im  ganzen 

31  906 

31  550 

357  436 

412  693 

Maschinen : 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

i  

Nähmaschinen  mit  Gestell,  üherwieg.  aus  Gufseisen 
Desgl.  fll>erwiegend  aus  schmiedharem  Eisen    .  . 

1  209 
136 

316 
27 
145 
52 
2411 
27 

556 
1  184 

35 

45t 
49 

3:t6 
95 
3  6H 

36 

11  118 

4  610 
525 

387 
126 
3  809 
2  273 

5  887 

16  506 
5  649 
312 

419 

207 
2  598 
1  868 

5  855 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papiei  fahrikation  . 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochcn 
Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken     .  . 

16  667 
79 
593 

1  092 

4  024 

2  527 
1  959 

114 
1  413 
lo4 

95 
825 
493 

55 
427 
197 

16 

118 
755 

5  324 

14  676 
56 
680 
662 
5  183 
3  169 
2  203 
163 
1  667 
6o 
164 
933 
738 
48 
125 
528 
10 

226 
1  H2fS 
7  105 

10  307 

2  298 
5211 
9  656 

3  167 

6  193 
16  107 

5114 
14  688 

1  lOl 

1  984 
1  752 

3900 
350 
1  057 
3  853 
248 

1  190 

7  966 
36  788 

11  631 

1  712 

5  071 
9  695 

2  251 

6  180 
17  061 

4  678 

14674 

i  n77 

1  u/  / 

2  154 

3  324 

6  337 
407 
187 

5014 
75 

1  899 

7  1  Hl 
46  183 

r%                        «,                    n  GufsttäGH  

„               d             *    schtn  itdboftm  Eiten  . 
„               „             „    ander,  unedl.  Metallen 

2  777 
27152 
6  551 
44H 

2  975 
29  425 
6  879 
445 

1  266 
104  311 
26  610 

2  025 
109  573 
34  332 
822 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

41  682 

46  1 12 

161  725 

180  164 

76 

89 

262 

372 

Andere  Fabrikate: 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  fiir  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

j* 

o 
•  iS 

T. 

164 
199 
II 

6 

119 

212 
158 
7 
8 

90 

II  580 
91 

3 

52 

13  981 
94 

8 

72 

Zusammen  :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

|      249  915 

264  360 

2  533  783 

2  856  302 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


American  Society  for  Testing  Materials. 

In  der  im  Juli  d.  J.  zu  Delaware  Water  (Jap,  Pa., 
abgehaltenen  Versammlung  hielt  W.  Metealf,  Pitts- 
barg,  einen  Vortrag  Aber: 

Federstalil, 

dem  wir  folgende  Ausführungen  entnehmen : 

Als  vor  etwa  30  Jahren  sich  das  Bessemer-  und 
Martinverfahren  noch  im  Anfang  ihrer  Entwicklung 
befanden ,  benutzte  man  zur  Wagenfederfabrikation 
Gummi  und  Tiegelstahl,  welche  Materialien  indessen 
im  Laufe  der  Zeit  dem  billigeren  Bessemer-  und  1 
Martinstahl  haben  weichen  müssen,  so  daß  gegenwärtig 
Gummi  gar  nicht  mehr,  und  Tiegelstahl  nur  ausnahms- 
weise für  diesen  Zweck  Verwendung  finden. 

Für  die  Herstellung  aller  Federn  -  sowohl  Schrau- 
ben- wie  Blattfedern  —  ist  die  Einhaltung  einer  rich- 
tigen Härtungstemperatur  wesentlich,  die  wiederum 
von  dem  Kohlenstoffgehalt  des  verwendeten  Stahles 
abhängig  ist  Im  allgemeinen  sollen  stärkere  für  die 
Federfabrikation  bestimmte  Stangen  weniger  Kohlen- 
stoff enthalten  als  schwächere,  da  sie  schwieriger  zu 
härten  sind  und  diese  Schwierigkeit  in  geometrischer 
Progression  mit  der  Zunahme  des  Kohlenstoffgehalts 
wächst  Man  gibt  Stangen  von  mehr  als  25,4  mm 
Durchmesser  einen  Kohleustoffgehalt  von  0,7  bis 
0,9°/«,  solchen  von  25,4  bis  19  mm  Durchmesser  einen 
Gehalt  von  0,9  bis  1,1  °/o.  Stangen  mit  19  bis  12.7  mm 
Durchmesser  erhalten  einen  Kohlenstoffgehnlt  von  1,1 
bis  1,2  oder  seihst  1,3  °/«,  Stangen  unter  12,7  mm 
einen  solchen  bis  hinauf  zu  1,45  °/<>-  Diese  Praxis 
wurde  schon  bei  Herstellung  von  Tiegelstahlfedcrn 
beobachtet  und  man  hat  damit  bei  sorgfältiger  Arbeit 
selten  Fehlschläge  erlebt.  Stahl  mit  0,6  bis  0,9 "/« 
Kohlenstoff  wird  im  Wasser  gehärtet,  bei  0,9  °/«  be- 
deckt man  das  Wasserbad  zuweilen  mit  einem  dünnen 
Häutchen  Öl,  bei  0,9  bis  1,1  "  o  gibt  man  dem 
Wasserbad  eine  Öldecke  von  100  bis  mm  Stärke, 
bei  noch  höheren  Gehalten  bedient  man  sich  eines  reinen 
Ölbades,  welches  entweder  durch  einen  aulierhalb  des 
Ölbehälters  zirkulierenden  Wasserstrom  oder  durch 
ein  eingelegtes  Schlangcnrohr  kühl  erhalten  wird. 

Sc»  raubenfedern  erfordern  nach  dem  Wirkein 
eine  so  geringe  Handhabung,  dati  sie  die  Maschine  ge- 
wöhnlich in  einer  für  die  Härtung  geeigneten  Tempe- 
ratur verlassen.  Indessen  ist  es  wichtig,  da  Ii  die  Stäbe 
beim  Aufwickeln  eine  gleichmäßige  Temperatur  haben 
and  weder  zu  heiß  noch  zu  kalt  sind.  Erfolgt  das 
Wiekeln  bei  zu  hoher  Temperatur,  so  wird  das  Ge- 
fiige  grob,  die  Feder  wird  spröde  und  bricht  wenn 
nicht  schon  bei  der  Probebelastung,  so  doch  im  Betrieb. 
Bei  zu  niedriger  Temperatur  ist  die  Härtung  nicht 
ausreichend  und  die  Feder  geneigt,  sich  im  Betriebe 
zu  setzen.  Theoretisch  genommen,  sollte  die  Härtungs- 
temperatur stet*  ein  wenig  über  dem  entsprechenden 
Haltepunkt  liegen;  für  die  Praxis  ist  es  ausreichend, 
wenn  man  bei  kohlenstoffreichem  Stahl  auf  eine  mitt- 
lere Orangefarbe,  und  bei  weiehem  auf  eine  hellere 
Orangefarbe  hinarbeitet  Wie  beim  Hurten,  so  richtet 
man  sich  auch  beim  Anlassen  nach  dem  Kohlenstoff- 
gehalt des  Stahls.  Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daß 
auf  Zug  zu  beanspruchende  Schraubenfedern  eine  weit 
sorgfältigere  Behandlung  erfordern,  als  wenn  sie  auf 
Druck  beansprucht  werden. 

Die  Herstellung  der  Blattfedern  ist  etwas 
schwieriger  als  die  der  Schraubenfedern,  da  bei  diesen 
die  einzelnen  Federblätter  zu  bearbeiten  sind  und  jedes 
derselben  für  sich  gebogen,  gehärtet  und  angelassen 


werden  muß;  übrigens  gelten  für  die  Temperatur  bei 
der  Bearbeitung  und  Härtung  dieselben  Kegeln  wie 
bei  Schraubenfedern.  Doppclblattfedern  scheinen  weni- 
ger Schwierigkeiten  zu  bieten  als  die  einfachen,  nach 
der  Ansicht  des  Vortragenden  deshalb,  weil  sie  auf 
beiden  Hälften  einen  Stutzpunkt  haben  und  daher 
einer  über  die  Elastizitätsgrenze  hinausgehenden  Be- 
anspruchung nicht  so  leicht  ausgesetzt  sind,  es  sei 
lenn,  daß  sie  einen  Schlag  empfangen,  welcher  stark 
cnug  ist,  nm  das  Material  zu  zertrümmern.  Eine  ein- 
gehe Blattfeder  dagegen,  welche  in  ihrer  Mitte  auf 
einer  Stütze  aufruht,  wahrend  die  in  die  Höhe  stehen- 
den Enden  die  Last  aufnehmen  —  wie  bei  einer  Loko- 
motive, —  wird  mehr  wie  eine  auf  Zug  beanspruchte 
Schraubenfeder  belastet,  und  ist  daher  dem  Zerbrechen 
leichter  ausgesetzt. 

Es  ist  allgemein  üblich,  den  Federlagen  ihre  Forin 
iu  einem  Gesenk  zu  geben  und  sie  dann  nachher  nach 
einer  Schablone  zu  richten,  d.  h.  sie  hier  ein  wenig 
zu  biegen,  dort  zu  hämmern,  sie  an  andern  Stellen 
mit  kalten  Zangen  zu  halten  und  sie  dann  schließlich, 
wenn  alle  Lagen  nach  dem  Geschmack  des  betreffen- 
den Arbeiters  gerichtet  sind  und  natürlich  ganz  ver- 
schiedene Wärmegrade,  sowie  infolge  der  Hammer- 
schläge übrigens  auch  Spannungen  aufweisen,  zusammen 
in  ein  Ölbad  zu  tauchen,  um  sie  zu  härten.  —  Das 
ist  zweifellos  ein  durchaus  verwerfliches  Verfahren ! 
—  Es  ist  eine  schnelle,  billige  Art  und  Weise,  eine 
große  Produktion  zu  schaffen  und  es  ist  außer  Frage, 
dali  jede  Lage,  die  so  mißhandelt  wird,  mit  schäd- 
lichen Spannungen  behaftet  ist,  die  geheimnisvolle 
und  unerklärliche  Brüche  herbeiführen  können.  Der- 
artig behandelte  Lagen  sollten  vielmehr  in  einem 
entsprechenden  Glühofen  auf  einen  gleichmäßigen, 
richtigen  Wärmegrad  gebracht  werden,  bevor  man  sie  in 
das  Härtebad  taucht  Eine  besondere  Sorgfalt  erfordert 
die  i'berwaehang  des  Ölbades,  da  stark  gebrauchtes 
öl  seine  Wärmeleitungsfähigkeit  in  hohem  (trade  ver- 
liert; versucht  man  diesem  Mangel  durch  höhere  Er- 
hitzung des  abzulöschenden  Materials  abzuhelfen,  so 
wird  dasselbe  grobkörnig  und  spröde. 

Man  gibt  allen  Federn  eine  etwas  größere  Höhe, 
als  sie  im  gebrauchsfertigen  Zustande  einnehmen  sollen. 
Würde  man  die  Feder  so  härten ,  daß  sie  sich  nicht 
mehr  setzt,  so  würde  sie  entweder  schon  bei  der 
Probebelastung  oder  nach  kurzem  (ichrauch  zer- 
brechen. Wichtig  ist  ferner,  daß  die  Feder  bei  der 
Prüfung  einige  Minuten  vollständig  zusammengedrückt 
wird.  Eine  Feder  kann  eine  momentane  volle  Be- 
lastung ganz  gut  aushalten  und  trotzdem  im  Betriebe 
versagen,  d.  h.  nachgeben,  wenn  sie  zu  weich,  und 
brechen,  wenn  sie  zu  hart  ist;  anderseits  ist  nach  An- 
sicht Metealfs  eine  sechsstündige  Probebelastung,  wie 
sie  die  Lieferungsvorschriften  der  amerikanischen  Re- 
gierung verlangen,  unvernünftig,  da  es  noch  nicht  vor- 
gekommen ist,  daß  eine  Feder  noch  gebrochen  wäre, 
nachdem  sie  eine  5  Minuten  dauernde  Probebelastung 
ausifehalten  hatte.  In  bezug  auf  die  chemische  Zu- 
sammensetzung weisen  die  amerikanischen  Lieferungs- 
vorschriften, abgesehen  vom  Kohlenstoffgehalt  und  den 
üblichen  Minimalgrenzen  für  Schwefel,  Phosphor  usw., 
keine  besonderen  Bestimmungen  auf. 

In  dei selben  Versammlung  berichtete  E.  S.  Cook 
von  der  Warwiek  Iron  and  Steel  Company  über: 
Ans  der  Maschine  gegossenes  Ruheisen 
und  seine  Verwendung  im  Gießereibetrieb. 

Der  Vortragende  betonte,  daß  die  Gießmaschine 
nicht  nur  die  Fortschaffung  des  Roheisens  besorgen, 
sondern  auch  dazu  dienen  könne,  das  schwierige  Problem 
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28.  Jahrg.  Nr.  ä*. 


der  Probenahme  von  Roheisen  für  «üeßereizwecke 
erfolgreich  zu  losen  und  damit  eine  Veranlassung  zn 
Zwistiykeiten  zwischen  d<-n  Erzeugern  und  Verbrauchern 
von  Gießereiroheisen  zu  beseitigen.  Bekanntlich  sei 
die  Fähigkeit  der  Hochöfen,  ein  Roheisen  von  annähernd 
gleichbleibender  Beschaffenheit  zu  liefern,  beschrankt. 
Ks  gäbe  ja  SpezialeiBensorten,  deren  Zusammensetzung 
nur  innerhalb  enger  Grenzen  wechseln  dürfe,  aber  die 
Herstellung  derselben  erfordere  die  Verwendung  be- 
sonderer Erze  und  besonderer  Brennstoffe  und  bedinge 
daher  eine  Erhöhung  der  Gestehungskosten,  welche 
am  Ende  doch  dem  Verbraucher  zur  Last  fielen.  Wenn 
man  daher  die  Bewertung  des  ( iießereiroheisens  nach 
der  chemischen  Anulvse  in  der  Praxis  durchführen 
wolle,  müsse  man  sieh  hüten,  die  Grenzen  für  die 
Zusammensetzung  des  Roheisens  en^'er  zn  ziehen,  uls 
für  die  Anforderungen  des  Betriebs  unbedingt  erforder- 
lich sei.  In  der  Tat,  so  meinte  der  Vortragende,  käme 
es  weniger  darauf  an,  dali  die  Gehalte  an  Silizium, 
Schwefel  usw.  sich  genau  innerhalb  der  vorgeschriebenen 
<  Jrenzen  bewegten,  als  vielmehr  darauf,  daß  der  Giellerei- 
leiter  eine  genaue  Kenntnis  der  Zusammensetzung  seines 
Rohmaterials  besäße,  damit  er  dasselbe  zweckent- 
sprechend gattieren  könne. 

Bei  in  Sand  gegossenen  Masseln  sei  die  Probe- 
nahme mühsam  und  kostspielig,  da  man,  um  eine 
brauchbare  Durchschnittsprobe  zu  erhalten,  zahlreiche 
Masseln  anbohren  müsse;  außerdem  kämen  selbst  bei 
sorgfaltiger  Probenahme  erhebliche  Abweichungen  vor, 
da  häutig  nicht  nur  die  verschiedenen  Abstiche,  sondern 
auch  die  einzelnen  Masseln  ein  und  desselben  Abstiches 
eine  abweichende  Zusammensetzung  aufwiesen.  Der 
Vortragende  gab  aNdann  einige  Beispiele  abweichender 
Analysen,  von  denen  wir  die  folgenden  anführen.  Bei 
der  Probenahme  wurde  je  eine  Massel  aus  der  Mitte 
jeder  zweiten  Reihe  des  GieUbettcs  entnommen. 

Koli«-i«ro:  A  B  ('  D 

Rt-lbe        Si  S  Sl  S  Sl  S  Si  S 

1,481  0,008    1,0*"!«»  0,(>i:-l  2.52  0,011  2,52  0,014 

1,575  0,(10!»  2,0«)  0,015  -2,5«;  0,0 1H 

1,59!»  0,00!»  2.«;<J  0,01.1  2,58  0,013 

1,599  0,tt»S  2,HO  0,01:1  2.5:1  0,012 

1.022  0,l)Oft  2,!  »2  0,Oi;l  '2.55  0,012 

1.575  0,011 

1,528  0,011 


2 
-I 
6 
8 
in 
12 
14 

IG 
18 
20 


1,434  o,o»;o 

1,408  0,074 
1,481  0,00t; 
1,158  0,050 
1,411  0,000 
1,2!  »2  0,0»>0 
1,1!  »8  0,050 
1,222  0,055 
1,222  0,048 


H.Ol  o.Oll  2.50  0.0B1 

2.02  0.011  2.48  0,01,1 

1,528  0,000  2,04  0,014  2,84  0,01:1 
1,411  0,011 


1.303  0,008  —      —  — 

I»ie  im  flüssigen  Zustand  genommenen  Proben 
enthielten  : 

si        h         81       s        si       §        &i  a 
l,8t>3  0,W54    1,500  0,012    2,00  0,011    2,50  0,013 


Bei  dem  Roheisen  A  schwankte  demnach  der 
Siliziumgehalt  zwischen  1,481  und  1,198  und  der 
Schwefelgehalt  zwischen  0,074  und  0,048,  bei  dein 
Roheisen  B  der  Siliziumgehalt  zwischen  1,069  und 
1,303,  während  der  Schwefelgehalt  außerordentlich 
niedrig  ist.  Roheisen  C  zeigt  eine  bedeutende  Ab- 
weichung im  Siliziumgehalt,  welcher  sich  zwischen 
3,01  und  2,04  bewegt,  dagegen  ist  der  Gehalt  an 
Schwefel  niedrig  und  bleibt  unverändert.  Bei  Probe  I) 
sind  beide  Gehsite  gleichförmig. 

Im  Gegensatz  zu  dem  in  Sand  gegossenen  Roh- 
eisen zeigt,  wie  der  Vortragende  weiter  ausführte,  das 
aus  der  Maschine  gegossene  Roheisen  durchweg  eine 
gleichförmige  Zusammensetzung,  weil  dasselbe  beim 
Abstechen  in  die  (iielipfanne  und  wiederum  beim  Aus- 
strömen aus  der  Planne  in  die  metallenen  Formen  eine 
gründliche  Durcheinandermischung  erleidet.  Eine  20  t 
(iielipfanne  wirkt  in  dieser  Beziehung  ähnlich  wie  ein 
Mischer  bei  der  Stahlerzeugung.  Auch  hierfür  werden 
zahlreiche  Belagsanahsen  angeführt,  von  denen  die 
folgenden  wiedergegeben  seien  : 

Charge  E.  Eine  Gießpfanne,  Massel  Biiuium  Schwefel 
im.  bei  Beginn  des  Gießens    3,01  0,015 
gegen  Mitte,    „       „         3,00  0,009 
„     Ende    „       „         3,10  0,010 
flüssige  Durchschnittsprobe .  .   .    8,05  0,010 

Charge  F.    Zwei  Pfannen: 

1.  Pfanne,  Massel  von  der  1.  Hälfte  1,97  O,022 

1.  *  *  *  „  2.  „  1  97  0,022 
flüssige  Durchschnittsprobe  .  .   .  1.82  0.019 

2.  Pfanne,  Massel  von  der  1.  Hälfte  2,08  0,O>0 
2.  „  -  ,  .,  2.  „  2.04  0,020 
flüssige  Durchschnittsprobe  .  .  .     2,22  0,015 

Charge  G.    Zwei  Gießpfannen: 

1.  Pfanne,  Massel  von  der  1.  Hälfte  2,:i0  0.01 1 

1.  „  ■  .  „  2.  „  •  2.29  0.011 
flüssige  Durchschnittsnrobe  .  .  .  '2,M)  0,025 

2.  Pfanne,  Massel  von  der  1.  Hälfte  2,43  O.olO 
2.  „  -  »  „  2.  „  2,41  0.012 
flüssige  Durchschnittsprobe  .  .  .    2,51  0.031 

ler  Maschine  gegossenem 
:cn  teilt  der  Vortragende 


In  bezug  auf  die  mit  1 
Roheisen  gemachten  Erfah 
mit,  dall  dasselbe  stets  anstandslos  abgenommen  sei. 
Die  Gielitnaschine  erspare  das  Ausheben  und  Brechen 
der  Masseln,  stelle  sich  indessen  im  Betriebe  etwa< 
teurer  als  die  Handarbeit,  dagegen  biete  sie  für  die 
GieOerei  den  großen  Vorteil,  daß  die  Masseln  frei  von 
Sand  seien,  daher  auf  das  gleiche  Gewicht  mehr  Eisen 
enthielten,  ferner  im  Kupolofen  leichter  schmelzen  und 
endlich  eine  gleichmäßigere  Zusammensetzung  aufwiesen. 


Referate  und 


Italiens  Elsen-  und  Stahlindustrie  Im  Jahr«  1902. 

Nach  der  „Rassegna  Mineraria*4  vom  1.  November 
V-HW  betrug  die  Eisenerzförderung  Italiens  im  Jahre 
P.H»2  240  705  t  im  Werte  von  3 835 000  Lire  fegen 
232  299  t  und  3  072  728  Lire  im  Vorjahr.  An  Eisen- 
Manganerzen  wurden  23  113  t  im  Werte  von  280  001 
Lire,  an  Manganerzen  2177  t  im  Werte  von  103740 
Lire  gewonnen  idie  entsprechenden  Zahlen  des  Vor- 
jahres" sind  24  290  bezw.  21S|  t  und  301  1!>0  bezw. 
*3  170  Lirei.  Die  Roheisenerzeugung  stellte  sich  auf 
3on40  t  in  Masseln  und  12«»! »5  t  Gnliwaren  zweiter 
ScUmelziinir  itn  Werte  von  3022378  bezw.  2!*0141ß 
Lire  (im  Vorjahre,  15819  bezw.  15071  t  und  1900920  | 


Mitteilungen. 


bezw.  3421819  Lire).  Die  Produktion  der  Eisen-  do>1 
Stahlwerke  betrug  271919  t  im  Wert«  von  «8  162  975 
Lire  gegen  3(<4  039  t  und  79047051  Lire  im  Jahre  1901. 


llher  die  Ausdehnung  gehärteten  Stahls. 

Nach  Beendigung  ihrer  I  ntersucbungen  über  dm 
Einfluß  der  chemischen  Zusammensetzung  auf  den  Au* 
dehnungskoeffizienten  des  Stahls  haben  sich  Georire 
Charpv  und  Louis  Grenet  mit  dem  Eiufluii  der 
unter  verschiedenen  Bedingungen  erfolgten  Härtun<r 
beschäftigt.  Als  Hauptergebnisse  dieser  Versuche 
teilten  sie  der  Pariser  Akademie  der  Wissenschaften 
am  o.Januar  1903  folgende  mit  : 
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15.  Novwber  1900. 


Heferate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stabl  and  Eisen.  1295 


1.  Bei  weichem  Stahl  von  0,50  ";n  uml  weniger 
Kohlenstoffgehalt  übt  die  in  Wasser  oder  Ol  h*-i  Tem- 
peraturen zwischen  70<)  und  IOO0 '  ausgeführte  Härtung 
keinen  erkennbaren  Einfluß  auf  den  Ausdehnungs- 
koeffizienten aus;  die  Ausdehnungskurven  der  ge- 
härteten l'rüfungskörper  fallen  vollständig  zusammen 
mit  denen  dergleichen,  aber  zuvor  angelassenen  Proben. 

2.  Bei  Stahl  von  mittlerem  <0,GO  bis  1,Ü»  Kuhlen 
stoffgebalt  bemerkt  man  auch  keine  Veränderung  des 
Ausdehnungskoeffizienten,  wenn  man  die  kleinen,  zu 
den  Versuchen  benutzten  l'rüfungskörper  bei  beliebiger 
Temperatur  in  Ol  oder  bei  geringerer  Temperatur  als 
900«  in  Wasser  härtet;  beim  AI  isrhreeken  in  kaltem 
Wasser  nach  einer  Erhitzung  auf  mehr  als  90ü° 
indessen  beobachtet  man,  daß  die  Ausdehnungskurve 
eine  jähe  Abweichung  aufweist,  welche  einer  Kon- 
traktion bei  ungefähr  HO*) "  Temperatur  entspricht.  Hei 
einem  Stahl,  der  0,04  Kohlenstoff  enthalt  und  bei 
925°  in  Wasser  gehärtet  war,  beginnt  die  Kontraktion 
bei  250"  und  nimmt  die  Kurve  bei  350°  wieder  ihren 
normalen  Verlauf;  die  beobachtete  Kontraktion  beträgt 
0,1  °/ü.  Bei  einem  Stahl  von  0,93  u  „  Kohlenstoffgehalt, 
der  ebenfalls  bei  925"  in  kaltem  Wasser  gehärtet  war, 
beginnt  die  0,12°/«  betragende  Kontraktion  bei  301)" 
und  endet  bei  300°.  Es  ist  hierbei  darau  zu  erinnern, 
dal}  das  Härten  eine  stärkere  Erhöhung  der  mechani- 
schen Widerstandskraft  zur  Folge  hat.  wenn  es  bei 
einer  den  kritischen  Punkt  von  7»mi  '  nur  wenig  über- 
schreitenden Temperatur,  als  nach  einer  betrachtlieh 
starkern  Erhitzung  ausgeführt  wird. 

3.  Betrachtet  man  endlieb  die  kohlenstoffreicben 
Stahlsorten  mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von  mehr  ais 
1  °/o,  so  ist  auch  noch  zu  erkennen,  dal»  das  Harten  in 
öl  nach  beliebiger  Erhitzung  oder  in  Wasser  nach 
einer  900"  nicht  erreichenden  Erhitzung  den  Aus- 
dehnungskoeffizienten nicht  merklich  verändert;  da- 
gegen läßt  das  Härten  in  kaltem  Wasser  nach  einer 
Erhitzung  der  kleinen  l'rüfungsstübc  auf  eine  900° 
übersteigende  Temp-ratur  in  der  Ansdehnungskurve 
zwei  jähe  Kontraktionen  hervortreten  bei  Temperaturen, 
die  nahe  an  150u  und  300°  liegen.  So  zeigte  ein 
kleiner  I'rüfungsstab  aus  Stabl  von  1,20":»  Kohlen- 
stoffgehalt, der  bei  925"  in  kaltem  Wasser  gebartet 
worden  war,  zuerst  eine  Kontraktion  bei  125  bis  17t)0 
und  danach  eine  solche  bei  310  bis  350° ;  die  Ampli- 
tude jener  Kontraktion  betrug  0,00  °;>.  die  der  zweiten 
0,11  "u;  dazu  tritt  dann  noch  die  gewöhnliche  Kon- 
traktion bei  ungefähr  700°,  welche  dein  kritischen 
Punkte  u,  entspricht. 

Schneidet  man,  anstatt  kleine  l'rüfungsstähe  direkt 
;.u  härten,  solche  aus  zuvor  gehärteten  größeren  Blöcken, 
so  erhält  man  die  gleichen  Resultate  wie  beim  Härten 
in  Öl,  d.  h.  man  bemerkt  bei  ihrem  Anlassen  keine 
Kontraktionserscheinungen.  Die  letztere  hervorrufenden 
Umwandlungen  treten  eben  nur  dann  ein,  wenn  die 
Härtungs- Abschreckung  mit  großer  Geschwindigkeit 
und  nach  einer  900°  überschreitenden  Erhitzung  erfolgt. 

Dali  durch  Anlassen  gehärteten  Stahls  Kontrak- 
tionen hervorgerufen  werden,  ist  schon  von  Sv  edel  ins 
erwähnt  worden,  der  dabei  den  Einfluß  der  Hartungs- 
temperatnr  und  der  Natur  des  Härtungshades  nicht 
beachtet  zu  haben  scheint;  auch  fand  er,  daß  der 
Ausdehnungskoeffizient  von  gehärtetem  Stahl  betriieht 
lieh  kleiner  ist  als  der  von  angelassenem,  doch  sind 
die  Differenzen  nach  Charpys  nnd  Grenets  Versuchen 
nicht  so  erheblich,  wie  aus*  nachstehender  Zusammen- 
stellung zu  ersehen  ist: 

Au«d*hnimgiko«.ffiiiriii  «wi.eb.ri  0»  und  tuo» 
Koblrn-Ioff-  -•.    . 

I*hall 

0,04  11,05  \  10  11,15  x  10 


Ohne  ans  ihren  Beobarhtungs  •  Ergebnissen  weit- 
reichende Schlußfolgerungen  ziehen  zu  wollen,  weisen 
die  Verfasser  doch  darauf  hin.  daß  die  Wirkungen 
des  Hartens  auf  die  Ausdeiinungserseheinungen  in 
keiner  Beziehung  stehen  weder  zu  den  Abänderungen 
der  mechanischen  Eigenschaften  noch  zu  den  nach 
verschiedenen  Methoden  bestimmten  Umwaudlungs- 
punkten.  Dus  erscheine  schwer  vereinbar  mit  der  ver- 
breiteten Annahme,  daß  das  Härten  auf  die  Eigen- 
schaften von  Stuhl  hauptsächlich  in  der  Weise  ein- 
wirkt, duß  es  den  Kohlenstoff  im  Zustande  fester  Lösung 
festhalte  oder  das  Ei*en  in  einem  allotropischen 
Zustande  von  dem  in  der  Kälte  stabilen  Zustande 
abweiche,  und  duifc  eher  ein  Auzeichen  sein  dafür, 
daß  es  sich  um  Wirkungen  ganz  andrer  Art  bündle. 


Englische  Arbelten  erhilltnlüse. 

Der  Leiter  der  Distrikt-Eisenbahn  in  Chelsea,  die 
in  eine  elektrische  Bahn  umgewandelt  werden  soll,  hat 
seine  Gründe  tiir  die  Verwendung  deutscher  Kumin- 
bauer  bei  der  Errichtung  von  vier  großen  Kaminen 
der  elektrischen  Station  angegeben.  Er  sagt :  Eng- 
lische Arbeiter  bauen  keine  Kamine,  ohne  daß  zu 
beiden  Seiten  Gerüste  erri«  htitt  w  erden,  und  sie  sind 
nicht  daran  gewöhnt,  von  der  Innenseite  eines  Kamins 
zu  arbeiten.  Das  Gerüst  ist  eine  sehr  kostspielige 
Sache,  und  in  der  Nähe  w  ird  ein  Kamin  gebaut,  dessen 
Gerüst  bereits  mehr  gekostet  hit,  als  alle  Arbeits- 
löhne und  Materialkosten  des  Kamins  selbst  ausmachen. 
Wir  haben  eine  Düsseldorfer  Firma  bei  der  Fertig- 
stellung der  Kamine  beschäftigt,  weil  die  englischen 
Arbeiter  von  dieser  besondern  Art  des  Baues  nichts 
verstehen.  Die  deutschen  Arbeiter  brauchen  keine 
Gerüste  und  arbeiten  von  innen  her.  Die  perforierten 
Steine  der  Düsseldorfer  Firma  sind  außerdem  viel 
leichter  als  gewöhnliche  Ziegelsteine,  und  die  Be- 
lastung der  Fundamente  ist  daher  um  35  °/o  geringer 
als  bei  gewöhnlichen  Ziegelsteinen.  Die  Arbeiter,  die 
mit  dieser  Arbeit  vertraut  sind,  befestigen  (Querbalken 
und  Bretter  im  Innern  des  Kamins  und  nehmen  diese 
mit  sich  herauf,  wenu  die  Arbeit  fortschreitet.  Die 
Sicherheit  der  deutschen  Bauart  ist  auch  von  Wichtig- 
keit, da  die  Kamine  von  Chelsea  wahrscheinlich  die 
größten  sind,  die  jemals  in  «lein  vereinigten  König- 
reiche gebaut  wurden.  Die  Kosten  eines  jeden  Kamins 
schwanken  zwischen  5-  und  0000  X.  Englische  Ar- 
beiter, die  bei  Schornsteinhauten  verwendet  werden, 
pflegen  häufig  alle  10  Fuii,  um  d  e  der  Schornstein 
wächst,  um  höhere  Löhne  zu  streiken. 


Aal» 


nach  Hirtnnc 
bei  SJ(.°  Id  W 


0.93 
1,50 


11,15 
11,15 


11,05 
10,00 


Die  höchste  Bahn  der  Welt. 

Die  längste  Drahtseilbahn  und  gleichzeitig  die 
höchstgelegene  Maschinenanlage  der  Welt  wird  augen- 
blicklich in  Argentinien  gebaut.  Sie  soll  den  Trans- 
port von  Erzen  aus  d  m  in  den  Cord  illeren  liegenden 
Minendistrikt  Mexicana  nach  der  Eisenbahnstation 
Chilecito  der  Argentinischen  Nordbahn  vermitteln,  wo- 
bei sie  ein  Gefälle  von  nicht  weniger  als  3530  m  bei 
einer  Gesamtlänge  von  35  km  überwinden  muß.  Von 
der  Kühnheit  des  Unternehmens,  dessen  Ausführung 
in  den  Händen  der  Firma  A  d  o  1  f  B  1  e  i  eh  is r  t  Co. 
in  Leipzig- Gohlis  liegt,  kann  man  sich  einen  Be- 
griff machen,  wenn  man  erwägt,  daß  der  Endpunkt 
der  Bahn  auf  45Hö  m  Meeresliöhe  liegt,  also  noch 
400  m  höber  gelegen  ist,  als  der  (iipfel  der  „Jung- 
frau". Da  auch  die  untere  Station  noch  immer 
in  1049  m  Höhe  liegt,  ist  es  natürlich,  daß  die 
tranze  Bahnführung  mit  allen  Schwierigkeiten  zu 
kämpfen  hat.  die  ein  alpines,  wild  zerrissenes  Hoch- 
gebirge dem  Eindringen  des  Menschen  in  seine  seit- 
herige Unberührtheit  entgegensetzt.    So  ist  es  an  ein- 
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zelnen  Stellen  nötig,  die  Drahtseile,  an  denen  die 
Transportwagen  laufen,  bis  zu  850  in  weit  freihängend 
zu  spannen,  wobei  «ich  deren  tiefster  Tunkt  etwa 
200  m  über  der  Talsohle  befindet,  an  andern  Stellen 
sind  wieder  eiserne  Türme  von  -10  ni  Höhe  notig,  um 
die  Seile  in  genügender  Höhe  zu  stützen. 

Der  Transport  oller  Konstruktionsstiieke,  der 
eisernen  Pfeiler,  der  riesigen  Drahtseile,  der  Dampf- 
maschinen, kurzum  der  ganzen  Buhnanlage  an  die 
Baustelle  kann  nur  auf  Maultieren  geschehen,  wodurch 
es  nötig  wurde,  alle  Teile  auf  ein  bestimmtes  Maximal- 
gewicht zu  bringen.  So  sind  denn  auch  die  schweren 
Maschinenteile,  Dampfmaschinen,  Seilscheiben,  Pfeiler, 
alle  in  kleine  Stücke  zerlegt,  von  denen  keines  die 
Tragfähigkeit  eines  Lasttieres  überschreitet,  um  dann 
erst  an  Ort  und  Stelle  zusammengesetzt  zu  werden. 
Sämtliche  Teile  der  ganzen  Bahnanlage  sind  in 
Deutschland  angefertigt.  Der  Seetransport  derselben 
erfordert  natürlich  ganz  besondere  Aufwendungen. 
Nicht  weniger  als  10000  einzelne  Kolli,  Kisten  und 
Ballen  im  Gesamtgewicht  von  annähernd  zwei  Millionen 
Kilogramm  wurden  im  ganzen  über  Antwerpen  nach 
dem  Hafen  von  Kosario  verschifft.  Verwendet  werden 
im  ganzen  140  km  Drahtseil,  die  einer  Strecke  von 
Berlin  bis  Magdeburg  entsprechen.  Der  Bau  der 
Bahn  ist  augenblicklich  schon  so  weit  vorgeschritten, 
daß  die  Betriebseröffnung  der  ersten  Teilstrecke  un- 
mittelbar bevorsteht.  Nach  Fertigstellung  wird  die 
Bahn  imstande  sein,  in  der  Stunde  etwa  40000  kg 
Erze  mit  einer  Geschwindigkeit  von  2.5  m  in  der 
Sekunde  zu  befördern,  wobei  alle  45  Sekunden  ein 
Wagen  von  500  kg  Inhalt  an  der  Endstation  zur 
Entleerung  kommt. 

Einfluß  der  Form  und  Herstelluugswel«,.e  ron 
gußeisernen  Probestäben  auf  deren  Festigkeit. 

In  der  Abbildung  I  dieses  im  letzten  Heft  vou 
Hrn.  P.  Keusch  veröffentlichten  Aufsatzes  sind  ver- 
sehentlich die  durchschnittlichen  Festigkeitsresultate 
nicht  vermerkt.  Ks  sei  deshalb  darauf  hingewiesen, 
daß  diese  durchschnittlichen  Resultate  aus  der  unter- 
sten Zeile  der  Tabelle  I  Seite  1188  zu  ersehen  sind. 
Ferner  ist  zu  berichtigen,  dali  es  in  der  Abbildung  1 
oben  links  statt  „Durchschnittliche  Festigkeit"  .Bie- 
gungsfestigkeit44 heißen  muß. 

Eisensteinlager  nm  Niederrhein. 

Nach  einer  Mitteilung  der  .Deutschen  Bergwerks- 
Zeitung"  ist  die  Tief  bohr  -  Aktiengesellschaft  vorm. 
Hugo  Lubisch,  Düsseldorf,  durch  die  Firma  Thyssen 
&  Co.  angekauft  worden.  Dieser  Erwerb  ist  darauf 
zurückzuführen,  daß  am  Niederrhein,  nördlich  der 
Stadt  Wesel,  ausgedehnte  Eisensteinfelder  von  dieser 
Oesellschaft  erbohrt  wurden.  Schon  seit  längerer  Zeit 
sind  verschiedene  Werke  am  Niederrhein  darum  be- 
müht, die  dort  in  den  Schichten  der  Dyas  lagernden 
Stein-  und  Kalisalzlager  und  die  darunter  lagernden 
Steinkohlenfelder  zu  erbohren.  Vor  einiger  Zeit  traf 
man  nun  bei  Bislich  ganz  unerwartet  auf  Schichten 
der  Lias  in  etwa  250  m  Teufe,  und  in  diesen  wurde 
bei  etwa  470  m  ein  10  in  mächtiges  Toneisensteinlager 
erbohrt.  Der  unerwartete  Aufschluß  hat  noch  andere 
niederrheinische  Hütten  veranlaßt,  dort  gleichfalls  zu 
bohren,  so  daß  augenblicklich  ein  heftiger  Bohrkanipf, 
bei  dem  etwa  20  Bohrtürme  ins  Feld  geführt  sind, 
entstanden  ist.  Da»  Auftreten  von  Eisensteinlagern 
am  Niederrhein  könnte  für  unsere  niederrheinische  In- 
dustrie von  großer  Bedeutung  werden. 

Eine  bedeutende  Lieferung 

hat  die  Pennsylvania  Katlroad  ('».  für  den  Ausbau 
ihrer  Tunnel  in  der  Stadt  New  York  ausgeschrieben;  es 
werden  dazu  nicht  weniger  als  l!«4 1 40  t  Gußeisen, 
»979  t  Stahl  und  1  758  400  cbm  Beton  verlangt. 

I.Uon  Agc-,  IV  Oktober  l'HM.l 


Zur  Geschichte  des  Schalker  Graben-  and 
Hüttenrereins. 

Anläßlich    des  Jubiläums    des  Generaldirektors 
F.  Burgers,  welcher  am  1   November  1878  in  die 
Stellung  eines  technischen  Direktors  eintrat   und  in 
diesem  Amte  bekanntlich  eine  sehr  ersprießliche  und 
verdienstvolle  Tätigkeit  entwickelte,  hat  der  Schalk  er 
Gruben-  und  Hüttenverein  zu  Gelsenkirclicn  eine 
Festschrift  herausgegeben,  der  wir  die  folgenden  An- 
gaben über  die   Geschichte  des  Vereins  entnehmen : 
Der  Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein  mit  dem 
Sitze  in  Schalke,  später  in  Gelsenkirchen,  wurde  im 
Jahre  1872  in  der  Form  einer  Aktiengesellschaft  ge- 
gründet, 1870  in  eine  Gewerkschaft  umgewandelt,  von 
dem  Jahre  1880  ab  aber  wieder  als  Aktiengesellschaft 
weitergeführt.    Zweck  der  Gesellschuft  war  die  Her- 
stellung nnd  der  Verkauf  von   Eisen  and  anderen 
Metallen  sowie  der  Betrieb  von  Kohlen-  und  Erz- 
gruben.   Bei  der  Gründung  wurden  Erzgruben  erworben 
t  und  in  Bulmke  eine  Hochofenanlage  errichtet.  Zum 
|  ersten  Aufsichtsrat  der  am  15.  Oktober  1872  mit  einem 
Aktienkapital  von  1  000000  Talern  gegründeten  Aktien- 
gesellschaft gehörten  u.  a.  Friedrich  Grillo  nnd 
|  August  Thyssen.    Der  erste  Hochofen   wurde  im 
,  Monat  März  1M75  angeblasen.     Die  hauptsächlichste 
Ausdehnung  des  Werkes  fand  unter  der  technischen 
Leitung  des  Jubilars  statt,  welcher  in  den  Jahren  1880 
bis  1891  vier  weitere  Hochöfen  erbaute  und  in  Betrieb 
setzte,  während  der  sechst«  Hochofen  seit  Jahresfrist 
fertig,  jedoch   noch  nicht  in  Betrieb  genommen  ist. 
Ferner  wurde   im  Jahre  1884   mit  dem  Bau  einer 
Gießereianlage  begonnen  und  zugleich  die  Erworbung 
von  972  Kuxen  der  Zeche  Wolfsbank  und  Neuwesel 
beschlossen.    Im  Jahre  1897  wurde  die  Aktiengesell- 
schaft Vulkan  in  Dnisburg  angegliedert,  femer  erfolgte 
im  Jahre  1890  die  Angliederung  der  Bergbau- Aktien- 
'  gesellschaft  Pluto  zu   Essen  behufs  der  Versorgung 
!  der  Hochöfen  mit  eigenem  Brennmaterial.  Welchen 
'>  Aufschwung  die   Firma  seit  dem  Jahre  1889,  dem 
1  Gründungsjahr  der  jetzigen  Aktiengesellschaft,  genom- 
men hat,  geht  aus  dem  Imstande  hervor,  daß  dieselbe 
im  Durchschnitt  der  14',',  Jahre  23,10°/»  Dividende 
verteilte  und  gegenwärtig  235  Beamte  und  «237  Arbeiter 
beschäftigt.     Die   Zentrale    Hochöfen  Gelsenkirchen 
umfaßt  6  Hochöfen  mit  Zubehör,  3  Koksöfen-Batterien 
mit  zusammen   126  Ofen  und  eine   mit  zwei  Pressen 
ausgestattete  Steinfabrik,  in   welcher  jahrlich  etwa 
8  Millionen  Steine  hergestellt  werden.    Die  Gießerei 
dehnt  sich  über  eine  bebaute  Grundflache  von  47  000  (im 
aus;  ihre  maschinelle  Ausrüstung  besteht  aus  125  Elektro- 
motoren mit  einer  Gesamtleistungsfahigkcit  von  norm. 
2030  P.  S.  zum  Betriebe  der  einzelnen  Abteilungen  und 
ihrer  Hebezeuge  mit  einer  Gesamttragkraft  von  852  t. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Gießerei   stellt  sich  auf 
etwa  150000  t  jährlich. 

Samson  Fox  f. 

Am  24.  Oktober  d.  J.  starb  der  bekannte  eng- 
lische Ingenieur  nnd  Erfinder  Samson  Fox,  der 
Begründer  der  Wellrohrfabrikation,  an  den  Folgen 
einer  Blutvergiftung  im  Alter  von  65  Jahren. 

Der  Dahingeschiedene,  als  Sohn  eines  armen 
Webers  geboren,  erhielt  seine  Erziehung  in  einer  Dorf- 
schule und  ergriff  zunächst  des  Vaters  Handwerk.  Da 
er  jedoch  mehr  Neigung  für  die  Schlosserei  besaß,  trat 
er  bei  der  Maschinen-  und  Werkzeugfabrik  Smith 
Beacock  &  Tannett  in  Leeds  ein ,  wo  er  den  ge- 
wöhnlichen Lehrgang  durchmachte.  Im  Jahre  1861 
wurde  er  als  Betriebsassistent  nnd  Zeichner  angestellt 
und  vertrat  im  Jahre  1862  seine  Firma  anf  der  Lon- 
doner Weltausstellung.  Nachdem  er  hierauf  noch 
I  einige  Jahre  als  Geschäftsreisender  der  Fabrik  tätig 
I  gewesen  war,  machte  er  sich  im  Alter  von  28  Jahren 
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selbständig  nnd  gründete  darauf  tnit  einigen  andern 
die  Finna  Fox  Brothers  &.  Refftt  in  Leeds. 

Der  Gedanke  Wellrohre  herzustellen,  war  schon 
vor  Fox  ausgesprochen  worden,  aber  er  war  der  erste, 
welcher  ein  praktisch  brauchbares  Verfahren  ausarbei- 
tete und  die  Fabrikation  von  Wellrohren  und  die  Her- 
stellung von  Wellrohrkesseln  aufnahm.  Die  zu  diesem 
Zweck  gegründeten  Werke,  die  „Leeds  Forge",  welche 
sich  ans  sehr  kleinen  Anfängen  zu  einem  bedeutenden 
Betrieb  entwickelt  hat,  beschäftigt  jetzt  2000  Arbeiter. 


Außer  mit  der  Fabrikation  von  Wellrohren  und  Kesseln, 
beschäftigte  sich  Fox  mit  dem  Kntwerfen  von  für 
diesen  Betrieb  bestimmten  Spezialmasc-hiuen  sowie  mit 
der  Herstellung  von  gepreßtein  Eisenbahnmaterial.  Die 
Gesamtzahl  der  von  ihm  genommenen  Patente  erreicht 
die  stattliehe  Zahl  von  150. 

Mit  dem  Verstorbenen  ist  einer  der  hervorragend- 
sten und  erfolgreichsten  Vertreter  der  englischen 
Maschinenindustrie  ans  diesem  Leben  geschieden. 

iS.ch  „Eoflncrrinr  vom  SO.  Oktober  1901. 


BUcherschau. 


Iran,  Steel,  and  other  Alloy*.  By  Henry  Marion 
Howe,  Professor  of  Metallurg?  in  Columbia 
University  in  the  City  of  New  York.  Published 
by  Sauvear  &  Whiting,  Boston  1903. 

Das  Buch  enthält  verschiedene  Abschnitte  aus 
dem  Gebiete  der  Metallographie  und  Eisenhüttenkunde 
hintereinander,  ohne  daß  jedoch  zwischen  allen  ein 
innerer  Zusammenhang  vorhanden  wäre.  Der  Ver- 
fasser erklärt  in  der  Vorrede  diese  Tatsache  damit, 
daß  der  eigentliche  Zweck  der  Schrift  gewesen  sei, 
Studierenden  als  Ergänzung  zn  den  Unterweisungen 
zu  dienen,  weiene  sie  in  Vorlesnngen  und  in  anderen 
Werken  erhalten,  und  daü  demnach  auch  verschiedene 
Dinge  hätten  behandelt  werden  müssen.  Da  aber  der 
Bildungsgrad  dieser  Studierenden  nnd  der  Zweck,  den 
sie  bei  ihrem  Studium  verfolgen,  je  nachdem  sie  dem 
Hüttenfache  oder  einem  andern  technischen  Fache 
sich  widmen  wollen,  verschieden  sei,  sei  auch  eine 
tunlichst  allgemein  verständliche  Darstellungsweise  ge- 
wählt worden. 

Der  wichtigste  Teil  des  Buches  wird  durch  die 
ersten  zehn  Abschnitte  gebildet.  Ein  deutscher  Schrift- 
steller hätte  vermutlich  diese  Abschnitte  zu  einem 
selbständigen  Hauptstück  mit  dem  Titel  „Die  Metallo- 
graphie" zusammengefaßt,  welches  in  die  zehn  Abschnitte 
zerlegt  werden  konnte.  Der  Leser  hätte  dann  sofort 
den  eigentlichen  Zweck  dieser  zehn  Abschnitte  erkannt, 
welche  logisch  einer  auf  den  andern  folgen,  aber 
ohne  Beziehung  zu  den  späteren  Abschnitten  des 
Buches  stehen.  Im  wesentlichen  wird  darin  der  gleiche 
Gegenstand  behandelt,  wie  in  Professor  Heyns  kürz- 
lich erschienener  vortrefflicher  Schrift:  „Die  Metallo- 
graphie im  Dienste  der  Hüttenkunde",  aber  in  weit 
ausführlicherer  Weise.  Mancher,  der  durch  Heyns 
Buch  eine  erste  Belehrung  über  das  Wesen  und  den 
Nutzen  der  Metallographie  erfahren  hat,  wird  nun  mit 
Vergnügen  in  Howes  Werk  Gelegenheit  zur  weiteren 
Vervollkommnung  seiner  Kenntnisse  finden. 

Zunächst  werden  einige  allgemeinere  Erläuterungen 
gegeben.  In  den  Legierungen  kann  man  drei  ver- 
schiedene Formen  der  Bestandteile  entdecken :  reine 
Metalle,  bestimmte  chemische  Verbindungen,  z.  B. 
SnSb,  FeiC  u.  a..  nnd  erstarrte  Lösungen  der  Ele- 
mente ineinander.  Ein  und  dasselbe  Stück  einer 
Legierung  kann  unter  Umständen  alle  drei  Formen 
von  Bestandteilen  enthalten.  Die  Legierungen  ähneln 
in  dieser  Beziehung  den  kristallinischen  Gesteinen, 
welche  ebenfalls  reine  Metalle  (gediegenes  Kupfer, 
Gold  u.  a.)  oder  bestimmte  chemische  Verbindungen 
(Feldspat,  Glimmer,  Quarz,  Hornblende)  oder  Lösungen 
nach  unbestimmten  Gewichtsverhältnissen  (Obsidian) 
enthalten.  Häufig  lassen  sich  diesr  Bestandteile  der 
Gesteine  nur  mit  Hilfe  des  Mikroskops  erkennen;  das 


gleiche  ist   bei  den    Bestandteilen  der  Legierungen 
der  Fall. 

Es  wird  dann  die  Bedeutung  der  Abkühlungs- 
kurven und  das  Verfahren  für  ihre  Bestimmung  er- 
läutert; ferner  das  Zerfallen  vieler  flüssiger  Legierungen 
vor  dem  völligen  Erstarren,  ebenso  wie  verdünnte 
Kochsalzlösungen  beim  Abkühlen  zunächst  Eis  ab- 
setzen, dabei  immer  reicher  und  reicher  an  Kochsalz 
werden,  bis  schließlich  die  eutektische  Lösung  zurück- 
bleibt, die  aber  auch  beim  Erstarren  ein  inniges  Ge- 
menge von  Eis-  und  Kochsalzkristallen  bildet  Auf 
Grund  dieser  Erörterungen  werden  dann  die  Ent- 
stehung des  Kleingefüges  der  erstarrenden  und  er- 
starrten Legierungen,  der  Vorgong  der  Saigerung,  der 
Einfluß  der  rascheren  oder  langsameren  Abkühlung 
auf  die  Beschaffenheit  der  Legierungen  erläuteit,  auch 
die  Bedeutung  der  verschiedenen  Löslichkeit  der  Körper  • 
ineinander  besprochen,  und  sämtliche  Darlegungen 
werden  durch  zahlreiche  Abbildungen  und  graphische 
Darstellungen  erläutert.  An  die  allgemeineren  Er- 
örterungen schließen  sich  Abhandlungen  über  die 
Mikrogruphie  des  Eisens,  den  Einfluß  der  Behandlung 
des  Eisens  in  der  Wärme  nnd  die  Phasentheorie  sowie 
Uber  ihre  Anwendung  für  die  Erkennung  des  Wesens 
der  Legierungen.  Alle  diese  Darlegungen  zusammen 
nehmen  811  Seiten,  fast  drei  Viertel  des  gesamten 
Unifanges  des  Buches,  in  Anspruch.  Auch  der  Fach- 
mann kann  manches  für  ihn  Neue  darin  finden  und 
an  der  leicht  verstandlichen  Darstellungsweise  seine 
Freude  haben,  auch  wenn  er  hier  und  da  anderer 
Meinung  als  der  Verfasser  sein  sollte. 

Der  folgende  Abschnitt  behandelt  die  Fortschritte 
des     Eisenhüttenbetriebes     von     1H80     bis  1900: 
dann  folgen  Mitteilungen  über  die  Vorgänge  im  Eisen- 
hochofen, hierauf  eine  Abhandlung  über  Gasfeuerungen 
für  metallurgische  Zwecke.   Alle  diese  Abschnitte  sind 
j  offenbar  vorwiegend  für  Anfänger  geschrieben  und  ent- 
!  halten  nichts  wesentlich  Neue*.    Der  Gründe,  welche 
i  den  Verfasser  bewogen,  sie  den  früheren  Abschnitten 
I  anzureihen,  ist  bereits  gedacht  worden;  vorteilhafter 
I  für  den  Erfolg  des  Buches  wäre  es  vielleicht  gewesen, 
1  sie  ganz  unabhängig  davon  als  besondere  Schrift  er- 
scheinen zu  lassen.    Den   Schluß  des  Buches  bildet 
ein  Anhang,  einige  Ergänzungen  früherer  Mitteilungen 
über  das  Kleingefüge  des   Roheisens   und  die  Ent- 
stehung der  Rohei-engattungen  enthaltend. 

Ledebur. 


Elektrometallurgie.  Die  Gewinnung  der  Metalle 
unter  Vermittlung  des  elektrischen  Stromes 
von  Dr.  \V.  Borchers,  Geheimer  Regie- 
rungsrat, o.  Professor  der  Metallurgie  und 
Direktor  des  Laboratoriums  för  Metallhütten- 
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wesen  und  Elektrometallurgie  an  der  König- 
lichen Technischen  Hochschule  zu  Aachen. 
Dritte  vermehrte  und  völlig  umgearbeitete 
Autlage.  Zweite  Abteilung.  Mit  Sti  Text- 
Abbildungen.  Verlag  vou  8.  Hirzel  in 
Leipzig  1903. 

Der  vorliegende  zweite  Hand  bildet  den  Abschluß 
der  dritten  Auflage  der  Hon  herrschen  Elektrometall- 
urgie, auf  welche  wir  schon  beim  Erscheinen  des 
ersten  Bandes*  hingewiesen  haben  und  welche  zweifels- 
ohne den  klassischen  Werken  unserer  technischen 
Literatur  zuzurechnen  ist.  Nachdem  im  ersten  Hand 
die  Alkali-  und  Erdalkalimetalle  sowie  von  den 
schweren  Metallen  Kupfer  und  Nickel  behandelt  wur- 
den, ist  der  vorliegende  Hund  den  Kchwermetallen  Gold, 
Silber,  Zink,  Kadmium.  Quecksilber,  Zinn,  Blei,  Wis- 
mut, Antimon,  Vanadium,  Chrom,  Molybdän,  Uran, 
Mangan  und  Eisen  gewidmet;  den  Schluß  bilden  die 
Karbide  und  Silizide.  In  dem  uns  zumeist  interessieren- 
den Abschnitt  „Eisen1"  wird  einleitend  das  Vorkommen 
des  Eisens  und  die  Einteilung  des  Roheisens  be- 
sprochen. Hierauf  weist  der  Verfasser,  an  die  als  be- 
kannt vorausgesetzte  metallurgische  Hobeisengewinnung 
anknüpfend,  auf  die  Schwierigkeiten  hin,  welche  der 
Einführung  des  mit  dem  Hochofen  in  Wettbewerb 
tretenden  elektrischen  Ofens  aus  dem  Umstand  ent- 
stehen, daß  der  Hochofenbetrieb  mit  der  sich  daran- 
schließenden  Gichtgasverwcrtung  auf  eine  höbe  Stufe 
der  Vollkommenheit  gebracht  ist  und  den  bestaus- 
gearbeiteten Prozeß  darstellt,  den  die  metallurgische 
Technik  überhaupt  kennt.  Borchers  gibt  alsdann  eine 
Übersicht  über  die  verschiedenen  Metboden  der 
elektrischen  Hoheisengewinnung,  wobei  die  Arbeiten 
Stassanos,  Heroults,  Harmets  und  Kellers  einer  kriti- 
schen Betrachtung  unterzogen  werden.  Den  Schluß 
dieses  Abschnitts  bildet  die  Besprechung  der  elektri- 
schen Methoden  zur  Erzeugung  des  schmiedbaren 
Eisens,  unter  denen  diejenigen  Heroults  und  K  jellins 
als  die  besten  hervorgehoben  werden,  welche  zugleich 
begründete  Aussicht  auf  praktische  Verwertung 
bieten. 

Die  klare  und  allgemein  verständliche  Sprache 
sowie  die  kritische  Behandlung  des  Stoßes,  welche 
in  jeder  Zeile  den  erfahrenen  Kachmann  verrät,  sind 
bekannte  Vorzüge  Borchersscher  Arbeiten,  welche  diese 
Auflage  mit  den  früheren  teilt.  Besonders  hervor- 
gehoben sei  noch,  daß  der  Verfasser  durch  Ausschal- 
tung veralteter  Prozesse  und  Weglassen  minder  wichtiger 
Kapitel  den  so  reichhaltigen  Stoff  zusammendrängt 
und  überall  das  Neue  und  praktisch  Verwertbare  in 
den  Vordergrund  stellt.  Die  Leser  werden  ihm  für 
diese  weise  Beschränkung  sicherlich  Dank  wissen. 
Auch  die  zahlreichen  Hinweise  auf  die  Spezialliteratnr 
verdienen  volle  Anerkennung. 


Scnu>'iceri.ir/ir  Großindustrie.  Heft  Nr.  H,  !t  und 
1U  des  Lieferung« Werkes  „Die  industrielle 
und  kommerzielle  Schweiz".  Verlag 
des  Polygraphischen  Instituts,  A.-G.  in  Zürich. 

0er  Bedeutung  des  Vorwurfes  entsprechend,  bilden 
die  genannten  drei  Hefte  einen  reich,  und  sehr  ge- 
schmackvoll ausgestatteten  Hand  von  25t»  Seiten  Um- 
fang mit  ineht  als  350  .Illustrationen,  in  welchem  die 
folgenden  Werke  behandelt,  werden:  Gebr.  Sulzer, 
Wsntertbiir:  Maschinenfabrik  <>rlikon;  Theodor  Bell 
(.V  »'•<..  Kriens;  L»komotivtahi  ik  Winterthnr;  Escher, 
W.m,  «V  c,,.,  Zürich:  C.   F.   Bully  Sbhne.  Scl.oi.cn- 

*  .Stahl  und  Eisen"  1H02  Nr.  23  S.  1314. 


werd;  Eisen-  und  Stahlwerke  vorm.  Georg  Fischer, 
Schaffhausen ;  Brown,  Boveri  &  Co.,  Baden ;  Kuß- 
Suchard  vV  Co.,  Neucbätel  ;  Waggonfabrik  Schlieren: 
Maschinenfabrik  Hüti. 

Für  den  Eisenhüttenmann  bietet  der  Artikel  Eisen- 
und  Stahlwerke  vormals  Georg  Fischer. 
Schaffhausen,  in  welchem  der  Entwicklungsgang 
dieses  alten  Werkes  ausführlich  beschrieben  wird, 
naturgemäß  das  meiste  Interesse.  Die  Gründung 
dieser  Werke  fällt  in  das  Jahr  1804,  in  welchem 
der  1773  geborene  Johann  Konrad  Fischer  eine 
kleine  metallurgische  Fabrik  errichtete.  Dieselbe 
lieferte  anfanglich  neben  Feuerspritzen  Kanonen  und 
(Hocken  uns  Bronze  und  nahm  im  Jahr  1825  die  Her- 
stellung einer  Art  Nickelstahl,  des  sogenannten  Meteor- 
stahls, auf,  der  unter  anderm  zu  Steinpein  und  Ma- 
trizen für  die  Münzenfabrikation  sowie  zu  Rasier- 
messern Verwendung  fand.  Die  damals  angelegte 
Gußstahlfabrik  gelangte  indessen  erst  zur  Blüte, 
als  der  Enkel  des  Gründers,  Georg  Fischer,  als 
22jähriger  junger  Mann  den  Betrieb  im  Jahre  1H50 
übernahm  und  die  Feilenfabrikation  begann,  welchem 
Fabrikationszw  eig  die  Fischersehen  Werke  ihre  heutige 
Bedeutung  verdanken.  Einen  zweiten  glücklichen 
Griff  machte  Fischer  mit  der  Einführung  des  schmieJ- 
baren  Gusses.  Derselbe  dient  der  größten  Menge 
nach  zur  Herstellung  von  Röhrenverhindnngsstüeken 
für  Gas-,  Wasser-  und  Dampfleitungen,  welche  in  30UU 
bis  4000  verschiedenen  Formen  und  Abmessungen  in 
schwarzer  oder  verzinkter  Ausführung  hergestellt  «er- 
den. Nachdem  Georg  Fischer  sen.  im  Jahre  1887  ge- 
storben wur,  ging  der  damals  etwa  200  Arbeiter  he 
schuf'tigende  Betrieb  an  dessen  Sohn  Georg  und  unter 
stetig  fortschreitender  Entwicklung  im  Jahre  1895  an 
die  heutige  Aktien-Gesellschaft  über.  Inzwischen  war 
«lein  Werk  ein  neuer  Fabrikationszweig  angegliedert 
worden,  indem  an  Stelle  der  Feilen-  und  Gußslahl- 
fabrikation  die  Herstellung  von  Stahlguß  nach  dem 
Siemens-Martin-  sowie  nach  dem  Kleinbessemer- Ver- 
fahren in  die  Hand  genommen  wurde.  Diese  Fabri- 
kation hat  gleichfalls  einen  sehr  bedeutenden  Auf 
schwung  genommen  und  das  Werk  liefert  jetzt  den 
grüßten  Teil  des  Bedarfs  der  schweizerischen  Ma- 
schinenfabriken und  Eisenbahngesellschaften  an  Ma- 
schinenteilen aller  Art. 

Ahnliche  Darstellungen  des  Werdegangs  grober 
Kinnen  enthalten  die  Artikel  Escher,  Wyß  &  Co.  w- 
wie  Theodor  Bell  &  Co.,  wahrend  in  dem  Aufsatz 
C.  K.  Bally  Söhne  die  Entwicklung  der  Schuh- 
industrie geschildert  wird.  Der  Artikel  Ruß-SucharJ 
&  Co.  macht  den  Leser  mit  den  technischen  und 
Wohlfahrtseinrichtungen  dieser  Fabrik  bekannt  und 
behandelt  zugleich  die  Geschichte  des  Kakao.  Her 
Abschnitt  Brown,  Boveri  &  Co.  handelt  von  den  \  <>r- 
zügen  der  Parsonssrben  Dampfturbine.  Die  Artikel 
Gebr.  Sulzer,  Lokomotivfabrik  Winterthur,  .Maschinen- 
fabrik Mrlikon  führen  in  Text  und  Illustration  teils 
große  Maschinen,  teils  ganze  Anlagen  vor,  während 
die  Waggonfabrik  Schlieren  38  Typen  von  Wagi,"-"»5 
zeigt,  die  in  ihren  \\  erkstätten  hergestellt  sind. 


v.  Woedtke,  Eueken  -  Addenhausen, 
h'raukrurr'r.iirJieruiii/.*i/r,irtz.  X.  umgeai'b.  A"'' 
läge.  Berlin  W.  1JI03,  .1.  Guttentag. 

Die  früheren  Auflagen  dieser  Ausgabe  de« 
Krankem ersicherungsge setze»  haben  den  verstorbeuen 
Direktor  im  Keithsamte  des  Innern  Dr  E.  v.  Woedtke 
zum  Verfasser.  Die  X.  Auflage  ist  von  dem  Geheimen 
Keg'ei  ungsrat  und  vortragenden  Hat  im  Keiihsarat1' 
des  Innern  Dr.  Georg  Eucken- Addenhausen,  der  an 
den  Vorarbeiten  für  die  jetzige  Fassung  des  Gesetze» 
hervorragenden  Anteil  genommen  und  amtlich  mit- 
gewirkt  bat,  bearbeitet  worden.     Dem  Werke  bet- 
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gegeben  sind  die  Mustersatzungen  für  Orts-  und  Be- 
triebs-(Fabrik-)Krankenka»sen,  welche  für  jeden,  der 
an  der  Revision  der  Statuten  einer  Krankenkasse  be- 
teiligt ist,  unentbehrlich  sind.  Nur  soweit  durch  die 
neuere  Gesetzgebung  und  Rechtsprechung  Ergänzungen 
oder  Abänderungen  geboten  waren,  hat  eine  Änderung 
der  v.  Woedtkesehen  Ausführungen  stattgefunden. 
Uni  die  Entwicklung  des  Krankenvetsichcruiigsgcsctzcs 
zu  /eigen,  sind  die  Abänderungen  des  ursprünglichen 
Gesetzestextes  dutvh  <len  Druck  gekennzeichnet,  und 
zwar  die  auf  der  wesentlichsten  1 1 mgcstaltung  vom 
Jahre  16!>2  beruhenden  Abänderungen  durch  stärkeren 
Druck,  die  wenigen,  nur  auf  die  Versicherung  der 
Hausgewerbetreibenden  sich  beziehenden  Abänderungen 
vom  Jahre  KHK)  durch  gesperrten  Druck  und  die  tief-  , 
greifenden,  wenngleich  nicht  zahlreichen  Abänderungen  | 


vom  Jahre  1903  durch  Kursivdrnck.  Daraus  ergibt 
sich  ohne  weiteren  Zusatz,  auf  welche  der  verschie- 
denen <i<  setzesbegrüudungcn  und  Kotiiniissionsberiehte 
die  einzelnen  Anmerkungen  sich  beziehen. 


Ferner  sind  uns  zugegangen: 

11.  S  p  a  n  g e  n  be  r  g  ,  Obervtiwaltungsgöiichtsrat, 
krifhmjwt:  hilf.  Kinderarbeit  in  (jeiverbiifhtn 
Hetririirn.      Berlin   \V.    1903,   .1.  üuttentag. 

Dr.  H.  Zwick,  Königl.  Seliulrat,  M.  d.  R., 
Itos  Kimitr*chut;,je*ets.  Merlin  W.  1903.  Otto 
Liebmanu. 


Industrielle 


Rheinisch-Westfälisches  Köhlens}  ndiknt. 

Am  24.  Oktober  fand  in  Essen  die  Zechenbesitzer- 
veraammlung  statt.  Nach  dem  erstatteten  Vorstands 
bericht  betrug  die  rechnungsmäßige  Beteiligung  im 
8.  Quartal  16865  372  t,  die  Forderung  14  150985  t. 
Es  liegt  demnach  eine  Minderfordenmg  von  10,09°;» 
gegen  21,42  °/o  im  3.  Quartal  1902  vor.  Auf  den  Ar- 
beitstag berechnet  stieg  die  rechnungsmäßige  Beteili- 
gung gegen  das  3.  Quartal  des  Vorjahres  um  12  909  t 
gleich  6,47  u;'o,  die  Förderung  um  21565  t  gleich 
13,69  »/o. 

Abgesetzt  wurden  14  127918  t,  das  sind  arbeits- 
täglich 21004  t  gleich  13,31%  mehr.  Der  Selbstver- 
brauch der  Zechen  belief  sich  anf  3  701814  t  gleich 
26,20  g/o  des  Gesamtahsatzes.  Für  Rechnung  der 
Zechen  wurden  abgesetzt  im  Landdebit  200033  t  gleich 
1,42  °;'o,  auf  alte  Verträge  geliefert  15  980  t  gleich 
0,11  */o.  Für  Rechnung  des  Syndikats  wurden  ver- 
saudt  10209455t  gleich  72,27  Der  arbeitstagliche 
Versand  in  Kohlen,  Koks  und  Briketts  betrug  1651!) 
Doppelwagen,  ist  mithin  gegen  das  3.  Quartal  1902  um 
19!K)  Doppelwagen  gleich  13,70  °;V>  gestiegen. 

An  vorstehende  Zahlen  anknüpfend,  führte  Direktor 
Olfe  aus,  daU  sich  die  Verhaltnisse  gegen  das  Vorjahr 
gebessert  hatten,  namentlich  zeige  der  hohe  Koksver- 
sand,  daß  die  Eisenindustrie  gut  beschäftigt  sei.  Be- 
dauerlich sei  der  infolge  der  Rübenernte  bestehende 
Wagenmangel. 


A.-G.  BergwerkSTereln  Friedrich  WllheliushUtle, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Die  Gesamterzeugung  an  Roheisen,  Gußrohren 
und  günstigen  Gußwaren  war  die  höchste  seit  Bestehen 
des  Werkes;  dieselbe  mußte  aber  zum  nicht  geringen 
Teil  im  Ausland  abgesetzt  werden.  Die  Gestehungs- 
kosten konnten  infolge  dieser  Steigerung  allerdings  in 
mäßigen  Grenzen  gehalten  werden,  doch  war  es  be- 
sonders bei  der  Ausfuhr  von  Rohren  nicht  möglich, 
daraus  einen  Gewinn  zu  erzielen.  Die  Maschinenbau- 
Anstalt  litt  während  der  eisten  Haltte  des  Geschäfts- 
jahres noch  Mangel  an  gewinnbringender  Arbeit,  «loch 
konnten  im  weiteren  Verlauf  des  Jahres  die  vorhan- 
denen Einrichtungen  wieder  voll  ausgenutzt  und  sogar 
ein  angemessener  Bctriebsübersdiuß  erzielt  werden. 
Zurzeit  ist  diese  Abteilung,  welche  seit  einigen  Monaten 
den  Bau  von  Groß -Gasmaschinen  aufgenommen  hat, 


Rundschau. 


bis  in  das  nächste  Jahr  mit  Auftragen  gut  versehen. 
Der  Rechnungswert  aller  abgesetzten  Krzeugnisse  be- 
läuft sich  auf  8  593635.*  gegen  9  798  154.«  im  Vor- 
jahr. Der  in  das  neue  Geschäftsjahr  übernommene 
Auftragsbestand  betrug  2  1 10000  .  «  gegen  2600  000  .,* 
im  Vorjahr.  Die  Forderung  erhöhte  sich  im  ab- 
gelaufenen Jahr  von  7690t  auf  10889  t,  wovon  unter 
Minzunahme  des  Vorrats  aus  dem  Vorjahr  7971  t  ver- 
kauft und  6971  t  nach  der  eigenen  Hütte  bezogen  wur- 
den. In  drei  Hochöfen  wurden  88833  t  (68411t) 
Gießerei-  und  Mäinatitroheisen  erblasen.  die  eigene 
Kokserzeugung  betrug  70551  t,  während  34322t  hinzu- 
gekauft wurden.  Infolge  Mangels  an  Auslandsaufträgen 
wurde  Hochofen  I,  welcher  über  10  Jahre  im  Feuer 
gestanden,  am  6.  Juli  d.  J.  niedergeblasen;  derselbe 
wird  zeitgemäß  umgehaut  und  neu  zugestellt,  tun  ge- 
gebenenfalls zum  Anblasen  bereitzustehen.  Die  Ge- 
samterzeugung an  (iußwaren  betrug  42  288  t  und  der 
geldliche  Umschlag  beziffert  sich  auf  4  804  655.*. 
[»er  Reingewinn  betrug  220016.*,  wovon  nach  Be- 
streitung der  statutarischen  und  vertragliehen  Gewinn- 
anteile und  nach  Überweisung  von  12000.*  an  den 
Reservefonds  eine  Dividende  von  4"..  mit  160000.« 
zur  Verteilung  gelangt,  als  Belohnungen  an  Beamte 
15000  *  gezahlt  und  die  alsdann  noch  verbleibenden 
2  1  844.«  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 
Zum  Schluß  sei  noch  erwähnt,  daß  an  Stelle  des  am 
5.  August  d.  .1.  verstorbenen  Direktors  Waldemar 
Brandt  der  bisherige  Betriebsdirektor  der  Gießereien 
der  Gesellschaft  Faul  Reusch  in  den  Vorstand  be- 
rufen wurde. 


Abschlüsse  österreichischer  bezw.  ungarischer 
Gesellschaften. 

Prager  E  isenin  dustriegesellschaft.  Der 
für  das  Rechnungsjahr  1902/03  erzielte  Reingewinn 
betragt  zu/iiglieh  des  Übertrags  aus  dem  Vorjahr 
3662  213  Kr.  Hiervon  wurde  nach  Abzug  der  Tantieme 
eine  Dividende  von  20  %  mit  3  300 000  Kr.  ausbezahlt 
und  der  Rest  von  283  646  Kr.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. Im  Verlauf  der  verflossenen  40  Jahre  ist 
die  Forderung  von  Kohle  von  3568000  q  auf 
IO546O00  q,  die  Gewinnung  des  Eisenerzes  von 
624  000  q  auf  3  148000  q,  die  Roheisenerzeugung  von 
219  000  q  auf  1  18601)0  q  und  die  Erzeugung  von 
Walzwaren  von  94  000  q  auf  1 650  000  q  "gestiegen, 
während  sich  das  Aktienkapital  im  Durchschnitt  drr 
Jahre  bis  jetzt  mit  10°'«  verzinst  bat.  —  Heruad- 
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thaler  ungarische  Eisenindustrie  A.-G. 
Erzeugt  wurden  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  542883  q 
Eisenstein,  307 «69  q  Rösterz,  094505  q  Roheisen,  3800 q 
üuliwaren,  500374  q  Stahlblöike,  130095  q  Stahl- 
schienen, 134  39«  q  H  ilbfahrikatc,  340  1  IS  q  Walz- 
waren. Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Heingewinn 
von  894  359,27  Kr.,  von  dem  eine  fünfprozentige  Divi- 
dende zur  Verteilung  gelangt.  Rima  -  Murany- 
Salgo  -Tarjaner  Eisenwerke.  Von  dem 
5017  984  Kr.  betragenden  Reingewinn  wnrde  eine  zehn- 
prozentige  Dividende  oder  20  Kr.  f.  «1.  Aktie  auf  das 
Aktienkapital   von  32  Millionen  Kronen  verteilt;  der 


23.  Jahrg.  Nr.  22. 


Betrag  von  941  316  Kr.  wurde  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen.  —  Aktiengesellschaft  Stahl- 
werke Weißenfels  vorm.  Göppinger  &  Co., 
Weißenfels  (Krain).  Dem  Geschäftsbericht  zu- 
folge weist  der  Absatz  in  Panzerketten  gegen  das 
Vorjahr  eine  Steigerung  von  10  °/°  auf;  auch  die  Pro- 
duktion von  elektrisch  geschweißten  Ketten  sowie  von 
eisernen  Fässern  stellte  sich  gunstig.  A'on  dem 
48  477  Kr.  betragenden  Reingewinn  wurden  28  125  Kr. 
als  dreiprozentige  Dividende  mit  9  Kr.  f.  d.  Aktie 
ausbezahlt  und  die  erübrigenden  11580  Kr.  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen,  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll 

Ober  die  Vorstnndssitzmi*  vom  S.  November  1903 
Im  Parkhotel  zu  Düsseldorf. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Rundschreiben  vom 
19.  Oktober  d.  J.  eingeladen.  Die  Tagesordnung  lautete 
wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen; 

2.  Beratung  über  den  Entwurf  eine»  Gesetzes  betr. 
den  Versicherungsvertrag. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Geh.-Rat  Servacs,  Vor- 
sitzender, Geh. -Rat  C  Lneg,  die  Kommerzienräte 
Baare,  Brauns,  Weyland,  Wiethans,  General- 
direktor Kamp,  Generalsekretär  Bueek,  E.  Poens- 
gen,  Dr.  Beumer,  geschäftsführendes  Mitglied,  als 
Gast  Dr.  Sehrödter. 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH.:  Ed.  Boecking, 
Kornmerzienrat  E.  Goecke,  Geh.  Finanzrnt  Jencke, 
Kommerzieurat  E.  Klein,  Geh.  Kornmerzienrat 
H.  Lueg,  J.  Massenez,  Reg.  -  Rat  Mathies, 
Landrat  a.  D.  Roetger. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Servaes,  eröffnet  I 

die  Verhandlungen  um  11 '/,  Ehr. 

Zu  1  der  Tagesordnung  wird  mitgeteilt,  daß  der 
Hr.  Geheime  Bergrat  Dr.  Wedding  am  «.  November  | 
das  Jubiläum  seiner  50jährigen  Tätigkeit  begehe,  und 
es  wird  beschlossen,  das  nachstehende  Telegramm  an 
ihn  zu  senden: 

Geheimer  Beigrat  Dr.  Wedding. 

Berlin, 

Ilrrgakadrnilr. 

Dem  um  die  Eisenhüttenkunde  und  das  deutsche 
Eisengew  erbe  hochverdienten  Jubilar  sendet  herz- 
liches Glückauf!  zu  seinem  Ehrentage  mit  dem 
Wunsche,  da«  er  noch  viele  Jahre  der  Wissensehaft 
und  dem  vaterländischen  Gewerhfleiß  erhalten  bleiben 

Die  Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Servae*.  beumer. 

Es  wird  sodann  auf  die  Wichtigkeit  der  Mitarbeit 
an  dem  Amtlichen  Warenverzeichnis  /.um  Zoll- 
tarif hingewiesen  und  bei  dieser  Gelegenheit  nochmals 
die  Notwendigkeit  der  Errichtung  einer  Zentrul  Zoll- 
auskunft.sslelle  betont. 


Hr.  Generaldirektor  Kamp  macht  auf  die  erfreu- 
liche Tätigkeit  der  .Deutschen  Industrie  -  Z  e  i  - 
tung"  (redigiert  von  Steinmann-Bucher  in  Berlin)  auf- 
merksam und  ersucht,  das  genannte  Organ  durch 
Abonnements  und  Inserate  tunlichst  zu  fordern.  Der 
Vorstand  begriillt  einmütig  diese  Anregung  und  be- 
schließ im  Laufe  de«  Monats  Dezember  ein  ent- 
sprechendes Rundschreiben  an  die  Mitglieder  der  Gruppe 
zu  erlassen. 

Zu  2  der  Tagesordnung  erstattet  Hr.  Dr.  Beumer 
einen  eingehenden  Bericht  über  den  Entwurf  eines 
Gesetzes  betr.  den  Versicherungsvertrag.*  Der 
Antrag  des  Referenten ,  den  Gesetzentwurf  einer  in 
Gemeinschaft  mit  dem  „ Verein  zur  Wahrung  der 
geraeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen-  zu  bildenden  Kommission  zu  über- 
weisen, wird  angenommen,  und  es  werden  in  diese 
Kommission  seitens  der  Nordwestlichen  Gruppe  die 
HH.  Geheimrat  Servaes,  Landrat  a.  D.  Roetger, 
Generaldirektor  Kamp,  Kornmerzienrat  E.  Klein  und 
Dr.  Beumer  gewählt. 

Schluß  der  Sitzung  l'  i  Ehr. 

Der  Vorsitzende:  Das  geschäftsf.  Mitglied: 

A.  Servaes,  Dr.  W.  beumer, 

Kfl  Orb.  Kominenlcnr.t.  Mtl«u>d  d»  R.  >.  A. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Auszug  ans  dem  Protokoll 

über  die 

Vorstandssllxong  vom  4.  Nov.  1908,  nachm.  .">  Uhr, 
In  der  Städtischen  Tonhalle  tn  Düsseldorf. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Brauns  (Vorsitzender),  Ast- 
höwer,  Dr.  Beumer,  Blaß,  Bueek,  Daelen, 
Dr.  ing.  H  aarin  an  n,  Heimholt  z,  K  arnp,  K  intxle, 
Krabler,  Massenez,  Servaes,  Springorum. 
Wevland,  Dr.  ing.  Sehrödter  nnd  Vogel 
(Protokoll). 

Entschuldigt  sind  die  HH.:  Dr.  ing.  C.  Lueg,  Klein, 
Dr.  ing.  Lürmann,  Macco,  Niedt,  Metz. 
Dr.  Schultz  und  Tu  11. 

Die  Tagesordnung  lautet : 

1.  Festsetzung  des  Tages  und  der  Tagesordnung 
der  nächsten  Hauptversammlung. 

2.  Stiftung  einer  Denkmünze;    Aufstellung  von 
Satzungen  für  dieselbe. 

•  Der  Bericht  wird  im  nächsten  Heft  von  „Stahl 
und  Eisen-  im  Wortlaut  veröffentlicht  werden. 
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8.  Herausgabe  des  Jahrbuch«  für  das  Eigenhütten- 
wesen für  das  Jahr  1902. 

4.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 
Kommerzienrat  II.  Brauns  übernimmt  den  Vorsitz. 

Verhandelt  wnrde  wie  folgt: 

Zu  Punkt  1  beschließt  Vorstand,  die  nächste 
Hauptversammlung,  welche  ursprünglich  am  5.  und 
6.  Dezember  in  Düsseldorf,  Städtische  Tonhalle,  statt- 
finden sollte,  auf  den  19.  und  20.  Dezember,  Städtische 
Tonhalle,  zu  verlegen.  Auf  die  Tagesordnung  soll 
gesetzt  werden : 

Samstag  den  19.  Dezember,  nachm.  5'/»  Uhr 
beginnend : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Abgeordneten  Ingenieur  Heinr. 
Macco  über  seine  Heise  nach  den  Ver- 
einigten Staaten. 

3.  Vortrag  des  Oberingenieurs  Röttgen  über 
elektrischen  Betrieb  von  Walzwerken. 

Sonntag  den  20.  Dezember,  mittags  12'/i  I  hr: 

Festversammlung 
zur  Erinnerung  an  die  Neubegründung  des  Vereins. 

1.  Einleitung  durch  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing. 
C.  Lueg. 

2.  25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  Vortrag  des 
Geschäftsführers  Dr.  ing.  K.  Srhrödter. 

Im  Anschluß  an  die  Versammlung  soll  um  2  Uhr 
ein  gemeinsames  festliche«  Mahl  stattfinden  und  hierzu 
entsprechende  Einladungen  erlassen  werden.  Die  Aus- 
führung dieses  Beschlusses  wird  der  Geschäftsführung 
überlassen  und  gleichzeitig  werden  die  Mittel  zur 
Deckung  der  Kosten  bewilligt. 

Zu  Punkt  2  beschließt  Vorstand,  der  nächsten 
Hauptversammlung  die  Stiftung  einer  Denkmünze  vor- 
zuschlagen ;  gleichzeitig  genehmigt  er  die  Bestimmungen 
über  die  Stiftung  und  Verleihung  dieser  Denkmünze. 

Zu  Punkt  3  berichtet  Ingenieur  Vogel  über 
die  Ergebnisse  des  Jahrbuchs ;  Vorstand  beschließt  die 
Fortsetzung  desselben  bis  auf  weiteres. 

Zu  Punkt  4  berichtet  der  Geschäftsführer,  daß 
am  6.  November  Geheimer  Bergrat  Professor  Dr. 
H.  Wedding  das  Jubiläum  seines  100.  Semesters  feiere, 
seitdem  er  die  praktische  Arbeit  als  Eisenhüttenmann 
begonnen  habe,  sowie  gleichzeitig  sein  40jähriges 
Jubiläum  als  Lehrer  an  der  Bergakademie  begehe. 
Vorstand  beschließt,  bei  der  Feier,  welche  von  der 
Bergakademie,  der  vorgesetzten  Behörde,  in  Aussicht 
genommen  ist,  eine  Adresse  durch  den  zweiten  stell- 
vertretenden Vorsitzenden  Fritz  Asthöwer  und  den 
Geschäftsführer  Uberreichen  zu  lassen. 

Ferner  nimmt  Versammlung  von  einer  Einladung 
der  Schiffbantechnischen  Gesellschaft  zu  ihrer  V.  Haupt- 
versammlung am  19.,  20.  und  21.  November  er.  Kenntnis. 

Weiter  wählt  sie  als  Vertreter  des  Vereins  in 
den  Vorstandsrat  des  Museums  von  Meisterwerken 
der  Naturwissenschaft  und  Technik  in  München  den 
ersten  Vorsitzenden  Geheimen  Kommerzienrat  Dr.  ing. 
Carl  Lueg. 

Vorstand  nimmt  ferner  Kenntnis  von  dem  im 
Manuskript  vorliegenden  Feuerschutz  -  Musterbuch ; 
ebenso  von  den  Vorgängen  in  der  Normal-Protilbuch- 
Kommission  und  in  der  Kommission,  welche  vom 
Verein  in  Gemeinschaft  mit  der  SchilTbautechnischen 
Gesellschaft  in  der  Frage  des  harten  und  weichen 
Schiffbaumaterials  gebildet  worden  ist. 

Sodann  berichtet  der  Geschäftsführer  über  die 
Tätigkeit,  welche  die  für  den  Ausbau  des  Unterrichts 


des  EisenhUttenwesens  an  den  technischen  Hochschulen 
und  Bergakademien  Preußens  eingesetzte  Kommission 
entwickelt  hat 

Da  Weiteres  nicht  zu  verhandeln,  erfolgt  Schluß 
der  Sitzung  gegen  7'/«  Uhr  abends. 

Für  die  Richtigkeit  des  Protokolls: 

Düsseldorf  den  5.  November  1903. 

I.  V. :  Otto  Vogel. 


oOjährlges  Bernfsjubllänui  des  Geh.  Bergrats 
Wedding. 

Geh.  Bergrat  Dr.  Wedding,  Professor  für 
i  Eisenhüttenwesen  an  der  Königlichen  Bergakademie 
I  zu  Berlin,  beging  am  6.  d.  M.  sein  ÖOjähriges  Berufs- 
jubiläum.  Aus  diesem  Anlaß  fand  in  der  Aula  der 
Hochschule  eine  Feier  statt,  bei  welcher  Direktor  Geh. 
Bergrat  Schmeißer  die  Festrede  hielt,  in  der  er 
etwa  folgendes  ausführte : 

50  Jahre  sind  verflossen,  seitdem  Geh.  Bergrat 
Professor  Dr.  Wedding  seine  erste  Schicht  als  Eisen- 
hüttenmaun  verfuhr,  40  Jahre,  seitdem  er  seine  Lehr- 
tätigkeit an  der  Königlichen  Bergakademie  antrat.  — 
Als  Enkel  des  Baukondukteurs  Wedding,  welcher  die 
r'riedrichshütte,  die  Hütte  zu  Gleiwitz,  die  Königshütte 
in  Oberschlesien  und  den  ersten  Kokshochofen  des 
j  Festlandes  zu  Gleiwitz  erbaute,  wurde  er  am  9.  März 
'  1834  in  Berlin  geboren.  Nach  Vollendung  seiner 
Gymnasialstudien  wandte  Wedding  sich  auf  Karstens 
Rät  der  Eisenhüttenkunde  zu ;  er  wurde  am  7.  Oktober 
1853  von  dem  Königlichen  Oberbergamt  zu  Breslau 
als  Beflissener  angenommen  und  begann  alsdann  seine 
praktische  Lehrzeit,  über  welche  er  in  seiuen  „Jugend- 
erinnerungen aus  Obersehlesien"  in  interessanter  Weise 
berichtet  hat.*  Zwei  Jahre  darauf  genügte  Wedding 
seiner  Militärpflicht,  studierte  alsdann  an  den  Uni- 
versitäten zu  Berlin  und  Freiburg  und  wurde  am 
1  7.  April   1859  in  Berlin  zum  Dr.  phil.  promoviert. 

Nun  beteiligte  er  »ich  noch  als  Vizefeldwebel  an  dem 
!  italienischen  Feldzug  und  begann  dann  seine  Ver- 
1  waltungsausbildung  in  Waldenburg.    Diesen  „Lehr- 
jahren folgte  ein  fast   einjähriges   „Wander"  -  Jahr 
I  nach   Belgien   und  insbesondere  nach  England  zum 
|  Studium  des  ausländischen,  damals  noch  vorbildlichen 
EisenhUttenwesens.    Im  März  1861  bestand  Wedding 
zu  Breslau  das  Bergreferendar- Examen,  trat  nach  seiner 
am  10.  April  1863  erfolgten  Vereidigung  sein  erstes 
Staatsamt  als  stellvertretender  Bergrevierbeamter  im 
damaligen  Bergrevier  Eiserfeld  im  Siegerlaude  an  und 
setzte  alsdann  seine  weitere  Ausbildung  am  Oberberg- 
amt  zu  Bonn  fort. 

Von  entscheidendem  Einfluß  auf  die  fernere  Lauf- 
bahn Weddings  war  seine  Aussendung  nach  London 
zur  Ordnung  der  preußischen  berg-  und  hüttenmänni- 
schen Abteilung  auf  der  Weltausstellung  des  Jahres 
1862,  wo  er  die  Bekanntschaft  Dr.  John  Percys 
machte  und  dadurch  in  seiner  schon  früher  bestehen- 
den Neigung  Tür  die  Eisenhüttenkunde  bestärkt  wurde. 
Er  nahm  mit  Freuden  Ende  Oktober  1863  einen  Ruf 
an  die  Königliche  Bergakademie  zu  Berlin  zur  Ver- 
tretung des  erkrankten  Prof.  Keibel  an.  Mit  dem  ihm 
eigenen  rastlosen  Fleiß  gab  Wedding  sich  dem 
Studium  des  Eisenhüttenwesens  in  allen  seinen 
Zweigen  hin.  Hiervon  zeugen  zahlreiche  wissen- 
schaftliche Arbeiten,  umfangreichere  Werke  wie  das 
ausführliche  „Handbuch  der  Eisenhüttenkunde",  die 
zweite  vollkommen  umgearbeitete  Auflage  von  Weddings 
Bearbeitung  von  Percys  „Metallurgy  of  Iron  and  Steel-, 
der  „Grundriß  der  Eisenhüttenkunde",  welcher  in  vier 
Auflagen  erschien,  die  „Eisenprobierkunsl",  „Aufgaben 
der  Gegenwart  im  Gebiete  der  Eisenhüttenkunde*  und 
„Das   Eisenhüttenwesen",  erläutert  in   8  Vorträgen, 
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ferner  zahlreiche  Sonderarbeiten  aus  den  verschieden- 
sten Zweimen  des  Hüttenwesens,  aus  der  Analytischen 
Chemie,  der  Prohierkunst,  der  Metallbereitung,  der 
Brennmaterialien-  und  Feuerungskunde,  der  Geologie, 
der  Lagerstättenlehre,  dem  Aufbereitung»-,  dem  Ma- 
schinenwesen, über  die  Mikrostruktur  des  Eisens,  end- 
lich statistisch  -  technische  Schritten,  Ausstellungs- 
he richte  und  Kataloge,  Studien  über  Gesundheitspflege. 
Unterrichts-  und  Erziehungswesen,  Hiographieu  und 
manche  andere  Schriften  allgemeiner  Art. 

Als  Lehrer  übernahm  Wedding  im  Jahre  1803 
Eisenhüttenkunde  und  Eisenprobierknnst;  im  Jahre 
1873  kam  Entwerten  von  Eisenhüttenanlageu  dazu. 
Daneheu  lehrte  er  Mi tallhüttenkunde  und  Chemische 
Technologie  von  1805  bis  1807,  in  welchem  Jahre 
hierfür  eine  besoudere  Professur  errichtet  wurde.  1805 
und  18(51}  las  er  in  Vertretung  des  erkrankten  Lottner 
Lagerstatteiilehre,  Bergbaukunde  und  Salinenkunde. 

Im  Jahre  1807  übernahm  Wedding  auch  an  der 
Königlichen  Gewerbeakademie  die  Vorlesungen  über 
Eisenhüttenkunde  für  die  Studierenden  des  Bau- 
ingenieurfaches, des  Maschincnbaufaches,  des  Schiff- 
baues  und  des  SchilTsmaschinenbaues  und  behielt  diese 
Vorlesungen  auch  bei,  als  die  Gewerbeakadciuie  mit 
der  Bauakademie  zur  Technischen  Hochschule  ver- 
einigt wurde;  er  wurde  am  17.  September  1804  Mit- 
glied der  Technischen  Deputation  für  Gewerbe,  war 
von  1804  bis  1878  im  früheren  Ministerium  für 
Handel,  tiewerbe  und  öffentliche  Arbeiten  Referent 
für  das  Eisenhüttenwesen  und  wurde  im  Jahre  1877 
Mitglied  des  damals  neu  gegründeten  Patentamts. 
Aus  der  Tätigkeit,  eines  Referenten  für  das  Eisen- 
hüttenwesen schied  Professor  Wedding  aus.  nachdem 
die  meisten  staatlichen  Eisenhütten  durch  Verkauf  in 
Privatbesitz  übergegangen  waren.  Der  ihm  eigene  Ge- 
meinsinn  veranlagte  Hin  zu  reger  Mitarbeit  an  den 
Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gc- 
werhfleißes  und  zu  zahlreichen  Vortragen  in  technisch, 
wissenschaftlichen  Vereinigungen ;  selten  fehlte  er  in 
den  Jahresversammlungen  de»  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute und  in  den  wichtigeren  Verhandlungen  der 
eisenhiittenmännisehen  Vereinigungen  in  <  'herschlcsien. 
Fast  alle  Staatsbeamten  der  Bergverwaltung.  die 
meisteu  höheren  Beamten  der  Privatwerke  des  Eisen- 
hüttenwesens haben  ihre  Ausbildung  bei  Wedding  er- 
halten. Bekannt  sind  auch  Weddings  langjährige  Be- 
mühungen um  die  Errichtung  technischer  Material- 
prüfungsanstalten, Bemühungen,  aus  denen  schlieltlich 
die  Errichtung  der  chemisch-technischen  und  der 
mechanisch -technischen  Versuchsanstalten  zu  Berlin 
hervorging;  bekannt  sind  ferner  seine  Bestrebungen  , 
für  einen  internationalen  Verband  für  die  Material-  ! 
prüfung  der  Technik  und  für  die  Gründung  eines 
internationalen  sidero-chemischen  Laboratoriums. 

An  der  Anerkennung  seiner  Leistungen  seitens 
der  Preußischen  Staatsregierung  und  der  Regierung 
fremder  Nationeu  bat  es  Wedding  nicht  gefehlt;  um 
II.  Juni  1877  wurde  er  zum  Geheimen  Bergrat  er- 
nannt; mancher  Ordensstcrn  ziert  seine  Brust.  Der 
Ruf  seiner  Kenntnisse  und  Fähigkeiten  trug  ihm  die 
Ehrcnmitgliedsehaft  des  _ln>n  and  Steel  Institute'4  und 
des  „American  Institute  of  Mining  Enginecrs"  ein;  das 
„Iron  and  Steel  Institute*  verlieh  ihm  im  Jahn-  l*'.'ii 
als  hone  Auszeichnung  die  Besscmer-Medaille.  Der 
Redner  schloli  mit  einem  dreifachen  „Glückauf"  auf  den 
Jubilar  und  überreichte  ihm  im  Namen  des  Lehr- 
körpers der  Bergakademie  eine  Bronze-Statuette  mit 
.Marmorsäule. 

Es  folgte  alsdann  eine  Ansprache  des  stellver- 
tretenden V«i  sitzenden  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
liuttenleute,  F.  Asthöwer,  welcher  mit  dem  Gesehafts- 
1 1 1 1 1 1 1  ■  r  des  Vereins,  Dr.  ing.  E.  Sehindter,  dem 
.luL.sir  eine  vom  Vorsitzenden  und  dem  Geschäftsführer 
unter/.- i<  hnete,  k u notier iscli  geschmückte  Adresse  folgen- 
den  Inhalts  überreichte: 


„Hochzuvcrehiender  Herr  (ieheimrat! 
Wertgeschätzter  Herr  Professor  und  Doktor! 
Euer  Hoehwohlgeboren 
bitten  wir  zur  heutigen  Jubelfeier,  mit  der  Sie  die 
Erinnerung  an  den  Tag  feiern,  an  welchem  Sie  vor 
fünfzig  Jahren  Ihre  praktische  Tätigkeit  als  Hütten- 
mann  begannen,  unsere  herzlichsten  Glückwünsche 
geneigtest  entgegennehmen  zu  wollen. 

Nicht  lange  sind  Sie  in  der  Praxis  verblieben. 
Ihrer  Neigung  folgend,  haben  Sie  Bich  selbstlos  der 
wissenschaftlichen  Tätigkeit  und  dem  Lehrberuf  ge- 
widmet und  in  letzterem,  trotz  der  beschränkten 
Lehrmittel,  die  Ihnen  zur  Verfügung  standen,  und 
trotz  des  Emstandes,  doli  das  zu  bewältigende  Ar- 
beitsgebiet durch  die  sich  überstürzenden  Fort- 
schritte der  Technik  an  Umfang  und  Bedeutung 
täglich  zunahm,  eine  große  Zahl  Ihnen  in  Dankbar- 
keit ergebener  Schüler  gefunden.  Mit  den  letzteren 
wissen  wir  uns  einig  in  dem  Dank  und  der  An- 
erkennung für  die  Leistungen,  die  Sie  zun»  Segen 
der  gesamten  deutschen  Eisenindustrie  vier  Jahr- 
zehnte hindurch  in  mühevoller  Tätigkeit  als  Lehrer 
der  Eisenhüttenkunde  errungen  haben;  es  ist  uns 
eine  Freude,  unserm  Ehrenmitgliede  dies  an  seinem 
heutigen  Jubel-  und  Ehrentage  zum  Ausdruck  zu 
bringen. 

Mit  unserin  herzlichen  Glückwünsche  verbinden 
wir  den  weiteren  Wunsch,  duß  Ihnen  vergönnt  sein 
möge,  in  guter  Gesundheit  und  bisheriger  Frische 
noch  recht  lange  fortzuwirken  und  schließlich  im 
Kreise  der  Ihrigen  froh  das  otium  cum  dignitat«  zu 
genießen." 

Nachdem  Dr.  ing.  Schrödter  noch  für  den  Verein 
deutscher  Eisen  -  Portlandzenientwerke  eine  zweite 
Glückwnnschadresse,  Professor  Dr.  Wüst  eine  solche 
für  die  Technische  Hochschule  zu  Aachen  überreicht 
und  der  Vorsitzende  des  Ausschusses  der  Studenten- 
schaft von  Garssen  im  Namen  dieser  gesprochen 
hatte,  brachte  der  Jubilar,  der  im  Kreise  seiner 
Familie  sitzend,  die  Glückwünsche  angenommen  hatte, 
in  längerer  launiger  Rede  seinen  Dank  für  die  ihm 
gewordenen  Adressen  und  Glückwünsche  zum  Aus- 
druck. Die  Feier  wurde  vom  Geheimrat  S  e  h  m  e  i  ß  e  r 
mit  einem  dem  Kaiser  gewidmeten  „Glückauf  ge- 
schlossen. 

Am  Nachmittag  fand  dann  noch  ein  Festmahl 
statt,  bei  dem  Minister  Möller  den  Kaisertoast 
ausbrachte.  Oberberghauptmann  von  Velsen  hielt 
die  festliche  Ansprache  an  den  Jubilar,  den  außerdem 
noch  (ieheimrat  Dr.  ing.  Haarmann  als  Ehren- 
mitglied des  Vereins  und  Baurat  Max  Krause  als 
Familienvater  feierten. 


Aushau  des  hohert'ii  Unterrichte  Im  EiBenhfllteu- 
wesen. 

Cnter  dem  Vorsitz  des  Handelsministers  Hrn. 
Möller  fand  am  7.  November  in  Berlin  eine  Besprechung 
über  den  Ausbau  des  höheren  Unterrichts  im  Eisen- 
hlittenwesen  statt.    Anwesend  waren: 

1.  Seitens  des  Handelsministeriums:  der  Minister 
für  Handel  und  Gewerbe  Exzellenz  Möller,  Ministerial- 
direktor Oberberghiiuptmaun  von  Velsen,  Wirklicher 
Geheimer  Oberbergrat  Eskens.  Geheimer  Bergrat 
Lieb  recht.  Bergiat  Uthemann. 

•2.  Seitens  des  Kultusministeriums:  Wirklicher 
Geheimer  Oberregierungsrat  Dr.  Naumann,  Professor 
Dr.  Norrenberg. 

3.  Seitens  des  Finanzministeriunis:  Ministerial- 
direktor Dr.  G  ermar,  Geheimer  Oberfinanzrat  I.aeomi, 
Geheimer  Oberlinanzrat  Conze. 

4.  Als  Vertreter  der  deutschen  Eisenindustrie: 
der  zweite  stellvertretende  Vorsitzende  des  Vereins  deut- 
scher EiMMihüttenleute  Ingenieur  Fr  i  t  z  As  t  h  ö  Wersen.. 
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Essen;  der  Geschäftsführer  des  Vereins  Dr.  ing. 
Srhrödter,  Düsseldorf;  Ingenieur  M.  d.  H.  <1.  Ä. 
Macro,  Siegen;  Generaldirektor  Geheimer  Bergrat 
Junghann.  Herlin;  Generaldirektor  Geheimer  K<>tn- 
uierzienmt  Dr.  ing.  Haarmann,  Osnabrück;  General- 
direktor O.  N  i  e dt.  Glei  witz;  Direktor  F  r.  S  p  r  i  i«  g »  r  u  in 
Dortmund;  Direktor  Fr.  K  i  n  t  z  1 1' ,  Hole  Knie  bei 
Aachen;  Generaldirektor  Dowcrg,  Kneitlingen  in 
Lothringen;  Ingenieur  Dr.  ing.  Fritz  W.  I.ürmann, 
Berlin;  Ingenieur  Jos.  Mussenez,  Wiesbaden. 

5.  Als  Vertreter  der  preul4isehen  Technischen  Hoch- 
schulen: Geh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  Wurm,  Berlin: 
Professor  Dr.  Krdmann,  Berlin;  Professor  Heyn. 
Berlin;  Professor  Dr.  Seubcrt,  Hannover;  Geheimer 
Regierungsrat  Professor  Dr.  Horchers,  Aachen; 
Geh.  Regierun  gsrat  Professor  Dr.  C  lassen,  Aachen; 
Professor  Dr.  Wüst,  Aachen;  der  Direktor  der  Mecha- 
nisch-Technischen Versuchsanstalt  Geh.  Kegierungsrat 
Professor  Martens,  Berlin. 

6.  Als  Vertreter  der  preußischen  Bergakademien: 
der  Erste  Direktor  der  Geologischen  Lundcsanstalt  und 
Direktor  der  Bergakademie  Geh.  Bergrat  Schmeißer, 
Berlin;  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  Wedding,  Berlin; 
Professor  Dr.  Staveuhagen,  Berlin'  Professor  Dr. 
Pufahl,  Berlin;  Direktor  der  Bergakademie,  Geheimer 
Bergnit  Köhler,  Clausthal. 

Eingangs  der  Verhandlungen  wies  der  Handels- 
minister auf  die  gewaltigen  Fortschritte  hin,  welche 
die  deutsche  Eisenindustrie  in  den  letzten  Jahrzehnten 
gemacht  habe,  und  hob  hervor,  dali  sie  trotz  ungünsti- 
gerer wirtschaftlicher  Verhältnisse  erfolgreich  mit  dem 
Ausland  in  Wettbewerb  getreten  sei;  um  ihr  diesen 
such  fernerhin  zu  ermöglichen,  sei  es  unabweisliche 
Fotderung,  dali  die  wissenschaftliche  Ausbildung  der 
Eisenhüttenkunde  auf  der  Höhe  gehalten  werde;  falsche 
•Sparsamkeit  werde  sich  bald  in  bitterer  Weise  rächen. 
Nachdem  Geheimrut  Weeren  den  augenblicklichen  Zu- 
stand des  Studiums  der  Eisenhüttenkunde  auf  «lerTeclin. 
Hochschule  in  Charlottenburg,  Professor  Dr.  Wüst 
die  Verhältnisse  in  Aachen  und  Gehcimrat  S<  lim  ei  Her 
auf  den  preuliischen  Bergakademien  dargelegt  hatten, 
erstattete  Dr.  ing.  Sehrodtcr  im  Namen  des  Vereins 
deutscher  Kisenhüttenleute  Bericht  über  die  Miingel, 
die  sich  im  höhern  l'nterrichtswesen  der  Kisenhütten- 
leute herausgestellt  haben;  nach  eingehender  Kritik 
der  Darlegungen  der  ersten  Redner  erblickte  er  jene 
Mängel  durin,  erstens,  dali  für  das  eigentliche  Hütten- 
fach eine  zn  geringe  Zahl  von  Lehrstühlen  vorhanden 
sei,  sowie  zweitens,  dali  die  Hilfswissenschaften  nicht 
in  der  für  den  Hüttenmann  geeigneten  Form  gelehrt 
würden.  Letztgenannten  ('beistand  schob  er  dem  l"m- 
u,  daß  für  das  Eisenhüttenwesen  keine  beson- 
Abteilungen  vorhanden  seien  und  dieses  Lehr- 
gebiet daher  nicht  die  gebührende  Berücksichtigung 
gefunden  habe;  aus  diesem  Grunde  sei  der  genannte 
Verein  auch  für  die  Errichtung  besonderer  Abteilungen 
eingetreten.  In  der  Anerkennung  des  Mangels  an 
Lehrstühlen  für  das  eigentliche  Hüttenfach  waren  sich 
die  sämtlichen  Sachverständigen  einig;  es  wurde  be- 
tont, daß  schleunige  Abhilfe  not  tue.  Hinsichtlich  der 
Errichtung  der  neuen  Abteilungen  forderten  die  Ver- 
treter des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleiile.  duß  der 
Anfang  damit  in  Aachen  gemacht  werde,  Iber  die 
Frage,  ob  die  weitere  Ausgestaltung  der  Lehre  des 
Eisenhüttenwesens  zweckmäßiger  an  der  Technischen 
Hochschule  in  Charlottenburg  oder  an  der  Bergakademie 
in  Berlin  zu  erfolgen  habe,  eine  Frage,  zu  deren  Be- 
antwortung der  genannte  Verein  Stellung  nicht  ge- 
nommen hat,  gingen  die  Meinungen  auseinander.  Die 
weitere  Behandlung  dieser  Frage  wurde  durch  die 
Vertreter  der  beteiligten  Ministerien  zugesagt,  und 
eine  Kommission  von  Sachverständigen  zum  Beistand 
bei  den  Beratungen  in  Vorschlag  gebracht. 


Änderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Hthm ,  C,  Ingenieur  der  !  üsseldorfer  Rohre*n-  und 
Kisenwalzwerke.  Düsseldorf,  Graf  Adolfstr.  75»» 

Hiniirl,  ('.,  in  Finna  Langkamniercr  &  Ringel,  Hütten- 
und  Walzwerksprodukte.  Verti eter der  A.-G.„ Phoenix" 
mit  Abt.  Westf.  l'nion  für  Bayern  und  Württem- 
berg, München. 

lirti'liHiih,  Jos.,  Ingenieur,  Essen  -  Ruhr,  Dreilinden- 
Straße  H2. 

hrief*,  Fnt:.  Zivilingenienr,  Düsseldorf,  Seheibenstr. 43. 

bi.tako,  C,  Hütten  Inspektor,  Gleiwitz  O.  S.,  Neu- 
dorferstraße  1. 

Kmbrüg'it'r,  G .,  Zivilingenienr,  Frankfurt  a.  M. -Bocken- 
heim, Moltke  Allee  HS. 

Fluhr,  Jn*tua,  Konigt.  Bäumt,  Direktor  der  Stettiner 
Maschinenbnu-Akt.-Ges.  , Vulkan",  Stettin. 

Glut  senke,  L.,  Direktor.  Rheinhausen,  Kreis  Mors. 

Gronemann,  J.  /-.  Th.,  Ingenieur,  Winterthur,  Schweiz, 
Auliere  Schaff hanserstr.  11. 

(h  undmann,  Fritz,  !>>■.,  Techn.  Direktor  der  Magnesit- 
Industrie,  Akt. -Ges..  Budapest  X.  Györaröerstr. 

Ih.se,   Otto,  Ingenieur.  Zeche  Felicitas,  Hörde  i.  W. 

Hethty.  Guat.,  Managing  Director,  the  British  Mannes- 
inann  Tube  Co.,  Ltd.,  1 10  Cunnou  Street.  London  K.  C. 

I/olthnu*.  Johann,  Betriebsdirektor  des  Sd..ilkcr  Grubcit- 
und  Hüttenvereins,  Gelsenkirchen  VI. 

h'ahlhöfrr,  Heinr.,  Hüttendirektor,  Borsigwerk,  O.-S. 

ron  Kernel;/,  Anton,  Hilter,  k.  k.  Ministerialrat,  Buda- 
pest VII,  Damjanich-Gasse  37. 

Li,htenber</er,  Theodor,  Privatier,  Berlin  W.,  Nürn- 
bergerstr.  3K  M. 

List,  l'aul,  Worksmanagcr.  the  Millom  &  Askam  Hein. 
Iron  Co.  Ltd.,  Millom,  Cumberland.  England. 

L»»</n"e,  Hub,  Dipl.  Hütteningenieur,  Mülheim  a.  Rh., 
Fiankfiirterstr.  112' 

Luh„ic«ki,  Heinrich,  Betriebsleiter  des  Schwelmer 
Emaillierwerks,  Schwelm  i.  W. 

Marken,  C,  Ingenieur,  Kneiittingen,  I.otbr. 

r-.n  Siei/oletruki,  ThaddSu*,  Hütteningenieur,  Direktor 
des  Eisenhüttenwerks  Tschomaja  Choluntca,  Cho- 
lunicH,  Gouv.  Wiatka,  Rußland. 

l'erin,  Syimin,  1 1 uttet. ingenieur,  Murcinellc-Villette, 
Belgien. 

Schnitt,  Hoheit,  Betriebschef  der  Hochofen-Gesellschaft 
„Klba",  Portoferniio.  Insel  Elba,  Italien. 

Stembait  Alfred,  Ingenieur,  UK)  Hackensack  Street, 
Carlstadt.  N.  Y. 

Yihhnn,  H.,  Betriebschef  des  Stahl-  und  Walzwerks 
der  Cie  des  Forges  et  Air.ro>  de  la  Marine  et 
d  llornecotirt,  Hom.'c..iirt-J..euf.  Fi unkivich. 

Zbibk,  Jo*.,  Berg-  und  Hüttt r.verwalter  a  D.,  Nimlau 
b.  Olmiitz.  Mahren. 

Neue  Mitglieder: 

Uou/itf,  /-'..  Ingenieur,  Berlin  W.  15,  Uhlandstr.  53. 
Ilincke.  Lutlui'i,  Ingenieur  der  Finna  Fried.  Krupp, 

Akt. -Ges.,  Essen. 
Kusfßft,    Mix,    Direktor  der    Deutschen  Garvin-Ma- 

schinenfabrik  Akt.-Ges..  Berlin  N.  20,  Drontheimer- 

straße  17  18. 

Mitacbfiliih,  Walther,  Ingenieur,  Aachen.  UrMilinen- 
straße  25. 

H.uhtrald,  F.dmud,  Prokurist  der  Firma  Aug.  Reieh- 
wald.  London. 

He.chwald.  Victor,  Prokurist  der  Firma  Aug.  Reich- 
wald,  London. 

Schilller,  A.,  Dr.  phil.,  Göttingen,  Lof/estr.  13. 

Zwijler,  G.,  Ingenieur  der  (iutehofliiungshiitte.  Ober- 
Ii  uusen. 

Verstorben: 
lloriiif,  Maurice,  Ingenieur,  Bruxellc«. 
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Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am 

Samstag  den  19.  und  Sonntag  den  20.  Dezember  1903 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 
Samstag,  den  19.  Dezember,  nachm.  5';*  Uhr: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  Heinr.  Macco  über  seine  Reise  nach 

den  Vereinigten  Staaten. 

3.  Elektrischer  Antrieb  von  Walzwerken.    Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur 

Röttgen. 

Sonntag,  den  20.  Dezember,  mittags  12'/^Uhr: 

Festversammlung  zur  Erinnerung  an  die  Neubegründung  des  Vereins. 

1.  Einleitung  durch  Hrn.  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg. 

2.  25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  Vortrag  des  Geschäftsführers  Hrn.  Dr.  ing. 

E.  Schrödter. 

3.  Stiftung  einer  Denkmünze. 

Im  Anschluß  an  die  Versammlung  findet  um  2  Uhr  ein  gemeinsames  festliche«  Mahl  Btatt. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  nachmittags  2  Uhr  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  Gleiwitz. 

Tagesordnung : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstande». 

3.  „f'ber  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  hei   elektrisch   betriebenen  Walzenstraüen  uivi 
Fördermaschinen."    Vortrag  de«  Hrn.  Oberingenieur  I lgner-Zabnse,  Donnersmarckhiltte. 

4.  „Der  Einflutt  der  deutschen  Patentgesetzgebung  auf  die  Entwicklung  der  oberschlesischen  Eisen- 
industrie.."   Vortrag  des  Hrn.  Hell.  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding- Berlin. 

5.  ..Oesnndheitsverhältnisse  des  oberschlesischen  Industriearbeiters."    Vortrag  des  Hrn.  Sanitätjri! 
Dr.  Hartmann-Könipihütte. 
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3S  STAHL  ül  EISEN:!: 

ZEITSCHRIFT        *  TST 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  o»i  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

des  Vereins  deutscher  Elsenhttttenletite        Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des 

deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 

für  den  technischen  Teil  rür  den  wirtschaftlichen  Teil. 

Komniiwiion»-V«rUft  Ton  A.Bag«l  in 


Nr.  23.  1.  Dezember  1903.  23.  Jahrgang. 


Ein  Wendepunkt  in  der  deutschen  Eisenindustrie? 


ie  stetige  Aufwärtsbewegung,  in  wel- 
cher die  deutsche  Roheisenerzeugung 
vom  Jahre  1876  bis  zum  Jahre  1900 
sich  bewegt  hat,  erfuhr  bekannter- 
maßen im  Jahre  1901  eine  unliebsame  Unter- 
brechung, indem  in  demselben  die  Erzeugung 
auf  7  880  087  t  gegenüber  8  520  541  t  im  Jahre 
1900  zurückging.  Nachdem  im  vorigen  Jahr 
wiederum  eine  Steigerung  von  mehr  als  einer 
halben  Million  Tonnen  eingetreten  war  und  die 
Erzeugung  mit  8  402  660  t  diejenige  des  Jahres 
1900  nahezu  wieder  eingeholt  hatte,  haben 
wir  im  laufenden  Jahre  eine-  Zunahme  zu  ver- 
zeichnen, die  größer  ist,  als  je  zuvor.  Nach 
der  Statistik  des  Verein«  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  wurden  in  den  ersten  10  Mo- 
naten d.  J.  8  394  056  t  Roheisen  im  deutschen 
Zollgebiet  erzeugt,  gegen  6  917  737  t  in  der 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres;  es  bedeutet  dies 
eine  Zunahme  von  1476319  t  oder  21,3  °/°» 
80  daß  wir  damit  rechnen  können,  daß  wir  in 
diesem  Jabre  mehr  als  10  Millionen  Tonnen 
Roheisen  in  Deutschland  erblasen  werden. 
In  ebenso  starker  Weise  wie  die  Roheisenerzeu- 
gung dürfte  die  Rohstahlerzeugnng  sich  in 
diesem  Jahre  entwickeln ;  einen  Anhalt  hierfür 
geben  die  vorliegenden  Zahlen  über  die  dies- 
jährige Erzeugung  von  Thomasroheisen,  wonach 
in  den  ersten  10  Monaten  d.  .1.  5  158010  t 
Thomasroheisen  gegenüber  4  276  948  t  in  der 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres  erblasen  wurden; 
die  Zunahme  beläuft  sich  demnach  auf  881  061  t, 
also  ebenfalls  auf  mehr  als  20  °/o.  Die  ge- 
samte Rohstahl-(Flußei8en)-ErzeugHng  des  Zoll- 

XXIU.« 


gebiete«  betrug  nach  der  gleichen  Quelle 
1900:6  645869  1,1901:  6394222  t,  1902: 
7  780  682  t  und  dürfte  in  diesem  Jahr  die  Höhe 
von  über  9  Millionen  Tonnen  erreichen.  Die 
Trägerprodnktion  und  der  Halbzeug -Versand 
unserer  Stahlwerke  sind  auch  tatsächlich  in 
diesem  Jahre  dem  Vorjahre  bereits  um  jo  mehr 
als  100  000  t  vorausgeeilt. 

Infolge  der  starken  Zunahme  der  deutschen 
Roheisenerzeugung  im  laufenden  Jahre  ist  die- 
selbe nunmehr  der  britischen  nicht  unbeträcht- 
lich vorausgeeilt;  wenn  in  den  beiderseitigen 
Leistungen  bis  zum  Jahresschluß  kein  besonderer 
j  Zwischenfall  sich  ereignet,  so  dürfte  die  deutsche 
Roheisenerzeugung  sich  um  etwa  900  000  t 
höher  belaufen,  als  diejenige  Großbritanniens. 
Die  deutsche  Stahlerzeugung  hat  bekanntlich 
schon  seit  einigen  Jahren  diejenige  von  Groß- 
britannien überholt;  sie  überstieg  diese  im  Jahre 
1900  um29,5°/0,  1901  um  25,8  °/o  und,  im 
Jahre  1902  gar  um  56 

Die  amerikanische  Roheisenerzeugung  be- 
trug im.Tahre  1900  14009870t,  1901  16132108t 
und  19n2  18  106448t;  sie  bat  sich  somit  in 
der  kurzen  Zeit  von  2  Jahren  in  gewaltigen 
Sprüngen  um  4  Millionen  Tonnen  oder  28,5 
vermehrt.  Gegenwärtig  ist  drüben  ein  Rück- 
schlag eingetreten,  der  in  bemerkenswerten 
Produktionseinschränkungen  zum  Ausdruck  ge- 
langt ;  so  hatten  die  im  sogenannten  Zentral- 
Westen  (Tittsburg,  Wheeling,  Shenango  Valley, 
Obere  See-Ufer,  Mahoning  Valley  und  Chicago'» 
gelegenen  Hochöfen  ihre  Wocheufeistung  von 
219516  ton«   am    1.  September   auf   144  538 
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tonn  am  1.  November  eingeschränkt.  Die  dies- 
jährige Roheisenproduktion  der  Ver.  Staaten 
wird  voraussichtlich  zwischen  17,5  nnd  18  Mil- 
lionen Tonnen  liegen.  Die  Stahlerzeugung  der 
Vereinigten  Staaten  ist  in  den  letzten  Jahren 
noch  rapider  gestiegen  als  die  Roheisenproduk- 
tion;  sie  betrug  1900  10  351  342  t,  1901 
13  0881 57  t  und  1902  15  259  108  t,  die  Er- 
höhung belief  Bich  hier  also  auf  fast  50  °/o. 
Auch  hier  sind  im  laufenden  Jahre  Einschrän- 
kungen eingetreten,  denn  die  Stahlerzeugung 
der  United  States  Steel  Corporation  nnd  der 
übrigen  grölten  Stahlwerke  ist  von  1037  325 
tons  im  Mai  d.  J.  anf  829  215  tons  im  Oktober 
zurückgegangen. 

Bekannt  ist,  daß  die  deutsche  Eisenindustrie, 
um  ihre  heutigen  gewaltigen  Erzeugungsmengen 
unterzubringen,  den  Auslandsmarkt  in  starkem 
Malte  aufsuchen  mußte.  Die  Ausfuhr  war  in  den 
ersten  drei  Vierteljahren: 

Roheisen  und  Halbfabrikate  789  429  t  899  981  t 
Gröbere  Walzprodukte  .      .    1224  931t    1363  092  t 

Eisenwaren   357  436  t      412  693  t 

Die  gesainte  Kisen  aus- 
fuhr einschl.  Maschi- 
nen betrug   2533783  t    2856302  t 

Der  Absatz  auf  dem  ausländischen  Markte  war 
um  so  notwendiger,  als  nicht  nur  die  inländische 
Produktionsfähigkeit  gestiegen  war,  sondern  auch 
im  Jahre  1901  ein  starker  Rückschlag  des  hei- 
mischen Verbrauches  eintrat.  Mit  vollem  Recht 
ist  bedauert  worden,  daß  die  Ausfuhr  an  Roh- 
nnd  Halbfabrikaten  so  groß  geworden  ist  und 
nicht  deren  Verarbeitung  in  Deutschland  selbst 
durchgeführt  wurde,  aber  es  darf  angenommen 
werden,  daß  hierin  bald  Wandel  geschaffen  und 
der  nationalen  Arbeit  zu  ihrem  Recht  ver- 
holfen  wird. 

Diese  kräftige  Entwicklung  unserer  vater- 
ländischen Eisenindustrie  ist  unter  dem  Einfluß 
der  Verbandsbildnng  erfolgt,  Hier  an  dieser 
Stelle  Betrachtungen  darüber  anzustellen,  ob 
die  Verbände  der  deutschen  Eisenindustrie  ihre 
Schuldigkeit  getan  nnd  ob  sie  ersprießlich  ge- 
wirkt haben,  kann  um  so  weniger  unsere  Auf- 
gabe sein,  als  in  dem  Augenblick,  in  dem  diese 
Zeilen  erscheinen,  die  Verhandlungen  im  Reichs- 
amt des  Innern  über  die  Eisenkai'telle  im  Gange 
sind.  Wir  haben  mit  der  Tatsache  der  Ent- 
wicklung unter  dem  Zeichen  der  Verbände  zu 
rechnen,  und  wir  stehen  vor  der  weiteren  Tat- 
sache, daß  die  hauptsächlichen  in  Betracht  kom- 
menden Verbände  am  Schlüsse  des  Jahres  ab- 
laufen. Die  Roheisensyndikate  sind  auf  die 
Dauer  vou  3  Jahren  soeben  erneuert  worden, 
aber  noch  steht  die  Beschlußfassung  über  die 


wichtigen  Verbände  für  Halbzeug,  Träger, 
Schienen,  Schwellen  usw.  aus.  Die  Verhand- 
lungen, die  einen  Zusammenschluß  der  sämt- 
lichen Stahlwerke  Deutschlands  erstreben,  sind 
schon  seit  einiger  Zeit  im  Gange,  aber  zu  einer 
Einigung  ist  es  bisher  noch  nicht  gekommen, 
wenn  auch,  soweit  wir  unterrichtet  sind,  die 
schwebenden  Differenzen  nicht  groß  sind. 

Die  bestehenden  Meinungsverschiedenheiten 
erscheinen  jedenfalls  minimal  im  Verhältnis  zur 
Tragweite  eiues  glücklichen  Abschlusses. 

Würde  schon  in  der  Zeit  eines  normalen 
Geschäftsganges  eine  Auflösung  der  bestehenden 
Verbände  unabsehbare  Folgen  nach  sich  ziehen, 
so  vermag  man  die  Umwälzungen,  die  in  der 
jetzigen  kritischen  Zeit  in  solchem  Falle  Platz 
greifen  würden,  sich  nicht  vorzustellen.  Nie- 
mals war  ein  verständnisvolle»  und  gemein- 
sames Zusammenwirken  der  deutschen  Eisen- 
industrie notwendiger,  als  in  diesem  Augen- 
blicke, denn  einerseits  stehen  wir  vor  einer 
Neuregelung  unserer  auswärtigen  Handels- 
beziehungen, bei  der  es  wesentlich  darauf  an- 
kommt, in  welchem  Umfang  die  Sätze  unseres 
neuen  Zolltarifs  zur  Anwendung  kommen  sollen, 
und  anderseits  schicken  dio  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  sich  an,  den  Überfluß  ihrer  Pro- 
duktion nach  dem  Auslände  abzustoßen.  Wie 
sollen  aber  die  deutschen  Eisenwerke  in  diesem 
Kampfe  bestehen,  wenn  sie,  statt  geeint  aufzu- 
treten, sich  untereinander  zerfleischen  und  dann 
nur  mit  geschwächten  Kräften  dem  Ausland  be- 
gegnen können? 

In  der  Schwesterindustrie  des  Kohlenberg- 
baues hat  man  in  weitsichtiger  Weise  unter 
teilweiser  Hintansetzung  von  Einzelinteressen 
einen  großen  und  bedeutsamen  Schritt  vorwärts 
zur  endgültigen  Einigung  getan;  nm  so  schwerer 
ist  unserer  Meinung  nach  die  Verantwortung 
derjenigen  Männer,  welche  nicht  alle  Hinder- 
nisse zu  beseitigen  gewillt  wären,  die  einer 
Einigung  in  der  Eisenindustrie  entgegenstehen. 
Wir  vormögen  deshalb  die  Hoffnung  nicht  auf- 
zugeben, daß  eben  dieselben  Männer,  die  unter 
Ausnutzung  aller  technischen  und  wissenschaft- 
lichen Fortschritte  jene  eingangs  von  uns  dar- 
gelegte erfreuliche  Entwicklung  der  deutschen 
Eisenindustrie  herbeigeführt  haben,  sich  dieser 
Verantwortung  in  vollem  Umfang  bewußt  blei- 
ben und  schließlich  zu  einer  für  alle  Teile  er- 
sprießlichen Einigung  gelangen  werden.  Mit 
vereinten  Kräften,  aber  auch  nur  mit  vereinten 
Kräften,  wird  die  deutsche  Eisenindustrie  die 
ihr  gerade  durch  ihre  enorme  Entwicklung  ge- 
stellten großen  Aufgaben  zu  lösen  imstande  sein. 

Dti  Redaktion. 
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Versuchsergebnisse  an  einer  Tandem-Zwillingsreversierniaschine 

mit  Rottmann-Steuerung. 


In  Heft  13  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl  und 
Eisen"  ist  über  den  Umbau  einer  Zwillings- 
reversiermaachine  in  eine  Tandem  -  Zwillings- 
reversierniaschine  mit  Hottmann  -  Steuerung  be- 
richtet worden  ,  *  welchen  ein  rheinisches 
Hüttenwerk  vor  kurzem  ausführen  lieli.  Nach- 
stehend sind  die  Resultate  veröffentlicht,  welche 
uiit  einer  vollständig  neuen  derartigen  Ma- 
schine auf  einem  Lothringer  Hüttenwerk  erzielt 
warden.  Die  Maschine  ist  von  der  Firma 
Ehrhardt  &  Schmer,  (f.  m.  b.  H.,  Ma- 
schinenfabrik ,  Schleifmühle  bei  Saarbrücken 
geliefert  worden. 

Auch  in  diesem  Fall  war  der  Maschinen- 
fabrik die  Aufgabe  gestellt,  die  bei  dem  Ver- 
tragsabschluß in  Aussicht  gestelltem  Dainpf- 
ersparnisse  durch  den  Hetrieb  der  neuen  Maschine 
gegenüber  einer  einfachen  Zwillingsreversier- 
maschine  von  der  gleichen  Leistungsfähigkeit 
nachzuweisen,  und  sollte  der  Kanfpreis  der  Ma- 
-rhine  selbst  aus  den  erzielten  Darapfersparnissen 
gedeckt  werden.  Für  die  Tonne  Fabrikat  war 
eine  Ersparnis  von  mindestens  84,5  kg  Dampf 
tn  Aussicht  gestellt. 

Die  Maschine   hat   folgende  Abmessungen: 

Durchmesser  der  Hochdruclcxylinder  .  935  mm 

Durchmesser  der  Niederdruekzylinder  .  1400  „ 

Gemeinsamer  Hub   1300  „ 

Räderübersetzung   1  :  2,75 

Eine  Maschine  von  den  gleichen  Zylinder- 
abmessungen und  der  gleichen  Steuerung  ist  in 
Abbildung  1  dargestellt. 

Hinsichtlich  der  Feststellung  der  Dampf- 
ersparnis war  vereinbart  worden,  daß  der  Dampf- 
verbrauch ans  den  Indikator- Diagrammen  be- 
rechnet werden  sollte.  Die  zu  diesem  Zweck 
nötigen  fortlaufenden  Diagramme  wurden  an 
beiden  Maschinen  unter  den  gleichen  Bedingungen 
und  Arbeitsverhältnissen  aufgenommen,  d.  h.  bei 
den  jeweiligen  Indizierungen  wurden  durch  jede 
Maschine  bei  einem  Dampfdruck  von  10  Atm. 
Mücke  von  etwa  2250  kg  Gewicht  in  13  Stichen 
auf  Knüppel  von  215  X  165  mm  Querschnitt 
ausgewalzt.  Die  alte  Maschine  mit  einer  Räder- 
Übersetzung  von  1  :  2,5  arbeitete  dabei  mit  Aus- 
puff ins  Freie,  die  neue  Maschine  war  an  die 
Zentralkondensation  angeschlossen. 

Die  Berechnung  dep  Dampfvorbrauchs  aus 
den   Diagrammen   wurde   in   der  Weise  vor- 
i,  daß  bei  90  °/o  des  Kolbenweges  die 


absolute  Dampfspannung  ermittelt  wurde.  Aus 
den  zu  diesen  Dampfspannungen  gehörigen  spe- 
zifischen Gewichten  wurde  dann  in  üblicher  Weise 
die  Dampfmenge  für  jede  Zylinderfüllnng  für 
sich  berechnet.  Die  Füllung  des  schädlichen 
Raumes  dnrch  Kompressionsdampf  wurde  der 
Einfachheit  halber  in  der  Weise  berücksichtigt, 
daß  aus  dem  mittleren  Kompressionsdrnck  die 
Dampfmenge  des  schädlichen  Raumes  ermittelt 
und  vom  Endergebnis  in  Ab/ug  gebracht,  wurde. 
Zur  Berechnung  wurden  nur  die  Arbeitsdia- 
gramme  verwendet,  die  Leerlaufdiagramme  blieben 
unberücksichtigt. 

Die  Diagrammstreifen  der  alten  Maschine 
weisen  beim  Auswalzen  eines  Blockes  im  Mittel 
80  Diagramme,  darunter  jedoch  nur  41  Arbeits- 
diagramme auf.  Der  Dampfverbrauch  aus  diesen 
berechnet  beträgt  418,5  kg  Dampf,  oder  für  die 
Tonne  Fabrikat  —  lHtj  kg.  Zum  Auswalzen 
eines  solchen  Blockes  waren  2  Minuten  17  Se- 
kunden erforderlich.  Die  Diagrammstreifen  der 
neuen  Maschine  weisen  beim  Auswalzen  eines 
Blockes  im  Mittel  04  Diagramme,  darunter 
40  Arbeitsdiagramme  auf.    Die   alte  Maschine 

hat  Räder  ^  ,   die   neue   Maschine    *ft  = 
41  8 

=  4y  .    Der  Dampfverbranch  hieraus  berechnet 

beträgt  für  den  Block  =  207,8  kg  Dampf  oder 
für  die  Tonne  —  92,2  kg.  Das  Auswalzen  eines 
Blockes  von  225o  kg  erfordert  1  Minute  30  Se- 
kunden oder  00  °/o  der  Zeit  bei  der  alten  Maschine. 

Die  Dampfersparnis,  welche  durch  den  Betrieb 
der  neuen  Maschine  gegenüber  der  Blockmaschine  I 
erzielt  wird,  beträgt  demnach  für  den  Block 
418,5  —  207,8  =  210,7  kg  =  50,3  °/o  oder  für 
die  Tonne  Fabrikat  =  93,6  kg.  Für  eine  Er- 
zeugung von  3 1  000  t  Blöcke  im  Monat  beträgt 
die  Dampfersparnis  2901,6  t  Dampf  oder  bei 
einem  Dampfpreis  von  2,50  Ji  f.  d.  Tonne 
monatlich  7254  %A. 

Zu  diesen  direkteu  Ersparnissen  kommen  aber 
noch  folgende  wesentlichen  Vorteile,  welche  durch 
den  Betrieb  der  neuen  Maschine  erzielt  werden : 

1.  Durch  die  geringere  Anzahl  Leerläufe 
und  das  schnellere  Stillsetzen  der  neuen  Maschine 
werden  höchstens  66  °/o  der  Zeit  zum  Auswalzen 
des  gleichen  Blockes  benötigt  wie  bei  der  alten 


•  Seite  772  nebst  Tafel  XV. 


Maschine.    Das   Walzwerk  ist  also 


100 


oder 


1,52  mal  so  leistungsfähig,  als  das  mit  der  ge- 
wöhnlichen Zwillingsmaschine. 

2.  Das  Walzgut  wird  nach  dein  Verlassen 
der  Blockmaschine  in  derselben  Hitze  auf  einer 
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andern  Maschine  weiter  verwalzt.  Durch  die  Anstrengung  der  Kessel  235  bis  290  qm  be- 
kitrzere  W&lzdauer  der  Blockmaschine  gelangt  tragen  kann,  was  einer  Ersparnis  von  33  000  dt 
das  Walzgut  wärmer  zur  Fertigmaschine  und  ge-     in  der  Kesselanlage  gleichkommt,  abgesehen  von 


braucht  infolgedessen  die  Fertigmaschine  weniger 
Kraft  und  Dampf. 

3.  Nicht  zu  unterschätzen  ist  außerdem  noch 
der  Gewinn  an  Kesselheizfläche,  welche  je  nach  | 


der  Ersparnis  an  Heizerlöhnen  usw.  —  Von 
mancher  Seite  werden  die  in  Heft  13  ver- 
öffentlichten Diagramme  des  dort  beschriebenen 
Umbaues  bemängelt  und  man  behauptet,  mit  der 
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Rottmann-Steuerung  sei  ein  sogenannter  „Stau" 
im  Vermittler  und  Schieberkasten  überhaupt  nicht 
zu  erzielen.  Demgegenüber  ist  zu  bemerken, 
daß  seinerzeit   aus  ganz  besonderen  Gründen, 


Selbstverständlich  kann  die  Stauung  des 
Dampfes  im  Receiver  jederzeit  durch  entsprechen- 
des Einstellen  der  Steuerung  wieder  erreicht 
werden.    Heifolgendes  Diagramm  (Abbildung  2) 


cm  Vtrmi/tltr 


Abbildung  2. 
Hochdruckzy linder  -  Dampft]  iagramm. 


und  zwar  lediglich  mit  Rücksicht  auf  die  Stärke- 
verhaltnisse der  alten  Maschine,  der  ziemlich 
weitgehende  „Stau*  durch  Einstellen  der  Schieber 
wieder  beseitigt  wurde. 


obiger  Maschine  zeigt  sehr  weitgehenden  Stau 
und  dabei  doch  hübsche  Dampflinien.  Allerdings 
war  hier  keine  Rücksicht  auf  vorhandene  Teile 
zu  nehmen.  — >». 


Harifields  Untersuchungen  über  Wolframstahl. 


Seinen  früheren  wertvollen  l'ntersnchungen 
über  die  Einflüsse  des  Mangans,  Siliziums, 
Chroms,  Aluminiums,  Nickels  auf  die  Eigen- 
schaften des  Eisens,  über  deren  Ergebnisse  zum 
Teil  auch  in  „Stahl  und  Eisen"  berichtet  wurde.,» 
hat  der  bekannte  Sbeftielder  Stahlhüttenmann 
nunmehr  auch  eine  Reihe  von  Versuchen  über 
den  EinfluU  des  Wolframs  folgen  lassen.  Seinem 
umfänglichen,  dem  Iron  and  Steel  Institute  bei 
dessen  letzter  Tagung**  erstatteten  Bericht 
darüber  sind  die  in  nachfolgenden  Zeilen  mit- 
geteilten Versuchsergebnisse  entnommen. 

Zur  Bereitung  der  Proben  mit  verschiedenein 
Wolfraingehalte  diente  eine  von  der  Firma  Bier- 
mann  in  Hannover  bezogene  Eisenwolframlegie- 
rung,  welche 

W  C  Sl  S  P  Jln  Cr 

79,50      2,87     0,75     0,05     0,02     1.30  0,1« 

enthielt  und  dein  kohlenstoffarmen  Stahl  beim 
Schmelzen  zugefügt  wurde.  Die  hierbei  er- 
haltenen, für  die  Versuche  benutzten  Proben 
enthielten  : 


Tabelle  J. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Kiscn"  1H8K  Heft  5  Seite  300 
{Mangan), "  1889  Heft  12  Seite  100O  i Silizium),  1893 
Heft  1  Seite  14  i('hrom). 

„Stahl  und  Ki*en-  Km  Heft  18  Seite  1057. 
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0.22 

0,05 

o.ls 

7 

I.IH 
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0.25 
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15.(15 

0,7»: 
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0,7H 

0,15 

"0,15" 

"0,04 

0.27 

Die  (tehalte  an  Silizium,  Schwefel,  Phosphor 
und  Mangan  zeigen  in  den  verschiedenen  Proben 
keine  so  erheblichen  l'nterschiede,  dail  dadurch 
ein  deutlicher  Einfluß  auf  den  Ausfall  der  Prü- 
fungsergobnisse  zu  erwarten  wäre:  die  Kohlen- 
stoffgehalte stimmen  in  den  ersten  vier  Proben 
gut  überein,  sind  in  den  folgenden  drei  Proben 
etwas  höher  und  steigen  von  da  an  stetig  mit 
dem  Wolframgehalt,  Hierauf  ist  bei  der  Bo- 
nrteilung  des  Ausfalls  der  Proben  Rücksicht  zu 
nehmen. 

Schmiedbarkeit,  Samtliche  Proben  Hellen 
sich  ziemlieh  gut  schmieden,  wenn  auch  nicht 
mit    derselben    Leichtigkeit    wie  wolframfreier 
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Stall  mit  dt-m  gleichen  Kolilenstoffgehalt.  Had- 
field  glanbt  die  Ursache  der  geringem  Schmied- 
barkeit in  dem  niedrigen  Mangangehalt  der  Proben 
za  erblicken,  und  man  wird  geneigt,  dieser  Ansicht 
beizupflichten,  wenn  man  den  anfallend  hohen 
Schwefelgehalt  der  Proben  berücksichtigt.  Ein 
Stahl  mit  0,10  bis  0,15  v.  H.  Schwefel  bei  nur 
0,2  v.  H.  Mangan  wird  sich  stets  als  mehr  oder 
minder  rotbrüchig  erweisen. 

Schweißbarkeit.  Keine  der  unter- 
suchten  Proben   mit   0,20   v.  H.   und  mehr 


Wolfram  war  schweißbar.  Ein  Wolframgehalt 
schädigt  demnach  in  starkem  Maße  die  Schweiß- 
barkeit. 

Zugfestigkeit.  Zur  Prüfung  hierauf  worden 
Rundstäbe  von  32  mm  (P/4  Zoll  Durchmesser) 
benutzt,  welche  aus  geschmiedeten  Quadratstaben 
gewalzt  worden  waren.  Ein  Teil  davon  wurde 
in  dem  Zustande,  wie  die  Stäbe  vom  Walzwerk 
kamen ,  geprüft ,  ein  anderer  Teil  zuvor  aus- 
geglüht. Die  Ergebnisse  sind  in  nachstehender 
Tabelle  zusammengestellt: 


Tabelle  II. 
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Ein  Urteil  über  den  Einfluß  des  Wolfram- 
gehalts ist  nur  möglich,  wenn  man  die  ersten 
vier  Proben   oder  die  folgenden    drei  Proben  . 
untereinander  vergleicht;    bei  allen  folgenden 
Proben  wird  die  Erkennung  durch  die  erheb-  i 
liehen  Unterschiede  im  Kolilenstoffgehalt  getrübt,  j 
Es  zeigt  sich,   daß  mit  dem   Wolframgehalt  ' 
langsam  die  Festigkeit  und  Elastizitätsgrenze  ' 
steigen,  während  die  Zähigkeit,  gemessen  durch 
die   Längenausdehnung    oder    Querschnittsver-  | 
ringerung,  abnimmt,  ohne  daß  jedoch  der  letztere  j 
Einfluß  immer  deutlich  zu  erkennen  wäre.   Auch  j 
die  Festigkeitssteigerung  ist  nicht  sehr  erheblich. 
Ermittelt  man  aus  den  ersten  sieben  Proben 
die  mittlere  durch  eine  Erhöhung  des  Wolfram- 
gehalts um  0,1  v.  H.  veranlaßte  Erhöhung  der  ! 
Festigkeit,  so  erhalt  man  1  kg  auf  1  qmm,  un-  | 
gefähr  ein  Sechstel  von  der  durch  Kohlenstoff  j 
und  zwei  Fünftel  von  der  durch  Mangan  er-  ! 
zeugten    FeBtigkeitssteigerung.     Auch   in  den 
kohlenstoffreicheren  Proben  ist  der  Einfluß  des 
Wolframgehalts  nicht  bedeutender.  Aufschluß 
kann  man  erhalten ,  wenn  man  die  Festigkeit  ' 
eines  wolframfreien  Stahls  von  übrigens  gleicher 
Znsammensetzung  mit  dem  des  wolframhaltigen 
vergleicht.  So  z.  P».  besaß  ein  Stahl  mit  0,4!i  v.  H. 
Kohlenstoß,    0,20  v.  H.  Mangan,   0,06  v.  H.  | 


Phosphor,  also  dem  Stahl  Nr.  10  in  Hadtields 
Reihe  ähnlich  zusammengesetzt,  eine  Festigkeit 
von  48,0  kg,*  Hadflelds  Stahl  mit  8,33  v.  H. 
Wolfram  eine  Festigkeit  laut  obiger  Tabelle 
von  100,48  kg.  Ks  ergibt  sich  eine  durch 
8,33  v.  H.  Wolfram  hervorgerufene  Festigkeits- 
steigerung von  100,48  —  48,0  =  52,48  kg,  also 
durch  0,1  v.  H.  Wolfram  von  nur  0,62  kg.  Zu 
einem  ähnlichen  Ergebnis  kann  man  auch  auf 
einem  andern  Wege  gelangen.  Nach  den  Ver- 
suchen Websters,  v.  Jüptners  u.  a.  beträgt 
die  durch  Erhöhung  deB  Kohlenstoffgehalts  um 
0,1  v.  H.  hervorgerufene  Festigkeitssteigerung 
etwa  6  kg  auf  1  qmm.**  Der  Stahl  Nr.  1  in 
Hadfields  Reihe  mit  einem  Kohlenstoffgebalt  von 
0,13  v.  H.  besaß  39,25  kg  Festigkeit;  durch 
Erhöhung  des  Kohlenstoflgehalts  auf  0,63  v.  U. 
(Probe  11)  ohne  Erhöhung  des  Wolfrarogehalts 

.  ,  „  nr   ,   „  (0,63  —  0,18) 
wurde  sie  demnach  auf  39,25  -j-  6     — — 

=  69,25  kg  gesteigert  worden  sein.   In  Wirk- 


•  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde",  4.  Aufl.  S.  787, 
aus  v.  Kerpely:  Eisen  und  Stahl  auf  der  Weltaus- 
stellung zu  Paris. 

••  „Stahl  ,und  Eisen"  1894  S.  61 ;  1900  S.  939. 
Ledebur:  „Eisenhüttenkunde"  S.  786. 
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lirhkeit  betrog  Bie  125,60  kg,  wahrend  der 
Wolframgehalt  von  0,10  v.  H.  auf  10,5«  v.  H. 
gewachsen  war.  Demnach  beträgt  die  durch 
0,1  v.  H.  Wolfram  veranlagte  Festigkeitssteige- 
125,60  —  69,25 

.  -  0,53  kg. 


(10,56  -  0,10)  10 

Druckfestigkeit.  Man  benutzte  Probe- 
stabe von  3,22  o,cm  (0,5  Quadratzoll)  Querschnitt 
und  25  mm  Höhe.  Der  Versuch  wurde  bei  einer 
Belastung  von  157  kg  imf  1  qmm  (100  t  auf 
1  Quadratzoll)  unterbrochen,  worauf  man  die 
stattgehabte  Zusammcndrücknng  vermerkte.  Ks 
betrug  bei  Probe 

t  S  7  x  91 

die  Elastizitätsgrenze    kg  47.1  47,1  47.1  62,8  62,8 
dieZnsammendruckung  bei 
der    angegebenen  Re- 

.  .  .   .    v.  U.  52     50  4«     3W  22 


schmiedeten  und  gewalzten  Proben  ist  wegen 
der  Verschiedenheit  der  Abmessungen  der  Stäbe 
nicht  möglich. 

Fernere  Versuche  wurden  angestellt  über  den 
Einfluß  des  Härtens  (Ablöschens)  auf  die 
Biegungsfähigkeit.  Die  Ergebnisse  waren 
folgende : 

Tabelle  III. 


In  welchem  Maße  hier  der  Kohlenstoffgehalt 
nnd  in  welchem  der  Wolt'ramgehalt  das  ab- 
weichende Verhalten  bedingen,  ist  nicht  nach- 
weisbar. Daß  der  erstere  eine  nicht  minder 
wichtige  Rolle  spielt  als  der  letztere,  läßt  sich 
aus  dem  Verhalten  der  Probe  7  schließen,  welche, 
noch  arm  an  Kohlenstoff  (0,21  v.  H.),  trotz  des 
schon  ziemlich  hohen  Wolframgehalts  (1,49  v.  H.) 
sich  nicht  erheblich  anders  verhält  als  die 
wolframärmeren  Proben. 

Biegeversuche.  Man  benutzte  Stäbe  von 
19  mm  Breite,  4,8  mm  Stärke,  114  mm  Länge, 
welche,  wie  bei  der  Prüfung  auf  Zugfestigkeit, 
im  nicht  ausgeglühten  und  geglühten  Zustande 
geprüft  wurden.  Im  ungeglühten  Zustande  ließen 
sich  die  Proben  1  bis  7  um  180"  ohne  Bruch 
biegen;  Probe  8  brach  bei  110°,  Probe  9  bei 
84°,  Probe  10  bei  45°,  Probe  11  bei  10°, 
Probe  12  bei  5°  und  Probe  13  bei  3°.  Auch 
hier  ist  nicht  erkennbar,  inwieweit  die  Abnahme 
der  Biegungsfähigkeit  durch  den  höheren  Kohlen- 
stoffgehalt der  wolframreicheren  Proben  bedingt 
ist.  Durch  Ausglühen  der  Stabe  wurde,  wie 
gewöhnlich,  ihre  Biegsamkeit  gesteigert;  die 
1 1  ersten  Proben  ertrugen  nach  dem  Ausglühen 
Biegungen  um  180°,  und  nur  die  beiden  letzten 
wolfram-  und  kohlenstoffreichen  Proben  brachen 
bei  168  und  95°. 

Auch  gegossene  Stäbe,  25,4  mm  breit,  9,5  mm 
stark,  180  mm  lang,  wurden,  ohne  zuvor  ge- 
schmiedet oder  gewalzt  worden  zu  sein ,  den 
Biegeversuchen  unterworfen.  Aus  naheliegenden 
Gründen  Bind  die  Ergebnisse  hier  weniger 
deutlich.  Im  ungeglähten  Zustande  brach  die 
Probe  2  mit  0,15  v.  H.  Kohlenstoff,  0,20  v.  H. 
Wolfram  bei  64°,  alle  übrigen  Stabe  schon 
früher;  im  geglühten  Zustande  ertrugen  die 
Proben  2,  4,  5,  6,  7,  8  Biegungen  um  180°, 
während  die  übrigen  bei  geringeren  Biegungen 
brachen,  die  Probe  12  bei  lo°.  13  bei  6°. 
Ein    Vergleich   mit    dem  Verhalten    der  ge- 


Prob« 

Bot  rtw«  7M>» 

Bei  ttw«  »M>° 

B.I 

Sr. 

«•birtet 

(tehirUt 

c.b*n«c 

1 

Brach  bei  11° 

•i 

am  lau'  ge- 
,   bogen  ohne 

um  180"  ge- 

■ 

„  21* 

4 

J 

Urach 

'  bogen  ohne 

M 
■ 

„  1" 

.  10» 

5 

Brurh  bei  100" 

Bruch 

« 

,  5' 

6 

■ 

„  wr 

R 

„  7« 

i 

n 

n  M' 

Brurh  bei  7° 

,  4» 

n 

n 

-       „  6° 

■ 

9 

R 

n  2° 

2° 

10 

Ii 

„  2», 

1  0 

Brurh  uhn.ßieg. 

1   Bruch  ohne 

11 

*  ,u 

12 

nicht 

ermittelt 

Brurh  bei  1 " 

Biegung 

1» 

Bruch  bei  1°  , 

»  2° 

Nach  dem  Ablöschen  bei  750°  erwiesen  sich 
die  Proben  1  bis  9,  nach  dem  Ablöschen  bei 
950  und  1250°  die  Proben  1  bis  8  noch  feilbar. 

Betrachtet  man  im  großen  und  ganzen  die 
Einflüsse  des  W olframgehalts  auf  die  Fcstigkeits- 
eigenschaften  deB  Eisens,  so  zeigt  sich,  daß 
diese  Einflüsse  schwächer  sind  als  diejenigen 
mancher  anderer  Körper,  welche  wir  dem  Stahl 
absichtlich  zusetzen  oder  welche  bei  seiner 
Bereitung  von  ihm  aufgenommen  werden.  Gleiche 
Mengen  Wolframs  erhöhen  weniger  die  Festig- 
keit aber  auch  weniger  die  Sprödigkeit  als  die- 
selben Mengen  Siliziums,  Aluminiums,  Chroms. 
Genaue  Ermittlungen  hierüber  sind  schwierig; 
einen  ungefähren  Überblick  erhält  man  durch 
nachfolgende,  von  Hadficld  auf  Grund  seiner 
früheren  und  jetzigen  Versuche  aufgestellte  Ta- 
belle IV,  in  welcher  die  bei  Untersuchung  ähnlich 
zusammengesetzter  Eisensorten  erhaltenen  Werte 
einander  gegenübergestellt  sind 

In  den  meisten  Gruppen  liegen  die  Elasti- 
zitätsgrenze und  Festigkeit  des  Wolframstahl» 
tiefer  als  die  der  übrigen  Stahlproben,  und  wo 
Ausnahmen  bemerkbar  sind,  ist  meistens  der 
höhere  Kohlenstoffgehalt  des  Wolframstahls  die 
Ursache  davon.  Die  vor  dem  Bruche  eintretende 
Verlängerung  und  Querschnittsabnahme  ist  da- 
gegen bei  den  meisten  Wolframstahlproben  er- 
heblicher als  bei  den  übrigen  Proben ,  was  auf 
die  geringere  Schädigung  der  Zähigkeit  durch 
den  Wolframgehalt  schließen  laßt.  Hieraus  er- 
klärt es  sich,  daß  man  dem  Werkzeugstahl  zur 
Erhöhung  seines  Härtegrades  einen  reichlichen 
Wolframgehalt  geben  kann,  —  bekanntlich  bis 
8  v.  H.  — ,  ohne  ihn  wegen  allzugroßer  Sprödig 
keit  unbrauchbar  zu  machen. 
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Tabelle  IV. 


If.ITu  i  .'Vi  n  ir  tl  » 
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Gehalt  an 

flMti 

xitäu- 

■  nf  |  i, mm 

k* 

Zug- 
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belutungl 

kr 

Vcrlia  rc- 
i-unf  »uf 

50  mm 

•« 

Quer- 

SCBDltU- 

Terrlnge- 

niegcprooe 

0 

Si 

AI 

Cr 

Ni 

W 

Siliziumstahl  .  . 

0,14 

0,24 

- 

— 

— 

25,8 

39,2 

37,55 

60,74 

Alumininmstahl . 

0,15 

- 

0,38 

— 

— 

—  . 

•»  i  i 
..1,4 

in  fl 
40,8 

am  ISO« 

Chromstahl.  .  . 

0,16 

— 

— 

0,29 

— 

— 

26,7 

39,2 

45,55 

65,90 

Nickelstahl 

0,19 

— 

— 

- 

i  '.27 

—  1 

31,4 

44,0 

37,05 

52,14 

ge  gen 

Wolframstahl  . 

0,15 

— 

0,20 

25,9 

34,5 

46,30 

66,48 

Siliziumstahl  .  . 

0,18 

0,73 

— 

— 

— 

29,8 

4fi,3 

34.02 

52,66 

Aluminiumstahl . 

0,18 

— 

0,06 

— 

— 

— 

42,4 

et)  1  1 
52.14 

um  !*«>° 

Chromstahl    .  . 

0.12 

— 

— 

0.81 

— 

20,8 

44.0 

42,50 

61.20 

ohne  Brach 

Nickelstahl    .  . 

o.ia 



— 

— 

0,95 

— 

32,2 

42,4 

41,75 

63,86 

gebogen 

Wolframstahl 

1  0,21 

— ■ 





0,81 

28,2 

41,2 

37,60 

53.26 

Siliziumstahl  .  . 

0,19 

1,00 

— 

— 

— 

— 

39,2 

51.8 

35,10 

54,20 

Alumininmstahl . 

0,21 

— 



— 

.im  1 

20,4 

41  \  U 

40,8 

.Ib..1« 

o/,00 

Ulli  ISO» 

Chromstahl    .  . 

0,21 



— 

l.öl 

— 

29.8 

52,6 

38,07 

55,88 

ohne  Bruch 

Nickelstahl    .  . 

0,14 

— 

— 

1,93 

34,5 

48,6 

36,26 

53.70 

g< bogen 

Wolfranistahl 

0,21 



1,49 

30,6 

44,6 

36,90 

54,88 

Siliziumstahl  .  . 

0,20 

2, 1  •< 

40,0 

53,4 

36,50 

59,90 

A luiiiiiiiumstahl . 

0,24 

2.21 

Ota  11 
2H.IP 

1  4  « 

IUI 

4il  l%») 

am  180» 

Chromstahl    .  . 

0,:«) 

2.51 



38.5 

60,1 

24,50 

33,84 

oho«  Bruch 

Nickelstahl    .  . 

0,19 

3,82 

30,2 

51,8 

35.85 

55,H6 

gebogen 

Wolframstahl  . 



3.40 

36,1 

53,4 

33,90 

53,«  i-J 

Siliziumstahl  .  . 

0,2« 

- 

39,2 

39,2 

0,37 

2,00 

ahne  IiUvum  er- 
hroeiion 

Aluniiniuuistuhl . 

0,22 

5,60 

42,4 

56,5 

6,45 

6,16 

bei  16<g«brocb. 

Chromstahl    .  . 

0.77 

ö.ltt 

- 

31.4 

86.3 

8,20 

6,88 

|      um  1  SO 0 

Nickelstahl    .  . 

0,1* 

5,81 

41.7 

58,1 

3J,15 

5f,62 

.    ahne  Bruch 

Wolframstahl  . 

0,3* 

7,47 

:<7.7 

I  62,8 

25.65 

38.46 

)  gebogen 

über  die  magnetischen  Eigenschaften 
des  Wolframstahls  sind  schon  früher  dnreh 
Harrott,  Brown  und  Hadfield  Untersuchun- 
gen angestellt  und  in  den  „Scientific  Transactions 
<if  the  Royal  Dublin  Society"  1900  veröffentlicht 
worden.  Es  ergibt  sich  daraus,  daü  die  mag- 
netische Leitungsfähigkeit  (Permeabilität)  des 
Eisens  durch  Aufnahme  von  Wolfram  zwar  ge: 
schwächt  wird,  aber  nicht  in  dem  Mali«,  wie 
durch  die  Aufnahme  mancher  anderer  Metalle, 
wahrend  die  Fähigkeit,  den  aufgenommenen 
Magnetismus  zurückzuhalten,  die  Permanenz  des 
Magnetismus  und  die  Koerzitivkraft  des  Stahls, 
durch  einen  Wolframgehalt  neben  Kohlenstoff 
gesteigert  wird.  Im  kolilenstoffärmen  Stahl  da- 
gegen ist  dieser  Einfluß  wenig  erkennbar,  und 
Hadfield  schließt  hieraus,  daß  der  Einfluß  des 
Wolframgehalts  mir  mittelbar  sei,  indem  er  den 
Einfluß  des  Kohlenstoffgehalts  verstärke.  Kür 
Stahlsorten  mit   verschiedenen  Kohlenstoff-  und 


Wolframgehalten  wurden  folgende  Verhftltnis- 
zahlen  der  Koerzitivkraft  gefunden: 


Eisen  ohne  Wolfram, 
Kohlenstoff  .  .  . 


f  ^'l 

0,22  \ 

3,40 

=  1 

0,28  1 

7,47 

0,38 

3 

15,65  1 

<2 

0,70  J 

•  c 


Ko- 
eriiilt- 
kr«(l 

1.66 

3,23 
5,73 
9,02 
13.92 


LeltBOg*- 
tthigkelt 
(Kapfer  100» 


10.9 

8,0 
7,0 
4.8 


Diose  Eigenschaften  machen  den  kohlenstoff- 
reicheieu  Wolframstahl  besonders  gut  für  Her- 
stellung von  Magneten  geeignet. 

Aus  allen  hier  im  Auszuge  mitgeteilten  Ver- 
Huchsf.*rgebnisscn  schließt  Hadfield,  daß  die  An- 
wendung des  Wolframs  im  Stahlhnttenbetriebe 
zwar  auch  ferner  ihre  Bedeutung  behalten,  aber 
doch  nicht  die  Ausdehnung  erlangen  werde  Avie 
die   Anwendung  verschiedener   anderer  Metalle 

als  Zusatz  zum  Eisen.  .   .  , 

Ledebur. 
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Die  Herstellung  kleinstückiger  Briketts. 

Von  Dr.  Steg  er. 


Die  Industrie  der  Herstellung  von  Preß- 
kohlonsteinen,  welche  in  letzter  Zeit  einen  mach- 
tigen Aufschwung  genommen  hat,  war  in  ihren 
ersten  Anläufen  im  wesentlichen  von  dem  Be- 
streben geleitet,  geeigneten  Brennstoff  für  den 
Hansbrand  zu  schaffen.  Da  man  aber  erkannte, 
daß  Briketts  bei  geeigneter  Wahl  der  Mischung 
bester  Stückkohle  im  Brennwert  nicht  nach- 
standen, fanden  sie  baldigen  Eingang  auch  in 
die  Industrie.  Bei  ihrer  Verwendung  gewann 
man  noch  andere  Vorteile.  Der  Verbrauch  an 
Brennstoff  konnte  genau  bemessen  und  kontrolliert 
werden.  Die  Behandlung  der  Feuerungen  wurde 
reinlicher,  die  Staubentwicklung  beim  Beschütten 
geringer.  Die  Gesundheit  der  Arbeiter  wurde 
dadurch  geschont.  Außerdem  brauchten  die 
Feuerungen  nicht  so  oft  geschürt  zu  werden, 
was  wiederum  den  Arbeitern  zugute  kam,  weil 
das  Schüren  zu  den  schwersten  und  wegen  der 
dabei  herrschenden  Hitzo  zn  den  unangenehmsten 
Arbeiten  gehört.  Heute  werden  Dampfkessel- 
feoerungon  von  Bergwerken,  Hütten  und  Fabriken. 
Puddelöfen,  Ofen  der  chemischen  Industrie  usw. 
in  groller  Zahl  mit  Briketts  betrieben. 

Zur  Herstellung  von  Kohlenpreßsteinen  sind 
in  erster  Reihe  fast  alle  Maschinen  geeignet, 
mit  denen  die  Erzeugung  von  Ziegeln  gelingt. 
Ks  werden  demnach  die  bekannten  Stempelpressen 
benutzt,  boi  welchen  der  Stempel  das  in  die 
untergehaltenen  Formen  eingebrachte  Preßgut 
verdichtet.  Um  die  Pressung  möglichst  gleich- 
mäßig zu  gestalten,  kann  neben  dem  Oberstempel 
auch  noch  ein  Unterstempel  angewandt  werden, 
der  den  Formboden  bildet,  von  unten  in  die 
Formen  eintritt  und  das  Preßgut  auch  von  unten 
vordichtet.  Bei  den  Stempelpresson  mit  rotieren- 
dem Formtisch  sind  in  den  Tisch  eine  Anzahl 
Formen  eingelassen,  die  durch  eine  Füllvorrichtung 
selbsttätig  gefüllt  und  durch  Drehen  des  Tisches 
unter  die  Preßvorrichtung  gebracht  werden. 
Sämtliche  Stempelpressen  können  auch  mit  hydrau- 
lischem Druck  betrieben  wei  den.  Revolverpressen, 
bei  denen  der  Formentraser  ein  horizontal  liegen- 
des, drehbares  Prisma  bildet,  und  Schlasrstempel- 
pressen,  welche  den  Preising  durch  eine  Anzahl 
von  Schlägen  mittels  Schlagstciupel  bilden, 
scheinen  zur  Herstellung  von  Uriketts  weniger 
herangezogen  worden  zu  sein. 

Zahlreicher  finden  sich  Tangentialpressen, 
die  aus  zwei  nebeneinander  angeordneten  Form- 
scheiben oder  Formtrommeiii  bestehen,  welche 
wie  Walzen  gegeneinander  arbeiten  und  an 
ihrem    Umfange   mit    einander  entsprechenden 


Formteilen  versehen  sind.  Diese  Art  Pressen 
und  ein  interessantes  Brikettierungsverfahren 
mittels  Zentrifugalkraft  werden  später  weitere 
Erwähnung  finden. 

Strangpressen,  durch  deren  Preßzylinder 
mittels  Schnecke  ein  kontinuierlicher  Strang  von 
Masse  hindurch-  und  durch  ein  Mundstück  heraus- 
gepreßt wird,  eignen  sich  für  die  Herstellung 
von  Preßkohlen  weniger,  weil  sie  die  Anordnung 
einer  besonderen  Abschneidevorrichtung  erforder- 
lich machen,  durch  welche  der  zusammenhängend 
austretende  Strang  in  einzelne  Steine  zerschnitten 
wird.  In  ihrer  einfachsten  Form  besteht  die 
Abschueidevorrichtung  aus  einem  vor  dem  Mund- 
stück angeordneten  rotierenden  Messer,  welches 
durch  ein  Exzenter  oder  dergl.  in  Bewegung 
gesetzt  wird.  Zur  Bedienung  der  Abschneide- 
vorrichtung ist,  wenn  die  Zerteilung  eine 
gleichmäßige  sein  soll,  eine  besondere  Arbeits- 
kraft erforderlich.  Aus  diesem  Grunde  ist  von 
G.  Hädicke  in  Dobis-Wettin  eine  gerade  für 
Brikettpressen  sehr  geeignete  Anordnung  an 
Strangpressen  angegeben  worden,  welche  die 
selbsttätige  Abschornng  und  Xachpressnng  der 
einzelnen  Brikettsteine  ermöglicht.  Vor  dem 
Mundstück  der  Strangpresse  dreht  sich  nämlich 
ein  Formenrad,  ungefähr  von  der  Stärke  der 
Briketts,  welches  das  ans  der  Presse  austretende 
Material  in  die  Formöffnungen  aufnimmt  und 
von  dem  Strange  abschert,  worauf  zwei  Gegen- 
stempel in  die  Formöffnungen  eintreten  und  den 
Preßling  verdichten.  Ein  besonderer  Ausstolt- 
stempel  bewirkt  dann  die  Entfernung  der  Briketts 
ans  dem  Formenrade. 

Weitaus  am  zahlreichsten  vertreten  sind 
Brikettpressen ,  bei  denen  sich  ein  vor-  und 
rückwärts  gehender  Stempel  in  einem  Preli- 
zylinder  bewegt.  Beim  Rückgange  des  Stempels 
wird  dem  Preßzylinder  durch  eine  Fiillöffnung 
eine  möglichst  gleichmäßig  bemessene  Menge 
Preßgut  zugeführt.  Beim  Vorwärtsgange  prent 
dann  der  Stempel  dieses  Material  gegen  die 
früher  gepreßten  Steine  und  schiebt  zngleich 
die  letzteren  so  weit  vor.  daß  sie  allmählich 
aus  dem  Zylinder  fallen  und  fortgeschafft  werden 
können.  Der  vorher  gepreßte  Stein  dient  also 
dein  zu  pressenden  gleichsam  als  Unterlage  beim 
Pressen,  und  die  Maschine  hat  nur  die  Arbeit 
zu  leisten,  welche  durch  die  Reibung  des  Materials 
an  den  Wänden  des  Zylinders  entsteht.  Diese 
Arbeit  ist  freilich  eine  bedeutende. 

Oben  war  bereits  ausgeführt,  daß  die  Her- 
stellnng  von  Briketts  znnächst  hauptsächlich  auf 
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deren  Verwendung  als  Hansbrandkohle  gegründet 
war.  Dementsprechend  gab  man  den  Briketts 
das  übliche  größere  Format,  welches  sich  im 
grölten  und  ganzen  bis  heate  erhalten  bat,  nnd 
an  welches  sich  die  Verbraucher  bereits  gewöhnt 
haben.  Dieses  große  Format  macht  die  Brenn- 
stoffprelisteine  aber  für  die  Beheizung  industrieller 
Feuerungen  ungeeignet;  denn  die  großen  Stücke 
bieten  dem  Feuer  nicht  genügende  Angriffsflächen 
dar,  ein  Übelstand,  der  sich  besonders  beim 
Beschicken  bemerkbar  macht,  weil  die  Briketts 
wegen  ihrer  glatten  Oberflache  das  Entzünden 
erschweren.  Sie  lassen  sich  auch  mit  der  Schaufel 
nur  schlecht  in  die  Feuerung  befördern.  Auf 
dem  Roste  selbst  hält  es  schwer,  sie  dicht  und 
regelmäßig  zu  lagern.    Sind  die  Brikett«  von 

ebenen  Flächen  be- 
grenzt und  legen 
sie  sich  mit  den- 
selben aufeinander, 
dann  ist  ein  Ent- 
flammen an  diesen 
Stellen  unmöglich 
gemacht.  Die  Zer- 
kleinerung der  Bri- 
ketts durch  die  Be- 
dienungsmann- 
schaften der  Feue- 
rungen belastet  de- 
ren anstrengenden 
Dienst  noch  mehr. 
Beim  Zerkleinern 
entsteht  viel  Bruch 
und  dadurch  Ver- 
lust. Es  lag  daher 
die  Notwendigkeit 
vor,  besonders  für 
den  Bedarf  der  In- 
dustrie kleinsttik- 
kige  Briketts  zu  beschaffen.  Die  Aufstellung  be- 
sonderer Pressen  für  die  Herstellung  solcher 
Briketts  hat  sich  aber  nicht  bewährt,  weil  sie  die 
gleichzeitige  Herstellung  größerer  Briketts,  wie 
sie  in  den  Haushaltungen  gebraucht  werden,  nicht 
gestalteten.  Außerdem  waren  solche  Pressen, 
wenn  sie  nur  mit  einem  Stempel  arbeiteten,  nicht 
leistungsfähig  genug,  denn  sie  lieferten  bei  jedem 
Hub  nur  ein  kleinst üt-kiges  Brikett.  Das  Bedürfnis 
zwang  daher,  zur  Erzeugung  solcher  Briketts, 
die  ihrer  hauptsächlichsten  Verwendung  wegen 
den  Namen  Indnstriebriketts  erhielten ,  einen 
andern  Weg  einzuschlagen,  nämlich  den,  durch 
Abänderung  der  Form,  oder  der  Form  nnd  des 
Stempels  bekannter  Pressen ,  wie  sie  zur  Her- 
stellung gewöhnlicher  Briketts  verwendet  werden, 
dieselben  auch  zur  Herstellung  kleinstückiger 
Briketts  geeignet  zu  machen. 

Als  am  nächsten  liegend  kam  die  Teilung 
deB  Preßzylinders  solcher  Pressen,  bei  welchen 
die  Pressung  durch  einen  im  Zylinder  hin  und 


Abbildung  1. 


her  gehenden  Stempel  erfolgt,  durch  Einsatzstücke 
und  die  Anwendung  eines  so  vielteiligen  Stempels, 
als  Einsatzstücke  vorhanden  sind,  in  Betracht. 
Dieses  Verfahren  ist  von  F.  Aug.  Schulz  in 
Halle  (Saale)  eingeschlagen  worden.  Im  nach- 
folgend dargestellten  Beispiel  handelt  es  sich 
um  eine  Zweiteilung  von  Preßzylinder  (Preß- 
form) und  Stempel.  Zu  beiden  Seiten  der  in 
den  Preßkanal  eingesetzten  Wand  a  (Abbild.  1) 
wird  je  ein  Satz  Formen  b  angeordnet,  die  in 
bekannter  Weise  durch  sogenannte  Formhaken  e 
und  Einsatzstücke  d  gegen  Verschiebung  gesichert 
sind.  Durch  Einsetzen  verschiedener  Formstflcke 
kann  man  die  Größe  der  herzustellenden  Preß- 
steine beliebig  verändern.  Der  Stempel  ist  den 
Preßkanälen  entsprechend  ebenfalls  mehrteilig 
gestaltet.  Die  Preßformen  können  bei  Bedarf 
unabhängig  voneinander  eingestellt  werden,  indem 
die  Formhaken  r  durch  die  Schraubenspindeln  ef 
angepreßt  werden. 

Die  Schulzsche  Anordnung  ist ,  wie  wir 
sehen  werden,  durch  andere,  einfachere  Ein- 
richtungen längst  überholt  worden.  So  wird 
z.  B.  eine  bequemere  Lösung  der  Aufgabe  durch 
den  Einsatz  von  Vorsprttngen  in  die  Preßform 
erzielt,  durch  welche  die  hergestellten  Briketts 
Furchungen  erhalten, 
so  daß  sie  beim  Auf- 
schlagen leicht  in 
mehrere  Stücke  zer- 
fallen. Eine  derartige 
Arbeitsweise  ist  zu- 
erst von  Carl  Eisen- 
gräber  in  Giebichen- 
stein  bei  Halle  an- 
geregt worden.  Anden 
Formteilen  a  (Abb.  2) 
einer  Brikettpresse 
sind  Vorspränge  x  und 

entsprechend  denselben  am  Preßstempel  Nuten 
angebracht,  so  daß  sich  letzterer  in  den  Nuten 
bequem  führt.  Durch  die  Bildung  der  Nuten 
in  den  ausgepreßten  Briketts  wird  außerdem 
der  Vorteil  erzielt,  daß  dieselben  nach  ihrem 
Austritt  aus  der  Presse  infolge  ihrer  vermehrten 
Oberfläche  besser  abkühlen.  Verfeuert  man  sie 
als  ganze  Briketts,  dann  bieten  sie  aus  dem- 
selben Grunde  dem  Feuer  eine  größere  Angriffs- 
fläche dar. 

Um  den  Arbeitern  das  Zerbrechen  derartig 
penntet  er  Kohlenpreßsteine  zu  ersparen  und  diese 
Arbeit  durch  die  Presse  selbst  bewirken  zu 
lassen,  kann  man  die  die  Furchung  der  Preß- 
Bteine  hervorrufenden  Nuten  der  Preßform  in 
der  Richtung  nach  dem  Anstritt  des  Preßgnts 
zu  allmählich  verstärken,  wie  das  in  den  Ab- 
bildungen 3  bis  5  dargestellt  ist.  Abbildung  3 
zeigt  einen  Horizontalschnitt  durch  den  Preßkopf 
der  Presse,  Abbildung  4  einen  vertikalen  Quer- 
schnitt durch  letzteren,  Abbild.  5  einen  vertikalen 


Abbildung  2. 
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Querschnitt  durch  die  Presse.  Die  mittleren 
Vorspränge  x  verstärken  sich  nach  dem  Anstritts- 
ende  y  zu  an  ihrer  nach  außen  gekehrten  Seite 
in  demselben  Maße,  wie  sich  die  äußeren  Vor- 
spränge z  nach  dem  Austrittsende  y  zu  an  der 
nach  innen  gekehrten  Seite  verjüngen.  Durch 
diese  Einrichtung  wird  erzielt,  daß  die  vor- 
gefurchten Preßsteinc  unter 
der  Wirkung  des  Druckes 
der  Presse  an  den  verstärk- 
ten Nuten  zum  Zerbrechen 
gebracht  werden.  Man  er- 
halt also  aus  der  Presse 
fertig  gebrochene  Briketts. 
Die  Anordnung  stammt  von 


Abbildung  3. 


Abbildung  4. 


Abbildung  5. 


durch  die  Preßform,  Abbildung  10  eine  Ansicht 
des  Preßmundstücks,  Abbildung  1 1  einen  Längs- 
schnitt durch  einen  Teil  der  Preßform  in  einer 
andern  Ausführungsart,  Abbild.  12  einen  Quer- 
schnitt durch  die  Form  der  Abbild.  11.  Nach 
der  Ausführungsform  gemäß  den  Abbildungen  9 
und  10  legt  man  an  der  oberen  Schwalbnng  a  ein 
Keilstiick  b  au,  welches,  bei  c  beginnend,  bis 
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Abbildung  9. 


Abbildung  10. 
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Abbildung  11. 


Abbildung  12. 


Carl  Eisengrftber  in  Halle  (Saale)  nnd  Sieg- 
fried Neumann  in  Berlin  her. 

Die  Vorspränge,  welche  im  Prehkopf  die 
Zerteilung  der  Briketts  besorgen,  werden  nach 
den  Angaben  der  Greppiner  Werke  in  (treppin 
(Sachsen)  am  vorteilhaftesten  in  Form  von  Druek- 
leisten  «f  (Abbildungen  ti  bis  8)  hergestellt,  die 

dort,  wo  -las  Preß- 

\L  


Abbildung  6, 


gut  in  den  Preß- 
kopf eintritt,  ko- 
nisch ausgebildet 
sind ,  damit  die 
durch     die  Ein- 
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f 

Abbildung  7. 


Abbildung  8. 


lagen  bewirkte  Verdichtung  des  Preßguts  nicht 
plötzlich,  sondern  allmählich  eintritt.  Abweichend 
davon  zerkleinert  J.  Treuherz  von  den 
Glettwitzer  Werken  in  Glettwitz  N.-L.  einen 
BrikettBtrang  in  der  Preßform  durch  Scher- 
wirkung, indem  er  einzelne  Teile  des  Stranges 
zwingt,  Wege  zu  nehmen,  welche  um  ein  Gewisses 
gegen  die  anderen  Teile  verschoben  Bind.  Die 
Einrichtung  ist  in  den  Abbildungen  9  bis  12 
dargestellt.  Abbildung  9  zeigt  einen  Längsschnitt 


zum  Mundstück  der  Form  gleichmäßig  ansteigt. 
Ihm  gegenüber  liegt  eine  entsprechend  tief 
gehöhlte  Nut  d,  welche  ebenso  allmählich  tief 
verläuft.  Der  ßrikettstraug  nimmt  also  in  der 
Mitte  einen  andern  Weg  als  seitlich,  und  es 
tritt  infolgedessen  eine  Teilung  ein.  Man  kann 
aber  auch,  wie  die  Abbildungen  11  und  12 
zeigen,  Keilstück  e  und  Nut  f  in  die  Preßform 
hinein  verlegen,  so  daß  die  Vorspränge  äußerlich 
gar  nicht  sichtbar  werden.  Keil  und  Nut  fallen 
und  steigen  nach  beiden  Seiten  gleichmäßig  an. 

Um  die  Teilbarkeit  des  Brikettstranges  be- 
liebig zu  steigern ,  stellt  man  die  einzelnen 
Schwalbungen  nicht  aus  einem  Stück,  sondern 
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Abbildung  13. 


Schnitt  x— z.     8cl>Bltt  j-j. 
Abbildung  14  u.  15. 


aus  beliebig  vielen ,  verschieden  geformten  La- 
mellen her,  welche  derartig  vereinigt  sind,  daß 
sie  den  BrikettBtrang  zwingen,  verschieden  ver- 
laufende Kanäle  zu  passieren ,  in  denen  seine 
Zerlegung  erfolgt.  Eine  solche  Form  ist  in 
Abbild.  13  im  Längsschnitt,  in  den  Abbildungen 
14  nnd  15  in  zwei  Querschnitten  nach  den 
Linien  xx  und  yy  dargestellt.  Sie  besteht  aus 
den  Lamellen  no  der  oberen  und  den  Lamellen 
rs  der  unteren  Schwalbung,  die  wiederum  durch 
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die  sogenannten  Formhaken  cd  nnd  die  Seiten- 
keile e.  gegen  Verschiebung  gesichert  sind.  An 
der  Stelle  .r.r  sind  samtliche  Lamellen  gleich 
hoch,  so  daß  der  Querschnitt  des  Brikettstranges 
an  dieser  Stelle  ein  Rechteck  ist.  Dann  aber 
gehen  die  Lamellen  n  r  keilförmig  zu,  während 
die  Lamellen  o  s  prismatisch  bleiben,  so  daß  die 
obere  und  die  untere  Begrenzungslinie  des  Quer- 
schnitts des  Stranges  gebrochen  sind,  wie  Ab- 
bildung 15  zeigt.  Der  Unterschied  der  Höhe 
zwischen  den  Lamellen  n  und  o  ist  gleich  dem 
der  Lamellen  r  nnd  s.  Die  Anordnung  der  La- 
mellen bringt  auch  den  Vorteil  mit  sich,  daß  beim 
Schadhaftwerden  der  Schwalbungen  nur  einzelne 
Lamellen  ausgewechselt  zu  werden  brauchen. 


4231-1 
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Unterteil  a  genähert  oder  von  ihm  entfernt 
werden  (vergl.  Abbild.  20,  21,  23),  wodurch 
man  es  in  der  Hand  hat ,  den  Querschnitt  der 
Preßkanäle  der  Beschaffenheit  des  Preßguts 
durch  Regelung  des  Reibnngswiderstandes  an- 
zupassen. Jeder  Preßkanal  ist  mit  einer  ge- 
sonderten, durch  die  Zwischenräume  f  getrennten 
Zuleitung  e  für  das  Preßgut  versehen.  Der 
Kanal  II  kann  auch  unter  den  Kanälen  I  und 
777  angeordnet  sein.  Ebenso  läßt  sich  die  Zahl 
der  Kanäle  beliebig  vermehren.  Hängen  die 
Briketts  nach  dem  Pressen  im  Mundstück,  wie  ans 
Abbildung  23  ersichtlich,  untereinander  zusammen, 
dann  müssen  sie  für  den  Gebrauch  erst  entzwei- 
gebrochen werden.  Man  kann  sich  diese  Arbeit  er- 
sparen, wenn  man  beim  Pres- 
sen folgendes  Verfahren  ein- 
schlägt. Die  oinzelnen  Preß- 
kanäle werden  entweder  mit 


Abbildung  1«. 


Abbildung  18. 
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Abbildung  17. 


Abbildung  1». 
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Abbildung  20.        Abbildung  21.         Abbildung  22. 

Die  Brikettpresse  von  ('.  Busch  ins  &  Co. 
in  Herlin  zeichnet  sich  dadurch  aus ,  daß  die 
Preßkariille  1,  //,  ///  (Abbildungen  DJ  bis  23) 
derartig  gegeneinander  nach  oben  oder  unten 
versetzt  liegen ,  daß  durch  oiuen  Stempelhnb 
gleichzeitig  mehrere  Brikettstränge  ausgepreßt 
werden,  die  entweder  voneinander  getrennt  sind 
oder  mittels  schmaler  Stege  zusammenhängen. 
Die  Einzelstempel  .r  y  c  sind  an  dem  einen  Ende 
durch  den  Stempelkopf  <r  zu  einem  Ganzen  ver- 
einigt. Sie  liegen  nach  Abbildung  1!»  so  an- 
einander, daß  sie  sich  mit  den  Kanten  berühren, 
oder  sie  sind  durch  dünne  Zwischenleisten  mit- 
einander verbunden  (vergl.  Abbild.  22).  Durch 
die  letztgenannte  Hinrichtung  ist  die  Lage  der 
F.inzelstempel  zueinander  besser  gesichert.  Die 
l'rt  l  f. .rin  mit  den  Prelikanälen  /.  //,  Hl  wird 
durch  den  (»berteil  h,  den  Unterteil  a  und  die 
Seitenteile  c   gebildet.     Oberteil  b   kann  dem 
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Abbildung  23a. 
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Abbildung  23b. 


Abbildung  23. 


verschiedenen  Mengen  Preß- 
gut oder  mit  verschiedenem 
Preßgut ,  das  sich  beim 
Pressen  verschieden  stark 
verdichtet,  beschickt.  Führt 
man  zum  Beispiel  dem  Kanal  //  (Abbildung  23) 
etwas  weniger  Material  zu  als  den  Kanälen  / 
und  III,  dann  falleu  die  mittleren  Briketts  ein 
wenig  kleiner  ans,  sie  werden  infolgedessen  etwas 
weniger  weit  vorgeschoben  als  die  andern  (ver- 
gleiche die  Andeutung  in  Abbildung  23  a).  Dieser 
geringe  Unterschied  bewirkt,  daß  eine  Vereinigung 
der  Briketts  an  den  Stellen  n  (Abbildung  23  b) 
bereits  beim  Pressen  verhindert  wird. 

Nur  durch  Abänderung  des  Preßstempels, 
also  ohne  Änderung  der  Form,  werden  Industrie- 
briketts nach  dem  Verfahren  von  Bauer  in  eister 
&  Söhne  in  Deutsche  Grube  bei  Bitterfeld  in 
folgender  Weise  hergestellt:  Die  Abbildungen 
24  und  25  zeigen  den  Aufriß  und  Grundriß 
eines  Stempels  zur  Herstellnng  zweiteiliger,  die 
Abbildungen  27  und  28  den  Anfriß  und  Grund- 
riß eines  Stempels  zur  Herstellung  dreiteiliger 
Briketts.     Die  Abbildungen  2fi  und  29  stellen 


Digitized  by  Google 


L  Dezember  1903. 


I>U  Hertttllung  kleinstäckiqer  Brikett». 


Stahl 


1817 


J 


Abbildung  24.       Abbildung  27. 


die  durch  die  Preßstempel  24  und  27  hergestellten 
Briketts  dar  and  erläutern  zugleich  die  Wirkungs- 
weise der  Pressung.  Die  Preßstempel  sind  an 
der  Preßfläche  treppenförmig  gestaltet.  Die 
Materialzuführung  zur  Presse  wird  so  geregelt, 
daß  die  Preßsteine  die  Starke  der  Ausklinkung 
erhalten.  Infolge  dieser  Anordnung  werden  bei 
dem  Beispiel  nach  den  Abbildungen  24,  25,  26 
bei  jedem  Hube  zwei  Preßsteine  a  b  hergestellt. 
E>a   die  Preßsteine  a    an    der  Teilungsflache 

vorbeigehen,  die 
von  der  früheren 
Pressung  her  glatt 
ist,  können  sie 
nicht  anhaften  und 
werden  an  der- 
selben Stelle  auch 
glatt.  In  ähn- 
licher Weise  er- 
hält man  nach  den 
Abbildungen  27, 
28,  2!»  bei  jedem 
Hube  drei  glatte 
Briketts.  Durch 

entsprechende 
Ausbildung  des 

PreßstempclB 
kann  man  eine 
noch  weiterge- 
hende Teilungder 
ganzen  Briketts 
vornehmen. 

J.  Treuherz 
in  Berlin  netzt 
derartige  treppen- 
förmig  gestaltete 
Preßstempel  aus 
mehreren  Lamel- 
len zusammen,  wie  die  Abbildungen  30  bis  34 
in  drei  verschiedenen  Ansichten  darstellen.  Die 
Lamellen  no  werden  durch  Keile,  Schrauben 
oder  dergleichen  zusammengehalten.  Sie  sind 
von  verschiedener  Länge.     Zur  wirksamen  Be- 


Abbildung 26.      Abbildung  28. 
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Abbildung  26.       Abbildung  29. 


festigung  der  Lamellen  mit  dem  Stempelfnß  kann 
man  eine  derselben  mit  diesem  aus  einem  Stück 
herstellen  (vergl.  Abbildung  34).  Noch  besser 
macht  man  den  Stempelfuß  aus  zwei  oder  vier 
Teilen,  welche  durch  Schrauben  verbunden  werden. 
Diese  Anordnung  bringt  den  Vorteil  mit  sich, 
daß  beim  Bruch  des  Stempels  nicht  gleich  der 
ganze  Stempel  unbrauchbar  wird,  sondern  nur 
einzelne,  leicht  auszuwechselnde  Teile. 

Der  Verbrennungsvorgang  wird  wesentlich 
gefördert,  wenn  die  mit  Hilfe  derartiger  Stem- 
pel gefertigten  Briketts  nicht  im  rechten, 
sondern  im  spitzen  Winkel  aufeinander  tref- 
fende Kanten  besitzen.  Die  Firma  Fried. 
Krupp,  Grusonwerk  zu  Magdeburg-Buckau, 
gibt  deshalb  dem  Preßstempel  eine  sägeförmige 
Gestalt,   wie   aus   Abbildung   31a  hervorgeht. 


Es  entstehen  Briketts  von  rhomboidischem  Quer- 
schnitt, die  ebenfalls  nur  lose  untereinander  zu- 
sammenhängen und  beim  Austreten  aus  der 
Presse   in   einzelne   Teile    zerfallen.  Später 
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Abbildung  30. 

wurde  gefunden,  daß  bei 
dem  großen  Druck,  der  in 
der  Presse  herrscht,  der 
Stempel  bestrebt  ist,  den 
schrägen  Zahnflächen  ent- 
sprechend seitlich  auszu- 
weichen. Dadurch  wächst 
die  Reibung  auf  der  einen 
Seite  des  Preßkanals  in  un- 


Abbildung 81. 
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Abbildung  XI. 


Abbildung  33. 


erwünschtem  Maße.  Daher 

wird  jetzt,  wie  die  Abbil-   

dung  34b  ergibt,  bei  Stern-        Abbildung  34. 
peln,   die  zweiteilige  Bri- 
ketts erzeugen,  die  eine  Fläche  «  nach  rechts, 
die  andere  b  nach  links  abgeschrägt  und  dadurch 
der   verschiedene   Druck   an    den   Seiten  anf- 

.b 
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Abbild.  34  a. 


L 


Abbild.  34b. 


Abbild.  34  e. 


gehoben.  Die  Abbildung  34c  zeigt  einen  Stempel 
zur  Bildung  dreiteiliger  Briketts.  Hier  sind 
aus  demselben  Grunde  zwei  Flächen  b  nach  links 
und  die  dritte  a  nach  rechts  abgeschrägt. 

(Schluß  folgt.) 
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Die  Eisen-  und  Kohlenindustrie  Rußlands  an  der  Wende 

des  XIX.  Jahrhunderts. 

Von  Dr.  inj?.  Th.  Naske  und  Bergingenieur  E.  A.  Baron  Taube. 

(Schlau  von  Seite  1284.) 

5.  Schwei ßeisen.  In  Rußland  wurde  im  terer  Menge  sind  enthalten:  344  475  t  Form- 
Jahre  1900  auf  137  Werken  Schweißeisen  erzeugt,  eisen,  103  452  t  Bleche,  4836  t  Schiffsmaterial 
Ks  waren  im  Betlieh  1024  Frischherde,  Buddel-  und  Banzerplatten,  32  207  t  Abfälle  und  4980  t 
Öfen  und  Schweißöfen.  Im  ganzen  wurden  erzeugt  nicht  naher  angegebenes  Schweißeisenmaterial. 
52  937  t  Frischherdeisen  in  Stücken  und  Blöcken  Nach  den  einzelnen  Industriebezirken  verteilt 
und  403  749  t  Buddeleisen  in  Stücken  und  sich  die  Schweißeigenerzeugung,  wie  Tabelle  10 
Luppen.  Das  gesamte  Schweißeisen  wurde  auf  zeigt.  Die  Urzeugung  in  den  einzelnen  Gou- 
489  950  t  Fertigfabrikate  verarbeitet.    In  letz-     veniements  ist  aus  Tabelle  1 1  ersichtlich. 


Tabelle   10.  Schweilieisen. 


Schweiß,  la« 

DerzeUKung 

Mehr  (4) 

Industrie  bezirk 

i 

1*99 
» 

t 

«•nlger  ( 
alt  1899 

..    .                                        \  Kronwerke  .... 
u  .                                       f  Kronwerke  .... 

y..  .  .                                    1  Kronwerke  .... 

25  618  \ 
216  797  |  ^41f> 

53015 
m  mi  J  ,u  599 

56  386 
85  538 
2028  \ 

1  384  |  3412 
14  942 

26  449  \  ofs7f)27 
54  770 

JSD  ™<™ 

51062 
53  689 

'SS!  "» 

12  683 

4-  14  612 
+  1755 

-  5  592 

5  324 

-  31  849 

—  1689 

—  2  259 

520  307 

489  962              -  30  347 

Tabelle   11.    8  c  h  w  e  i  6  e  i  s  e  n. 


OouTcrnement 


(loorernemciil 


Perm   192  564 !, Wladimir 


St  Petersburg  . 
Wjatka  .  .  . 
Petrokow  .  ,  . 
Kosakenland  .  . 
Nischni  Now<jor. 
Kkaterinoslaw 

Radom  

Ufa  

Tambow  .  .   .  . 

Orenburg.  .   .  . 

Karland  .  .  . 
Drei  ...... 

Moskau   .  .  .  . 

Abi  ... 


52  489  ii  Kuopio 
36  472  Niuland 
31  139   W  olin  . 


4  401» 
3  620 
3  591 
1  845 
1  732 
1  199 
803 
713 
587 
555 
366 
349 
133 


28  506  Kaluga 

21  744  Wologda  .  .  . 

20  710  Transbaikal. 

19  775  Wilna  .... 

16  946  Rjasan.  .  .  . 

IS  204  Tomsk. 

11  046  Jennisre  . 

7  380  Tawastgutsk  . 

....       7243  Wassask  .  .  . 

4  989      Zusammen  .   .   409  969 

Im  Jahrzehnt  1891  bis  1900  hat  die  Schweiß- 
eisenerzeugung Rußlands  die  in  Tabelle  12  dar- 
gestellte Veränderung  durchgemacht. 

Die  Schweißeisen  -  Erzeugung  Rußlands  im 
Jahre  1900  ist  gegenüber  1899  zurückgegangen. 
Diese  Erscheinung  ist  darauf  zurückzuführen, 
daß die  Flnßeisendarstellnng  diejenige  des  Schweiß- 
eisens wie  überall,  so  auch  in  Rußland  zu  ver- 
drikngen  bestrebt  ist. 


H.  Flußeisen  und  Stahl.  Im  Jahre  1900 
wurden  in  Rußland  auf  82  Hüttenwerken,  und 
zwar  mit  36  Bessemerkonvertern,  214  Martin- 
öfen, 56  Zementieröfen  und  107  Tiegelöfen, 
2  218  640  t  Flußeisen  und  Stahl  erzeugt.  Davon 
waren  1894  t  Zementstahl,  3188  t  Paddelstahl, 
675  101  t  Bessemerflußeisen,  l  520  877  t  Martin- 
flußeisen und  18  080  t  Tiegelgußstahl.  Aus  Halb- 
fabrikaten wurden  dargestellt  544  630  t  Schienen, 
688  835 1  Formeisen,  372  6 12  t  Blech-  und  Kessel- 
material, 123  748  t  Abfülle  und  488  815  t  ohne 
nähere  Angabe.  Im  ganzen  wurden  1  729  825  t 
fertige  Ware  erzeugt,  was  einen  Zuwachs  von 
311  245  t  gegenüber  1899  bedeutet.  Nach  Hidu- 
striebezirken  verteilt  sich  die  Erzeugung  wie 
in  Tabelle  13  angegeben.  Die  Erzeugung  der 
einzelnen  Gouvernements  zeigt  Tabelle  14. 

In  der  Tabelle  15  ist  die  Bewegung  der 
Flußeisen-  und  Stahlerzeugung  Rußlands  in  den 
letzten  10  Jahren  veranschaulicht,  und  an- 
schließend daran  die  Daten*  für  die  Erzeugung 
des  Südens  in  den  Jahren  1901  und  1902. 


•  „Gorno  lawodski  listok-  1903.  6127. 
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Tabelle   12.    Schwei  Meisen. 


Jahr 

Erzeugung  i 

Ii       I    ■  ■  ti  n  i.  n 
11      X  \i  U  U  lr  U 

Privat  werk 

■ 

Zu- 
sanimen 

Kron- 
werke 

r»_i  _  _  . 

ty  -  s  

Kftl*crt 

- 

Ural 

Mo«k»uer 

Distrikt 

Süd-,  SBd- 
weit-  u.Süd- 

Nord- 
rnOLn«. 

Sibirien 

r'loUDd 

1891 

24  742 

1  531 

226  342 

51  689 

."5  800 

34  !»88 

i 

35  228 

3  138 

15  110 

448  568 

1892 

28  877 

2  058 

240  3!»4 

67  :m 

62  528 

29  332 

34  900 

2  697 

13  531 

481  619 

i  orio 

1893 

31  214 

1  4b4 

2:>0  438 

51  3M2 

61  691 

l»3  913 

27  031 

2  H38 

9  601 

499  572 

1894 

39  678 

1456 

251  582 

58  087 

61  104 

41  431 

36  523 

3  (543 

9  132 

5()2  537 

1895 

24  843 

1  462 

207  250 

55  565 

5!»  571 

37  962 

40  959 

2  792 

10  520 

440  924 

1896 

21  168 

1  666 

226  472 

58  008 

77  255 

57  241 

39  792 

2  860 

14  230 

498  672 

1897 

23  90(» 

1  205 

232  235 

59  206 

67  393 

61  473 

51  556 

2  398 

13  424 

512  796 

1898 

21  713 

2  189 

228  798 

57  565 

69  232 

33  712 

51  505 

1  946 

1 5 :3r>7 

482  107 

1899 

27  135 

2(12« 

216  797 

53  014 

63  083 

56  386 

85  539 

1  381 

14  942 

520  308 

1900 

27  914 

1  357 

230  578 

54  769 

57  544 

51  062 

53H89 

365 

12  682 

48»  961 

Tabelle   13.    FlußeUen  und  Stahl. 


Industriebeiirk 

Mehr  <  +  > 
weniger  (  — ) 

1900 

,-   ,                                        /  Krön  werke  .... 

255  768  |  >,,tM3 

42  089  1  m7Q 
265  730  /  m"  öl' 

4-  21727 

186  504 

258  022 

+  71518 

277  790 

315  223 

■f-   37  433 

957  945 

1  159  106 

+  201  1150 

Nordmßland.                          '  ^""'"'•''^    •  • 

175  478 

169  348 

-     6  130 

14  978 

9  116 

-     5  862 

663 

4 

659 

Zusammen  

1  899  451 

2  218  638 

+  319  187 

Tabelle   14.    Fluß  eisen  und  Stahl. 


liüuvertiement 

Kkaterinoslaw  . 

Petrokow  .  .  . 
St.  Petersburg  . 
Kosaken!  and  . 
Radom  .... 
Nischnl  Nowgor. 
Saratow    .  .  . 

Orel  

Ifa  

Moskau.  .  .  . 

1  024  560 
231  911 
181  246 
169  348 
134  545 
113  739 
86  140 
69  661 
55  337 
44  817 
44  805 

Kurland    .  .  . 
Wjatka.  .  .  . 
Orenburg  . 

Abo  

Kuopio  .... 
Njuland    .  .  . 
Wladimir.  .  . 
Wassaak  .   .  . 
Rjasan  .  . 
Transbaikal  .  . 

20  237 
17  362 
3  729 
3  109 
2  167 
2  028 
1906 
1  812 
173 
4 

Zusammen  . 

2  218  636 

Wie  aus  Tabelle  15  ersichtlich  ist,  hat  sich 
die  Erzeugung  von  Flußoisen  uud  Stahl  im  Ver- 
lauf der  Jahre  IS91  bis  1900  um  mehr  als  das 
Fünffache  vergrößert.  Die  beiden  nachfolgenden 
Tabellen  sollen  einerseits  die  Verhaltnisse  in 
der  Erzeugung  der  einzelnen  Flußeisen-  und 
Stahlsorten  (Tabelle  16),  anderseits  die  Erzeu- 
gung der  Fertigprodukte,  als  Schienen  und  Ban- 
dagen, Formeisen  und  Bleche,  im  Jahrzehnt  1H91 
bis  1900  veranschaulichen  (Tabelle  17). 

Beim  Vergleich  der  angeführten  Ziffern  ersieht 
man  die  rapide  Steigerung  der  Flußeisen-  und 


Tabelle   15.    Flußeisen  und  Stahl. 


Jahr 

Industriebezirk 

werke 

Privat- 

Priratwerk 

e 

Zu- 

frei 

Moskauer 
Krell 

Polen  und 
Nord  wem- 

Süd-  und 

Nord- 

Sibirien 

Fluland 

1891 

7  700 

4 

49  124 

81437 

66  989 

147  140 

78  604 

27 

2  981 

434  006 

1892 

7  377 

54  484 

45  685 

91  947 

196  990 

115  809 

27 

3  246 

515  565 

1893 

10  150 

12 

64  407 

67  447 

118819 

227  297 

140  735 

22 

2  665 

631  554 

1894 

11381 

8 

76  081 

89  730 

129  386 

257  155 

159  094 

23 

4  028 

726  886 

1896 

16  798 

8 

136  627 

96  583 

153  622 

819  477 

151  523 

5  485 

880  103 

im«; 

18  240 

141004 

101  525 

171  082 

411  478 

174  513 

142 

6548 

1  023  527 

1897 

22  730 

16 

151  180 

139  333 

202  468 

496  503 

187  573 

523 

9  290 

1  209  616 

1898 

28  050 

1 6 

227  440 

170  840 

261  661 

743  295 

173  791 

3  206 

14  148 

1  622  447 

1899 

30  584 

17 

255  758 

186  504 

277  790 

957  943 

175  219 

646 

14  978 

1  899  439 

1900 

78  976 

4 

265  730 

258  022 

315  223 

1  159  106 

132  461 

9  116 

2  218  638 

1901 

91)9  8S9 

1902 

899  319 

Digitized  by  Google 


1320  Suhl  und  Eisen. 


Die  Einen-  und  Kohlenindustrie  Rußland»  usw. 


28.  Jahrg.  Nr.  23. 


Tabelle  IG. 


Krxeuffung  In  Tonn«» 


Jahr 

Zement- 
•tanl 

J'uddel- 
.Uhl 

Heaacracr- 
Flaßelaeo 

Martin- 
Fluüelaen 

Tl.gaU 
■taU 

1  772 

369 

132  414 

293  634 

5  816 

1892 

2  108 

7  355 

133  173 

365  827 

7  091 

1893 

1  996 

2  667 

179  340 

440  429 

7  121 

1894 

1  282 

1  967 

204  466 

491  448 

4  741 

1H95 

702 

4  536 

268  880 

597  426 

8  580 

]K9« 

401 

27  447 

335  »26 

651  020 

8  733 

1897 

1  lf>5 

4  714 

336  082 

876  859 

7  198 

1898 

1  973 

9  879 

478  266 

1  125  715 

6  627 

1 899 

1  855 

3  220 

599  169 

1  132  38 

5  624 

l'.MK) 

1894 

3  188 

675  100 

1520  377 

18  080 

Tabelle  17. 


Jahr 

Kihlenrn  aod 
Kandaren 

Bloche 

1891 

172  225 

85  925 

36  0"  6 

1892 

193  416 

110  617 

47  286 

1893 

231  047 

128  906 

62  331 

1894 

250  275 

98  626 

38  523 

1895 

302  549 

207  862 

90  798 

1896 

399  008 

236  981 

111  676 

1897 

444  119 

302  306 

161  168 

1898 

525  869 

3«s  910 

209  864 

1899 

521  491 

760  540 

1900 

544  630 

688  835 

372  612 

Tabelle  18. 


ISiKS 

18*1 

1»»» 

1  !.(.(! 

Eraeupun»;  an  1 

lu&eliei 

in.HtabllDinoot 

Ver.  Staaten  v.  Nord- 

7289 

9076 

10833 

10382 

Deutschland  .      .  . 

3463 

3863 

4353 

4791 

6646 

Großbritannien .  .  . 

430« 

4560 

4639 

4933 

5131 

Frankreich  . 

1160 

1282 

1442 

1529 

1565 

jfelgien  .  ... 

599 

617 

653 

731 

655 

» 'sterreich-Ungura  . 

881 

937 

1063 

1127 

1146 

251 

268 

264 

273 

301 

625 

8S1 

1095 

1094 

1830 

Stahlerzeugung,  an  der  alle  Industriebezirke  regen 
Anteil  genommen  haben.  Gegenüberdem  Jahrel899 
ist  die  Erzeugung  um  319  188  t  gestiegen,  woran 
Stidrußland  allein  mit  201  163  t  beteiligt  ist.  ** 


IS?!*!   M   »<  M  W  9-,  W  !•*  1*M) 

Abbildung  2. 
Die  Erzeugung  Rußlands  an  Roheisen,  Flußeisen 
und  Stahl.  Schweißeisen  und  EisenguUwaren  in 
den  Jahren  1891  bis  1900. 


Tabelle  19. 


Hütt» 

n  a  r  b  e  i  t  e  r 

Tagelöhner 

nnd 
Hllf.artK.Iter 

IB*- 
feaanat 

Hochöfen 

Schweiß-  FluBeUen- 
eU«n  werke  werke 

Verschied. 

Zusammen 
Hütten- 
arbeiter 

8  107 

28  177 

4  696 

5  547 

16  820 

63  347 

108  748 

172  095 

5  544 

4  378 

4  «50 

20  741 

35  964 

19  191 

55  155 

Polen  und  Nordwest-Rußland  .  .  . 

651 

2  384 

3  427 

3  199 

3248 

13  175 

5  75t) 

18  925 

917 

8  893 

2  337 

1 1  360 

13303 

39  194 

14  219 

53  413 

3  301 

428 

25 

1  726 
155 

3  191 

18  408 
III 

23  753 
413 

3  377 
243 

27  100 
656 

122 

4431 

4  434 

4434 

25  381 

40  200 

27  096 

72  631 

180  280 

151  498 

331  778 

14  972 
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In  allen  eisenerzeugenden  Landern  der  Erde 
wurden  im  Jahre  1900  27  193  220  t  Flußeisen 
and  Stahl  erzeugt.  In  den  letzten  fünf  Jahren 
nahmen  an  dieser  angeheuren  Produktion  die 
in  Tabelle  18  genannten  Länder  hervorragenden 
Anteil. 

7.  Gußwaren  und  Fertigfabrikate.  Aus 
Kupolöfen  wurden  im  Jahre  1900  162  462  t,  aus 
Flammöfen  15  281  t  abgegossen,  zusammen  daher 
178  819  t.  Die  Erzeugung  an  Eisenguß  stellt 
Bich  im  vergangenen  Jahrzehnt  wie  folgt: 

1891  .  .  77  214  t  1896  .  .  116  340  t 

1892  .  .  77  966  t  1897  .  .  145  945  t 

1893  .  .  81600  t  1898  .  .  168  998  t 

1894  .  .  91  245  t  1899  .  .  172  89»}  t 

1895  .  .  91774  t  1900  .  .  178  819  t 

An  Emailgeschirr  wurden  erzeugt  14  977  t; 
die  Fabrikation  desselben  wird  vorzugsweise  in 
Polen  und  Kurland  betrieben.  An  gezogeuem 
Draht  erzeugte  Rußland  im  Jahre  1900  109  043 1. 

Die  Anzahl  der  Arbeiter  auf  sämtlichen  Eisen- 
hüttenwerken Rußlands  im  Jahre  1900  ersieht 
man  aus  Tabelle  19. 


Der  Rückgang  der  Eisenerzeugung  der  Jahre 

1901  und  1902  hat  in  Rußland  Arbeiterentlas- 
sungen in  größerm  Maße  zur  Folge  gehabt, 
welcher  Umstand  ganz  besonders  in  Südrußland 
hart  empfunden  wurde.    Die  Zahl  der  im  stid- 

i  russischen  Industriebezirk  beschäftigten  Arbeiter 
stellte  sich  im  Jahre  1901  auf  49  863,  im  Jahre 

1902  auf  43212.* 

Kohle  und  Koks.  In  den  Jahren  1899 
und  1900  wurden  in  Rußland  an  Brennstoffen 
die  in  Tabelle  20  angegebenen  Mengen  gefördert. 
Nach  Grubendistrikten  verteilt  sich  die  Kohlen- 
förderung, wie  Tabelle  21  zeigt. 

Tabelle  20. 


1K99 


<  H.  < 
(Scr(-)  «Ii  IS99 


Steinkohle  .  . 
Anthrazit  .  .  . 
Lignit  .... 

Zusammen 


12  718  006 
1  046  584 
226  834 


14  «87  345 
1  173  594 
1 14  826 


-f  2  169  339 
+  127  010 
—    112  008 


13  991  424   16  175  765    -4-  2  184  341 


Tabelle  21.  Kohlenförderung. 


Gefördert  in 


iviy 
1 

KHK» 

ZiMtnimen 
i 

U«»on 

Mehr  <+) 
wrnlfrr  (  -) 
■1.  IS99 

Aolhruit 

9  229  918 

11  015  089 

9  81«  303 

1  166  786 

785  171 

3  976  803 

4  129  932 

4  040  857 

89  075 

+ 

153  129 

362  499 

372  150 

365  342 

6  808 

+ 

9  651 

224  457 

288  832 

277  540 

1 1  292 

+ 

64  375 

19  350 

75  863 

75  863 

+ 

26  513 

36  420 

64  385 

63  435 

950 

+ 

27  966 

81  581 

140  707 

129  »16 

11  361 

+ 

59  126 

7  208 

9  95«! 

9  956 

+ 

2  7«3 

738 

73« 

+ 

738 

23  198 

62  184 

60  77  4 

1  410 

f 

38  996 

- 

15  928 

15  928 

- 

+ 

15  928 

Donetz-Bassin  .  .  .  . 

Polen  

Ural  ........ 

Moskauer  Kreis  .  .  . 
Gouvernement  Tomsk . 

Kaukasus   

Sibirien  


Kiew-Elisabethgrad 
Kirgisen-Steppe  . 
Akmolinsk    .  .  . 


Hierbei  wurden  Arbeiter  beschäftigt 
(Tabelle  22): 

Tabelle  22. 


Im  Donetz-Bassin 
In  Polen.  .  .  . 


Im  Moskauer  Kreis  

Am  Ural  % 

Im  Kaukasus  

In  Turkestan  

In  den  Kirgisen  Steppen  .  .  . 


In  Ostsibirien 


Kiew-Eliaabethgrader  Bassin 


XXIII.,, 


Uutrr 


fber 
T»ee 


62  037  12*10 
11017  1    4  752 

5.7 

1  348  930 

2  215  982 
515  11 
109  55 
441  171 


12 

940  566 


237 

4 


78  596     30  313 


299 


Tabelle  23.  Knkserzeugung. 


1S99 

1900 

l 

t 

1699  424 

2  235  863 

Am  Ural  

10  706 

10  916 

367 

176 

Zusammen  .  .  .  .  [1  710  497  2  246  955 
Tabelle  24.  Kohlenförderung. 


(louirernrmenl 

t 

OourtrocintDt 

t 

Kkaterinoslaw  . 
Petrokow  .  .  . 
Kosakenland  . 

Tula  

Primorskaja .  . 
Tomsk  .... 
Rjiisan  .... 
K uta is  .... 
Kaluga  .... 

7  437  213 
4  129  932 
3  574  389 
372  150 
150  840 
71  361 
75  863 
112  732 
63  435 
25  260 

Jrkutsk     .  .  . 
Semipalatin  .  . 
Akmolinsk  .  . 
Satnarkand  .  . 
Charkow  .  .  . 
Fergansk  .  .  . 
Wolin  .  .  .  . 
Knbansk  .  .  . 

69  346 
62  184 
15  928 
6  976 
3  4K8 
2  980 
738 
950 

Zusammen  16  175  765 

•  Nach  Berichtendes  statist.  Bureaus  für  SüdrulUand. 
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Es  kommen  daher  auf  je  einen  Arbeiter:         Nach  den  einzelnen  Gouvernements  verteilt 
im  Donetz  -  Becken  178  t,  in  Polen  375  t,     sich  die  Förderung  wie  Tabelle  24  zeigt, 
im  Moskauer  Kreis  214  t  und  im  Ural  168  t         Im  Jahrzehnt  1891  bis  1900  hat  die  Kohlen- 
geförderte Kohle.    Tabelle  23  zeigt  die  Koks-  1  förderung  Rußlands  die  in  Tabelle  25  angegebenen 
erzengung.  .  Veränderungen  durchgemacht. 


Tabelle  25.  Kohlenförderung. 


Distrikt 

1991 

1*92 

189S 

1ÄS4 

IS95 

1896 

1897 

169» 

1900 

i 

1 

i 

t 

1 

t 

1 

t 

t 

t 

Donetz  

8143202 

3578131 

3033251 

4851905 

4802300 

5112920 

6801575 

7571877 

9229918 

11015089 

2(504824 

288025t! 

3171088 

3357217 

3688144 

3667778 

3769100 

4091909 

3976803 

4129932 

Moskau  

180740 

179038 

170428 

104288 

160509 

158033 

202529 

161776 

224457 

288833 

Ural  

215817 

2531 78 

200715 

27800-1 

280157 

305664 

856656 

386225 

362499 

372150 

Kirgisen-Steppe    .  . 

2280 

1746 

1047 

1571 

3131 

2057 

1740 

2617 

18844 

62184 

Kiew-Klisabetri^ra«!  . 

1 1 10'.» 

2033 

7746 

12210 

58:59 

4012 

1220 

492 

738 

Ostsihirien  

17084 

12816 

12320 

1 8550 

19049 

17702 

41915 

46042 

81581 

140707 

Tomsk  

18830 

19570 

10607 

20244 

20226 

22833 

0850 

20359 

49350 

75803 

8030 

1704U 

2042!» 

29358 

18631 

30386 

21602 

31178 

36420 

04385 

810t) 

575S 

13001 

8333 

8324 

6710 

7133 

0331 

7208 

9950 

5 

3 

8 

Jennisee  

320 

180 

1» 

0 

0 

13 

> 

Akmolinsk  

6344 

15928 

Zusammen  .  . 

0240030  0954475 

7023020 

«773039  0100580 

0380001 

112HU17  12322475  13001424 

16175705 

Aus  diesen  Angaben  kann  man  ersehen,  daß 
die  Kohlenförderung  Rußlands  in  den  letzten 
10  Jahren  um  das  2,6  fache  zugenommen  hat. 
An  diesem  Fortschritte  sind  in  erster  Linie  das 
Donetz  -  Becken  und  dasjenige  von  Dombrowa 
(Polen)  beteiligt.  Im  enteren  vergrößerte  sich 
die  Förderung  um  251  °/o,  im  letzteren  um  59°/o. 
Bemerkenswert  erscheint  der  Aufschwung  der 
Kohlenindustrie  im  Kaukasus,  in  den  Kirgisen- 
steppen, ganz  besonders  aber  in  Ostsibirien. 
Dem  Donetzbecken  bleibt  es  zum  allergrößten 
Teil  überlassen,  Rußland  mit  Kohle  zu  ver- 
sorgen. Nach  Berichten  des  Charkower  Ge- 
werkenkomitees  für  die  Ausfuhr  der  Steinkohle 
wurden  im  Jahre  1900  aus  dem  westlichen 
Teile  des  Donetzbeckens  in  das  Inland  7  449  723  t 
ausgeführt,  für  diesen  relativ  kleinen  Bezirk 
eine  ganz  betrachtliche  Ziffer.  Die  vorerwähnte 
Ausfuhrmenge  bedeutet  eine  Zunahme  von  23,3% 
gegenüber  1899. 

Die  Jahre  1901  und  1902  sind  natürlicher- 
weise sowohl  auf  die  Förderung  als  auch  auf 
den  Verbrauch  von  Kohlen  und  Koks  von  hem- 
mendem Einfluß  gewesen.  Nach  den  zur  Ver- 
fügung stehenden  verläßlichen  Daten*  über  die 
Bewegung  dieser  Materialien  im  größten  Kohlen- 
becken Rußlands,  dem  Donetz- BasBin ,  ergeben 
sich  die  nachfolgenden  Verhältniszahlen : 

8t«lakoh!«  Antbraslt      Zatammea  Koka 
t  t  %  t 

1901  .  .   10030  240  1  368243  11388488  1  688708 

1902  .  .    9  437  872  1  093224  10  531  096  1  444  676 


*  Berichte  des  statistischen  Bureaus  für  Stein- 
kohlen- und  Anthrazitgruben  für  das  Donetzbecken. 


Die  in  Rußland  geförderte  Kohle  verteilt 
sich  auf  ihre  Verbraucher,  wie  Tabelle  26  zeigt : 


Tabelle  26.    Kohlen  verbrauch. 


Verbrauch  er 

A.ni«hl 
k  9JS  t 

1»  d«r 
OcMmt- 
J»hrc«. 
fördpruDg 

Hüttenwerke  ! 

Maschinenfabriken  

Verschied.  gewerbLUnternehmung. 
Die  Städte :  Charkow,  Jekaterinos- 
law,  Taganrog  nnd  Kostow  .  . 

189073,87 
5321,37 
32273,94 
6163.99 
67571,7 
243376,58 
37878,43 
32770,17 

29544,51 
123316,09 

25 
0,7 

4,2 
0,8 
7,6 
32 
5 

4,3 
4 

17,4 

Zusammen  .  .  . 

767085,66!  100 

Es  entfällt  demnach  der  größte  Konsum 
(32°/o  der  Gesamtförderung)  auf  die  Hütten- 
werke, in  welcher  Ziffer  diejenigen  mit  eige- 
nen Kohlenbahnen  (Donetz- Jurjewka,  Jusowa, 
PetrowBki  Zawod,  Makeewka  und  Olchowaja) 
nicht  eingeschlossen'  sind.  Von  den  russischen 
Hüttenwerken  hatten  den  größten  Kohlenverbrauch 
die  nachfolgenden: 

Wafco 

Dnieprowski  Zawod  (Kamenskoe) .  .  57  002 
Alexandrowski  Zawod  (Briansk)  .  .  44331 
Donetz.  Gesellschaft  (Drnschkowka)  .  25851 

Taganrog   22651 

Nicopol-Mariupol   18  222 

Providence  russe  18016 

Donetz-Jurjewka  10 122 
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Es  haben  demnach  die  sieben  genannten 
Werke  80,6  °/o  derjenigen  Kohlenmenge  ver- 
braucht, welche  für  den  Verbranch  der  gesamten 
Hüttenwerke  Rußlands  in  Betracht  kommt.  Die 
zweitgrößte  Verbrauchsstelle  für  Brennmaterial 
bildet  die  Eisenbahn  mit  25  °/<>i  an  welche  sich 
der  Hausbedarf  mit  17,4  °/o  anschließt. 

An  Koks  wurden  im  Jahre  1900  118  435 
Waggons  zu  9,8  t  verkauft,  was  einer  Steige- 
rung des  Verbrauchs  gegenüber  1899  um  109  °/o 
gleichkommt.  Die  Hüttenwerke  bezogen  von 
dieser  Summe  104  015  Waggons  und  stellten 
die  Hauptabnehmer  dar: 

Kamenskoe   32  223  Wagen 

Briansk.   15  714  „ 

Taganrog   12  667  „ 

Tula   7  211 

Jusowa   3  651 

Honet«  -  Jurjewka   4  264 

Druschkowka   6  999 

Die  Bewegnng  in  der  Kohlenförderung  der 
Erde  im  Jahrzehnt  1H91  bis  1900,  ausgedrückt 
in  1000  t,  veranschaulicht  die  Tabelle  27  und 
Abbildung  3. 

Ein-  und  Ausfuhr.  Nach  den  Berichten 
des  Zolldepartements  stellte  sich  letztere  in 
Rußland  im  Jahre  1900  wie  Tabelle  28  zeigt. 


R 


Ungarn 


1*1  K2  M  04  Di  V«  »7  IM  WIMM) 

Abbildung  3. 

Tabelle  27.    Kohlenförderung  in  1000  t. 


J.h 

r 

OrnlS- 
brltasnlen 

Nord- 
amerika 

Frankreich 

D.-m-ch- 
land 

Österreich- 
Ungarn 

Belgien 

Kuflland 

Übrige 
Staaten 

Zusammen 

1891 

• 

• 

188  447 

152  914 

26  025 

94  253 

28  823 

19  676 

6  314 

15  451 

531  903 

1892 

• 

* 

•  • 

184  695 

1(32  677 

26  178 

92  544 

29  037 

19  583 

7  037 

15  281 

537  032 

1893 

• 

•  • 

166  955 

165  420 

25  651 

95  426 

30  449 

19411 

7  713 

15  524 

526  549 

1894 

•  • 

191  290 

154  887 

27  417 

98  806 

81  118 

20  535 

8  771 

17  342 

550  166 

1895 

•  * 

192  687 

175  185 

28  020 

103  957 

32  655 

20  458 

9  134 

18  495 

580  591 

1896 

• 

• 

198  478 

174  159 

29  190 

112  471 

33  677 

21  252 

9  50t 

19  654 

598  382 

1897 

• 

• 

•  • 

205  353 

181  630 

30  798 

120  475 

85  940 

21  492 

11  350 

20  812 

627  850 

1898 

* 

• 

• 

205  275 

199  548 

32  350 

127  959 

87  787 

22  088 

12  380 

24  083 

661  476 

1899 

• 

•  • 

223  607 

230  178 

32  863 

135  845 

38  739 

22  072 

13  979 

25  355 

722  638 

1900 

• 

i 

■  • 

228  773 

244  641 

83  404 

149  788 

39  267 

23  463 

16  409 

29  101 

764  846 

Tabelle  28.    Ein-  und  Ausfuhr. 


Gattung 


Formeisen,  Bleche  und  Feineisen  .  .  J 

Schrott .  .  '   ....... 

Roh-  und  Spezialeisen  .  .   

Dachbleche  

Stahl   

Schienen  

Stahlabfalle  

Schlacken    

Erze  

Manganerze  ...   

Steinkohle  

Koks  

Anthrazit    

Feuerfester  Ton  

Magnesit  

RoheisenguÜstückc ....  ... 

Stahlgußwaren  

Blechwaren  

Drcbt  waren  

Maschinen  und  Apparate  


Einfuhr 


95101 

51898 
1  443 
14  971 

3  081 

29  213 

S  936  684 
555  531 
in 

75  831 

4  430 
8  275 

21  871 

8  639 
3  382 
157  084 


Wert  In  Kübel 


9  138  428 

1  902  580 
210  173 

1030  948 
202  783 

197  484 

33  931  686 
8  199  579 
300 
777  409 
86  980 

2  400  198 
8  249  357 
2  459  477 
2  804  151 

76  720  847 


Davon  tM 
Deutschland 
eingeführt 


46  814 


12  370 


216 

1  002  589 
180  461 


Ausfuhr 


! 


620 
1631 
1  871 

422 

321 

27 
11097 
13  010 
441  408 

13  518 


776 
2  426 
«55 

1769 


\V,ri 


110  704 
250  450 
107  567 
25  804 

62  507 

4  545 
160  945 
52  904 
6  360  185 

122  184 


182  704 
733  070 
45  704 

983  045 
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Hierzu  wäre  in  bemerken,  daß  die  Einfuhr 
an  Roh-  nnd  Flußeisen  nach  Rußland  vom  Jahre 
1896  bis  1900  um  etwa  30%  abgenommen 
hat,  ,  an  Steinkohle  erfuhr  sie  in  deraelben 
Zeit  eine  Zunahme  von  rund  100  %•  Die  Auh- 
fnhr  Rußlands  an  Manganerzen  bat  sich  im  Ver- 
laufe des  letzten  Jahrzehnts  verfünffacht.  Von 
fast  442800  t  Manganerz  bezogen:  Holland 
35,3  %  (die  Menge  des  nach  Deutschland  aus- 
geführten Manganerzes  geht  vorwiegend  über 
Holland,  es  dürfte  daher  diese  Ziffer  beiläufig 
dem  deutschen  Verbrauch  entsprechen),  Groß- 
britannien 25,2%,  Amerika  15,3  %  nnd  Bel- 
gien 14,3  %■ 

Vom  Jahre  1900  bis  Ende  1902  hat  die 
Einfuhr  der  wichtigsten  Materialien  des  Eisen- 
hüttenwesens nach  Rußland  die  in  Tabelle  29* 
dargestellte  Veränderung  erfahren : 


Tabelle  29.  Einfuhr. 


Gattung 

ItM 

1901 

UM 

61  898 

30  291 

18  270 

Stahl,  Eisen,  Dach- 

bleche usw.   .   .  . 

117  719 

103  550 

75  046 

Maschinen  und  GuÜ- 

207  888 

162  491 

167  358 

Perromangan  u.  Spe- 

15  892 

7  856 

4  149 

3  936  684 

3158181 

2  856  372 

Bö5)  534 

509  400 

434  553 

Der  von  Kaiser  Alexandor  III.  mit  großem 
Nachdruck  eingeführte  Zolltarif  hat  im  Verein 
mit  der  Konzentration  ausländischer  Kapitalien 
in  den  russischen  Industriebezirken  einen  starken 
Antrieb  zur  Entwicklung  der  Eisen-  und  Kohlen- 
industrie gegeben.  Es  wurden  z.  B.  im  Jahre  1 88 1 
442800  t,  1890  902  000  t,  1900  2919200  t 
Roheisen  ert lasen,  und  wenn  auch  in  den  letzten 
Jahren  eine  Prodnktionsvermindernng  festzustellen 
ist,  so  ist  dies  unzweifelhaft  nur  eine  vorüber- 
gebende Erscheinung.  Die  Erzeugung  Rußlands 
an  Roheisen  war:  1901  2824  77«  t,  1902 
2543  185  t.  Bei  Betrachtung  des  Eisen  Verbrauches 
in  Rußland  selbst  ergeben  sich  nachfolgende 
interessante  Verhältnisse.  Nimmt  man  die  eigene 
Erzeugung  Rußlands  und  die  eingeführte  Menge 
an  Roheisen ,  Stahl ,  Maschinen  und  Gußwaren 
zusammen,  ausgedrückt  in  Tonnen  Eisen,  so  er- 
gibt sich  der  Bedarf  an  letzteren  für  1881 
mit  943  000  t,**  von  welchen  nur  47%  eigener 
Erzeugung  waren;  im  Jahre  1890  wurden  von 
1  279  200  t  70  %  eigener  Erzeugung  verbraucht 
nnd  im  Jahre  1900  von  3386  600  t  sogar  • 
85,5  %  inländischer  Herkunft.  Wenn  aber  im 
Jahre  1901  der  Verbrauch  an  Eisen  auf  3  198  000  t 

•  Nach  Angaben  von :    Wneschnei  Torgowli  po 
Ewropeiskoi  Granice  za  1902  god. 

*•  Au«  einer  Rede  des  Finanzministers  Witte  vom 
20.  .Toni  1903,  gelegentlich  der  Eröffnungesitzung  der 
„Kommission  Tür  die  Verbreitung  des  Eisens  in  Rußland". 


gefallen  ist,  so  erscheint  es  doch  bemerkenswert, 
daß  90  %  dieser  Summe  das  in  Rußland  selbst 
erzeugte  Eisen  ausmachte.  Durch  das  Fallen 
der  Preise  ist  das  Eisen  den  breiteren  Volks- 
massen zugänglich  gemacht  worden,  welcher 
Umstand  sich  besonders  stark  beim  Verkauf  von 
Formeisen  an  die  Landschaftsämter  bemerkbar 
nachte.  Letzterer  nimmt  gegenwärtig  sichtlich 
zu,  und  die  Hüttenwerke,  welche  Handelseisen 
erzeugen,  haben  sich  über  Beschäftigungslosig- 
keit  nicht  zn  beklagen.  Die  Preise  für  Roheisen 
am  Nischni  -  Nowgoroder  Markte  waren:  1881 
47,56  Rubel,  1902  34,15  Rubel  f.  d.  Tonne. 
Formeisen  fiel  von  152,44  Rubel  auf  79,37  Rubel; 
Bleche  von  213,41  Rubel  auf  152,44  Rubel.  (?) 
In  den  BÜdlichen  Hüttenwerken  betragen  die 
Verkaufspreise  gegenwärtig  für  Roheisen :  22,56 
bis  24,39  Rubel;  Formeisen  64,02  bis  73,17 
Rubel.  Kesselmaterial  stand  noch  unlängst  mit 
79,37  bis  85,37  Rubel,  Träger  39,63  (!)  bis 
54,88  Rubel  f.  d.  Tonne.  Dem  Hnlängst  ge- 
gründeten  Träger-  nnd  Blechsyndikate  ist  es 
gelungen ,  die  Preise  in  bescheidenem  Maße 
zu  erhöhen.  Mit  dem  Vergleiche  der  oben  er- 
wähnten Ziffern,  als  Erzeugung  nnd  Verbranch, 
wo  letzterer  von  47  %  auf  90  °/o  der  inländi- 
schen Erzeugung  gesteigert  wurde,  ferner  der 
Preise  der  einzelnen  Erzengnisse,  die  sich  zum 
Teil  niedriger  stellen,  als  auf  so  manchem  west- 
europäischen Markte,  fallen  von  selbst  alle  Vor- 
würfe, welche  von  vielen  Seiten  gegen  den 
Finanzminister  Witte  wegen  des  Systems  des 
Protektionismus  erhoben  wurden.  Letzteres  hat 
für  Rußland  eine  aufstrebende  Eisenindustrie 
geschaffen  und  dem  Volke  das  leider  noch  wenig 
gekannte  Eisen  zu  einem  billigen  Preise  dienstbar 
gemacht. 

Die  russische  Montanindustrie  steht  auf  einer 
breiten  Basis,  und  Rußland  fängt  allmählich  an, 
sich  von  der  Einfuhr  von  Eisen  ans  dem  Aus- 
lande zu  emanzipieren.  Die  Zeit  ist  nicht  sehr 
fern,  und  alle  Bedingungen  hierzu  sind  vor- 
handen, daß  Rußland  hinsichtlich  seiner  Eisen- 
und  Kohleutndustrie  ein  gefährlicher  Konkurrent 
des  westlichen  Europa  im  Gebiet  des  Schwarzen 
und  Mittelmeeres  zu  werden  beginnt.  Die  Krise 
der  letzten  Jahre  hat  selbstverständlich  in  allen 
Branchen  der  Montanindustrie  drückend  gewirkt; 
das  rasche  Fallen  der  Preise,  die  Einschränkung 
der  Produktion  usw.  hatte  zur  Folge,  daß  einige 
metallurgische  Unternehmungen,  welche  bei  ihr«sr 
Gründung  nur  mit  den  hohen  Eisenpreisen  der 
!  letzten  Jahre  und  dem  leicht  zugänglichen  Kredit 
rechneten,  und  so  jedweder  positiven  Grundlage 
entbehrten,  eingestellt  werden  mußten.  Die  Zahl 
derselben  beträgt  in  Mittel-  nnd  Zentralrußland 
gegenwärtig  6,*  und  erscheint  es  nicht  aus- 
geschlossen, daß  noch  einige  hinzukommen.  Wenn 


•  Mankowsky,  „Gorno  sawodski  listok"  Nr.  10  1903. 
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man  berücksichtigt,  daß  die  Produktionsfähigkeit 
der  russischen  Hüttenwerke  den  inländischen 
Eigenbedarf  weit  übersteigt,  ferner,  daß  die 
Eisenpreise  auf  ein  Minimum  herabgegangen  sind, 
so  maß  man  unwillkürlich  zu  der  Überzeugung 
hinneigen,  daß  zur  Gesundung  der  russischen 
Eisenmarktverhältnisse,  zur  Regelung  der  Er- 
zeugungs-  und  Verbrauchsziffern,  der  Zusammen- 
schiaß der  einzelnen  Hüttenwerke  in  Form  von 
Syndikaten  anbedingt  erforderlich  ist.  Einige 
derartige  Vereinigungen  haben  bereits  ihre  Tätig- 
keit mit  Erfolg  aufgenommen,  und  dürfte  in 
diesen  Einrichtungen  eine  Schutzmaßregel  gegen 
das  weitere  Fallen  der  Eisenpreise,  eine  Stütze 
für  minder  finanzierte  kleinere  Unternehmungen, 
nicht  zuletzt  aber  ein  Mittel  zur  Befestigung 
der  rassischen  Industriepapiere  zu  erblicken  sein, 
welch  letztere  bisher  Kursschwankungen  unter- 
worfen waren,  wie  solche  im  Westen  Europas 
selten  gekannt  werden.  Die  Eisenkrise  der  letzten 
zwei  Jahre  hat  viele  technische  Verbesserungen 
anf  den  russischen  Eisenwerken  zur  Folge  gehabt, 
so  daß  diese  imstande  waren,  ihre  Selbstkosten 
zu  erniedrigen  und  eine  in  jeder  Hinsicht  wett- 
bewerbsfähige Ware  auf  den  Markt  zu  bringen. 
Nicht  alleiu  darin,  sondern  auch  in  der  An- 
passung der  Hüttenwerke  an  die  jeweiligen  Be- 
dürfnisse der  breiteren  Volksmassen  beruht  eine 
weitere  wohltuende  Wirkung  der  Krise  auf  die 
kulturelle  Entwicklung  Rußlands. 

In  dieser  mißlichen  Lage  der  russischen  Mon- 
tanindustrie verdient  die  Hilfsaktion  der  Regierung 
alle  Anerkennung.  Die  Auftrage  für  die  Staats- 
eisenbahnen wurden  auf  3  Jahre  zu  solchen 
Preisen  vergeben,  daß  hierdurch  die  Hüttenwerke 
in  die  Lage  versetzt  werden,  an  jenen  Stellen 
den  Abgang  zu  decken,  wo  billige  Abgabe  von 
Eisenmaterial  für  das  betreffende  Unternehmen 
keinen  großen  Gewinn  abwirft,  jedoch  den  vollen 
and  kontinaierlichen  Betrieb  zu  erhalten  ge- 
währleistet. Die  Bestellungen  der  Staatsbahnen 
wurden  zu  folgenden  Preisen  vergeben :  1.  Schie- 
nen für  1903  75,—  Rubel;  1904  71,34  Rubel; 
1905  68,29  Rubel  f.  d.  Tonne;  2.  Gedeckte 
Lastwagen  ohne  Bremse  1150  Rubel  f.  d.  Stück; 
3.  Normal-Plattformen  ohne  Bremse  1126  Rubel 
f.  d.  Stück;  4.  Normal-Zisternen  ohne  Bremse 
1  «00  Rubel,  dieselben  mit  Bremse  1800  Rubel; 
5.  Passagierwagen  I.  Klasse  18  000  Rubel, 
IL  Klasse  15  800  Rubel,  III.  Klasse  12  800 
Rubel  f.  d.  Stück ;  6.  Lastzuglokomotiven  H  rädrig, 
Normaltype  mit  Tender,  32  000  Rubel,  und  zwar 
für  1  t  Gewicht  des  Lokomotivkörpers  569  Rubel, 
und  1  t  Gewicht  des  Tenders  367  Rubel.*  Um 
den  Verbrauch  an  Eisen  unter  der  Landbevöl- 
kerung zu  heben,  hat  die  Reichsbank  den  Land- 
schaftsämtern langjährige  und  günstige  Kredite 
eröffnet,   welche  zum  Ankauf  von  Eisen  auf 

•  Aas  der  Zeitschrift  „Handels-  und  Telegraphen- 
Agentur-. 


den  Hüttenwerken  in  größerm  Maße  bestimmt 
sind.    Diese  wieder  gewähren  Darlehen  an  die 
Verbraucher  zwecks   Anschaffung  von  Eisen, 
besonders  von  Dachblechen,  welche  Maßnahme 
eine  Produktionssteigerung  in  diesem  Artikel  für 
I  die  nächste  Zeit  erwarten  läßt.    Außer  diesen 
Maßregeln  wurde  unter  dem  Protektorat  des 
FinanzminiBters  die  „Kommission  für  die  Ver- 
,  breitung  des  Eisens   in  Rußland "  gegründet, 
:  ferner  eine  Anzahl  neuer  Bahnlinien  projektiert 
und  die  Einführung  eiserner  Schwellen  auf  den 
Staatsbahnen  in  holzarmen  Gegenden  in  Aussicht 
genommen. 

Die  Vorräte  der  Eisenhändler  weisen  gegen- 
wärtig geringe  Bestände  auf  und  kann  man 
erstere  infolge  der  niedrigen  Preise  als  placiert 
betrachten.  Daß  der  Verbrauch  in  der  nächsten 
Zeit  sich  verringern  sollte,  ist  nicht  zu  erwarten, 
man  muß  im  Gegenteil  annehmen,  daß  die  Werke, 
welche  während  der  Krise  sich  neue  Absatz- 
gebiete erobert  haben,  im  Laufe  der  Jahre  1903 
und  1904  intensivere  Beschäftigung  aufweisen, 
wozu  die  gute  Ernte  in  den  letzten  zwei  Jahren 
ihren  Teil  beitragen  dürfte. 

Die  Kohlenförderung  des  Ural  and  des  Dom- 
browacr  Beckens  vergrößerte  sich  im  Jahre  1902. 
Im  erstem  Bezirke  erreichte  dieselbe  544  505  t 
gegenüber  487  763  t  in  1901;  das  Dombrowa- 
Becken  ergab  4  325  191  t  in  1902  gegenüber 
J  4  246  203  t  im  Jahre  1901.  Wenn  wir  hingegen 
I  den  Kohlen  verbrauch  des  Donetzbeckens  im  Jahre 
,  1902  in  Betracht  ziehen,  so  ergibt  sich  die 
bemerkenswerte  Tatsache,  daß  alle  Verbrauchs- 
gruppen (Eisenbahnen,  Zuckerfabriken,  Hans- 
bedarf usw.)  ihren  Konsum  gesteigert  haben 
mit  Ausnahme  der  metallurgischen  Werke.  Die 
Verminderung  der  Förderung  um  52*  Millionen 
Pud  im  Jahre  1902  ist  allein  auf  diesen  Umstand 
zurückzuführen,  und  erscheint  das  große  Ab- 
hängigkeitsverhältnis der  Kohlen-  zur  Eisen- 
industrie in  Südrußland,  wie  es  nirgendwo  so 
auffallend  zutage  treten  dürfte,  durch  diese 
Ziffer  deutlich  gekennzeichnet. 

Die  Ausfuhr  der  Donetzkohle  beschränkte 
Bich  vorwiegend  auf  den  Anthrazit,  hat  jedoch 
bisher  keinen  bedeutenden  Umfang  angenommen. 
Die  hauptsächlichsten  Gründe  hierfür  sind  die 
ungenügende  Tiefe  der  Häfen  am  Asowschen 
Meere  und  der  Kertscher  Wasserstraße,  ferner 
die  mangelhafte  Entwicklung  der  russischen 
Handelsflotte  und  der  geringe  Tiefgang  der 
Transportdampfer.  Hinsichtlich  der  erwähnten 
Gesichtspunkte  ist  Rußland  für  einen  regen  Export 
so  gut  wie  nicht  gerüstet.  Auch  bezüglich  dieser 
Verhältnisse  kann  man  konstatieren,  daß  sowohl 
die  Regierung  als  auch  die  Privatinitiative  den 
für  das  Land  bo  wichtigen  Fragen  energisch  an 
den  Leib  rücken.    Die  Gründung  der  „Haupt- 


•  Ditmar,  „Gorno  tawodski  listok«  1903  Nr.  9. 


Digitized  by  Google 


1326    Suhl  und  Eisen. 


DU  Bowaehs  Trantportvorrich tung. 


23.  Jahrg.  Nr.  28. 


Verwaltung  der  Handelsschiffahrt  und  der  Hafen", 
eines  Instituts,  an  dessen  Spitze  der  Großfürst 
Michael  Alexandro  witsch  Bteht,  zeigt  das  vor- 
herrschende Bestreben,  im  Bewußtsein  der  Rück- 
st&ndigkeit  alle  die  schwebenden  Fragen  bezüg- 
lich der  Leistungsfähigkeit  der  Handelsflotte 
einer  gedeihlichen  Lösung  zuzuführen.  Die  Er- 
niedrigung der  Eisenbahntarife  für  den  Kohlen- 
transport zu  den  Häfen  des  Asowschen  und  des 
Schwarzen  Meeres  ist  als  erster  Erfolg  auf 
diesem  Gebiete  zu  verzeichnen.  Die  Ermäßigung 
des  Kokstransporttarifs  vom  Donetz  nach  Polen 
hat  indes  ihren  Zweck  bisher  nicht  erfüllt.  Die 
Einfuhr  von  oberschlesischem  und  Ostrauer  Koks 
dürfte  durch  diese  Maßregel  nicht  gefährdet 
erscheinen,  am  allerwenigsten  bei  einer  voraus- 
sichtlichen Steigerung  der  Konjunktur.  Die  terri- 
torialen Verhältnisse  Kußlands  bringen  es  mit 
sich,  daß  für  alle  Zukunft  die  Ausfuhr  mit  der 
Einfuhr  an  Kohle  im  Gleichgewicht  sich  befinden 
werden.  Die  baltischen  Provinzen  werden  immer 
ein  dankbares  Absatzgebiet  für  englischen  Koks 
und  Kohle  sein,  und  wenn  auch  die  von  Ingenieur 
Taburno  projektierte  Bahn  zwischen  Grischino 
und  Petersburg  den  Zweck  verfolgen  soll,  den 
Süden  mit  dem  Norden  Rußlands  auf  dem 
kürzesten  Wege  zu  verbinden,  so  ist  dies  eben 
nur  ein  Projekt,  und  nach  wie  vor  wird  die 
englische  Kohle  infolge  ihrer  Billigkeit  und  der 
geringen  Transportkosten  eher  in  der  westfäli- 
schen als  in  der  südrussischen  Kohle  auf  dem 
baltischen  Markte  eine  Konkurrenz  erfahren. 
Ein  einfacherer  und  leichter  ausführbarer  Plan 
ist  die  Vertiefung  des  Hafens  von  Mariupol  und  die 
Anschaffung  eines  Eisbrechers  daselbst,  welcher 
den  Schiffsverkehr  auf  dem  Asowschen  Meere 
für  eine  längere  Zeit  in  den  Winter  hinein 
ermöglicht.    Als  weitere  Unterstützung  der  Re- 


gierung in  dieser  Hinsicht  sei  erwähnt  die  Be- 
|  stätigung  der  Statuten  für  die  zum  Zweck  des 
|  Baues  eiserner  Transportdampfer  erforderlichen 
Hypotheken,  und  schließlich  dio  Bewilligung  von 
Prämien  seitens  der  Regierung  für  die  Register- 
tonne eines  zu  bauenden  neuen  Dampfers,  deren 
Höhe  bisher  jedoch  noch  nicht  festgestellt  wurde. 
Bezüglich  der  Ausfuhr  von  Krivoi  Roger 
;  Erzen  sei  bemerkt,  daß  die  Abschlüsse  für  1903 
mit  Oberschlesien  auf  1H4  000  t,  mit  dem  übrigen 
j  Deutschland  und  England  (zu  verfrachten  durch 
i  den  Hafen  in  Nicolaeff)  auf  114  800  t  lauten. 

Anf  eine  dauernde  Ausfuhr  von  südrussischen 
|  Erzen  ist  indeB  wenig  Hoffnung  vorhanden.  Die 
russische  Regierung  hat  die  Menge  des  aus- 
zuführenden Erzes  genau  bemessen  und  die  Grenze 
für  diesen  Zweck  nur  auf  kurze  Zeit  freigegeben, 
womit  man  zu  erreichen  suchte,  zur  Zeit  der 
Krise  die  ErzUnternehmungen  genügend  zu  be- 
schäftigen. Als  zweiter  Faktor  kommt  der  Umstand 
in  Betracht,  daß  die  Ausfuhr  der  Krivoi  Roger 
Erze  auf  deren  augenblicklich  niedrigem  Preise 
basiert;  wenn  der  Fall  eintritt,  daß  die  Nach- 
frage und  somit  der  Preis  für  das  Erz  in  Ruß- 
land steigt,  dann  dürften  die  Kosten  eines  so 
I  langen  Transportes  und  des  Umladens  an  der 
Grenze  die  Rentabilität  des  Bezuges  südrussischer 
Erze  für  deutsche  und  englische  Hüttenwerke 
sehr  in  Frage  stellen. 

Das  wären  in  den  Grundzügen  die  Verhält- 
nisse, in  denen  die  russische  Eisen-  und  Kohlen- 
[  industrie  an  der  Schwelle  des  XX.  Jahrhunderts 
|  sich  befindet.  Nach  einer  Zeit  glänzenden  Auf- 
schwunges trat  eine  etwas  empfindliche  Stagnation 
ein.  Die  Wiederbelebungsversuche  an  dem  Lieb- 
lingskinde der  russischen  Staatsregierung  seitens 
der  letztern  scheinen,  soviel  man  bisher  urteilen 
kann,  ihre  Wirkungen  nicht  zu  verfehlen. 


Die  Boussesche  Transportvorrichtung. 

Von  M.  Buhle,  Professor  in  Dresden. 


Bereits  eine  große  Reihe  mechanischer  Förder- 
vorrichtungen,  wie  Gurtförderer,  Schnecken, 
Förderrinnen,  Becherwerke,  Kratzer  nnd  dergl., 
sind  in  Anwendung.  Hierzu  haben  in  neuerer  Zeit 
die  amerikanischen  Konveyor  -  Systeme  (Becher- 
ketten oder  an  Seilen  befestigte  Züge  von  kleinen 
Wagen)  von  Hunt,  Liuk-Belt-Co.,  Bradley,  Mead, 
Mc.  Caslin,  Jeffrey  u.  a.  ein  weitgehendes  fach- 
männisches Interesse  geweckt;  ihr  hervorragen- 
der technischer  Wert  ist  unverkennbar  und  un- 
bestritten. Bei  aller  Zweckmäßigkeit  haben 
manche  dieser  Förderer  aber  doch  noch  einige  | 


und  zwar  oft  nicht  nnerhebliche  Mängel,  welche 
sich  z.  B.  äußern  in  einem  verhältnismäßig  großen 
Bedarf  an  Betriebskraft,  wodurch  die  Rentabilität 
solcher  Anlagen  zuweilen  in  Frage  gestellt  wird, 
zumal  auch  die  Anschaffungskosten  oft  sehr  hohe 
sind.  Vor  allem  ist  ihre  Anwendung  nicht  selten 
dadurch  behindert,  daß  sie  meist  nur  in  einer 
Ebene  zu  fördern  vermögen. 

Durch  den  von  Bousse- Berlin  erdachten 
und  von  der  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt, 
Kalk  bei  Köln  a.  Rh.,  gebauten  „Konveyor" 
(Förderer)  wird  ein  neues  Transportmittel  ge- 
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boten,  welches  diese  Mangel  nicht  besitzt.  *  Die 
Hauptvorzuge  der  Boasseschen  Transportvorrich- 
tung  bestehen  u.  a.  in  ihrer  ans  Abbild.  1  bis  3 
ersichtlichen  großen  Anpassungsfähigkeit  infolge 
der  in  allen  Ebenen  möglichen  Bewegungsfreiheit, 
welche  ein  Abwerfen  oder  Aufnehmen  des  Förder- 


bildnng  5  veranschaulicht,  wie  der  Konveyor 
mehrere  scharfe  90°-Knrven,  darunter  auch 
solche  in  zwei  wagerechten  Ebenen,  beschreibt; 
die  Abbildung  5  ist  wie  Abbildung  16  (siehe 
unten)  einer  in  Darmstadt  ausgeführten  Probe- 
bezw.  Musteranlage  entnommen.*  Diese  Eigen- 


Abbildung  1  bis  3. 
Be-  und  Entladevorrichtung  mittels  Kuussescher 
Transportvorrichtung. 


gut«  an  jeder  beliebigen  Stelle  eines  Raumes 
gestattet,  in  ihrer  großen  Leistung  bei  verhält- 
nismäßig kleinem  Kraftbedarf,  d.  h.  geringen 
Betriebskosten,  in  der  Verminderung  der  Be- 
dienung bei  großer  Betriebssicherheit,  in  der 
Einfachheit  der  Anlage  und  in  den  dadurch  be- 
dingten niedrigen  Anschaffungskosten  bei  hoher 
Rentabilität. 

Die  Bauart  der  genannten  Fördereinrichtung 
ist  bei  aller  Zweckmäßigkeit  außerordentlich 
einfach ;  der  Konveyorstrang  besteht  aus  einer 
Anzahl  auf  Schienen  laufender,  untereinander 
gelenkig  geknppelter  Wagen ,  auf  denen  die 
Becher  freipendelnd  aufgehängt  sind.  Abbild.  4 
zeigt  die  Konstruktion  des  einzelnen  Wagens. 
Die  gelenkige  Knpplung  zwischen  den  einzelnen 
kleinen  Gefäßträgern  gibt  dem  Strange  jene 
große  Beweglichkeit,  welche  ein  Befahren  aller 
in  der  senkrechten  Ebene  gelegenen  Richtungen 
sowie  auch  wagerechter  Kurven  gestattet,  eine 
Eigenschaft,  die  viele  andere  Fördersysteme 
nicht  besitzen.    Sehr  deutlich  wird  durch  Ab- 


*  Vergl.  auch  „Glasers  Annalen  für  Gewerbe- 
nnd  Bauwesen"  1903,  II,  S.  205  u.  f.:  „Ein  mecha- 
niicher  Einschienen-Förderer  für  krummlinige  Förder- 
wege, System  F.  Beck,  D.  R.-P.  147  022". 


schaft  des  Konveyors  von  Bousae,  Kurven  jeder 
Art  durchfahren  zu  können,  ist  von  großer 
Wichtigkeit,  da  sie  es  ermöglicht,  Massengut 


Abbildung  4.    Bousses  Gefaßträger. 

von  einem  beliebigen  Ort  eines  Raumes  nach 
jedem  beliebigen  andern  Ort  ohne  Schiebung 
und  Rüttlung  zu  befördern. 


*  Ad  dieser  Versuchsanlage  sind  alle  Arten  von 
Führungen  des  Stranges  vorgenommen  worden,  und  es 
haben  sich  dieselben  sämtlich  bewährt.  Dazu  mag 
bemerkt  werden,  daß  diese  Anlage  etwa  140  m  lang 
ist,  ans  lti6  Wagen  besteht  und  eine  wirkliche  Förder- 
höhe von  rund  4,5  m  besitzt. 
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Der  Kraftbedarf  des  Boasse- Förderers  ist 
ein  sehr  geringer,  weil  die  Wageu  an  and  für 
sich  wegen  ihrer  Einfachheit  leicht  aber  doch 


können.  Das  Füllen  der  einzelnen  Wagen  während 
ihrer  Fortbewegung  geschieht  durch  sicher  und 
einfach  arbeitende  Füllmaschinen,  deren  Bauart 


Abbildung  5.    Kurvenführungen  des  Boussc  -  Förderers. 


zweckentsprechend  stabil  gebaut  werden  können, 
und  weil  nur  rollende  Reibung  zu  überwinden 
ist.    Die  Laufrollen  sind  mit  besonders  wirk- 
samen ,     monatelang  vorhaltenden 
Schmierungen  versehen.   Im  übrigen 
ist  jede  Steifigkeit  des  Stranges, 
wie  sie  bei  vielen  der  sonst  üblichen 
Verbindungen   durch    Ketten  oder 
dergleichen  unvermeidlich  ist,  hier 
vermieden. 

Die  Geschwindigkeit  des  Bousse- 
Transporteurs  läßt  sich  in  hohem 
Malte  steigern;  während  die  kleinste 
Geschwindigkeit  etwa  0,15  m/Sek. 
beträgt,  wird  die  Höchstgeschwin- 
digkeit zu  rund  0,5  m/Sek.  ange- 
geben. Durch  diese  steigerbare  Lei- 
stungsfähigkeit können  Anlagen  von 
anfänglich  geringer  Förderleistung 
bei  wachsenden  Betriebsanforderun- 
g<  ii  ohne  Schwierigkeiten  durch  Er- 
höhung der  Geschwindigkeit  und 
gegebenenfalls  durch  Vermehrung  der 
Wagen  auf  das  Drei-  und  Vierfache 
ihrer  anfänglichen  Leistung  gebracht 
werden  (vergl.  die  Tabelle  auf  S.  1332).  Solche 
Anlagen  sollen  bis  zu  500  t/Stunde  von  der 
Maschinenbau- Anstalt  Humboldt  gebaut  werden 


je  nach  der  Beschaffenheit  des  zu  füllenden 
Gutes  verschieden  ist.  Um  an  beliebigen  Stellen 
des  Stranges  beladen  zu  können,  werden  diese 


Abbildung  0.    Füllungsvorgang  bei  senkrechter  Bewegung. 


Vorrichtungen  oft  fahrbar  angeordnet.  Auch  in 
senkrechter  Linie  bietet  das  Füllen  keinerlei 
Schwierigkeit,  was  aus  Abbildung  6  ohne  weitere 
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Erläuterung  zu  verstehen  ist.  Das  Entladen 
kann  von  jedem  beliebigen  Punkt  der  Konveyor- 
babn  durch  feste  oder  fahrbar  angeordnete  Ab- 


Abbildong  7,  8  u.  9. 
Kesselbau*  -  Bekohlung 


in  denen  dauernd  oder  zeitweise  große  Mengen, 
namentlich  von  körnigen  Rohstoffen,  zu  entladen 
oder  zu  verladen,  zu  lagern  oder  zu  den  Ver- 
branchsstellen zu  führen  sind,  können  daraus 
großen  Nutzen  ziehen.  Insbesondere  kommen 
hier  in  Betracht  Kohlenwäschen  und  Separationen, 
Erzaufbereitungen ,  Zuckerfabriken ,  chemische 
Fabriken,  Gaswerke,  Kesselhäuser,  Lokomotiv- 


>• 

t  -  ;  - i  .  -  - 

t.;;t:;s«< 

i    .      .1  -  .    ■  tt  1 

lader  (Abbildung  5)  erfolgen.  Dieselben  können 
auch  derart  mit  einem  Indikator  verbunden  wer- 
den, daß  man  von  einem  beliebigen  Punkt  aus 


nnd  (Jeleisewagen  -  Bekoh- 
lungen, Lagerplatz-Beschüt- 
tungen, Fuhrwerks  -  Bela- 
dungen usw.  So  veranschau- 
lichen die  Abbildungen  7 
bis  9  eine  selbsttätige  Be- 
kohlung eines  Kesselhauses. 
Die  Kohle  wird  mittels  För- 
derkette von  der  Entlade- 
stelle (Füllgrube)  anmittel- 
bar in  die  über  den  Kesseln 
liegenden  Bunker  gebracht 
und  dort  von  dem  Heizer  je  nach  Bedarf  ab- 
gezogen, während  die  Asche  aus  dem  Kanal  in 
einen  Bunker  bezw.  unmittelbar  in  Eisenbahn- 


£1 


Abbildung  10  und  LI.    Selbsttätige  Kohlen-  und  Asche-Transnortanlagen  mit  Bousse-Konveyor  in  Kottbus. 


an  beliebiger  Stelle  der  Bahn  die  Entladung  be- 
wirken kann. 

Das  Anwendungsgebiet  des  Bousse- Förderers 
ist  ein  außerordentlich  großes.    Alle  Betriebe, 


wagen  entleert  wird.  Mehrere  solcher  Anlagen 
mit  Bousse-Förderern  sind  bereits  ausgeführt  und 
haben  sich  vorzüglich  bewährt;  eB  seien  hier 
erwähnt  eine  Anlage  für  die  Königliche  Eisen- 
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bahn  -  Direktion  Halle  bei  der  Haupt  werkstatte 
in  Kottbus  (Abbildungen  10  und  11),  für  die 
erste  deutsche  Kunstdruck- Papierfabrik  in  Ober- 


rem  geschieht  in  der  schon  früher  angedeuteten 
Weise  durch  eine  Fällmaschine  aus  den  Aus- 
laufen im  Kanal  unter  dem  Lagerplatz.  Für 


Abbildung  12  und  13.    Gaswerks  -  Bekohlung. 


lennigen  -  Teck  sowie  für  das  Stadtische  Elek-  j  die  Lagerung  und  Förderung  des  Koks  ist  in 
trizitatswerk  in  Baden-Baden.  j  diesem  Falle  eine  Laufkatze  mit  Selbstgreifer- 

Die  Abbildungen  12  und  13  stellen  eine  j  betrieb  und  eine  H angebahn  vorgesehen;  doch 
Gaswerks  -  Bekohlung  dar.  Die  mittels  Eisen-  |  läßt  sich  auch  dieser  Betrieb  vorteilhaft  durch 
bahnwagen  ankommende  Kohle  wird  an  ver-    einen  Konveyor  bewerkstelligen. 


Abbildung  14  und  15.    Lokomotiv  ^Bekohlung. 


schiedenen  Stellen  auf  ein  Band  entleert,  wel- 
ches sie  einem  Kohlenbrecher  zufährt;  von  diesem 
wird  die  Kohle  mittels  Konveyor  in  die  Bunker 
über  den  Retorten  oder  auf  den  Lagerplatz  ge- 
schafft.   Das  Entnehmen  der  Kohle  von  letzte- 


Durch  die  aus  den  AbbildungenTl4  und  15 
ersichtliche  Lokomotiv-Bekohlung  ist  man  in  der 
Lage,  bei  geeigneter  Stellung  vier  Lokomotiven 
zugleich  zu  bedienen,  wozu  nur  ein  Mann  er- 
forderlich ist.    Die  Konveyorlinie  steigt  hier 
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Abbildung  16.    BouBse  •  Förderer  mit  selbsttätiger  Wage  von  Schenk. 


seitlich  an  dem  etwa  500  cbm  fassenden  Kohlen-  recht  liegende  Kurven.  Im  Kanal  erfolgt  das 
bnnker  in  die  Höhe,  füllt  denselben,  —  hierbei  Füllen  der  einzelnen  Wagen  an  verschiedenen 
das  in   diesen  abgegebene  Gut  selbsttätig  wie-     Stellen  mittels  einer  fahrbaren  Füllmaschine. 


gend  und  verzeichnend  — ,  überschreitet  dann 
den  Bunker,  geht  seitlich  abwärts  und  beschreibt 
in  seinem  unteren  Kanalverlauf  mehrere  wage- 


Der  Konveyor  kann  auch  über  eine  Wage  ge- 
führt werden,  welche  das  Gut  während  der  För- 
derung selbsttätig  abwiegt  und  verzeichnet;  bei- 
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Nr. 

Bcebtr- 
Inhtll 

W»g«n- 
»b.t»nd 
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che  Le 

istung  in  Tonnen  bei  einer  Geschwindigkeit 
in  m /Sekunden 

mm 

k. 
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•M* 

0,20 
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n  oh 

U,S0 

A  VA 

n  Ah 

0.50 

1 

500 
n 

13 
« 

n 

1.5 
0,75 
1,00 
1,25 

14,0 

95 
7,0 
5,0 

16,9 
12,6 
8,4 
6,7 

18,7 
14,0 
9,4 
7,5 

21,5 
16,1 
10,0 
8,6 

23,4 
17,6 
11,7 
9,4 

28,1 

21,1 
14,0 
11,2 

32,8 
24,6 
16,4 
13,1 

37,4 
28,1 
18,7 
15,0 

42,0 
31,6 
21,1 
16,8 

46,8 
35,1 
28,4 
18,7 

2 

000 

■ 

■ 
r» 

17 

n 

■ 

0,5 
0,75 
1,00 
1,25 

18,4 
12,2 
9.2 
7,3 

22,0 
14,6 
11,0 
8,8 

24,5 
16,2 
12,2 
9,8 

28,2 
18,6 
14,1 
11,2 

30,6 
20,3 
15,3 
12,2 

36,7 
24,3 
18,4 
14,7 

42,8 
28,4 
27,4 
17,1 

49,0 
32,4 
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71,3 
47,5 
85,6 
28,5 

83,2 
55,4 
41,6 

33,3 

95,0 
63,4 
47,5 
38,0 

106,9 
71,2 
63,5 
42,8 

118,8 

79,2 
59,4 
47,6 

spielsweise  gibt  Abbildung  16  eine  in  Darmstadt  |       Nach  dein  Gesagten  ist  anzunehmen,  daß 

aufgestellte  Wage  von  Carl  Schenk,  Dannstadt,  angesichts  der  regen  Entwicklung,  in  der  sich 

mit  einer  Bousseschen  Transport  -  Vorrichtung  gegenwärtig  das  Gebiet  des  Massentransports 

wieder  (s.  oben,  Bemerkung  zu  Abbildung  5).  befindet,  die  geschilderte  Transportvorrichtung 

Endlich  veranschaulicht  Abbildung  17  noch  von   Bousse   wegen  ihrer  großen  Vorzüge  sich 

eine  Schiffs  -  Belade-   und  -Entladeanlage   mit  schnell  im  In-  und  Auslande  einführen  und  weite 

Bousse- Konveyor.  |  Verbreitung  finden  wird. 


Die  Dampfturbine  System  Brown,  Boveri-Parsons. 

Von  Emst  Scherenberg,  Ingenieur,  Mannheim. 
(Schluß  von  Seite  1280.) 


Daß  der  Dampfverbrauch  größerer  Turbinen 
demjenigen  bester  Dreifach-Expansionsmaschinen 
überlegen  ist,  beweisen  die  nachstehenden  Re- 
sultate, welche  an  der  für  das  Städtische  Elek- 
trizitätswerk zu  Frankfurt  a.  M.  gelieferten 
Dampfturbine  festgestellt  wurden  und  welche 
bis  heute  unerreicht  dastehen.  Der  Direktor 
dieses  Werkes,  Hr.  Singer,  schreibt  in  seiner 
für  die  Deutsche  Städte-Ausstellung  in  Dresden 
im  Auftrage  des  Städtischen  Elektrizitäts-  und 
Bahnamtes  ausgearbeiteten  Denkschrift  über  das 
Frankfurter  Elektrizitätswerk  folgendes  über 
diese  Versuche:  „Mit  der  Dampfturbinen- An- 
lage wurde  eine  Reihe  von  Versuchen  während 


des  Betriebes  vorgenommen,  bei  denen  folgende 
Resultate  als  Mittelwerte  erhalten  wurden: 


Dampfdruck 

for  dem 
KinLu>entll 

Atta. 

Temprrttnr 
d*i  Utwr- 
hlUCen 
Dimpfe* 

B«lMtODf 

In 

KHowmlt 

Vakuum 
In  •',  de. 
Btremeter- 
•Undet 

Dtmpfrcr- 
brtueh  In  kg 
t.  d.  KW, 
Stand« 

12,63 

12,8 

10,6 

298«  C. 
295»  „ 
312»  „ 

1945  93,2 
2518  91,8 
2996     ,  90,0 

7,20 
7,09 

6,70 

Der  vertragsmäßig  für  die  Maschine  (Abbil- 
dung 4)  garantierte  Dampfverbrauch  sollte  bei 
12,8  Atm.  Überdruck,  300°  C.  Überhitznng  und 
2600  KW.  Belastung  nicht  mehr  als  7,2  kg  für 
die  KW. -Stunde  betragen." 
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Die  Dampfturbine  S untern  Broten,  Hovtri-  Pareont. 
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Um  die  Dampfturbine  vor  zu  hoher  Touren- 
zahl zu  schützen,  ist  dieselbe  mit  einem  Sicher- 
heitsventil ausgerüstet,  welches  bei  Überschreitung 
einer  bestimmten  Umdrehungszahl,  also  etwa  bei 
-f-  15  °/o,  die  Dampfzufuhr  automatisch  abschließt. 


Die  Parsonsturbine  eignet  sich,  wie  bereits 
gesagt,  vornehmlich  zum  direkten  Antrieb  Bchnell- 
lanfender  Maschinen,  wie  Dynamomaschinen,  Ven- 
tilatoren, Schiffsschrauben  usw.  und  scheint  be- 
fähigt zu  sein,  auf  diesem  Gebiete  der  Kolben- 
dampfmaschine    die   schärfste   Konkurrenz  zu 


bieten,  sie  eventuell  sogar  zu  verdrangen.  Sie 
wird  aber  niemals  in  der  Lage  sein,  die  Kolben- 
dampfmaschine überhaupt  zu  ersetzen,  da  sie 
sich  nicht  zum  direkten  Antriebe  von  langsam- 
laufenden Maschinen  und  Transmissionen  eignet. 

In  folgendem  sollen  die  Vorzüge  der  Parsons- 
turbine  gegenüber  erstklassigen  Kolbendampf- 
maschinen etwas  naher  beleuchtet  werden  und 
zwar  zuerst  solche,  welche  sich  beim  Bau  eines 
Werkes  geltend  machen. 

Die  Anschaffungskosten  sind  bei  den  kleinen 
Typen  nur  um  weniges  geringer  als  bei  gleich- 
großen Kolbendampfmaschinen,  dagegen  betragt 
die  Preisdifferenz  bei  großen  Leistungen  bis  zu 
30  % ;  dies  haben  eine  ganze  Anzahl  Sub- 
missionsresultate  in  letzter  Zeit  bewiesen.  Vor 
allen  Dingen  ist  es  der  Raumbedarf,  welcher 
bei  Neuanlagen  zugunsten  der  Parsonsturbine 
spricht.  Als  Beispiel  möchte  ich  hier  das 
Elektrizitätswerk  der  Stadt  Mannheim  anführen, 
das  in  den  Abbildungen  5  und  5a  im  Grundriß 
dargestellt  ist.  In  diesem  Gebäude  sind  zurzeit 
die  drei  links  befindlichen  liegenden  zwei- 
zylindrigen  Kolbendampfinaschinen  nebst  zu- 
gehörigen Dreiistrommaschinen  mit  einer  Leistung 
von  je  1050  P.  S.  im  Betrieb.  Bei  einer  etwaigen 
Erweiterung  des  Werkes  ließen  sich  in  der 
andern  Hälfte  des  Maschinenhauses  maximal 
noch  drei  Dampfmaschinen  von  etwa  1800  P.  S. 
Leistung  unterbringen,  wie  dies  der  erste  Grundriß 
(Abbildung  5)  veranschaulicht.  In  dem  zweiten 
Grundriß  (Abbildung  5  a)  ist  dasselbe  Gebäude 
mit  Dampfturbinen  ausgebaut.  Wie  ans  der 
Zeichnung  ersichtlich,  lassen  sich  in  diesem 
Falle  sechs ,  also  die  doppelte  Anzahl  gleich 
leistungsfähiger  Maschinen  unterbringen.  Es  muß 
jedoch  zugegeben  werden,  daß  es  in  diesem 
Falle  im  Untergeschoß  durch  die  vielen  Leitun- 
gen etwas  bunt  aussehen  würde.  Aber  der 
Ausbau  mit  sechs  1800  P.  S.  -Maschinen  in 
Dampfturbinen  ist  nur  zum  Vergleich  mit  Ab- 
bildung 5  durchgeführt;  in  Wirklichkeit  würde 
man,  wenn  eine  solche  Ausdehnung  des  Werkes 
überhaupt  stattfinden  sollte,  wohl  kaum  eine 
solche  Anzahl  derart  kleiner  Aggregate  wählen, 
sondern  zu  größeren  Einheiten  greifen.  Das 
Gebäude  ist  aber  groß  genug,  um  etwa  4  bis 
5  Parsonsturbinen  von  6000  bis  8000  P.  S. 
aufzunehmen.  Ich  möchte  an  dieser  Stelle  be- 
merken, daß  die  erhebliche  Preisdifferenz,  die 
Platzersparnis  und  sonstigen  Vorzüge  der 
Parsonsturbine  gegenüber  der  Kolbendampf- 
maschine auch  die  von  der  Stadtverwaltung 
Mannheim  ernannten  Sachverständigen,  Professor 
G  n therm nth- Darmstadt,  Professor  Graß- 
mann -  Karlsruhe  und  Direktor  Singer- Frank- 
furt, veranlaßt  haben,  für  die  Erweiterung  de« 
obigen  Werkes  eine  Parsoustnrbine  zu  empfehlen. 
Die  Gemeinde  hat  auf  Grund  dieses  Gutachtens 
nunmehr  eine  2000  P.  S.-Dampfturbine  bestellt. 
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Wie  aus  obiger  Vergleichszeichnung  ersieht-  Fundament  nicht  verankert  zu  werden,  und  da 

lieh,  benötigt  also  die  Parsonsturbodynamo  nur  auch  kein  Schub  von  dem  Fundament  aufge- 

etwa  die  Hälfte  der  strikten  Grundfläche  einer  nommen  zu  werden  braucht,  kann  dasselbe  äußeret 

liegenden    zweistufigen   Kolbenmaschine   nebst  schwach  bemessen  sein,  ja  eventuell  sogar  fort- 

Dynamo,  wodurch  ihre   Verwendung  in  vielen  '  fallen  und  durch  Trager  und  S&ulen  ersetzt 


Fallen  möglich  ist,  wo  die  Aufstellung  einer 
Kolbendampfmaschtne  vollständig  ausgeschlossen 
ist.  Auch  in  der  Höhe  benötigt  die  Parsons- 
turbino  weniger  als  die  Hälfte.  So  würde  z.  B. 
der  Rauminhalt  eines  Maschinenhauses  für  drei 


werden.  Wollte  man  aber  dennoch  ein  Funda- 
ment anlegen,  so  würde  dasselbe  bei  4  m  Keller- 
höhe  für  obige  drei  Einheiten  bei  zweizylindri- 
gen  Dampfmaschinen  etwa  1 1  77  cbm,  bei  Dampf- 
turbinen etwa  239  cbm  erfordern.    Dies  würde 


Abbildung  6  a. 

«rundriti  des  städtischen  Elektrisitäte- 
werkes  Mannheim. 


Kolbendainpfmasrhinen  mit  Dynamo  von  1800  P.S. 
Leistung  10  260  cbm  sein,  während  die  gleich- 
leistungsfähige Turbinenzentrale  nur  2800  cbm 
erfordert.  Mit  dem  geringen  Bedarf  an  Grund- 
fläche verringert  sich  natürlich  auch  der  Auf- 
wand für  Fnndainentmauerwcrk.  Da  bei  Dampf- 
turbinen keine  hin  und  her  gehenden  Bewegun- 
gen auftreten,   so  brauchen  dieselben  auf  dem 


bei  einem  Durchschnittspreis  für  bestes  Zement- 
inanerwork  von  27  ?M  f.  d.  Kubikmeter  eine  Er- 
sparnis von  25  000  ausmachen. 

Ein  weiteres  anschauliches  Beispiel  gibt  die 
Abbildung  6  der  Maschinenstation  des  Lenne- 
Elektrizitäts-  und  Industriewerkes  in  Plettenberg, 
in  dem  neben  gleich  leistungsfähigen  stehenden 
Kolbendampfmaschinen  eine  Dampfturbine  von 
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525  P.  S.  nebst  zagehöriger  Drehstromdynamo 
nnd  Erreger  aufgestellt  ist.  Das  Gewicht  der 
Farsonstnrbinen  betragt  nur  etwa  lU  bis  '/t 
einer  gleichgroßen  Kolbendampfmaschine.  Für 
die  Kolbendampfmaschine  rechnet  man  bei 
mittelgroßen  Maschinen  etwa  60  bis  100  kg 
für  die  effekt.  Pferdestarke,  während  das  Ge- 
wicht einer  Parsonsturbine  nur  etwa  15  bis 
25  kg  f.  d.  effekt.  Pferdestärke  beträgt.  Natür- 


innerhalb  des  Zylinders  oder  besser  an  den  mit 
dem  Dampf  in  Berührung  kommenden  Teilen 
des  Zylinders,  der  rotierenden  Trommel  mit 
Schaufeln  und  den  Gegendruckkolben  keine  sich 
reibenden  Teile,  die  einer  Schmierung  bedürfen. 
Es  fällt  also  die  Beschaffung  des  sehr  kost- 
spieligen Zylinderöls  vollständig  weg.  Der  Auf- 
wand an  gewöhnlichem  Lageröl  ist  ebenfalls 
infolge    der    automatischen    Schmierung  der 


Abbildnng  6.    Lenne  -  Elektrizität«-  nnd  Industrie  werke,  Plettenberg. 
Dampfturbine  mit  einer  Leistung  von  525  P.  S. 


Heb  ist  der  schwerste  Teil  der  Dampfturbine 
auch  im  Verhältnis  leichter,  so  daß  der  Lauf- 
kran wesentlich  billiger  wird.  Ähnliche  Verhält- 
nisse zeigt  das  in  Abbildung  7  dargestellte 
Elektrizitätswerk  der  Stadt  Heidelberg. 

Für  den  Betrieb  fallen  die  folgenden  Vor- 
teile ins  Gewicht:  Da  die  Anlagekosten,  wie 
aus  vorstehendem  hervorgeht,  bedeutend  gerin- 
ger sind,  vermindern  sich  auch  die  jährlichen 
Ausgaben  für  Verzinsung  und  Amortisation  ent- 
sprechend. 

Wie  ans  der  oben  erläuterten  Konstruktion 
der  Parsonsturbine   hervorgeht,  beAnden  sich 


Uauptlager  und  der  wenigen  der  Schmierung 
bedürfenden  Gelenke  an  den  Gestängen  der  Regu- 
lierung außerordentlich  gering.  Die  Parsons- 
turbine benötigt  f.  d.  P.S. -Stunde  etwa  0,1 
bis  0,2  g,  während  die  Kolbendampfmaschine 
etwa  1  bis  2  g  für  die  gleiche  Zeitdauer  be- 
nötigt. Dies  würde  bei  10  Stunden  Betrieb 
und  drei  Maschinen  zu  je  1800  P.S.,  wie  oben 
beschrieben,  für  das  Jahr  eine  Ersparnis  von 
rund  2 1  000  *M  zugunsten  der  Parsonsturbine 
bedeuten. 

Durch  den  Fortfall  der  Zylinderschmierung 
,  wird  ferner  noch  der  Vorteil  erzielt,  daß  das 
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Die  Dampfturbine  Syriern  Broten,  Bovert  -  Pareone. 
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Kondensat  vollkommen  ölfrei  bleibt  and  daher 
ohne  vorherige  Reinigung  direkt  zur  Kessel- 
speisung wieder  verwendet  werden  kann.  Dieser 
Vorteil  ist  besonders  da  nicht  zu  unterschätzen, 
wo  ungünstige  Wasserverhaltnisse  vorliegen. 

Ein  weiterer  Vorzug  der  Dampfturbine  gegen- 
über der  Kolbenmaschine,  bedingt  durch  den 
Fortfall  der  Zylinderschmierung,  ist  der,  daß 
die  Vorteile  der  Überhitznng  des  Dampfes  voll 
ausgenutzt   werden  können,  was  bei  Kolben- 


die  Dampfturbine  im  Vergleich  zu  allen  andern 
Betriebsmaschinen  wesentlich  geringere  Unter- 
haltungskosten verursacht,  wie  dies  allerdings 
bei  der  Einfachheit  der  ganzen  Konstruktion  zu 
erwarten  war.  Tatsächlich  sind  ja  aach  im 
Vergleich  zu  Kolbenmaschinen  nur  wenige  Teile 
vorhanden ,  die  einer  Abnutzung  im  Betriebe 
unterworfen  sind.  Da  keine  Stopfbüchsen  vor- 
handen sind,  fallen  bei  der  Turbine  aach  die 
Kosten  für  Packungsmaterialien  weg. 


Abbildung  7.    Elektrizitätswerk  der  Stadt  Heidelberg.    Dampfturbine  mit  einer  Leistung  von  270  P.  S. 


dampfmaschinen  immerhin  einige  Schwierig- 
keiten bietet.  Etwa  6°  C.  Dampfüberhitzung 
haben  nach  Versuchen,  welche  Professor  Weber 
ans  Zürich  an  einer  für  die  Tschöppelner 
ßrannkohlenwerke  gelieferten  Dampfturbine  an- 
stellte, eine  Verbesserung  des  Dainpfverbraucha 
um  1  °/o  zur  Folge,  was  natürlich  nur  bis  zu 
einem  gewissen  Grade  Gültigkeit  hat. 

Parsonstnrbinen  sind  seit  1H84  im  Betriebe 
und  ist  die  Zahl  derselben  von  Jahr  zu  Jahr 
gestiegen.  Es  liegt  also  heute  eine  fast  20  jäh- 
rige  Betriebserfahrung  mit  diesen  Maschinen  vor, 
auf  Grund  deren  festgestellt  worden  ist,  dal. 


Die  Turbine  erfordert  ferner  nur  wenig 
Wartung,  so  daß  ein  Mann  leicht  eine  bis  zwei 
Maschinen  bedienen  kann.  Sie  bildet  anch,  da 
sie  in  jeder  Stellung  anläuft  und  nicht  lange 
vor  der  Inbetriebsetzung  angewärmt  zn  werden 
braucht,  eine  jederzeit  bereite  Reservemaschinc. 
Aber  selbst  die  im  Betrieb  befindliche  und  nor- 
mal vollbelastete  Maschine  bildet,  sofern  dieselbe 
mit  einem  Umlaufventil,  dem  sogenannten  Bypaß, 
ausgerüstet  ist,  eine  Reserve  mit  20  bis  40  °/° 
der  normalen  Leistung,  die  bei  plötzlichem 
Defektwerden  einer  andern  Maschine  oder  bei 
anvorhergesehener  Belastungszunahme,  wie  solche 
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in  Elektrizitätswerken  bei  plötzlich  eintretender 
Dunkelheit  häufig  vorkommt,  von  unschätzbarem 
Werte  sein  kann.  Dieses  Umlaufventil  ist  der- 
art angeordnet,  daß  nicht  nur  bei  A  (Abbild.  2), 


1  i 

^  nri 


sondern  auch  durch  den  Verbindungskanal  t'i 
Frischdampf  etwa  in  die  erste  Abstufung  des 
Zylinders  eingeleitet  wird.  Der  Frischdampf 
tindet  hier  eine  größere  Arbeitsflache,  wodurch 
die  Leistung,   natürlich  bei  ungünstigerer  Aus- 

XXIII... 


ontzung  lies  Dampfes,  entsprechend  erhöht 
wird.  Ein  weiterer  Vorteil  im  Betriebe  ist  die 
ganz  ausgezeichnete  Regulierung  der  Maschine, 
ein  Vorzug  gegenüber  Kolbendampfmaschinen, 

der  in  allen  Sachver- 
ständigen -  Berichten 
hervorgehoben  wird. 
Von  der  Stadt  Chur 
wurden  Prof.  Dr.  We- 
ber vom  Eidgenössi- 
schen Polytechnikum 
und  Ingenieur  St  rup- 
ier vom  Verein  schwei- 
zerischer Dampfkes- 
selbesitzer mit  der 
Prüfung  der  für  daB 
dortige  Elektrizitäts- 
werk von  der  Firma 
Brown,  Boveri  &  Co. 
A.-G.  gelieferten  Par- 
sonsturbine  beauf- 
tragt. Die  Herren 
sagen  unter  anderm 
über  die  Regulierung: 
n . . .  sie  ist  so  voll- 
kommen, daß  von  einer 
Schwankung  der  Tou- 
renzahl infolge  von 
Belastungsänderungen 
kaum  geredet  werden 
kann."  Bei  plötzlichen 
Belastungsänderungen 
in  den  Grenzen  von 
75  nnd  300  P.  S., 
welch  letztere  Bela- 
stung der  Vollast  der 
Maschine  entspricht, 
betrug  die  maximale 
Tourenschwanknng 

bei  ±  25  9/o  .  .  0,37  •/. 

,  ±  50  „  .  .  0,46  „ 
„   800 P.S. auf 

100  P.S.  0,85  „ 

Zum  Schluß  möchte 
ich  nun  noch  kurz  eini- 
ges über  die  Entwick- 
lungsgeschichte der 
Dampfturbinen  im  all- 
gemeinen und  der  Par- 
8onstnrbine  im  beson- 
deren mitteilen.  Bei  der 
außerordentlichen  Ein- 
fachheit des  Prinzips 
der  Dampfturbinen, 
welches  man  wohl  als 
das  natürlichste  Verfahren  bezeichnen  darf,  den 
Dampf  zu  Arbeitszwecken  zu  verwenden,  kann  es 
nicht  wundernehmen,  daß  die  allerersten  uns  be- 
kannten Versuche,  die  dem  Dampfe  innewohnende 
Energie  in  Arbeit  umzusetzen,  damals  schon  auf 
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demselben  Prinzip  beruhten.  Es  waren  dies  Ver- 
suche, die  bereits  Hero  von  Alexandrien  im 
Jahre  120  v.  Christi  angestellt  hat.  Ein  spaterer 
Versuch,  der  in  da«  Jahr  1H29  fällt,  ist  uns  von 
einem  gewissen  Branka  bekannt. 

In  dem  vorerwähnten  Aufsatz  über  Dampf- 
turbinen fuhrt  Professor  Stodola  noch  folgende 
bemerkenswerte  Versuche  auf :  Das  Roaktionsrad 
von  James  Sadler  1791.  Eine  Turbine  von  Real 
und  Pischon  aus  dein  Jahre  1827,  als  Vorläufer  der 
vielstufigen  Druckturbino.  Dann  1853  eine  viel- 
stufige Überdruckturbine  von  Tournaire.  Wenn 
auch  alle  diese  Erfindungen  über  das  Versuchs- 
Stadium  nicht  hinausgekommen  und  praktische  Re-  : 
snltate  mit  denselben  nicht  erzielt  worden  sind,  so 
zeigen  dieselben  Horn,  wie  trolz  aller  Vollkommenheit 
der  Kolbendampfmaschinen  immer  an  der  prakti- 
schen Verwirklichungder  Rotationsdampfmaschine, 
der  Dampfturbine,  gearbeitet  worden  ist. 

An  diese  Versuche  reihten  sich  dann  diejeni- 
gen von  de  Laval  und  Parsons,  die  aus  den 
70er  Jahren  datieren,  an  und  darf  man  wohl  i 
behaupten,  daß  es  der  Ausdauer  dieser  beiden  , 
Erfinder  zu  verdanken  ist,  duß  die  Dampfturbine 
zu  der  Bedeutung  gelangt  ist,  welche  sie  heute 
unter  den  Dampfmotoren  hat. 

In  der  Entwicklungsgeschichte  der  Parsons- 
turbine  selbst  sind  folgende  Daten  von  ganz  be- 
sonderer Bedeutung.  Parsons  hat  mit  der  Kon- 
struktion seiner  Turbine  Anfang  der  70er  Jahre 
begonnen.  Die  erste  Parsonsturbine  wurde  1884 
dem  praktischen  Betriebe  übergeben.  Diese 
Maschine  hatte  eine  Leistung  von  10  P.  S.  bei 
18  000  Touren  i.  d.  Minute,  sie  war  mit  einer 
Dynamo  direkt  gekuppelt.  Es  war  eine  Doppel- 
stromturbiue,  wie  sie  Parsons  nannte,  und  sie 
bestand  ans  zwei  mit  ihren  Dampfeinlässen  an- 
einander gebauten,  vollständig  gleichen  Dampf- 
turbinen. Der  Dampf  wurde  in  der  Mitte  des 
gemeinsamen  Zylinders  eingelassen  und  durch- 
strömte denselben  von  da  nach  rechts  und  links, 
die  gemeinschaftliche  Welle  mit  deu  Laufschaufel-  i 
rädern  in  Rotation  versetzend.  Diese  Anord- 
nung hatte  den  Zweck,  den  in  der  Längsrich- 
tung der  Achse  durch  den  Dampf  auf  die  Welle 
ausgeübten  Druck  aufzuheben.  Die  zweite  Tur- 
bine ersetzte  somit  die  bei  der  heutigen  Kon- 
struktion zur  Verwendung  kommenden  Gegen- 
druckkolben. Diese  Konstruktion  ist  darum  von 
ganz  besonderem  Interesse,  weil  Hie  zeigt,  auf 
welch  einfache  Weise  die  so  vielfach  angefoch- 
tenen, aber  im  Betriebe  bewährten  Gegendruck- 
kolbcn  der  jetzigen  Konstruktion  umgangen  wer- 
den können.  Die  Tatsache  aber,  daß  Parsons  auf 
diese  Anordnung  -nicht  wieder  zurückgekommen 
ist,  beweist  zur  Genüge,  dal)  die  häufig  gegen 
die  Gegendrnckkolben  mit  ihren  Labyrinthdich- 
tungen ausgesprochenen  Befürchtungen  nicht 
stichhaltig  sind.  Diese  Maschine  ist,  nachdem 
sie  längere  Jahre  hindurch  im  praktischen  Be- 
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triebe  Verwendung  gefunden  hat,  in  dem  South 
Kensington-Musenm  aufgehoben  worden  und  da- 
selbst noch  heute  zu  sehen.  Eine  Reihe  darauf- 
folgender Turbinen  waren  gleicher  Konstruktion 
und  Größo.  1888  baute  Parsons  eine  Turbine 
von  32  KW.-Leistung,  welche  nur  noch  7000 
Touren  in  der  Minute  machte.  Dieser  folgte 
bald  eine  solche  von  120  KW.-Leistung  und 
4000  Tonren  i.  d.  Minute.  Dann  wurde  1892 
die  erste  Turbine  mit  200  KW.-Leistung  bei 
4000  Umdrehungen,  welche  mit  Kondensation 
ausgerüstet  war,  gebaut.  Dieser  folgte  bald 
eine  solche  mit  600  P.  S. -Leistung. 

1894  ging  Parsons  zu  seiner  heutigen  Kon- 
struktion, bei  welcher  er,  wie  gesagt,  die  eine 
Turbinenhälfte  durch  Gegendruckkolben  ersetzte, 
über.   Abb.  8  zeigt  diese  in  geöffnetem  Zustande. 

Eines  der  wichtigsten  Daten  in  der  Entwick- 
lungsgeschichte der  Parsonsturbine,  wenigstens 
für  die  deutsche  Technik,  ist  das  Jahr  185)8  ge- 
wesen, in  welchem  auf  Grund  eines  Gutachtens 
von  Baurat  W.  H.  Lindley  aus  Frankfurt  a.  M. 
die  Stadt  Elberfeld  beschloß,  für  den  Bau  des 
neuen  Elektrizitätswerkes  zwei  Parsonsturbineu 
mit  einer  Leistung  von  je  1500  P.S.  bei  1500 
Touren  in  der  Minute  direkt  gekuppelt  mit  Ein- 
phasenwechselstrommaschinen  aufzustellen.  Dies 
waren  die  ersten  Parsonsturbineu  auf  dem  Konti- 
nent und  zugleich  die  grölUen,  die  bis  dahin 
überhaupt  existierten.  Die  günstigen  Abnahme- 
Versuche,  welche  1900  in  England  an  diesen 
Turbinen  stattfanden ,  veranlagten  die  Firma 
Brown,  Boveri  &  Co.  A.-G.,  die  Lizenz  zum 
Bau  dor  Parsonsturbinen  zu  erwerben.  Noch 
im  Laufe  desselben  Jahres  begann  diese  Firma 
mit  dem  Bau  der  Turbinen  und  brachte  die- 
selben unter  dem  Namen  Dampfturbinen  System 
Brown- Boveri- Parsons  in  den  Haudel.  Seit  dieser 
verhältnismäßig  kurzen  Spanne  Zeit  hat  Brown- 
Boveri  auf  dem  Kontinent  Parsonsturbinen  mit 
einer  Gesamtleistung  von  125  1 10  P.  S.  dem  Be- 
triebe übergeben  bezw.  in  Arbeit  genommen.  Die 
nachfolgende  Tabelle  dürfte  wohl  am  besten  die 
außerordentlich  rasche  Verbreitung,  welche  die 
Brown-Boveri- Parsonsturbine  auf  dem  Kontinent 
gefunden  hat,  veranschaulichen. 
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Stahl  und 


Wenn  man  zu  dieser  Gesamtsumme  noch  die- 
jenigen hinzuaddiert,  welche  von  Parsons  &  Co. 
in  England,  and  diejenigen,  welche  vonderWesting- 
hoase  Comp.,  die  die  Lizenz  für  den  Bau  der 
Parsonsturbinen  für  Amerika  besitzt,  bisher  ge- 
liefert und  in  Arbeit  genommen  wurden,  so  wird 
die  Gesamtleistung  aller  Parsonsturbinen  mit 
500  000  bis  600  000  P.S.  eff.  nicht  zn  hoch 
angesetzt  Bein. 

Die  grölite  Dampfturbinen-Anlage,  welche  die 
Firma  Brown,  Boveri  &  Co.  zurzeit  in  Auftrag 
hat,  ist  diejenige  für  die  Societe  Parisienne  de 
Tramways  et  de  Chemin  de  Fer,  Paris,  welche 
auch  den  Strom  für  die  Untergrundbahn  in  Paris 
liefert.  In  dieser  Zentrale  kommen  drei  Dampf- 
turbinen zu  je  5000  bis  tiOOO  KW.  und  eine 
Dampfturbine  zu  3000  bis  a«00  KW. ,  welche 
mit  entsprechenden  Drehstromdynamos  für  6000 
Volt  und  25  Perioden  direkt  gekuppelt  sind,  und 


ferner  eine  Dampfturbine  für  eine  Leistung  von 
300  KW.  Gleichstrom  zur  Aufstellung. 

Die  größte  für  Deutschland  in  Arbeit  be- 
findliche Parsonsturbine  wird  in  dem  Rheinisch- 
WestfAlischen  Elektrizitätswerk  in  Essen  zur 
Aufstellung  gelangen.  Die  Maschine  wird  eine 
Leistung  von  8000  P.  S.  normal  haben  und  mit 
einem  Betriebsdruck  von  1 1  Atm.,  einer  Dampf- 
temperatur von  250  bis  300 0  C.  arbeiten.  Sie 
ist  gebaut  für  den  Betrieb  mit  Kondensation. 
Direkt  gekuppelt  mit  dieser  Dampfturbine  wird  ein 
Dreiphasen-Generator  von  5000  KW.-Leistungbei 
cos.  ?  =  0,8,  dessen  Spannung  5000  Volt  betragt, 
sowie  eine  Gleichstromdynamo  von  1500  KW.  bei 
«00  Volt.  Die  Tourenzahl  des  gesamten  Aggre- 
gates beträgt  1000  i.  d.  Minute.  Maximal  kann 
diese  Maschine  auf  1 0  000  P.  S.  überlastet  werden 
und  dürfte  somit  die  grölite  stationäre  Dampf- 
maschine sein,  welche  überhaupt  existiert. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

{für  die  oater  dieeer  Rubrik  »rtcbtlneiiden  Artikel  ItMrnlmnil  dl«  Redaktion  keine  Venntwortang.) 


Zur  Ausgestaltung  des  eisenhuttenmännischen  Studiums. 


Sehr  geehrte  Redaktion: 

Im  letzten  Heft  von  „Stahl  und  Eisen"  Tand 
ich  unter  der  Uberschrilt:  rZur  Ausgestaltung 
des  eisenhuttenmännischen  Studiums  in  Aachen" 
eine  bedeutsame  Kundgebung  des  Vereins  deut- 
scher Eisenhüttenleute  zugunsten  der  Tech- 
nischen Hochschulo  in  Aachen,  die  ich  in  Zu- 
sammenhang mit  den  gegenwärtig  tagenden  Korn- 
raissionsberalungen  über  die  Ausgestaltung  des 
Eisenhüttenwesens  an  preußischen  Hochschulon 
bringen  muß.  Gestatten  Sie  mir  ein  Wort  der 
Erwiderung  oder  Ergänzung  —  je  nachdem  ich 
einige  Ausführungen  des  Aufsatzes  richtig  oder 
falsch  verstanden  habe. 

Es  steht  da  S.  1264  erste  Spalt«  zu  lesen,  daß 
der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  dafür  ein- 
tritt, daß  Aachen  wegen  soinor  günstigen  Lago 
„in  erster  Linie  geeignet  erscheint,  um  eine  selb- 
ständige Lehrabteilung  für  den  hüttenmännischen 
Unterricht  dort  einzuführen".  Weiter  heißt  es: 
„Nachstehende  Gegenüberstellungen  sollen  den 
Vorzug,  den  Aachen  in  dieser  Beziehung  vor 
sämtlichen  preußischen  Hochschulen  und  Berg- 
akademien voraus  hat,  erläutern." 

Als  ich  diese  Zeilen  las,  dachte  ich,  und  wohl 
auch  viele  andere  Leser:  „Also  in  dieses  Geleise 
ist  der  Wagen  gefahren.  Wahrscheinlich  will  der 
Finanzminister  immer  noch  nicht  Gold  bewilligen, 
und  um  ihn  freundlicher  zu  stimmen,  wird  er  mit  | 
der  Versicherung  getröstet ,   daß   nur  an  einer 


Stelle" und  nicht  auch  an  den  anderen  in  Betracht 
kommenden  Hochschulen  (Charlottenburg,  Berlin, 
Clausthal)  Mittol  zur  Erweiterung  des  Unterrichts 
im  Eisenhüttenweseu  ausgeworfen  werden  sollen. 
Diese  eine  Stelle  soll  nun  Aachen  sein." 

Für  den  Fall,  daß  ich  da  richtig  gedacht  habe, 
möchte  ich  hior  offen  aussprechen,  daß  eine  solche 
Stellungnahme  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute eher  einen  Rückschritt  als  einen  Fortschritt 
bedeuten  würde.  Damit  ich  nicht  mißverstanden 
werde,  will  ich  gleich  von  vornherein  betonen, 
daß  ich  Professor  Wüst  in  allen  Punkten  bei- 
stimme, auch  den  Studienplan  ungefähr  ebenso 
aufgestellt  haben  würde,  und  daß  ich  ihm  von 
Herzen,  auch  gerade  in  Anerkennung  seiner  un- 
ermüdlichen und  energischen  Tätigkeit  in  dieser 
Sache,  wünsche,  daß  er  alles  erreichen  möge,  was 
er  in  seiner  Denkschrift  entwickelt  hat.  Nur  darin 
mache  ich  eine  Ausnahme,  daß  er  Aachen  als  die 
allein  für  ein  solches  Institut  berechtigte  Stätte 
hält.  —  Ist  denn  der  Preußische  Staat  so  bettel- 
arm, daß  er  es  nicht  fertig  bringen  sollte,  auch 
den  Eisenhüttenleuten  das  zu  geben,  was  er  sonst 
allen  Studierenden  der  Universitäten  und  Tech- 
nischen Hochschulen  gewährt,  nämlich,  daß  sie 
nicht  nur  an  einer  einzigen  Stelle,  sondern  an 
mehreren  die  Gelegenheit  finden,  gründliche  Vor- 
bildung für  den  praktischen  Beruf  zu  finden  / 

Nun  klingt  es  ja  auf  den  ersten  Blick  an- 
maßend, für  jede  der  obengenannten  Hochschulen 
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rund  600000^  einmalige  und  64000  laufende 
Ausgaben  zu  fordorn.  In  Wirklichkeit  würden 
aber  solche  Summen  für  die  eigentliche  Erweite- 
rung des  Unterrichts  im  Eisenhüttenwesen  gar 
nicht  in  Betracht  kommen. 

Gestatten  Sie  mir,  dali  ich  die  Wüstschen 
Darlegungen  zergliedere: 

Zu  1.  Zunächst  will  Professor  Wüst  eine 
selbständige  Abteilung  für  Hüttenwesen.  Es  er- 
scheint mir  die*e  Forderung  vollständig  richtig. 
Da»  Hüttenwesen  hat  eine  zu  grolle  Bedeutung, 
um  es  neben  der  Chemie  mitlaufen  zu  hissen.  Es 
dürfen  die  Fortschritte  im  Hüttenwesen  nicht 
dadurch  Einbuße  erleiden,  daß  seine  Vertreter  in 
den  Abtcilungssitzungeii  in  der  Minderheit  sind. 
Eine  solche  Trennung  bedingt  aber  die  Beschaffung 
von  Geldmitteln  für  Auditorien,  Laboratorien  und 
Dozenten.  Dasselbe  ist  der  Fall,  wenn  die  Vor- 
lesungen über  Maschinenlehre  und  Baukonstruk- 
tionen für  Hüttenleuto  zugeschnitten  werden  sollen. 

Zu  2.  Professor  Wüst  will  die  ('beistände 
beseitigen,  die  dadurch  entstanden  sind,  dali  die 
zur  Verfügung  stehenden  Bäume  nicht  im  ent- 
ferntesten mehr  der  Anzahl  der  Studierenden 
entsprechen.  Die  in  dieser  Richtung  gemachten 
Zahlenangaben  lassen  jede  Erläuterung  überflüssig 
erscheinen.  Es  m u Ii  aber  betont  werden,  dali  bei 
161  Hüttenieuteri  kaum  zwei  ordentliche  Pro- 
fessoren genügen  dürften,  selbst  wenn  man  von 
jeder  Änderung  des  Studienplanes  absieht.  Allein 
die  große  Anzahl  der  Examensarbeiten  reffet  da 
eine  beredte  Sprache.  Hier  Wandel  zu  schaffen, 
ist  Pflicht  des  Staates. 

Wir  wollen  aber  fragen:  „Welche  einmaligen 
und  laufenden  Geldausgaben  würden  in  einem 
Kostenanschlage  erscheinen,  der  nur  unter  der 
Maßgabe  aufgestellt  wäre,  die  bisher  genannten 
L  beistände  zu  beseitigen?"  Ich  halte  es  für  sehr 
wahrscheinlich,  daß  ein  solcher  Kostenanschlag 
zwei  Drittel  der  geforderten  Baukosten  (640 000  M 
ohne  Abzug  der  Schenkungen)  und  laufenden  Aus- 
gaben nachweisen  würde. 

Dann  käme  nur  ein  Drittel  für  Punkt  3:  Er- 
weiterung des  Unterrichts  im  Eisenhüttenwesen,  in 
Betracht,  mit  dem  man  wohl  schon  viel  erreichen 
könnte.  Zur  Besoldung  von  2  Professoren  und 
2  Assistenten  und  zum  Bau  und  Einrichtung  von 
größeren  Laboratorien  und  Zeichensälen  usw. 
würden  diese  Geldsummen  schon  reichen. 

Nun  lassen  Sie  mich,  bitte,  bei  der  Hochschule 
Charlottenburg  und  den  Bergakademien  Berlin 
und  Clausthal  dieselbe  Betrachtung  anstellen. 

In  Charlottenburg  soll  bezüglich  des  Punktes  1 
schon  etwas  geschehen  sein  und  wenigstens  für 
Hüttenleute  getrennte  Laboratorien  bestehen. 
Welche  Geldbeträge  hier  aber  weiter  aufgewendet 
werden  müssen,  entzieht  sich  meiner  Kenntnis. 
Nur  so  viel  kann  ich  dreist  behaupten,  daß  hier 
außer  den  obengenannten  Positionen  eine  weitere 
hinzutritt,  um  durch  Teilung  der  Hüttenkunde  in 


Eisen-  und  Metallhüttenkunde  den  Zustand  zu 
erreichen,  den  die  Bergakademien  seit  Jahrzehnten 
(Berlin  seit  1867),  Aachen  seit  etwa  8  Jahren,  haben. 
Geheimrat  Weeren  liest  dort  Metallhüttenkunde, 
Eisenhüttenkunde,  Auf bereitungslehro,  Einrich- 
tung von  Gießereien  und  leitet  den  gesamten 
Unterricht  in  den  hüttenmännischen  Laboratorien. 

Für  die  Bergakademien  liegt  die  Sache  wesent- 
lich günstiger.  Hier  kennt  man  nicht  die  Nach- 
teilo  der  Angliederung  an  die  Chemische  Abtei- 
lung. Hier  lernt  der  Berg-  und  Hüttenmann  so 
viel  'Chemie,  Physik,  chemische  Technologie,  wie 
erforderlich  ist.  Hier  wird  seit  jeher  Baukonstruk- 
tionslehre und  Maschinenlehre  so  gelesen,  wie  es 
für  solche  Studierende  paßt.  Dadurch  wird  von 
selbst  die  Forderung  Wüsts,  mehr  Zeit  für  dio 
eigentlich  hüttenmännischen  Disziplinen  zu  ge- 
winnen, befriedigt. 

Zu  Punkt  2  ist  zu  erwähnen,  daß  Berlin  gegen- 
wärtig unter  starkem  Raummangel  leidet.  Ein 
Neubau  ist  boantragt,  aber  noch  nicht  bewilligt. 
Clausthal  ist  gedeckt.  Die  neue  Bergakademie 
wird  etwa  in  Jahresfrist  vollendet.  In  diesem 
Winter  schon  wird  das  neue  Gebäude  für  Hütten- 
wesen zum  Teil  in  Benutzung  genommen  und 
für  das  Sommersemester  stehen  dann  Räume  für 
etwa  100  Studierende  beider  Hüttenfächer  zu- 
sammen zur  Verfügung.  Auch  bei  einem  solchen 
Besuche  bleibt  noch  genug  Raum,  um  Anforde- 
rungen auf  einigen  Gebieten  der  Materialprüfung 
U.  a.  gerecht  zu  werden. 

Geht  man  den  Wüstschen  Studienplan  durch, 
so  braucht  der  Stundenplan  der  Bergakademien 
gar  nicht  in  so  großem  Maßstabe  erweitert  zu 
werden,  um  so  mehr,  als  hier  bereits  4 jähriges 
Studium  eingeführt  ist.  Es  bedarf  nur  der  Er- 
weiterung der  Vorlesungen  über  Entwerfen  von 
|  Hüttenapparaten  und  Anlagen,  unter  Betonung 
der  maschinen-  und  walzwerkstechnischon  Seite, 
und  einer  Vorlesung  über  Materialprüfung  und 
Gefügelehre,  abgesehen  natürlich  von  Ergänzungen, 
die  in  einer  Vermehrung  der  Stundenzahl  der 
einen  oder  andern  Vorlesung  oder  Übung  bestehen. 

Lassen  Sie  mich  noch  einmal  betonen,  daß 
die  Loslösung  der  Hüttenleuto  von  der  Chornischen 
Abteilung  mit  der  Erweiterung  und  Vertiefung 
des  eisenhüttenmännischen  Unterrichts  gar  nichts 
zu  tun  hat;  denn  die  Bergakademien  sind  in  dieser 
Frage  unbeteiligt  und  verlangen  doch  eine  Er- 
weiterung dieses  Unterrichts.  Ebenso  gehört  auch 
nicht  in  diese  Frage  hinein  die  Erwähnung  des 
j  Umstände?,  daß  fast  an  allen  Hochschulen  bei  der 
fort  und  fort  steigenden  Hörerzahl  Laboratorien 
und  Hörsäle  zu  kloin  und  auch  die  vorhandenen 
Lehr-  und  Assistontenkräftc  unzureichend  gewor- 
den sind.  Diese  Übelstände  müssen  beseitigt  wer- 
den, ganz  gleichgültig,  ob  der  alte  oder  neue 
Studienplan  in  Geltung  ist. 

Nehmen  wir  an,  daß  auf  Grund  dieser  Be- 
trachtungen Aachen  etwa  400000  Jf,  Berlin  etwa 
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l&OOOO  Jt,  Clausthal  wegen  des  Neubaues  nichts, 
Charlottenburg  etwa  800000  M  an  einmaligen,  und 
jede  der  genannten  Hochschulen  durchschnittlich 
30000  Ji  an  laufenden  Ausgaben  (dio  Technischen 
Hochschulen  zusammen  50-  bis  60000  Ut-,  die  Berg- 
akademien zusammen  20-  bis  30000  erhielten, 
so  wären  wir  nun  so  weit,  daß  wir  an  die  eigent- 
liche Vertiefung  des  Unterrichts  im  Eisonhütten- 
wesen  gehen  könnten,  üa,  meine  ich,  würden 
etwa  700000  Ji  einmalige  und  70000  M  laufende 
Ausgaben  genügen.  Die  4  Hochschulen  müßten 
sieh  in  diese  Summe,  unter  Berücksichtigung  ihrer 
Hörorzahl,  teilen.  Aachen  muß  den  größton  Anteil 
erhalten,  Clausthal  den  kleinsten.  Diese  Zahlen 
sind  natürlich  nur  gegriffen.  Es  wird  noch  eine 
umfangreiche  Kostenanschlagarbeit  nötig  sein. 
Aber  die  obige  Darstellung  mag  immerhin  einen 
Leitfaden  geben. 

Nehmen  wir  einmal  an,  daß  in  dieser  Weise 
wirklich  V\%  Millionen  einmalige  und  150000  .# 
laufende  Ausgaben  herauskämen.  Wäre  denn  dies 
bei  einer  so  bedeutenden  Industrie  —  man  lese 
die  Ausführungen  Wüsts  und  dio  früheren  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  in  dieser 
Richtung  —  wirklich  so  etwas  Unerhörtes?  Man 
berechne  doch,  was  z.  B.  für  die  medizinischen 
Lehrfächer,  auch  das,  was  für  andere  technische 
Disziplinen,  für  das  Maschinenfach,  dio  Elektro- 
technik, die  Chemie  geschieht:  Daß  man  für  das 
Eisenhüttenwesen  auch  einmal  fordert,  ist  neu 
und  klingt  nur  deshalb  so  unerhört. 

Die  Beziehungen  zwischen  EisenhOttenwosen 
und  den  Eisenbahnfrachten  und  den  Steuerein- 
nahmen darzulegen,  überlasse  ich  Berufeneren, 
sofern  dies  noch  nötig  sein  sollte.  Wenn  es  wirk- 
lich so  käme,  wie  man  aus  dem  genannten  Auf- 
sätze —  hoffentlich  irrtümlich  —  herauslesen  kann, 
dann  kostete  die  ganze  Erweiterung  des  Eisen- 
hQttenwesens  auf  Hochschulen  der  Staatskasse 
etwas  mehr  als  200000  <.H ,  davon  tragen  bereits 
hochherzige  Gebor  zusammen  160000  Jl.  Das 
wäre  ein  Geschäft!  Das  wäre  dann  der  Mühe 
Lohn  für  all  die  Arbeit  des  Vereins,  seines  Ge- 
schäftsführers und  violer  Männer,  die  angespornt 
durch  ernste  Besorgnis  für  unsere  vaterländische 
Industrie  gewirkt  haben.  Dann  würde  es  Studie- 
rende des  Eisenhüttenfaches  1.  und  IL  Klasse 
geben,  eratere  nur  in  Aachen.  Dann  würde  jeder 
Antrag  einer  neuen  Assistentenstelle  oder  auf 
Vermehrung  der  Lehrmittelfonds  im  Finanzmini- 
sterium sein  Grab  finden,  falls  er  nicht  aus  Aachen 
käme,  untor  dem  Hinweis:  So  großartigo  Unter- 
richtsmittel könne  man  eben  nur  an  einer  Stelle 
schaffen;  wem  an  anderen  Stellen  die  Hilfsmittel 
nicht  genügten,  der  müßte  nach  Aachen  gehen. 
Wäre  das  ein  Fortschritt?  Ich  glaube  „nein". 
L'nd  wäre  es  ein  Fortschritt,  wenn  tüchtige  Kräfte 
im  Lehrfach  und  auf  dem  Forschungsgebiete  brach- 
gelegt würden  dadurch,  daß  man  in  derselben 
Weise,  wie  es  leider  bisher  zum  Teil  der  Fall 


I  war,  unzureichende  Geldmittel  bewilligt,  vielleicht 
noch  weniger  nls  zuvor,  und  nach  Aachen  verweist? 
Gerade  die  Arbeit  an  verschiedenen  Hochschulen 
und  die  Verschiedenartigkeit  der  Auffassungen 
und  Wege,  die  die  ein/einen  Persönlichkeiten, 
alle  beseelt  von  deutscher  Gelehrtentreue  und 
Gewissenhaftigkeit,  gehen,  haben  der  deutschen 
Wissenschaft  große  Dienste  geleistet.  Will  man 
diesen  Wettbewerb  dadurch  unterdrücken,  daß 
man  in  Aachen  Professoren  für  jede  eisenhütten- 
männische  Spezialdisziplin  ernennt  und  im  übrigen 
nichts  tut?  Darüber  würde  keiner  mehr  Freude 
empfinden  als  unser  Wettbewerber  drüben ,  jen- 
seits des  Ozeans.  Er  hat  so  vielo  Hilfsmittel,  wie 
wir  sie  nicht  oder  nicht  so  gut  haben ,  aber  den 
Idealismus,  wie  er  auf  deutschen  Hochschulen  bei 
Studierenden  und  Lehrern  besteht,  den  hat  er 
nicht  und  kann  ihn  auch  nicht  unter  der  Marke 
„business"  beziehen. 

Nun  muß  ich  zum  Schluß  kommen.  Hachen 
Sie  es,  verehrte  Redaktion,  bitte  möglich,  daß 
diese  Zeilen  noch  den  Vereinsmitgliedern,  die 
demnächst  wieder  an  den  Kommissionsberatungen 
teilnehmen,  zu  Gesicht  kommen.  Es  werden  hoffent- 
lich auch  von  anderer  Seite  Einsprüche  gegen 
eine  „Zentrale"  erhoben  werden ,  schon  aus  dem 
Grunde,  weil  für  viele  Provinzen  Aachen  sehr 
ungünstig  liegt  —  ein  Umstand,  der  auch  b«i  einer 
Zentrale  in  Berlin,  wenn  auch  nicht  in  demselben 
Maße,  in  die  Wagschale  fiele. 

Wenn  im  Laufe  des  Winters  unser  neues 
hüttenmännisches  Institut  fertig  zum  Einzug  ist, 
dann  öffnen  Sie  mir,  bitte,  Ihre  Spalten.  Viel- 
leicht ersieht  dann  mancher,  daß  auch  außerhalb 
des  Kultusministeriums  Fortschritte  auf  Hoch- 
schulen möglich  sind.  Das  ist  mir  ein  Trost. 
Ein  weiterer  Trost  ist  der,  daß  auch  unter  dem 
Kultusministerium  nicht  immer  die  als  erwünscht 
anerkannten    Geldmittel    sofort    zur  Verfügung 

I  stehen-  Die  Wüstsche  Denkschrift  läßt  dies  deut- 
lich erkennen  —  auch  die  I'herbürdung  Weerens 
in  Charlottenburg. 

Nun,  kämpfen  wir,  gleichgültig  ob  unter  dem 
Banner  des  Kultus-  oder  des  Handelsministeriums, 
Schulter  an  Schulter !  „Leben  und  leben  lassen"  — . 
aber  tun  wir  den  Spruch  beiseite:  .Beschütz 
mich,  heil'ger  Florian,  zünd  lieber  andere  Häuser 
an."  Wir  kommen  dann  weiter.  Und  zwar  des- 
halb kommen  wir  weiter,  weil  der  Finanzminister 
nur  dann  gibt,  wenn  die  maßgebenden  Hoch- 
schulen   und    Persönlichkeiten    geschlossen  für 

I  eine  Richtung  eintreten.    Solange  es  aber  heißt: 

]  „Hie  technische  Hochschule  —  hie  Bergakademie, 
hie  Berlin  —  hie  Aachen1*,  so  lange  wird,  wie  ich 
fürchte,    eine   Einigung   nicht   so   leicht  erzielt 

wm,on-  In  bekannter  Gesinnung 

Ihr  ergebener 
Professor  Osann. 
Clausthal,  den  19.  Novomber  1903. 
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23.  Jahrg.  Nr.  28. 


Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabflufs  nach  Patent  Stapf. 


Die  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  21  Seite  1224 
bis  1227  von  Hrn.  Sattmann  gebrachte  Erwide- 
rung nuf  die  von  Hrn.  Ing.  Bratke  veröffent- 
lichte Abhandlung  Uber  obigen  Gegenstand  laßt 
mich  erkennen,  daß  dieselbe  bei  Hrn.  Sattmann, 
trotz  der  meiner  Ansicht  nach  erschöpfenden  und 
klaren  Ausführungen  sowie  der  darin  enthaltenen 
Pntentheschreibung,  einerseits  in  mehreren  Punk- 
ten einer  unrichtigen  Auffassung  begegnete  und 
ihm  anderseits  zu  wesentlichen  Abänderungen  und 
Ergänzungen  seines  ursprünglichen  im  Jahre  1899 
in  „Stahl  und  Eisen4*  Seite  956  bis  966  im  Zu- 
sammenhange mit  seinem  Martinierverfahren  ver- 
öffentlichten Sehlackenscheiders  Veranlassung  gab. 

Hr.  Saitmann  bezieht  sich  in  seiner  Ent- 
gegnung auf  einen  hei  dieser  Gelegenheit  von 
ihm  beschriebenen  bezw.  in  Vorschlag  gebrachten 


hat,  der  z.  B.  auch  iu  Abbildung  4  der  Abhand- 
lung des  Hrn.  Ing.  Bratke  als  Schlackenabfluß 
rechts  vom  Reservestich  angodeutot  ist  und  in» 
Verein  mit  dem  tiefer  gelegenen  gleichfalls 
siphonartigen  Roheisenabfluß  meine  Neuerung 
ausmacht.  Rocht  auffallend  ist  es  auch,  daß 
Hr.  Sattmann  gerade  diesen  Anwendungsfall  her- 
ausgreift, der  doch  ganz  auf  demselben  Prinzip 
beruht,  wie  die  in  Abbildung  2,  3,  5,  6  und  7 
dargestellten  Fälle,  welche  derselbe  jedoch  nicht 
beanstandet. 

Die  von  Hrn.  Snttmann  ausgesprochene  Be- 
lürchtung  bezuglich  des  Anwachsens  des  Bodens 
im  Hochofengestell  und  betreffs  eines  dadurch 
verursachten  allmählichen  Zufrierens  der  Austluß- 
kanäle  dürfte  meiner  Ansicht  nach  ganz  grundlos 
sein,  da  bei  Hochöfen  mit  kontinuierlichem  Roh- 


K 
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Abbildung  1. 

Sattmannsoher  Schlackenscheider  aus  dem  Jahre  1899. 

A  -  Abfloß.       K      KIdHuQ.       F  ^  K.«.  K 
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Abbildung  2. 
Schlackenscheider  aus  dein  Jahre  1903. 

8  . 


Apparat,  welcher  eino  Scheidung  des  Roheisens 
von  der  Schlacke  bezweckte.  Da  jedoch  die  da- 
maligen und  jetzigen  Erörterungen  des  Hrn.  Satt- 
mann durchaus  nicht  übereinstimmen,  sehe  ich 
mich  veranlaßt,  besonders  aber  weil  mich 
Hr.  Sattmann  einer  „nicht  ganz  gelungenen 
Wiederholung  seiner  Vorschläge"  beschuldigt,  im 
folgenden  kurz  darauf  zurückzukommen,  und  seien 
zum  besseren  Verständnis  die  beiden  grundlegen- 
den Skizzen  von  einst  (Abbildung  1)  und  jetzt 
(Abbildung  2)  einander  gegenübergestellt. 

Noch  bevor  ich  aber  darauf  naher  eingehe, 
möchte  ich  auf  einen  Irrtum  des  Hrn.  Sattmann 
aufmerksam  machen,  welcher  in  der  Annahmo 
besteht,  daß  bei  der  mir  geschützten  Neuerung 
die  Schlacke  durch  eine  Lürmannsche  Schlacken- 
form abfließen  würde,  was  aber  nicht  der  Fall 
ist  und  mit  den  Ausführungen  dos  Hrn.  Bratke 
in  direktem  Widerspruch  steht.  Eine  solche 
kommt  nämlich  nur  für  den  gewöhnlich  go- 
.«chlossen  gehaltenen  Reserve  •  Schlackenstich  in 
Krage,  während  der  stetige  Ausfluß  der  Schlacke 
unter  normalen  Verhältnissen  ausschließlich  durch 
den   entsprechenden   Siphon   vor  sich  zu  gehen 


eisen-  und  Schlackcnabfluß  sowohl  Roheisen  als 
Schlacke  viel  heißer  die  Abiaulkanäle  passieren, 
als  es  bei  der  bisher  üblichen  intermittierenden 
Roheisenentnahme  der  Fall  ist,  wie  dies  übrigens 
ja  auch  Hr.  Sattmann  in  seiner  Entgegnung 
selbst  anführt.  Aus  eben  diesem  Grunde  wird 
vielmehr  bei  normalem  Ofengange  für  eine  hin- 
reichend energische  Kühlung  dor  Ausflußöffnungen 
vorgesorgt  werden  müssen,  um  diese  vor  raschem 
Verschleiß  zu  schützen.  Für  eventuell  sich  ein- 
stellende außergewöhnliche  Betriebsvorhältnisse 
sind  aber  in  allen  angeführten  Prinzipskizzen  so- 

l  wohl  für  Roheisen  als  auch  für  Schlacke  Reserve- 
stiche vorgesehen,   mit  welchen  nötigenfalls  wie 

|  bisher  gewandert  werden  kann. 

Was  die  von  Hrn.  Sattmann  für  gut  befun- 
denen Bemängelungen  einzelner  in  die  Bratkesche 
Abhandlung  aufgenommener  Skizzen  anbelangt, 
so  gebe  ich  ohne  weiteres  zu,  daß  die  in  Abbil- 

:  dung  5  und  6  an  einen  Hochofen  angeschlossen 
gedachten  Sammler  in  entsprechend  größerer 
Entfernung  von  demselben  aufgestellt  werden 
müßten,  als  dies  in  den  Skizzen  angedeutet  ist, 
jedoch  kann  ich  nicht  umhin,  nochmals  ausdrück- 
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lieh  hervorzuheben,  «laß  es  sich  bei  den  l'Qr  dio 
Veröffentlichung  gewählten  I'rinzipskizzen  nicht 
so  Mehr  um  Angaben  für  die  praktische  Aus- 
führung, sondern  lediglich  darum  handolte,  in 
einfachster  Weise  anzudeuten,  daß  der  stetige 
Roheisen-  und  Sehlackenabfluß  in  den  verschieden- 
sten Fällen  der  Weiterverarbeitung  des  Roheisens 
geeignete  Nutzanwendung  finden  kann,  und  es  ist 
mir  nicht  hegreiflich,  daß  Hr.  Sattmann  an 
seheniatischon  Skizzen  Einzelheiten  ersichtlich 
gemacht  haben  will,  welche  sich  erst  durch  künf- 
tige Betriebserfahrungen  ausbilden  lassen  werden 
und  überdies  mit  der  in  Rede  stehenden  Neue- 
rung eigentlich  gar  nichts  zu  schaffen  haben.  So 
z.  B.  sollte  dio  Abbildung  5  aus  der  Abhandlung 
des  Hrn.  Bratke  nichts  anderes  sagen,  als  daß 
es  auch  bei  Hochöfen  mit  kontinuierlichem  Roh- 
Hsenabfluß  sehr  wohl  möglich  ist,  beliebig  große 
Roheisenmengen  auf  einmal  zur  Verfügung  zu 
haben,  wenn  nur  die  aus  dem  Hochofen  stetig 
ausfließenden  verhältnismäßig  geringen  Mengen 
in  passender  Weise  aufgestapelt  werden.  Im 
übrigen  erscheint  mir  die  von  Hrn.  Sattinann 
beliebte  Ausstellung  au  den  Skizzen  bezüglich  der 
Zugänglichkeit  der  Abflußkanäle  und  hinsichtlich 
der  Entfernung  der  jeweils  an  den  Hochofen  an- 
gegliederten Einrichtungen  zur  Weiterverarbeitung 
des  Roheisen»  für  eine  eingehendere  Erörterung 
zu  unwesentlich,  da  es  ja  selbstverständlich  ist, 
dnß  bei  der  praktischen  Ausführung  auf  die  Zu- 
giinglichkeit  der  Ausflußkanäle  sowie  auf  die  ge- 
eigneten Anschlüsse  der  das  Roheisen  weiter 
verarbeitenden  Betriebe  entsprechend  Rücksicht 
zu  nehmen  sein  wird,  was  gewiß  keinen  allzu 
großen  Schwierigkeiten  begegnen  kann. 

Ferner  sei  hiermit  festgestellt,  daß  in  der 
Abhandlung  des  Hrn.  Ing.  Bratke  keineswegs 
behauptet  wurde,  daß  die  in  Abbildung  4  an- 
gedeutete seitliche  Verstellung  des  Sammelraumes 
für  Roheisen  und  Schlacke,  oder  daß  etwa  der 
Gedanke,  das  Roheisen  nach  Abscheidung  der 
Schlacke  kontinuierlich  abfließen  zu  lassen,  neu 
sind,  sondern  es  bezieht  sich  die  Neuerung  nur 
darauf,  daß  sich  an  den  Raum,  in  welchem  sieh 
die  geschmolzenen  Masseti  ansammeln,  —  er  mag 
in  der  Hochofenachse  oder  seitlich  davon  angeord- 
net sein  — ,  in  zwei  verschiedenen  Niveauhohen 
siplionartig  gestaltete  Ablaufkanüle  anschließen, 
wodurch  sich  der  durch  die  Abbild.  4  dargestellte 
Fall  gegenüber  dem  von  Hrn.  Sattmann  im  Jahre 
1899  in  „Stahl  und  Eisen"  besprochenen  Schlacken- 
scheider  wesentlich  unterscheidet.  Hr.  Sattmann 
läßt  dort  nämlich  die  Schlacke  durch  eine  Lür- 
mannsche  Schlackenfortn  austreten,  ohne  besondere 
Bemerkungen  daran  zu  knüpfen,  woraus  doch  ge- 
schlössen  werden  muß  (wie  dies  auch  aus  der 
Skizze  ersichtlich  ist),  daß  dieselbe  wie  gewöhn- 
lich unmittelbar  ins  Freie  austritt,  d.  h.  also  mit 
anderen  Worten  :  es  wurde  damals  auch  nicht  in 
d»r  leisesten  Weise  eine  Andeutung  davon  ge- 


macht, daß  der  Schlackenausfiußkanal  siphon- 
artig ausgebildet  wäre.  Betreffs  dos  Roheisen- 
abflusses sei  auf  die  Skizzen  verwiesen,  aus  welchen 
ganz  deutlich  zu  erkennen  ist,  daß  die  Untorkante 
des  Ablaufrohres,  welche  in  erster  Reihe  aus- 
schlaggebend ist,  um  ein  wenn  auch  geringes 
Maß  (In),  aber  immerhin  tiefer  gelegt  ist  als  die 
Unterkante  der  Schlackenschütze  K  ;  eine  derartige 
Anordnung  ist  aber  gerade  das  Gegenteil  oiner 
siphonartigen  Ausgestaltung,  da  letztere  bedingen 
würde,  daß  die  Unterkante  des  Ablaufrohres  höher 
als  die  Unterkante  der  Schlackenschütze  ist,  und 
zwar  —  wenn  ein  Austritt  der  Ofengase  bei  gleich- 
zeitigem Zurückhalten  der  Schlacke  erreicht  wer- 
den soll  —  um  ein  bestimmtes,  den  gegebenen 
Betriebsverhältnissen  angepaßtes  Maß,  welches  in 
der  Abhandlung  des  Hrn.  Bratke  durch  dio  Größe 


h 


h 


ausgedrückt  ist ;  dieses  h  i 


•i  min.        t|  min. 

kann  aber  niemals  negativ  sein,  wie  dies  in  der 
ursprünglichen  Skizze  Sattmanns  der  Fall  ist.  Da 
ferner  Hr.  Satt  mann  das  Eintauchen  der  Schlacken- 
schütze in  das  Roheisenbad  ganz  allgemein  mit 
etwa  50  mm  angibt,  so  ist  das  ein  neuerlicher 
Beweis,  daß  Hr.  Sattmann  sich  damals  überhaupt 
noch  keine  klare  Vorstellung  darüber  gemacht 
haben  kann,  in  welcher  Weise  den  auf  die  An- 
ordnung der  Ablaufkanäle  oinflußnehmenden  Fak- 
toren Rechnung  gotragon  werden  muß,  da  er 
es  sonst  doch  gewiß  nicht  übersehen  hätte,  diesen 
wichtigsten  Umstand  in  der  betreffenden  Skizze 
zum  Ausdruck  zu  bringen. 

Solange  nun  der  Schlackenscheider  nur  nach 
obigen,  aus  der  Sattmannschen  Abhandlung  vom 
Jahre  1899  entnommenen  Prinzipien  ausgeführt 
würde,  hätte  ich  natürlich  keinerlei  Interesse, 
irgendwelche  Einwendungen  dagegen  zu  erheben. 
Ganz  anders  verhält  sich  aber  die  Sache  bei  dem 
von  Hrn.  Sattraann  in  Heft  21  dieses  Jahres  dar- 
gestellten und  besprochenen  Schlackenscheider, 
der  sich  wesentlich  von  dem  früher  geschilderten 
unterscheidet,  so  zwar,  daß  diese  Vorrichtung 
etwas  ganz  anderes  vorstellt  als  die  damalige, 
und  mich  zwingt,  gegen  eine  derartige  Ausführung 
Stellung  zu  nehmen. 

Als  erste  grundlegende  Änderung  kann  an- 
geführt werden,  daß  der  Roheisenablauf  beim 
jetzigen  Schlackenscheider  gegenüber  der  früheren 
Anordnung  in  geeigneter  Weise  höher  gestellt 
worden  ist,  nämlich  um  das  Maß  h4  +•  h&,  so  daß 
dadurch  ein  siphonartiger  Abfluß  für  das  Roh- 
eisen geschaffen  ist,  welcher  die  eine  Hälfte  der 
mir  geschützten  Neuerung  bildet.  Einer  zweiten 
wichtigen  Modifizierung  bezw.  Ergänzung  hat 
Hr.  Sattmann  in  anachoinend  ganz  harmloser 
Weise  mit  folgenden  Worten  Erwähnung  getan: 
„Um  die  den  Schlackenscheider  veranschaulichen- 
den Abbildungen  nicht  undeutlich  zu  machen, 
wurde  in  dieselben  die  Einzeichnung  des  an  die 
Schlackenform   angeschlossenen,    knieförmig  ge- 
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bogenen,  zweiteilig  ausgeführten  und  mit  feuer- 
festem Material  ausgekleideten  Schlacken-Abfall- 
roh  res,  welches  mit  seinem  unteren  Rande  in  den 
Schlackensumpf  reicht,  unterlassen.  Die  aus  der 
Form  tretende  Schlacke  fließt  durch  dieses  Rohr 
in  einen  feuerfest  ausgekleideten  Schlackensumpf 
und  von  dort  über  einen  Überfall  in  die  Schlacken- 
form oder  zur  Granulierung."  ....  „Die  Höhen- 
lage des  untern  Randes  dieses  Abflußrohres  zur 
Höhenlage  des  Überfalles  beim  Schlackensumpf 
muß  dem  im  Hochofen  vorhandenen  Gasdruck 
entsprechen."  Durch  diese  Zutat  wird  aber  auch 
der  Abfluß  der  Schlacke  ein  siphonartiger,  was 
doch  die  andero  Hälfte  meines  Patentes  bildet. 
Es  stellt  sich  also  der  von  Hrn.  Sattmann  auf 
Seite  1225  bis  1226  wiedergegebene  bezw.  be- 
schriebene Apparat  —  um  mich  eines  für  diesen 
Fall  ganz  passenden  Wortes  des  Hrn.  Sattmann 
zu  bedienen  —  nachgewiesenermaßen  als  eine 
ziemlich  gut  gelungene  Wiederholung  des  durch 
Hrn.  Bratke  veröffentlichten,  mir  geschützten 
selbsttätigen  Roheisen-  und  Schlackenabflusses, 
und  die  vorgenommenen  Änderungen  bezw.  Er- 
gänzungen als  eine  nachträgliche  Anwendung 
meiner  Erfindung  an  seinem  Schlackenscheider 
dar,  der  hierdurch  erst  der  wirklichen  Erreichung 
seines  beabsichtigten  Zweckes  zugeführt  würde. 

Wenn  außerdem  Hr.  Sattmann  noch  den  in 
seiner  Erwiderung  neu  skizzierten  Schlacken- 
scheider, dessen  Kammern  er  für  diesen  Fall  ent- 
sprechend erhöhen  würde,  dazu  benutzen  will, 
um  Roheisen  und  Schlacke  derart  anzustauen, 
„daß  die  Schlacke  durch  eine  im  Ofengestell  in 
normalerweise  eingebaute  Lürmannsche  Schlacken- 
form abfließen  kann",  so  dürfte  auch  die  dadurch 
bedingte  Änderung  seinesursprünglichen  Schlacken- 
scheiders  mit  der  Veröffentlichung  des  Hrn.  Bratke 
im  Zusammenhang  stehen,  da  früher  von  einer 
derartigen  Anwendung  keine  Rede  war  und  ein 
solcher  Apparat  überhaupt  kein  Schlackenscheider 
mehr  wäre,  weil  dann  in  denselben  ohnehin  keine 
Schlacke  einzutreten  vermöchto  und  daher  durch 
ihn  auch  keine  solche  abgeschieden  werden  könnte. 

Nach  dieser  Richtigstellung  erscheint  es  mir 
überflüssig,  auf  die  von  Hrn.  Satt  mann  am  Schlüsse 
seiner  Ausführungen  in  Punkt  1  bis  7  in  ein  be- 
sonders grelles  Licht  gestellten  vermeintlichen 
Vorteile  seines  Schlackenscheiders  näher  ein- 
zugehen ;  ich  überlasse  es  vielmehr  der  fach- 
männischen Beurteilung,  zu  entscheiden,  inwie- 
weit das  dort  Gesagte  überhaupt  noch  eine  Be- 
rechtigung haben  kann. 

Zur  Wahrung  der  Priorität  meiner  Erfindung 
möchte  ich  nur  noch  anführen,  daß  ich  mich 
bereits  anfangs  der  90er  Jahre  mit  diesem  Gogon- 
stando  befaßt  habo,  daß  ich  ferner  in  den  Jahren 
1895/%  einschlägige  praktische  Versuche  mit 
Modellen  und  im  Jahre  1897  an  einem  Ofen  in 
Pont  St.  Martin  (Italien)  nachweisbar  durchgeführt 
huhu,  bei  wnl.  li.-ni  die  siphonartigen  selbsttätigen 


Ausflüsse  für  Eisen  und  Schlacke  angebracht 
waren.  Daraus  erhellt  wohl  zur  Genüge,  daß 
meine  Erfindung  nicht  auf  den  erst  viel  später 
von  Hrn.  Sattmann  im  Zusammenhange  mit 
seinem  Martinier  •  Verfahren  vorgeschlagenen 
Schlackenscheider  sich  stützen  konnte,  sondern 
daß  ich  vorher  und  unabhängig  von  diesem  Vor- 
schlage zu  meiner  Erfindung  gelangt  bin,  die  ich 
mir  allerdings  erst  später  gesetzlich  schützen  ließ. 
Ternitz,  am  15.  November  1903. 

Ingenieur  Th.  Stapf. 

Zu  demselben  Gegenstand  erhalten  wir  noch 
folgende  Zuschrift: 

Die  an  meine  Abhandlung  von  Hrn.  Sattmann 
in  .Stahl  und  Eisen"  Heft  21  vom  1.  Nov.  d.  J.  ange- 
knüpfte Erörterung  bedarf  einiger  Aufklärungen. 
Vor  allem  wäre  festzustellen,  daß  Hr.  Sattmann 
irriger  Anschauung  ist,  wenn  er  annimmt,  daß  die 
Schlacke  beim  Stapfschen  Vorfahren  „duroh  eine 
im  Gestell  angebrachte  Lürmannsche  Schlacken- 
form abfließt",  denn  durch  letztere  findet  bei  der 
gegenwärtig  gepflogenen  Ablaßart  ein  „ununter- 
brochener" Abfluß,  streng  genommen,  nicht  statt, 
sondern  die  Schlacke  tritt,  wie  ich  deutlich  im 
theoretischen  Teil  ausführte,  auf  dieselbe  Weise 
wie  das  Roheisen  und  gleichzeitig,  zwar  durch 
einon  eigenen,  aber  ebenfalls  siphonartig  aus- 
gebildeten Abflußkanal  aus,  beziehungsweise  der 
Schlacken-  und  Roheisenabfluß  stehen  in  einem 
von  ihren  spezifischen  Gewichten  sowie  von  dem 
im  Ofen  herrschenden  Druck  beeinflußten  Ab- 
hängigkeitsverhältnis und  erfolgen  stetig  nach 
Maßgabe  der  jeweiligen  Ofenleistung.  Darin  liegt 
unleugbar  der  hohe  Wert  und  die  Bedeutung  der 
Stapfschen  Neuerung. 

Die  von  Hrn.  Sattmann  im  weiteren  ent- 
wickelte Ansicht  über  das  Anwachsen  des  Bodens 
und  über  die  den  Roheisenabfluß  gefährdenden 
Folgen  desselben  vermag  ich  nicht  zu  teilen, 
ebenso  wie  ich  der  als  unumstößliche  Regel  auf- 
gestellten Theorie  einer  Nachkohlung  des  Roheisons 
im  Eisenkasten  nicht  beizupflichten  in  der  Lage 
bin.  Beim  Hochofen  wächst  für  gewöhnlich  der 
Boden  oder  die  Stichsohle  nicht  an,  sondern  sie 
:  wandern  leider,  ohne  daß  man  es  verhindern  kann, 
,  im  Laufe  des  Betriebes  nach  unten;  daher  der 
Begriff  der  „Bodensau".  Das,  was  Hrn.  Sattmann 
als  Anwachsen  des  Bodens  vorschwebt,  rührt  eben 
nur  von  der  infolge  der  allmählichen  Anstauung 
der  flüssigen  Massen  sich  bildenden  Ablagerung 
der  langsam  starr  werdenden  unteren  bewegungs- 
losen Partien  des  angesammelten  Bades  her,  das 
nur  an  der  Oberfläche  vom  Heißwinde  gepeitscht 
aufwallt  Diese  Ablagerung  verlegt  allerdings  bei 
Kalt-  und  Rohgang  die  Öffnung  des  gewöhnlichen 
Stiches  und  bedingt  sehr  häufig  die  Höherlegung 
desselben.  Aber  gerade  diesem  Übelstande  soll 
und  wird  der  ununterbrochene  Abfluß,  wolchor 
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das  Bad  seiner  ganzen  Tiefe  nach  in  stete  Be- 
wegung, die  gesamt«  molekulare  Wärme  mit- 
führend,  versetzt,  sicher  auch  beim  Kaltgange 
wenigstens  in  der  unmittelbaren  Nähe  der  Kanal- 
öffnung begegnen,  ja  man  wird  an  dieser  Stolle 
sowohl  im  Boden  als  in  der  Wandung  des  Ge- 
stells Aushöhlungen  zu  gewärtigen  haben,  so 
daß  das  Gegenteil  von  dem,  was  Hr.  Sattmann 
erwartet,  zu  befürchten  ist.  Wenn  indessen  auch 
die  gewöhnlichen  Stiche  zur  Vorsicht  beibehalten 
bleiben,  wird  auch  eine  allfällig  notwendig  wer- 
dende Auswechslung  der  von  dem  Durch-  und 
Überlauf  am  meisten  leidenden  Kanalteile  stets 
ohne  Schwierigkeiten  und  verhältnismäßig  rasch 
durchführbar  sein,  sowie  man  boi  Versetzungs- 
gefahren leicht  auf  diesem  Wege  an  die  Flott- 
machung des  Ofens  wird  schreiten  können. 

Was  die  von  Hrn.  Sattmann  angeführte  Nach- 
kohlung  des  Eisens  im  Eisenkasten  anbelangt,  so 
tritt  dieselbe  unter  Umständen  in  der  gedachton 
Art  der  Kohlenatoffaufnahme  zweifellos  ein,  wenn 
auch  das  hierfür  ins  Treffen  geführte  Beispiel 
einer  nachträglichen  Kohlung  durch  das  Gestell- 
material (Kohlonsteine)  wohl  nicht  als  Beweis  für 
die  unmittelbare  Kohlung  im  Gestell,  sondern 
nur  für  eine  mittelbare  durch  das  Gestell  dienen 
kann.  Demgegenüber  ist  aber  auch  als  natürliche 
Folge  des  oft  freiwilligen  odor  auch  unfreiwilligen 
Ofengangwechsels  der  Fall  einer  Entkohlung  im 
Gestoll  nicht  nur  möglich,  sondern  auch  nach- 
gewiesen, wie  dies  nach  der  Erzeugung  eines  sehr 
weichen,  kalt  erblasenen  Roheisens  (Mildstahl) 
beim  vorbedachten  Übergang  auf  ein  härteres 
heißerblasenes  Roheisen  oft  zutrifft  und  wieder- 


holt von  mir  beobachtet  wurde.  Von  einer  toil- 
weisen  Nachkohlung,  die  sich  in  der  Erhöhung 
des  Cß- Gehaltes  im  Eisen  äußern  dürfte,  wird 
jedoch  auoh  das  nach  dem  Vorschlage  des  Herrn 
Sattmann  sofort  zum  Abfluß  gebrachte  Roheisen 

I  nicht  verschont  bleiben,  weil  der  Abfluß  eben 
nicht  in  der  Formenzone,  sondern  viel  tiefer  nach 
Durchsetzung  der  den  Kohlenstoff  abgebenden  Füll- 
schicht des  Eisenkastens  erfolgt.  Mehr  oder  weniger 
dürfte  sich  indessen  die  Nach-  bezw.  Eni  kohlung 
auf  die  Übergangs-  oder  Umsetzungsstadion  des 
Hochofenbetriebs  beschränken,  im  großen  ganzon 

1  wird  aber  insbesondere  bei  der  kontinuierlichen 
Entnahme  mit  dauernder  Stauung  nach  Patent 
Stapf  dem  Eisensacke  die  Rolle  eines  Ausgleiche™ 
hinsichtlich  der  chemischen  Zusammensetzung  des 
erzeugten  Roheisens  zukommen  und  derselbe 
folglich  ein  ziemlich  gleichmäßiges  Roheisen  — 
wenn  nicht  absichtlich  durch  die  Gichtung  Ände- 
rungen vorbereitet  werden  —  liefern. 

Was  endlich  die  als  unzulänglich  hingestellte 
Zugänglichkeil  des  Abflusses  im  allgemeinen  und 
bei  den  in  der  Abhandlung  besprochenen,  nur  in 
flüchtigen  Skizzen  angedeuteten  Anwondungsfällen 
betrifft,  so  wird  natürlich  im  Einzelfalle  darauf  Be- 
dacht zu  nehmen  sein,  daß  dieselbe  eine  leichte, 
möglichst  ungehinderte  sei,  wonach  sich  eben 

!  auch  der  Anschluß  von  Öfen  und  Herden  zum 

I  Sammeln  bezw.  Weiterverarbeiten  des  Roheisens 
zu   richten   haben   wird.    Die  Abhandlung  ent- 

:  hielt  doch  nur  Prinzipskizzen,  welche  andeutungs- 
weise einige  Anwendungsfälle  veranschaulichen 
sollten. 

Trofaiach,  Steiermark.  Anton  Bratke. 


Neuerung  an  Martinöfen. 


In  Nr.  22  dieser  Zeitschrift  wird  eine  von 
Jules  Puissant  d'Agimont  erfundene  Ein- 
richtung beschrieben,  welche  den  Zweck  hat,  über- 
hitzte Teile  von  Siemens-Flammöfen  wieder  auf 
normale  Temperatur  zu  bringen,  indem  man  kalte 
Luft  in  die  Zügo  einströmen  läßt.  Ich  möchte 
dazu  nur  bemerken,  daß  ein  auf  demselben  Ge- 
danken beruhendes  Verfahren  (wenn  man  von 
einem  solchen  überhaupt  sprechen  darf)  seit  Jah- 
ren bei  vielen  Martinöfen  angewendet  wird*  und 
namentlich  bei  etwas  nachlässigen  Schmelzern 
recht  beliebt  ist. 

Die  Einsteig-Öffnungen  in  die  Kammern  sind 
nahe  dem  Scheitel  des  Kammergewölbes  nur  auf 
eine  halbe  Steinstärke  vermauert  und  sind  darin 

•  Eine  weitere  Zuschrift  zu  demselben  Gegen- 
stand, die  uns  bei  Redaktionsschluß  von  Herrn 
A.  Wieck  e,  Direktor  des  Oberbilker  Stahlwerks, 
zugeht,  spricht  sich  in  demselben  Sinne  aus. 

Die  Red. 


Öffnungen  ausgespurt,  welche  durch  hineingesteckte 
Steine  verschlossen  sind.  Im  normalen  Betriebe 
dienen  diese  Öffnungen  zum  Beobachten  der 
Kamracrtomperatur.  Ist  nun  die  eine  oder  andere 
Kammer  zu  sehr  erhitzt,  so  wird  diese  Öffnung 
bei  abziehender  Flamme  aufgemacht  und  die  ein- 
strömende kalte  Luft  kühlt  das  Gitterwerk  ab. 
Man  kann  also  mit  diesem  primitiven  Mittel  auf 
jede  einzelne  Kammer  einwirken,  da  es  ja  vor- 
kommen kann,  daß  auf  einer  Ofenseite  eine  oder 
die  andere  Kammer  zu  warm  ist  oder  daß,  wie 
boi  den  Schoenwaelder-Öfen,  für  jeden  Zug  eine 
separate  Kammer  vorhanden  ist.  Das  Auskunfts- 
mittel ist  etwas  barbarisch  und  sollte  nur  zur 
Not  angewendet  werden,  auch  ist  es  nicht  so  leicht, 
eine  einmal  überhitzte  Kammer  so  rasch  und 
gleichmäßig  zu  kühlen,  daß  nicht  der  Oberofen 
vorher  schon  Schaden  gelitten  hätte. 
Trzynietz,  im  November  1908. 

Aug.  Zugger. 


Digitized  by  Google 


134«    Stahl  und  Eisen.        Der  GtMtzenttcurf  betreffend  den  Versicherungevertrag. 


Einiges  Uber  den  weiteren  Ausbau  und  den  Betrieb  von  Koksanstalten. 


In  Heft  21  von  „Stahl  und  Eisen"  erwähnt 
Hr.  Ingenieur  Göhrum  in  seinem  Artikel  unter 
obigem  Titel  u.  a.,  daß  eine  mährische  Kokerei 
(Witkowitz)  durch  Einführung  der  Stnmpfmaschi- 
neu  den  Betrag  von  75000  Kr.  jährlich  erspart, 
und  führt  anschließend  daran  weiter  au»,  daß 
diese  Maschinen  teils  nach  dem  Patont  Brinck 
&  Hubner,  teils  nach  demjenigen  der  Firma  Kuhn 
ausgeführt  werden.        Es  sei  jedoch  konstatiert, 


daß  in  Witkowitz  SUmpf maschinell  eigener  Kon- 
struktion im  Betriebe  sich  befinden,  bei  denen 
das  wesentlichste  Detail,  nämlich  die  Anhebevor- 
richtting  der  Stampfstang«',  dem  Patent  des  I  ntel  - 
zeichneten  entnommen  wurde  und  zur  vollsten 
Zufriedenheit  seit  Jahren  funktioniert. 

Szepes-Mer-  ny  (Ungarn),       Nov.  1903. 

Moriz  Klein,  Oberingenieur. 


Der  Gesetzentwurf  betreffend 

Von  Dr.  W. 

Nachdem  das  Gesetz  vom  12.  Mai  l'.toi  die 
Fragen  über  die  Zulassung,  die  Beaufsichtigung 
und  den  Geschäftsbetrieb  der  privaten  Vcrskhe- 
rungs- Unternehmungen  geregelt  hat,  versucht 
der  hier  zur  Besprechung  stehende  Gesetzentwurf 
die  Rechte  und  Pflichten  gesetzlich  festzulegen, 
die  dem  Versicherungsnehmer  —  oder,  wie  der 
Entwurf  ihn  nennt,  dem  Versicherten**  ■—  und 
dem  Versicherer  aus  dem  Versicherungsvertrag 
erwachsen.  Diese  Aufgabe  ist  keineswegs  eine 
leichte,  da  iu  den  Landesgesetzen  der  deutschen 
Einzelstaaten  nur  Ansätze  einer  den  Versiche- 
rungsvertrag betreffenden  Gesetzgebung  vornan-  i 
den  sind,  und  auch  die  Gesetzgebung  des  Aus- 
landes noch  kein  Versicherungsrecht  hervor-  I 
gebracht  hat.  Für  die  Schweiz  liegt  aus  dem  j 
Jahre  1902  der  Entwurf  eines  Schweizerischen 
Bundesgesetzes  über  den  Versicherungsvertrag 
vor.  Bei  dem  deutschen  Entwurf  haben  den 
Motiven  zufolge  die  gesetzlichen  Vorschriften, 
wie  sie  zurzeit  in  Deutschland  gelten ,  die 
erforderliche  Berücksichtigung  gefunden,  nicht 
minder  die  durch  den  bisherigen  Geschäftsbetrieb 
der  Versicherung»- Unternehmungen  und  durch 
die  Praxis  der  Gerichte  ausgebildeten  Grund- 
sätze, soweit  sie  sich  als  zweckmäßig  bewährt 
haben.  Außerdem  ist  die  reiche  in-  und  aus- 
ländische Literatur  über  Versicherungsrecht  be- 

»  Referat,  erstattet  in  der  Vorstundssitzung  der 
„Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eiscn- 
utnl  Stahlindustrieller"  am  6.  November  1903. 

**  Im  Gesetzentwurf  ist  nur  vom  „Versicherten" 
und  vom  ..Versicherer"  die  Rede.  Zweifellos  ist  es 
praktischer,  statt  „  Versicherter"1  tu  sagen  „Versiche- 
rungsnehmer'*, da  die  erstere  Terminologie  beispiels- 
weise bei  Lebensversicherungen  das  in  Betracht  kom- 
mende Verhältnis  vielfach  gar  nicht  deckt.  Auch  ist 
in  dem  Gesetz  vom  12.  Mai"  1901  der  Ausdruck  „Ver- 
sicherungsnehmer" vorhanden. 


den  Versicherungsvertrag.* 

Beumer. 

nutzt;  auch  sind  Gntachter  aus  dem  Kreise  der 
Versicherungsgebor  und  -nehmer  sowie  ans  der 
praktischen  Jurisprudenz  gehört  worden.  Nichts- 
destoweniger wird  man  sich  nicht  wundern  dürfen, 
daß  dieser,  eine  Materie  ganz  neu  regelnde 
Gesetzentwurf  mannigfache  Angriffe  erfährt,  und 
dali  er  manchen  Versicherungsnehmern  vielfach 
nicht  weit  genug,  den  Versicherungsgesellschaften 
dagegen  zn  weit  geht,  Nach  den  Motiven  ist 
der  Entwurf  von  der  Voraussetzung  ausgegangen, 
daß  beim  Versicherungsvertrag  der  Versicherungs- 
nehmer im  allgemeinen  der  schwächere  Teil  sei 
und  an  Geschäftserfahrung  dem  Versicherer  nach- 
stehe. Mit  Rücksicht  hierauf  habe  der  Entwurf 
da,  wo  es  zum  Schutz  besonders  wichtiger  Inter- 
essen der  Versicherungsnehmer  notwendig  er- 
schien, seine  Vorschriften  mit  zwingender  Kraft 
ausgestattet.  Auf  der  andern  Seite  konnte  man 
sich  aber  der  Tatsache  nicht  verschließen,  daß 
die  Versicherung  im  Laufe  der  Zeit  ihre  Technik 
vervollkommnet,  ihre  Formen  vermehrt  und  aus- 
gebildet, ihr  Anwendungsgebiet  erweitert  und 
damit  eine  hohe  Bedeutung  für  das  gesamte 
Wirtschaftsleben  gewonnen  hat,  deren  Entwick- 
lung gegenwärtig  noch  in  vollem  Flusse  befind- 
lich ist.  Deshalb  muß  die  Gesetzgebung  jede 
Maßnahme  vermeiden,  die  in  diese  Entwicklung 
hemmend  und  störend  eingreifen  könnte,  was 
durch  eine  Häufung  zwingender  Vorschriften 
zweifellos  geschehen  würde.  Das  Gesetz  vom 
12.  Mai  1001,  betreffend  die  Aufsicht  über  die 
privaten  Versicherungs  -  Unternehmungen,  bietet 
ja  für  solche  Vorschriften  auch  einen  teilweisen 
Ersatz,  da  die  Aufsichtsbehörde  einer  Gesell- 
schaft die  Zulassung  zum  Geschäftsbetriebe  ver- 
sagen kann,  wenn  nach  dem  Geschäftsplan,  zn 
dem  auch  die  allgemeinen  Versichernngsbedingun- 
gen  gehören,  die  Interessen  der  Versicherungs- 
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nehmer  nicht  hinreichend  gewahrt  sind.  Man 
wird  daher  bei  der  Beurteilung  des  Entwurfs 
nicht  übersehen  dürfen,  dal)  mancher  in  ihm 
etwas  vermißt,  was  in  die  -Allgemeinen  Ver- 
sicherungsbedingungen" hineingebort,  die  ja 
durchweg  einer  Umgestaltung  bedürfen  werden 
und  die  z.  B.  von  den  Fencrversiehernngs-Gesell- 
schaften  vielleicht  zweckmäßig  getrennt  in  solche 
für  industrielle  Risiken  und  in  solche  für  ander- 
weitige Versicherungen  gestaltet  werden  dürften. 

Die  Bestimmungen  des  in  Kede  stehenden 
Gesetzentwurfs  finden  selbstverständlich  ihre  Er- 
gänzung in  den  Vorschriften  des  bürgerlichen 
Gesetzbuchs  und,  falls  einer  der  beiden  Teile 
Kaufmann  ist  oder  die  Versicherung  bei  einer 
Gesellschaft  auf  Gegenseitigkeit  genommen  wird, 
in  den  Vorschriften  des  Handelsgesetzbuchs. 

Bevor  ich  auf  den  Gesetzentwurf  im  ganzen 
eingeho,  darf  ich  vielleicht  einen  Punkt  vorweg- 
nehmen, über  den  in  unserm  Kreise  kaum  eine 
Meinungsverschiedenheit  vorhanden  sein  dürfte. 
Er  betrifft  den  §  181  des  Entwurfs,  wonach 
die  Sozietäten  nicht  unter  das  Gesetz  fallen 
sollen.  Das  widerspricht  direkt  der  Zusicherung, 
die  der  Vertreter  des  Reichskanzlers,  Hr.  Graf 
v.  Posadowsky,  am  2!».  November  litoo  im  Hcichs- 
tage  gegeben  hat,  als  er  sagte:  -Warum  wir 
nicht  gleichzeitig  die  privat  rechtliche  Seite 
des  Versicherungswesens  in  diesem  Gesetze  ge- 
regelt haben"  —  es  handelte  sich  damals  um 
das  Gesetz  betreffend  die  Aufsicht  über  die 
privaten  Versicherungs-Putei nehmungen  —  „dar- 
über gibt  Seite  3.1  der  Begründung  eingehende 
Aufklärungen.  Wir  taten  es  schon  deshalb  nicht, 
weil  die  öffentlich-rechtlichen  Gesellschaften  in 
dies  Gesetz  überhaupt  nicht  mit  einbezogen  sind, 
während  sich  die  Vorschriften  über  den  privaten 
Versicherungsvertrag  selbstverständlich  auf 
die  privaten  und  auf  die  öffentlichen  Versiche- 
rungsgesellschaften beziehen  müssen." 

Hier  ist  also  mit  aller  Bestimmtheit  ver- 
sprochen ,  daß  das  Gesetz  betreffend  den  Ver- 
sicherungsvertrag auch  die  öffentlichen  Versiche- 
rungsanstalten (Sozietäten  usw.)  umfassen  werde. 
Dies  Versprechen  ist  nicht  eingelöst  und  die 
Motive  bringen  durchaus  keinen  stichhaltigen 
Grund  bei,  weshalb  dies  nicht  geschehen.  Die 
Privat  -Feuerversicherung«  -  Gesellschaften  haben 
in  einer  umfassenden  Denkschrift ,  die  sich  in 
Ihren  Händen  befindet,  die  ['nhaltbarkeit  dieses 
§  181  dargetan,  und  ich  kann  ihren  Ausführungen 
in  allen  Punkten  nur  durchaus  zustimmen.  Es 
ist  sehr  bezeichnend,  dali  auf  der  Generalver- 
sammlung des  Feuerversicherungs-Schutzverban- 
des  einige  Vertreter  der  öffentlichen  Versicherungs- 
anstalten, u.  a.  der  Generalinspektor  de»  Ver- 
bandes öffentlicher  Feuerversicherungsanstalten, 
unwidersprochen  gebliebenen  Zeitungsnachrichten 
zufolge  die  Erklärung  abgaben,  -die  Sozietäten 
beabsichtigten  ihren  Versicherten  nicht  nur  die 
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im  Entwurf  vorgesehenen  Rechte  zu  gewähren, 
sondern  darüber  nach  Möglichkeit  hinauszugehen; 
die  Sozietäten  wünschten  aber  nicht  in  das 
Heichsgesetz  einbezogen  zu  werden*  ein 
außerordentlich  charakteristischer  Beitrag  zu  den 
in  diesen  Kreisen  über  die  Rechtseinheit  hei  wehen- 
den Ansichten.  An  dem  Gegenteil  aber  haben 
nicht  etwa  die  Privat-Fenerversichernngs-Gesell- 
schaften,  sondern  in  erster  Linie  die  Versiche- 
rungsnehmer das  allergrößte  Interesse;  denn 
wenn  es  sicli  für  die  ersteren  lediglich  um  die 
Frage  der  Konkurrenz  den  Sozietäten  gegenüber 
handelte,  so  könnten  die  Privat- Feuerversiehe- 
rungs-Gesellschaften  sich  mit  dem  Hinweis  darauf, 
daß  Bie  dorn  Gesetz  unterstellt  seien,  während 
das  für  die  Sozietäten  nicht  zutreffe,  sehr  wohl 
beim  Publikum  iu  ein  vorteilhafteres  Licht  stellen. 
Wenn  aber  die  Motive  die  exzeptionelle  Be- 
handlung der  Sozietäten  damit  begründen  zu 
1  können  meinen,  daß  mit  ihrer  Geschäftsleitnng 
1  Beamte  betraut,  seien,  und  daß  der  Entwurf 
j  die  Beziehungen,  die  sich  aus  der  Beamteustellung 
ergäben,  nicht  im  einzelnen  berücksichtigen  könne, 
|  so  dürfte  doch  darauf  hinzuweisen  sein,  daß 
gerade  für  den  Versicherungsnehmer,  der  sich 
bureaukratischen  Einrichtungen  gegenüber  be- 
findet, doppelt  die  Notwendigkeit  vorliegt,  sich 
auf  gesetzliche  Bestimmungen  berufen  zu  können, 
j  Daß  die  Sozietäten  ihre  Ausnahmestellung  damit 
|  begründen,  daß  sie  Wohlfahrtsanstalten  seien, 
ist  wohl  nicht  ernst  zu  nehmen;  sie  bestreiten 
ihre  Wohltaten  aus  den  Beiträgen  und  auf  Kosten 
der  Versicherten,  denen  dabei  irgendwelche  Mit- 
bestimmung versagt  ist.  Zu  Löschzwecken  leisten 
auch  die  Privatgesellschaften  an  freiwilligen  und 
gesotzlichen  Beiträgen  mindestens  dasselbe,  wie 
die  Sozietäten.  Endlich  können  sich  ans  der 
Ausnahmestellung  der  Sozietäten  in  allen  den 
Fällen  große  l'nzuträglichkeiten  ergeben,  in 
denen  jemand  seine  Immobilien  bei  der  Sozietät, 
seine  Mobilien  bei  einer  Privatgesellschaft,  ver- 
sichert hat  und  somit  im  Schadensfall  für  die 
Sozietät  ein  anderes  Vertragsrecht  in  Frage 
kommt .  als  für  die  Privatgesellschaft.  Das 
Publikum  hat  somit  das  allergrößte  Interesse 
daran,  beide  Arteu  von  Anstalten,  private  wie 
öffentliche,  unter  das  Gesetz  gestellt  zu  sehen, 
und  das  vom  Vertreter  des  Reichskanzlers  ge- 
gebene Versprechen  muß  nicht  allein  der  Rechts- 
einheit wegen,  sondern  auch  schon  um  deswillen 
eingelöst  werden,  weil  man  sonst  nicht  mehr 
weiß,  wieviel  man  überhaupt  noch  auf  Ver- 
sprechungen der  Vertreter  der  Reichsregierung 
geben  kann.    (Lebhafte  Zustimmung!) 

Was  nun  den  Gesetzentwurf  im  ganzen  an- 
belangt, so  habe  ich  die  außerordentlich  fleißige 
Arbeit  aus  dem  Bureau  des  „Zentralverbandes 
deutscher  Industrieller",  die  eine  systematische 
Darstellung  des  Feuerversicherung«  -  Vertrages 
nach  dem  Gesetzentwurf  enthält,  schon  um  des- 
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willen  gedruckt  in  Ihre  Hand  gelegt,  damit  Sie 
aus  ihr  die  eigentümlichen  Verhältnisse  im  Auf- 
bau des  Entwurfs  unmittelbar  zu  erkennen  in 
der  Lago  sind. 

Der  I.  Abschnitt  des  Gesetzes  §§  1  bis  44 

—  Allgemeine  Vorschriften,  Anzeige  der  Gefahr- 
umstände  und  Gefahrerhöhung,  Prämie,  Versiche- 
rungsfall, Versicherungsagenten  —  gilt  für  alle 
Versicherungszweige,  und  auch  im  II.  Abschnitt 

—  Schadenversicherung  —  werden  in  den 
§§  45  bis  79  Vorschriften  für  die  gesamte 
Schadenversicherung  gegeben.  Das  halte  ich 
für  sehr  bedenklich,  vor  allem  vom  Standpunkt 
der  Versicherungsnehmer  aus,  die  doch  durch 
dieses  Gesetz  den  Motiven  zufolge  in  erster 
Linie  geschützt  worden  sollen.  Will  sich  ein 
Versicherungsnehmer  also  z.  B.  über  die  für  den 
Feuerversicherung«-  Vertrag  in  Betracht  kommen- 
den Bestimmungen  unterrichten,  so  genügt  dazu 
keineswegs  das  Studium  der  §4}  80  bis  102, 
sondern  er  hat  zunächst  die  allgemeinen  Vor- 
schriften und  ferner  den  allgemeinen  Teil  der 
Schadenversicherungs  -  Bestimmungen  daraufhin 
zu  prüfen,  welche  bezüglichen  Bestimmungen  sie 
enthalten,  und  hat  dann  nachzusehen,  ob  einzelne 
Vorschriften  durch  die  Sonderbestimmungen  wie- 
der aufgehoben  oder  abgeändert  werden,  was 
häufiger  der  Fall  ist.  Diese  Prüfung  wird,  da- 
von bin  ich  überzeugt,  selbst  den  Juristen  nicht 
immer  leicht  sein.  Für  den  Laien  kommen  nun 
außer  der  oft  schwer  verständlichen  Sprache  des 
Entwurfs  noch  als  erschwerendes  Moment  die 
vielfachen  Verweisungen  auf  andere  Gesetze  und 
die  Bestimmungen  hinzu,  daß  andere  Vorschriften 
entsprechende  und  sinngemäße  Anwendung  finden 
sollen,  worin  in  diesem  Entwurf  so  weit  gegangen 
wird,  daß  nicht  selten  der  Paragraph,  auf  den 
hingewiesen  wird,  wiederum  auf  einen  andern 
hinweist.  Mit  Recht  hat  die  Denkschrift  des 
„Verbandes  der  in  Deutschland  arbeitenden 
U.-V.-Gesellschaften*-  in  dieser  Beziehung  den 
§  26  Abs.  3  als  charakteristisches  Beispiel 
herausgegriffen.  Dort  ist  gesagt,  daß  die  Vor- 
schrift des  Absatzes  1  »entsprechende  Verwendung 
finden"  soll  in  den  Fällen,  in  denen  nach  den 
§§21  und  24  der  Versicherer  von  der  Ver- 
pflichtung zur  Leistung  frei  ist.  In  §  21  ist 
wieder  auf  §  19,  in  §  24  auf  §  23  Absatz  2' 
zurückverwiesen.  Zum  Verständnis  des  §  23 
Abs.  2  ist  das  Lesen  des  §  23  Abs.  1  er- 
forderlich, in  dem  wiederum  auf  §  20  Abs.  2 
hingewiesen  wird.  Es  sind  also  nicht  weniger 
als  sechs  Rückbeziehungen  erforderlich,  um  dem 
§  2ti  Abs.  3  einen  Inhalt  zu  geben,  und  die 
überwiegende  Mehrzahl  aller  Versicherungs- 
nehmer wird  wohl  sehr  bald  den  Versuch  auf- 
geben, zu  ergründen,  in  welchen  Fällen  die  Vor- 
schriften des  Abs.  1  des  §  2»*  »entsprechende 
Anwendung1*  finden.  (Lebhafte  Heiterkeit !)  Für 
die  Mehrzahl   der  Versicherungsnehmer   ist  ein 


Zurechtfinden  in  den  Bestimmungen  des  Gesetz- 
entwurfs geradezu  unmöglich.  Das  hätte  ver- 
mieden werden  können,  wenn  man  für  jeden 
Versicherungszweig  gesonderte  Bestimmungen 
getroffen  hätte. 

Ganz  besonders  hätte  das  auch  im  Interesse 
der  Versicherungs-Gesellschaften  gelegen.  Pro- 
fessor Ehrenberg  hat  ganz  recht,   wenn  er  in 
seiner  Kritik  des  schweizerischen  Entwurfs  sagt : 
„Der  Gesetzgeber  soll  Bich  stets  dann  vor  der 
Aufstellung  allgemeiner  Rechtssätze  hüten,  wenn 
er  ihre  Tragweite  nicht  mit  großer  Sicherheit 
zu  überschauen  und  ihre  unbeschränkte  Anwend- 
barkeit nicht  mit  voller  Gewißheit  zu  behaupten 
|  vermag. u    Bei  der  Verschiedenartigkeit  der  ver- 
;  schiedenen  Versicherungszweige  würde  die  ge- 
setzliche Regelung  des  Versicherungs- Vertrags- 
rechts besser  unter    Verzicht  auf  allgemeine 
Teile,   für  jeden   Versicherungszweig,  seiner 
Eigenart  entsprechend,  in  besonderen  Gesetzen 
oder  wenigstens  in  besonderen  Gesetzesabschnitten 
erfolgen.   Das  gilt  insbesondere  von  der  Trans- 
portversicherung, die  bezüglich  des  Ver- 
hältnisses zwischen   Versicherungsnehmer  und 
Versicherungsgeber   mit   den  andern  Versiche- 
'  rungszweigen   fast  gar  keine  Berührungspunkte 
(  hat.    In  dieser  Beziehung  sagt  der  „Internatio- 
I  nale  Transportversichernngs- Verband"  völlig  zu- 
l  treffend: 

a)  Bei  der  Transportversicherung  handelt  es  sich 
in  der  Regel  um  Geschäftsleute,  welche 
ihre  vertraglichen  Verpflichtungen  wohl  zu 
beurteilen  vermögen,  und  welche  gewohnt 
und  gehalten  sind,  bei  allen  ihren  Maß- 
nahmen die  im  Geschäftsverkehr  erforder- 
liche Sorgfalt  aufzuwenden.  Warum  sollte 
dies  für  die  Transportversicherung,  die  doch 
auch  ein  Handelsgeschäft  ist,  anders  sein? 

b)  Bei  der  Transportversicherung  ist  der  Ver- 
sicherte nicht  der  wirtschaftlich  Schwä- 
chere, der  bei  Vereinbarung  der  Vertrags- 
bedingungen dem  Versicherer  machtlos  gegen- 
übersteht. Dies  gilt  insbesondere  von  den- 
jenigen Versicherungs-tiescllschaften,  deren 
Aktionäre  und  Aufsichtsräte  zum  größten 
Teil  selbst  Versicherte  ihrer  Gesellschaft 
sind,  und  ferner  von  den  durch  Makler  ab- 
geschlossenen Versicherungen,  da  die  Makler 
tatsächlich  fast  ausschließlich  die  Interessen 
der  Versicherten  vertreten.  Es  kann  da- 
her bei  der  Transportversicherung  ganz 
und  gar  nicht,  wie  bei  andern  Versiche- 
rungszweigen, von  einem  Überwiegen  des 
Versicherers  gegenüber  dem  Versicherten 
gesprochen  werden,  welches  die  Vertrags- 
freiheit illusorisch  machte.  Eher  könnte 
das  Gegenteil  behauptet  werden. 

c)  Die  Transportversicherung  ist  ein  inter- 
nationales Geschäft.  Der  Transportver- 
sicherer darf  dalier,   wenn  er  seine  Kon- 


Digitized  by  Google 


1.  Dezember  190H. 


Der  Gesetzentwurf  betreffend  den  Versicherungsvertrag.       Stahl  und  Eisen.  1349 


kurrenzfähigkeit  nicht  einbüßen  soll,  durch 
einengende  Gesetzesvorschriften  nicht  daran 
gehindert  werden,  seine  Versicherungsbedin- 
gnngen   mit  denjenigen   des  Auslandes  in 
Einklang  zu  bringen. 
Diese  besonderen  Verhältnisse  bei  der  Trans- 
portversicherung haben   bei  der  Regelung  des 
öffentlichen  Versicherungsrechts   bereits  gebüh- 
rende  Berücksichtigung   gefunden,    indem  im 
«5  116  des  Gesetzes  über  die  privaten  Versiche- 
rungs-Unternehmungen bestimmt  wird,  daß  Trans- 
portversicherungs-Aktiengesellschaften keiner  be- 
hördlichen Zulassung  bedürfen   und  keiner  Be- 
aufsichtigung ihres  Geschäftsbetriebes  unterliegen. 

Diesen  Gesichtspunkten  glaubt  der  Entwurf 
dadurch  Rechnung  zu  tragen,  daß  er  im  ij  177 
Abs.  1  die  zwingenden  Vorschriften  des  Ge- 
setzes, die  die  Vertragsfreiheit  einschränken, 
auf  die  Transportversicherung  für  nicht  anwend- 
bar erklärt.  Im  £;  178  wird  aber  hiervon  in 
Nr.  3  eine  Ausnahme  gomacht,  indem  bei  der 
Versicherung  von  Schiffen  gegen  die  Gefahren 
der  Binnenschiffahrt  die  zwingenden  Vorschriften 
durch  Kaiserliche  Verordnung  mit  Zustimmung 
des  Bundesrats  ganz  oder  zum  Teil  sollen  für 
anwendbar  erklärt  werden  können.  Die  Hinnen- 
Transportversichernng  wird  in  dem  Entwurf 
überhaupt  so  lückenhaft  geregelt,  daß  sie  nur 
einen  beschränkten  Wert  hat,  indem  sie  beide 
Teile  nicht  der  Notwendigkeit  überhebt,  nach 
wie  vor  ausführliche  Versichornngsbedingnngen 
zu  vereinbaren. 

Anf  letzteren  Punkt  machen  auch  die  Un- 
fal  1-  Vers  icherungs-Gesellsc haften  auf- 
merksam, indem  sie  darauf  hinweisen,  daß,  wenn 
der  Entwurf  Gesetzeskraft  erlangt,  nicht  nur 
das  ganze  Vertragsverhältnis  ganz  so  wie  bis- 
her geregelt  werden  muß,  sondern  auch  Für- 
sorge zu  treffen  ist,  daß  die  Anwendbarkeit  dis- 
positiver Bestimmungen,  die  entweder  überhaupt 
nicht  oder  doch  nur  in  verändertem  Inhalt  auf 
den  Versicherungsvertrag  Anwendung  finden 
sollen,  durch  besondere  Versicherungsbedingungen 
ausgeschlossen  wird.  Es  ist  außerordentlich 
interessant,  daß  die  Unfall-Versiclierungs-Gesell- 
schaften  einen  Versuch  gemacht  haben,  ihre 
zurzeit  dem  Aufsichtsamt  vorliegenden  Entwürfe 
von  Versicherungsbedingungeu  für  Einzel-Unfall- 
versicherung und  Haftpflichtversicherung  so  um- 
zugestalten, wie  sie  nach  Inkrafttreten  des  Ge- 
setzes etwa  lauten  müßten.  Hierbei  hat  sich 
aber  ein  ganz  gewaltiges  Anschwellen  der  Ver- 
sicherungsbedingungen ergeben.  Mit  Recht  kann 
daher  a.  a.  0.  behauptet  werden:  Wenn  wirk- 
lich seither  die  Länge  der  Versicherungsbedin- 
gungea  den  Gegenstand  gerechten  Vorwurfs  ge- 
bildet haben  sollte,  so  kann  man  also  sagen, 
daß  in  dieser  Beziehung  durch  den  Gesetz- 
entwurf die  Versicherungsnehmer  vom  Regen  in 
die  Traufe  kommen.    Den  Versicherungs-Gesell- 


schaften  aber  wird  aus  diesen,  von  dem  Gesetz 
ihnen  aufgedrängten  verlängerten  Versicherungs- 
bedingungen nur  ein  neuer  Vorwurf  erwachsen 
und  alles  dies  nur  deshalb,  weil  sie  im  Interesse 
der  Vertragsklarhoit  und  somit  ihrer  Versiche- 
rungsnehmer bestrebt  sind,  das  gut  zu  machen, 
was  das  Gesetz  versäumt  hat,  nämlich  für  jede 
besondere  Versichernngsart  erschöpfende  Rechts- 
normen zusammenzufassen,  die  sich  mit  dem 
wirtschaftlichen  Ziel  dieser  Versicherungsart 
vollständig  decken. 

Wie  sehr  sich  diese  Unterlassung  gerächt, 
sehen  Sie  n.  a.  auch  an  einem  praktischen  Bei- 
spiel aus  der  G  1  as  Versicherung. 

ij  15  des  Entwurfs  bestimmt,  daß  die  Ver- 
sicherungs-Gesellschaft den  Scbadeuersatz  in  Geld 
zu  leisten  hat.  Nach  der  Begründung  des  Ent- 
wurfs soll  diese  Bestimmung  allerdings  keine 
zwingende  sein ;  vielmehr  sollen  abweichende 
Bedingungen  zulässig  sein.  Nach  §  9  des  Ge- 
setzes vom  12.  Mai  1901  muß  aber  der  Ver- 
sicherungsnehmer vor  Abschluß  des  Vertrages 
ausdrücklich  auf  die  Abweichung  von  der  Regel 
hingewiesen  werden  und  sich  schriftlich  mit  der 
Abweichung  einverstanden  erklären.  Außerdem 
kann  ja  auch  das  Aufsichtsamt  für  Privat- 
versicherung nach  seinem  freien  Ermessen  den- 
jenigen Versicherungsbedingungen  seine  erforder- 
liche Genehmigung  versagen,  die  eine  wesent- 
liche grundsätzliche  Abweichung  von  dem  Ge- 
setze (Iber  den  Versicherungsvertrag  enthalten. 

Nun  hat  in  der  Glasversicherung  seit  jeher 
und  allenthalben  die  Ersatzleistung  in  natura 
die  Regel  gebildet  und  es  kann  von  dieser  Regel 
ohne  Verletzung  der  vitalsten  Interessen  so- 
wohl der  Versicherungs-Gesellschaften  und  des 
Versicherungsnehmers  als  auch  der  Spiegelglas- 
Industrie  nicht  abgewichen  werden.  Bezüglich 
des  letztern  Punktes  dürfte  wohl  die  Hervor- 
hobung des  Umstandes  genügen,  daß  im  Falle 
der  Schadenersatzleistung  in  Geld  die  Ver- 
sicherten in  vielen  Fällen  mit  einer  dürftigen 
und  möglichst  billigen  Notverglasung  sich  be- 
gnügen würden,  wodurch  die  blühende  deutsche 
Spiegelglas-Industrie  auf  die  Dauer  eine  empfind- 
liche Schädigung  erfahren  würde. 

Bei  der  Glasversicherung  muß  aber  die  Re- 
gulierung in  Geld  insbesondere  auch  aus  dem 
Grunde  als  höchst  bedenklich  erscheinen,  weil 
durch  die  infolge  eines  Abschätznngsverfahrens 
notwendige  Bestellung  zweier  Sachverständigen 
und  eines  Obmanns  Auslagen  nötig  wären,  die 
in  den  weitaus  meisten  Fällen  in  keinem  Ver- 
hältnis zu  dem  niedrigen  Wertobjekt  stehen 
würden.  Außerdem  würde  aber  durch  ein  der- 
artiges umständliches  Taxationsverfahren  die  Er- 
ledigung der  Schadensachen  verzögert  werden, 
was  unter  Umständen  von  empfindlichen  Nach- 
teilen für  die  Versicherten  bogleitet  sein  kann. 
Dies  leuchtet  ohne  weiteres  ein,  wenn  man  sich 
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vergegenwärtigt,  daß  es  sich  meistens  um  Laden- 
Bchiinfenster  handelt,  welche  in  der  Regel  ge- 
schlossen gehalten  werden  müssen,  wenn  die 
Scheiben  zerbrochen  sind. 

Weiter  ist  zu  berücksichtigen,  daß,  falls  nur 
Geldersatz  stattfindet,  dem  Versicherungsnehmer 
eine  —  ihm  selbstredend  mit  ihrem  Werte  an- 
gerechnete —  Bruchscheibe  verbleibt,  deren  an- 
gemessene Verwertung  ihm  nur  in  verschwindend 
wenigen  Fällen  trotz  aller  angewandten  Mühe 
möglich  sein  wird.  Es  müßte  also  dem  g  45 
des  Entwurfs  ein  zweiter  Absatz  des  Inhalts 
beigefügt  werden,  daß  die  Bestimmung  des  ersten 
Absatzes  auf  die  Glasversicherung  keine  Au- 
wendung finden  soll,  daß  in  dieser  Branche  der 
Versicherer  vielmehr  die  Wahl  habe,  dem  Ver- 
sicherten die  Gläser  durch  andere  von  gleicher 
Große  und  Güte  zu  ersetzen,  oder  den  Schaden 
durch  Barzahlung  zu  ordnen.  Oder  es  mühten 
dein  v?  45  die  Worte  beigefügt  werden:  „Bei 
Glasschädeu  ist  jedoch  Natural-Ersatz  zulässig." 
Sie  ersehen  aber  auch  aus  diesem  Beispiel,  wie 
untunlich  die  Verallgemeinerung  der  Bestim- 
mungen für  die  verschiedenen  Versicherungs- 
zweige ist.  Daß  es  sich  übrigens  bei  der  Glas- 
versichernug  nicht  um  Kleinigkeiten  handelt, 
mag  nebenbei  noch  daraus  ersichtlich  werden, 
daß  die  in  Deutschland  arbeitenden  Glasversiche- 
rungs-Gesellschaften  im  Jahre  1Ö02  bei  einer 
Prämien  -  Einnahme  von  4  f4(>  134  -M  und 
1  32!>  540  M  Prämien-Reeerve  für  eigene  Rech- 
nung Schäden  in  Höhe  von  insgesamt  2660  000  -//. 
vergütet  haben. 

Endlich  mag  auf  die  Lfebensv  ersieh  er  ungs- 
Gesellschaft  en  hingewiesen  sein,  die  beispiels- 
weise mit  dein  §  4  Abs.  1  der  Allgemeinen 
Bestimmungen  nicht  auskommen  zu  können  er- 
klären, indem  sie  dort  das  Essentiale  der  Schrift- 
lichkeit für  den  Versicherungsvertrag  ver- 
missen. Die  Motive  zum  Entwurf  begründen 
das  Fehlen  derselben  damit,  daß  die  schriftliche 
Form  dem  Verkehrsbedürfnis  und  den  Gepflogen- 
heiten des  Geschäftslebens  widerspreche.  Das 
möge  für  andere  Versicherungszweige  (beispiels- 
weise die  Kranken-  und  Sterbekassen)  zutreffen; 
die  Lebensvei  Sicherung  aber  bedürfe  dringend 
der  Schriftlichkeit  des  Vertrages  im  Interesse 
der  Klarheit  und  der  Verhütung  von  Zweifeln 
und  Streitigkeiten,  die  in  vielen  Fällen  auf  Irr- 
tum, in  vielen  aber  auch  auf  Böswilligkeit  zurück- 
zuführen seien.  Die  Schriftlichheit  würde  ferner 
den  grolien  Vorzug  haben,  daß  mündliche 
Neben  abreden  neben  «lern  schriftlichen  Ver- 
trage ungültig  sein  würden.  Damit  würde  sie 
die  Streitfrage,  welche  Bedeutung  den  unglück- 
seligen Versprechungen  der  Inspektoren.  Agen- 
ten usw.  zukomme,  wenn  auch  nicht  ganz  be- 
seitigen, so  doch  sehr  wesentlich  einschränken. 
Mit  dem  Hinweis  auf  die  Möglichkeit,  diese 
Angelegenheit  in  den  vom  Aufsichtsamte  zu  ge- 
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nehmigenden  Versicherungsbedingungen  zu  regeln, 
erklären  sich  die  Lebensversicherungs -Gesell- 
schaften nicht  zufrieden  stellen  zu  können;  die 
Regelung  solcher  wichtiger  tiefeinschneidender 
Angelegenheiten  dürfe  nicht  von  dem  Ermessen 
des  Aufsichtsamts  abhängig  gemacht  werden, 
sondern  müsse  durch  das  Gesetz  selbst  erfolgen. 

Also,  wohin  man  sieht,  überall  Schwierig- 
keiten dadurch,  daß  man  für  die  einzelnen  Ver- 
sicherungszweige nicht  eine  völlig  getrennte  ge- 
setzliche Regelung  versucht  hat. 

So  viel  über  den  Aufbau  des  Gesetzentwurfs 
im  ganzen,  auf  dessen  Einzelbestimmnngen  ich 
begreiflicherweise  heute  nicht  eingehe,  da  sie 
zunächst  in  einer  Kommission  zur  Erörterung 
zu  stellen  sein  werden. 

Die  Wünsche  der  Versicherungsnehmer  Bind 
bisher  fast  ausschließlich  betreffs  der  auf  die 
Feuerversicherung  bezüglichen  Teile  des  Ent- 
wurfs ausgesprochen  worden.   Es  ist  ja  zweifel- 
los, daß  auf  dem  Gebiete   dieser  Versicherung 
:  für  manche  Industriezweige  große  Unzuträglich- 
I  keiten  und  Schwierigkeiten  vorhanden  sind.  Ich 
habe  solche  noch  vor  kurzem  in  einer  Enquete 
festgestellt,  die  sich  auf  die  Holzindustrie  er- 
streckte, in  der,  wie  es  scheint  infolge  hier  und  da 
mangelnder  Individualisierung,  sich  schwere  Nach- 
teile namentlich  für  Bolche  Werke  herausgebildet 
haben,  die  bestrebt  sind,  durch  alle  möglichen 
Sicherheitsvorkehrnngen  den  Betrieb  so  feuer- 
sicher zu  gestalten,  als  es  nur  eben  denkbar  ist. 
Einzelne  Betriebe  gehen  sogar  dazu  über,  so- 
zusagen feuerfeste  Anlagen  zu  schaffen,  wie  ich 
deren  noch  jüngst  eine  in  Papenburg  besichtigt 
habe.     Es   ist   dies   eine   elektrisch  betriebene 
Anlage,  die  nur  aus  Stein  und  Eisen  erbaut  ist, 
bei  der  sämtliche  Säge-  und  Hobelspäne  abge- 
sogen und  in  den  Kessel  direkt  überführt  werden 
und  bei  der,  soweit  das  bei  Menschenwerk  über- 
haupt möglich  erscheint,  jede  Feuersgefahr  aus- 
geschlossen ist.    Wenn  für  eine  solche  Anlage, 
die  mit  5  °,00  reichlich  hoch  versichert  wäre, 
10"|00  gefordert  werden,  so  muß  ich  dies  nach 
völlig  objektivem  Vergleich  mit  anderen  Risiken 
direkt   als  ungeheuerlich    bezeichnen,   und  ich 
habe  den   dringenden   Wunsch,   daß   hier  die 
Feuerversicherungs-Gesellschaften  Remedur  ciu- 
treton  lassen;   denn  das  erseheint  doch  nicht 
angängig,  daß,  weil  es  violleicht  einer  Gesell- 
schaft gefällt,  hier  in  ganz  unbegreiflicher  Weise 
10  «  <IU  Zu  fordern,  nun  auch  die  anderen  Gesell- 
schaften  erklären,    cb   nicht    billiger    tun  zu 
können.     Angesichts  aber  der  Schwierigkeiten 
und  der  teilweise  enorm  hohen  Prämien,  die  die 
nicht  unter  Tarif  gestellten  Industriezweige  zu 
zahlen  haben,  ist  es  menschlich  begreiflich,  daß 
nun   seitens   der  Versicherungsnehmer  zu  dem 
Gesetzentwurf  alle  möglichen  Anträge  gestellt 
werden,  da  man  von  gesetzlichen  Bestimmungen 
alles  Heil  erwartet.    Ob  aber  solche  Forderungen 
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—  anch  vom  Standpunkt  des  Versicherungs- 
nehmers aus  gesprochen  —  klug  Kind,  das  ist 
eine  andere  Frage.  Sie  erstrecken  sich  u.  a. 
auf  die  Beseitigung  der  obligatorischen  Selbst- 
veraichernng  und  der  Wiederaufbau-  bezw. 
Wiederherstellnngsklausel,  auf  die  Forderung 
der  Ungültigkeit  einer  Vereinbarung,  die  die 
anteilige  Versicherung  eines  Interesses  bei  einem 
andern  Versicherer  erschwert  oder  unmöglich 
macht  (Mit Versicherung),  auf  Beseitigung  der 
mit  der  Versicherung  der  notleidenden  Risiken 
verbundenen  Mißstände,  auf  Ausdehnung  der  im 
Gesetz  vorgeschriebenen  Fristen  und  zwingende 
Gestaltung  aller  derjenigen  Paragraphen,  durch 
die  der  Gesetzgeber  eine  Krweiterung  der  Ver- 
pachtungen der  Versicherungs  -  Gesellschaften 
vorgesehen  hat,  insbesondere  Einschluß  der 
Rettung»-  und  Reguliernngskostcn  in  die  Ver- 
sicherung, Ausdehnung  der  Versicherung  auf  in- 
direkte Sachschilden,  Einschluß  aller  Explosions- 
schäden,  sowie  der  bei  einem  Aufruhr  oder 
Landesfriedensbrnch  entstehenden  Brände,  Ein- 
schluß der  Aufräumnngskosten  usw.  usw.  Solche 
Forderungen  sehen  sich  auf  dem  Papier  ja 
wunderhübsch  für  die  Versicherungsnehmer  an; 
es  fragt  sich  nur,  ob  die  Kosten  der  Feuer- 
versicherung sich  nicht  ganz  wesentlich  erhöhen 
werden,  wenn  derartige  Forderungen  gesetzlich 
festgelegt  würden.  Denn  eine  Rente  wollen  die 
Versicherungs  -  Gesellschaften  doch  schließlich 
berechtigt  erweise  anch  ans  ihrem  Betriebe  heraus- 
wirtschaften, und  eine  solche  Erhöhung:  ihrer 
Leistungen  würde  unter  Umstünden  eine  I'rämien- 
hiihe  zur  Folge  haben,  die  sich  doch  vielleicht 
sehr  unangenehm  fühlbar  machen  könnte;  denn 
schon   die  Bestimmungen   des   Entwurfs  sehen 


eine  erhebliche  hureankratische  Mehrarbeit  für 
die  Versicherungs-Gesellschaften  vor,  die  ohne 
Zweifel  eine  beträchtliche  Erhöhung  der  Ver- 
waltungskosten  bedingt.  Forner  laufen  dem  ge- 
steigerten Schutz  der  Versicherten  naturgemäß 
größere  Kosten  für  die  Versicherungs -Gesell- 
schaften parallel.  Einen,  die  Lebensfähigkeit 
der  Versicherungs-Gesellschaften  unter  Umständen 
bedrohenden  Schutz  der  Versicherten  und  gleich- 
zeitig eine  Verbillignng  der  Versicherung  zu 
fordern,  ist  unlogisch. 

Unsere  Gruppe  wird,  ihren  Grundsätzen  ge- 
treu, auch  bei  der  Beratung  über  diesen  Gesetz- 
entwurf daran  festhalten,  daß  solche  Fragen 
sine  ira  et  studio  erörtert  werden  müssen.  Wir 
müssen  die  Interessen  der  Versicherungsnehmer 
und  die  der  Versicherungs-Gesellschaften  objektiv 
und  gerecht  gegeneinander  abwägen,  und  das 
erscheint  um  so  notwendiger,  als,  volkswirtschaft- 
lich betrachtet,  die  Interessen  auch  des  einen 
nicht  genügend  gewahrt  sind,  wenn  die  Inter- 
essen des  andern  geschädigt  werden.  (Sehr 
richtig!)  Das  sichere  Funktionieren  der  Ver- 
sicherungs-Gesellschaften  darf  nicht  gefährdet 
worden,  wenn  die  Interessen  der  Versicherungs- 
nehmer zu  ihrem  Rechte  kommen  sollen;  in  dieser 
Beziehung  besteht  volkswirtschaftlich  ein  viel 
engerer  Znsammenhang  zwischen  beiden  Kontra- 
henten, als  es  nach  den  zum  Teil  reklamehaft  auf- 
geputzten Angriffen  auf  einen  derselben  den  An- 
schein gewinnen  könnte.  (Lebhafte  Zustimmung!) 

Ich  erlaube  mir  daher  den  Vorschlag,  in  der 
heutigen  Sitzung  darüber  zu  beraten,  ob  der 
Entwurf  einer  Kommission  zu  überweisen  ist 
und,  bejahendenfalls,  wie  diese  Kommission  zu- 
sammengesetzt werden  soll. 


Eine  bedeutsame  Kundgebung  gegen  die  Schiffahrteabgaben 

auf  freien  Strömen. 


Der  ,, Verein  zur  Wahrung  «1er  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" hielt  am  21.  November  in  Düsseldorf  eine 
Aussc.huflsitzung  ab,  die  von  Gehoimrat  Sorvacs 
eeleitel  und  mit  dem  Hinweis  auf  die  bisher  un- 
widersprochen gebliebenen  Zeitungsmitte Hungen 
eröffnet  wurde,  daß  maßgebenden  Orts  die  Wieder- 
einführung von  Schiffahrtsabgaben  auf  freien 
Strömen  erwogen  werde.  Die  rK.  Z."  berichtet 
darüber  also:  Der  Vorsitzende  erteilte  zum  Bericht 
überdiese  Frage  dem  Abg.  Dr.  Ueumer  das  Wort, 
»us  dessen  interessantem  Vortrag  wir  folgendes 
hervorheben. 

Zunächst  legte  der  Redner  dar,  daß  die  Ab- 
rahenfreiheit  für  die  Schiffahrt  auf  nnsern  Strömen 


international  geregelt  sei  durch  die  Elhsehiffahrts- 
akte  und  das  die  Elbzolle  beseitigende  Reichs- 
gesetz vom  11.  Juni  1870  (B.  G.-Bl.  S.  416).  durch 
die  Wesersrhitt'ahrtsakte,  den  Vertrag  vom  14.  De- 
zember 18(55  (G.-S.  1866  S.  197)  und  das  Reichs- 
gesetz vom  5.  April  188(i  sowie  durch  die  revi- 
dierte Rheinschiffahrtaakte  vom  17.  Oktober  1868. 
Letztere  insbesondere  bestimme.  —  und  das  inter- 
essiere für  die  heulige  Verhandlung  an  erster 
Stelle  --,  daß  die  Schiffahrt  auf  dem  Rhein  und 
seinen  Mündungen  von  Basel  bis  ins  offene  Meer 
frei  ist,  und  daß  Abgaben,  die  sich  lediglich  auf 
die  Tatsache  der  BcRchiffung  gründen,  weder  von 
den  .Schiffen  noch  von  der  Ladung  erhoben  worden 
dürfen.     Ferner  bestimme   Artikel  54,  Absatz  4 
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der  Reichsverfassung :  „Auf  allen  natürlichen  I 
Wasserstraßen  dürfen  Abgaben  nur  fOr  die  Be-  | 
nutzung  besonderer  Anstalten,  die  zur  Erleichte- 
rung des  Verkehrs  bestimmt  sind,  erhoben  werden. 
Diese  Abgaben  sowie  die  Abgaben  für  die  Be- 
fahrung  solcher  künstlicher  Wasserstraßen,  welche 
Staatseigentum  sind,  dürfen  die  zur  Unterhaltung 
und  gewöhnlichen  Herstellung  der  Anstalten  und 
Anlagen  erforderlichen  Kosten  nicht  Ubersteigen. 
Auf  die  Flößorei  finden  diese  Bestimmungen  in- 
soweit Anwendung,  als  dieselbe  auf  schiffbaren 
Wasserstraßen  betrieben  wird." 

Es  heiße  dem  klaren  Wortlaut  dieses  Artikels 
Zwang  antun,  wenn  man  behaupten  wolle,  die 
Keichaverfassung  brauche  nicht  geändert  zu  wer-  J 
den,  um  die  Möglichkeit  zur  Einführung  von 
Binnonschiffahrts-Abgaben  anf  freien  Strömen  zu 
schaffen.  Die  dies  wollen,  argumentieren  so,  daß 
sie  behaupten,  Rhein,  Elbe  und  Weser  seien  keine 
natürlichen  Wasserstraßen  mehr,  sondern  künst- 
liche. Wenn  diese  Argumentation  zutreffe,  gebe  | 
es  überhaupt  keine  natürlichen  Wasserstraßen,  J 
d.  h.  koinu  natürlichen  schiffbaren  Flüsse  mehr.  { 
Denn  jeder  Fluß,  der  dauernd  schiffbar  bleiben 
solle,  bedürfe  der  künstlichen  Regelung  durch 
Menschenhand,  da  die  ihm  innewohnenden  elemen- 
taren Eigenschaften  sowie  seine  Abhängigkeit  von 
Witterungseinflüssen  der  verschiedensten  Art  ihn 
in  kürzester  Zeit  ungooignet  für  die  Schiffahrt 
machen  würden,  wenn  seine  Regulierang  oder 
Korrektion  durch  menschliche  Arbeit  aufhöre.  , 
Nun  seien  schon  nach  römischem  Recht  die  schiff- 
baren Ströme  als  Eigentum  dos  Staates  aufgefaßt 
worden  und  entsprechend  gelten  nach  dem  Preußi- 
schen Landrecht  Teil  II  Titol  XV  dio  von  Natur  i 
schiffbaren  Flüsse  als  öffentliche,  im  allgemeinen 
Eigentume  des  Staates  befindliche.  Der  Staat  hat 
demzufolge  als  Eigentümer  dieser  Wege  des  öffent- 
lichen Verkehrs  die  Pflicht,  sie  in  einem  Verkehrs- 
fähigen  Zustande  zu  erhalten.  Somit  könne  es 
sich  nur  noch  darum  handeln,  ob  dio  Freihaltung 
der  Fahrrinne  und  die  dazu  erforderlichen  Ar- 
beiten, wie  ßaggcruniten,  Buhnenbauten,  Besei- 
tigung von  Schiffahrtshindernissen  usw.  als  „be- 
sondere Anstalten,  die  zur  Erleichterung  des 
Verkehrs  bestimmt  sind",  angesehen  werden 
können.  Diese  Frage  muß  nach  Ansicht  des 
Redners  in  durchaus  verneinendem  Sinne 
beantwortet  werden.  Der  Wortlaut  der  Rhein- 
schiffahrtsakte  schreibt  vor,  daß  keine  Abgabe 
erhoben  werden  soll,  die  sich  lediglich  auf  die 
Tatsache  dar  Boschiffung  gründet,  d.  h.  es  darf  i 
für  das  bloße  Befahren  der  offenen  Wasserstraße 
eine  Abgabe  nicht  gefordert  werden.  Dasselbe 
bestimmt  auch  die  Reiohsverfassung ;  dagegen 
gestattet  sie  die  Abgabenerhebung  für  die  Be- 
nutzung solcher  Einrichtungen,  deren  Gebrauch 
eine  bu.iondere ,  dem  Einzelnen  zukommende 
Ucgenliittung  voraussetzt.  Der  Kommissions- 
bericht   vom   18.  April  1»70  sage   in   dieser  Be-  ; 


Ziehung  klipp  und  klar:  »Die  bloße  Unterhal- 
tung der  Strombauten  ist  aber  keine  besondere 
Anstalt".  Prof.  Schumacher  habe  in  seiner  be- 
kannten Schrift  über  die  Frage  der  Sohiffabrts- 
abgaben  mit  Recht  darauf  hingewiesen,  daß  der 
Ausdruck  „Anstalten"  im  preußischen  Zollgesetz 
vom  26.  Mai  1818  sowie  in  dem  zwischen  Preußen 
und  dem  Großherzogtum  Hessen  einerseits  und 
Bayern  und  Württemberg  anderseits  am  27.  Mai 
1829  abgeschlossenen  Vertrage  das  Wort  „An- 
stalten" nur  in  dem  Sinne  vorkomme,  das  dar- 
unter Hafenanlagen,  Schleusen,  Brücken,  Krane, 
Wagen,  Kaianlagen,  Leinpfade  usw.,  nicht  aber 
Vorrichtungen  und  Maßnahmon  zu  vorstehen  sind, 
die  nur  der  Erhaltung,  Sicherung  und  Besserung 
der  natürlichen  Fahrstraße  dienen,  wie  z.  B.  An- 
lagen von  Buhnen,  Parallelwerken  und  Grund- 
schwellon,  Vorwendung  von  Sinkkasten,  Besei- 
tigung von  Schiffahrtshindernissen  und  Bagge- 
rungen, die  übrigens  auch  von  rein  sprachlichem 
Gesichtspunkte  niemand  „Anstalten"  nennen 
werde.  Hiernach  also,  so  führt  dor  Referont 
weiter  aus,  müsse  eine  Aufhebung  der  inter- 
nationalen Vertrage  Hand  in  Hand  gehen  mit 
einer  Abänderung  der  Reichs  Verfassung,  wenn 
man  Schiffsabgaben  auf  unsern  freien  Strömen 
einführen  wolle.  Er  legt  sodann  die  Schwierig- 
keiten dar,  die  die  erstere  Maßnahme  namentlich 
für  den  Abschluß  unserer  Handelsverträge 
hervorrufen  werde,  wie  denn  überhaupt  mit  einer 
so  rückschrittlichen  Maßregel  andern  Völkern 
gegenüber  das  Land,  dessen  Herrscher  das  Wort 
geprägt:  „Unsere  Zeit  steht  im  Zeichen  des  Ver- 
kehrs" eine  außerordentlich  merkwürdige  Rollo 
spielen  würde.  Er  zeigt  weiterhin,  wie  verkehrt 
dio  Behauptung  sei,  die  Korrektion  unserer  Ströino 
sei  nur  der  Schiffahrt,  dem  Handel  und  dem 
Großbetrieb  zustatten  gekommen.  Das  Gegenteil 
sei  der  Fall :  auch  die  Landwirtschaft  und  das 
Gesamtwohl  habe  davon  den  größten  Nutzen 
gehabt.  Redner  legt  weiter  dar.  wie  im  Vertrauen 
auf  die  Abgabenfreiheit  der  Ströme,  insbesondere 
des  Rheins,  von  den  Städten  in  ihron  Häfen,  von 
den  Kauflouten  in  ihren  Lagerhäusern,  von  den 
Reedern  in  ihren  Schiffen,  von  den  Industriellen 
in  ihren  Werken  Millionen  und  aber  Millionen 
angelegt  worden  seien.  Die  Abgabenfreiheit  auf- 
zuheben und  dadurch  die  mit  Rücksicht  auf  sie 
gewählte  günstige  Lage  der  betreffenden  Einrich- 
tungen in  eine  ungünstige  zu  verwandeln,  könne 
nicht  Aufgabe  der  Staatsregierung  sein.  Er  geht 
ferner  auf  die  schon  heute  mißliche  Lage  dor 
Rheinschiffahrt  ein  und  beweist  ziffermäßig  an 
der  Hand  der  bisherigen  Erträgnisse,  daß  sie  neue 
Auflagen  nicht  ertragen  könne. 

Nachdem  er  sodann  der  Schwierigkeit  der 
Gebührenerhebung  und  des  geringen,  wenn  nicht 
unter  Berücksichtigung  der  Notwendigkeit  dor 
Anlage  ausgedehnter  Liegeplätze  und  der  An- 
stellung eines  großen  Beamtenheeres  rein  nega- 
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liven  Erträgnisses  der  Abgabe nerhebung  gedacht, 
legt  er  im  Namen  dos  Präsidiums  folgenden  Be- 
schlußantrag vor:  „Bisher  unwidersprochen  ge- 
bliebenen Zeitungsnachrichten  zufolge  wird  an 
maßgebender  Stelle  die  Wiedereinführung  von 
Binnenschiffahrts-Abgaben  auf  den  freien  St römen 
erwogen,  da  letztere  infolge  ihrer  Korrektion  nicht 
mehr  als  natürliche,  sondern  als  künstliche  Wasser- 
straßen anzusehen  seien.  Demgegenüber  weist 
<|.  r  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" darauf  hin,  daß  eine  Auslegung  des  Ar- 
tikels 54  der  Reichsverfassung  in  diesem  Sinne 
eine  durchaus  gezwungene  und  der  Absicht  des 
Gesetzgebers  widersprechende  sein  würde.  Auch 
sind  die  Verbesserungen  unserer  Ströme  durchaus 
nicht  einseitig  der  Schiffahrt,  dem  Handel  und 
•lern  Großbetrieb,  sondern  auch  der  Landwirtschaft  j 
zugute  gekommen,  wie  sie  denn  überhaupt  der 
Melioration  und  dem  Gesamtinteresse  des  Landes 
dienen,  da  die  durch  sie  vermehrte  Steuerkraft  I 
der  stromgesegneten  Landesteile  dem  gesamten 
Vaterlnndo  Nutzen  bringt.  Eine  Wiedereinführung 
von  Binnenschiffahrts-Abgaben  würde  die  Schiff- 
fahrt  in  unerträglicher  Weise  belasten,  dem  Ver- 
kehr unübersehbare  Hindernisse  bereiten,  und 
ihr  Erträgnis  würde  im  Vergleich  zu  den  Kosten 
der  Erhebung  ein  ganz  verschwindendes,  wenn 
nicht  vOllig  negatives  sein.  Weiterhin  würde  auf 
diesem  Wege  ein  Vertrauensbruch  begangen 
gegenüber  den  Städten,  die  in  ihren  Hilfen,  gegen- 
über den  Reedern,  die  in  ihren  Schiffen,  gegen- 
über den  Industriellen,  die  in  ihren  Werken, 
gegenüber  den  Kaufleuten,  die  in  ihren  Waren- 
niederlagen (Lagerhäusern)  im  Vertrauen  auf  die 
Abgabenfreiheit  der  Stromschiffahrt  Millionen  und 
aber  Millionen  ang. -legt  haben  und  deren  günstige 
Loge  zu  eimr  ungünstigen  zu  machen,  nicht  nls 


Aufgabe  des  Staates  erachtet  werden  kann.  Vor 
allem  aber  würde  durch  die  Bestrebungen ,  die 
nach  dem  Kampfe  vieler  Jahrzehnte  glücklich 
errichtete  internationale  SchifTahrtsakte  wiudor 
aufzuheben,  der  Abschluß  der  für  das  Gesamtwoh) 
des  Vaterlandes  notwendigen  Handelsverträge 
im  höchsten  Maße  gefährdet  werden.  Der  Veroin 
erhebt  deshalb  angesichts  der  Tatsache,  daß 
unsere  Zeit  im  Zeichen  des  Verkehrs 
steht  und  stehen  muß.  auf  das  entschie- 
denste Einspruch  gegen  den  durchaus  rück- 
schrittlichen Gedanken  der  Wiedereinführung 
von  Binnenschiffahrt*- Abgaben  auf  unsern  freien 
Strömen 

Der  Redner  bittet  um  Annahme  dieses  An- 
trages und  wendet  sich  dabei  mit  aller  Entschieden- 
heit gegen  den  von  den  „Berl.  Polit.  Nachrichten" 
erhobenen  Vorwurf,  der  Widerstand  gegen  die 
Sohiflfahrtsabgaben  habe,  „wie  es  bei  uns  nun 
leider  einmal  üblich,  nicht  zu  einer  ruhigen  sach- 
lichen Besprechung  der  Frage,  sondern  zu  mehr 
oder  minder  leidenschaftlichen  Agitationen  ge- 
führt". Das  soi  eine  ganz  unqualifizierbare  Be- 
hauptung, die  im  Namen  der  westlichen  Industrie, 
des  Handels  und  der  Schiffahrt  aufs  allerentschie- 
denste  zurückgewiesen  werden  müsse.  Hier  werde 
keine  leidenschaftliche  Agitation  getrieben,  sondern 
es  handle  sich  um  einen  ruhigen,  sachlich  be- 
gründeten und  durchaus  berechtigten  Einspruch, 
der  verhüten  wolle,  daß  wir  in  der  Z.  it  des  mo- 
dernen Verkehrs  schlechter  gestellt  würden,  als 
zu  Zeiten  des  „Sachsenspiegels" ,  wo  nach  dem 
Grundsatz  „Der  Fluß  ist  des  Reiches  Straße**  die 
Schiffahrt  frei  war.    (Lebhafte  Zustimmung!) 

An  den  eingehenden  Vortrag  schloß  sich  eine 
längere  zustimmende  Erörterung,  worauf  der  ge- 
stellte Antrag  einstimmig  zum  Beschluß  erhoben 
wurde. 


Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

26.  Oktober  1903.  Kl.  7  b,  D  12490.  Einzieh- 
vorrichtnng  an  Drahtziehmaschinen  mit  längs  des 
Tisches  bewegtem  Greiferschlitten.  John  Henry 
O'Donnel),  Waterbury,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert 
u.  Dr.  L.  Seil,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  12e,  W  19292.  Zentri fugalapnarat  zur  Reini- 
gung von  Luft  bezw.  Gasen,  bestehend  aas  zwei  kon- 
zentrischen, frei  rotierenden  Trommeln.  Franz  Wind- 
hansen sen.  n.  Franz  Windhausen  jun.,  Berlin,  Kur- 
fiirstendamm  13. 

Kl.  26d,  H  29206.  Gasreiniger,  insbesondere  für 
Sauggasanlagen.    Ferdinand  Bechhof,  Köln,  Hohen- 

XXIII.,1 


ausländische  Patent*'. 


Kl.  49e,  W  203!)f).  Antriebsvorrichtung  für  Auf- 
werfhämmer.   Gebr.  Wesrnhal,  Peine. 

Kl.  49 f,  H  25B41.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Garen  oder  Harten  von  Stahl.  William  Holzer 
u.  William  Frederick  Lowndcs  Frith,  London;  Vertr.: 
Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.-Anw.,  Görlitz. 

29.  Oktober  1903.  Kl.  20a,  S  17592.  Sicher- 
heitsvorrichtung für  Kettenförderbahnen.  Ad.  Silver- 
berg,  Bedburg,  u.  H.  Berrendorf,  Grube  Fortuna  bei 
Quadrath. 

Kl.  24c,  L  17  804.  Wassergekühlter,  mit  unterer 
Abschlnßschieberplotte  versehener  Füllschacht  für  Gas- 
erzeuger.   Friedrich  Lippcrt,  Stralau  b.  Berlin. 

Kl.  27  c,  J  73G6.  Ventilator  mit  federnden  Flü- 
geln.   Carl  John,  Niederschönhausen. 

Kl.  31c,  B  33801.  Gieüwagen  mit  von  dem 
Königsstock  getragenem,  um  letzteren  drehbarem 
Pfnnnengestell.    Otto  Briede,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  50d,  B  33468.  Vorrichtung  zum  Entstauben 
von  Mahl-  oder  Pochgut  durch  einen  im  Kreislauf  ge- 
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fährten  Luftstrom;  Zus.  z.  Fat.  125  972.  Henri  ßranget, 
Pont  de  Pony,  Cöte  d'or;  Vertr.:  F.  Haßlacher,  Pat- 
Anw.,  Frankfurt  a.  M. 

2.  November  1903.  Kl.  18a,  B  34372.  Gicht- 
anfing  mit  senkrechtem  Förderachacht  nnd  sehniger 
Brücke  zwischen  dem  oberen  Ende  des  Schachtes  und 
der  Gicht.    Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig-Gohlis. 

5.  November  1903.  Kl.  18h,  T  8701.  Verfahren 
zum  Frischen  von  Roheisen  im  Herdofen  durch  Mischen 
des  Roheisens  mit  einem  im  Ofen  vorhandenen,  Oxyde 
enthaltenden  Einsatz.  The  Talbot  Continnons  Steel 
Process  Limited,  Leeds,  Engl.;  Vertr.:  A.  du  Bois- 
Reymoud  u.  Max  Wagner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  81c,  H  27  583.  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
pressen kleiner  Stahlblöcke.  Henri  Härmet,  St.  Etienne, 
Frankr.;  Vertr.:  Rud.  Schmidt,  Pat.- Anw.,  Dresden. 

Kl.  31c.  P  11251.  Verfahren  zur  Herstellung 
T-förmiger  Rohrstücke  mit  losen  Flanschen  in  einem 
Guß.  Joseph  Patrick,  Frankfurt  a.  M.,  Höchsterstr.  51. 

Kl.  49g,  R  17  203.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Speicherndem  durch  Schmieden,  Pressen  oder 
Walzen.  Rheinische  Metallwareu-  und  Maschinen- 
Fabrik,  Düsseldorf-Derendorf. 


2G.  Oktober  1903.  Kl.  la,  Nr.  210060.  Siebe 
mit  gegen  die  Siehrichtung  heruntergeneigten  Loch- 
rändern.   Wilhelm  Rath,  Heißen. 

Kl.  la,  Nr.  210160.  Stein-  und  Koksgabel  mit 
U-Eisenquerhaupt  und  auswechselbaren  Zinken.  Gustav 
Stahl,  Ludwigtiburg. 

2.  November  19<t3.  KI.  19a,  Nr.  210564.  Schienen- 
stoßverbindung mit  loser  Unterlegplatte  zwischen  den 
Seitenklammern.    Gustav  Pölitz,  Kattowitz  O.-S. 

Kl.  24c,  Nr.  210291.  Dampferzeuger  für  Saug- 
gasgeneratoren,  der  zwecks  einer  guten  Wassterdanipf- 
erzeugung  mittels  eines  an  dem  Verdampfer  vorhan- 
denen Rippenkranzes  in  den  Flugaschensammler  ein- 
gesetzt ist.    K.  Herold,  Berlin,  Katzbachstr.  2  3. 

Kl.  31a,  Nr.  210268.  Kupolofen  mit  einem  von 
einer  Haube  mit  innerem  Abzugskanal  überdeckten 
Schlangenrohr  als  Luftvorwärmer.  C.  Körnig,  Danzig, 
Schnitensteg  1  —  4. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7a,  Nr.  142657,  vom  16.  November  1901. 
Bonrather  Maschinenfabrik,  Aktiengesell- 
schaft in  Benrath  bei  Düsseldorf.  Sehlepp- 
tragen  für  Walzgut. 


Kl.  10b,  Nr.  142842,  vom  20.  Dezember  1900. 
Znaatz  zum  Patent  186322.  Dr.  Ernst  Trainer 
in  Bochum.  Verfahren  zur  Herstellung  eine»  Binde- 
mittels für  hriletts  aus  den  Abfalllaugen  der  Sulfit- 
tell  ulosefabrikat  i'o  » . 

Gemäß  Patent  136322  wird  die  Klebekraft  der 
Sulfitzelluloselauge  dadurch  gesteigert,  daß  sie  bis  zur 
Konsistenz  des  Peches  eingedampft  wird.  Dieses  Ein- 
dampfen wird  gemäß  vorliegender  Neuerung  dadurch 
erleichtert,  daß  der  Lauge  beim  Eindampfen  Teer- 
produkte, Asphalt,  Harz,  Wachs  oder  Leim  zugeaetat 
werden,  wodurch  die  Bildung  einer  das  Eindampfen 
hindernden  zähen  Haut  verhindert  wird. 


Kl.  21h,  Nr.  142  *30,  vom  22.  Februar  1902. 
Societe  Elektro- M  i'tullurgique  Franchise 
in  Froges  (Frankreich).    Elektrischer  Ofen  mit  in 

dem  Ofenxchacht  und  in  der 

troden. 

Der  besonders  zur  Dar- 
stellung von  Gußeisen,  Ferro- 
Silizium  nnd  Fcrromangan 
dienende  Ofen  soll  ein  kon- 
tinuierliches Arbeiten  bei 
möglichst  ausgedehnter  Be- 
streichung der  Beschickung 
durch  den  elektrischen 
Strom  ermöglichen.  Erz 
und  Kohle  werden  getrennt 
aufgegeben ,  letztere  durch 
den  Schacht  h,  ersteres  in 
möglichst  erhitztem  Zn- 
stande durch  a.  Die  Vor- 
wärmnng  soll  in  bekannter 
Weise  durch  die  abziehen- 
den Reaktionsgase  gesche- 
hen. Der  Strom  fließt  von 
dem  oberen  Kohlenblock  g 
von  da  nach  6.  Dnrch  die 
f  soll   das   Erz  so  flüssig 


Die  Bewegung  des  oder  der  drehbaren  Schlepp* 
daumen  a,  welche  auf  dem  Wagen  h  gelagert  sind, 
erfolgt  mittels  eines  auf  dem  Wagen  angeordneten 
Elektromotors  c. 

Die  Daumen  a  können  mit  Knaggen  d  versehen 
auch  noch  um  90"  zu  drehen. 


durch  die  Kohle  nach  f, 
starke   Erwärmung  von 

werden,  daß  es  in  die  Zwischenräume  der  Kohle 
gelangt   d  ist  ein  Metall-,  e  ein  Schlackenabstich. 


Kl.  10»,  Nr.  141461,  vom  31.  Juli  1901.  Well- 
man  Seaver  Engineering  Co.  in  Cleveland 
(V.  St.  A.).  Vorrichtung  tum  Ablöschen  und  Verladen 
von  Kok». 

Der  Koks  wird  aus  den  Kammern  a  in  eine 
Mulde  b  gedrückt,  hier  abgelöscht  und  dann  in  die 
Wagen  e  gefördert.    Die  Mulde  b  ist  mittels  des  Lauf- 


sein, am  das  Walsgut 


krans  d  vor  der  Ofenbatterie  fahrbar  und  durch  Auf- 
hangen an  der  Laufkatze  *  auch  von  und  gegen  die 
Ofen.  Um  hierbei  Schwankungen  zu  verhindern,  ist 
das  vordere  Ende  der  Mulde  mittels  eines  Auges  an 
einem  starren,  feat  mit  der  Laufkatze  «  verbundenen 
Rahmen  f  aufgehängt,  während  ihr  hinteres  Ende  an 
einer  Kette  g  befestigt  ist,  der  dnrch  die  teleskopartig 
ineinander  schiebbaren  Röhren  *  eine  sichere  Führung 
gegeben  ist. 


Digitized  by  Google 


!.  Dezember  IWü 


Berieht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  and  Eisen.  1355 


Kl.  7a,  Nr.  142(158,  vom  7.  Dezember  1001. 
Otto  Heer  in  Düsseldorf.  Walzwerk  zum  Aus- 
walten von  Bohren  und  anderen  Hohlkörpern. 

Das  Nene  an  diesem  Walzwerk  besteht  darin,  daß 
das  Werkstück  nach  seinem  jedesmaligen  Durchgänge 
durch  die  Arbeitswalzen  a  und  b  unter  Beibehaltung 
seines  bisherigen  Weges  entgegengesetzt  der  Richtung, 
in  der  es  vorgeschoben  wurde,  zurückgebracht  wird. 


um  nach  seinem  Austritt  aus  dem 


gehoben,  daß  sie  das 
gegen  die  obere  Walze 
—  durch  Zahnräder  e, 
genetzter  Richtung  wie 


austretende 
c  preüt  Letzter« 


Kalinor  durch  ein- 
fache Längs-  oder 

Seitenverschie- 
bung der  weiteren 
Arbeitsstelle  zu- 
geführt werden  zu 
können. 

Hinterden  kali- 
brierten Arbeits- 
walzen a  und  b 
sind  zwei  eben- 
falls kalibrierte 
Walsen  e  und  d 
gelagert  und  zwar 
die  obere  e  fest 
und  die  untere  d 
beweglich.  Dnrch 
eine  Feder  h  wird 
sie  so  weit  an- 
Werkstück  etwas 
wird  stetig 
zwar  in  entgegen- 
angetrieben. Das 


f  —  und 
Walze  a 

aus  den  Arbeitswalzen  a  und  *  ausgetretene  Werkstuck 
wird  durch  die  Walze  d,  welche  selbst  keinen  Antrieb 
besitzt,  so  stark  gegen  die  obere  Walze  e  gedrückt, 
daß  es  von  dieser  durch  die  Walzen  a  und  6  zurück- 
geschoben wird,  die  in  diesem  Zeitpunkt  so  weit  ge- 
lüftet werden,  daß  das  Werkstück  frei  durchtreten 
kann.  Der  Konus  k  ist  auf  der  Dornstange  •  lose 
aufgesteckt,  wird  also  beim  Zurückgehen  des  Werk- 
stücks abgestreift 

Kl.  7b,  Nr.  14299«,  vom  24.  August  1902. 
Wilhelm  Stühler  in  Halle  a.  S.  Hohrträger 
ron  beliebigem  Querschnitt  mit  in  demselben  durch 
Ziehen  befestigtem  Profileisen. 

Den  Gegenstand  der  vorliegenden 
Erfindung  bildet  eine  Neuerung 
an  den  an  sich  bekannten  Rohr- 
tragern  und  besteht  diese  Neuerung 
dann,  daß  die  Wandungen  des 
Mantels  durch  das  eingeschlossene 
Profileisen  in  Spannung  gehalten 
werden,  wodurch  ein  Einknicken 
des  Trägers  verhütet  wird.  Die 
Verbindung  zwischen  Mantel  and 
Profileisen  kann  in  der  bekannten 
Weise  durch  Ziehen  oder  Walzen  herbeigeführt  werden, 
nachdem  man  vorher  beide  Teile  in  einem  Schweiß- 
ofen erhitzt  hat 

Kl.  40a,  Kr.  142988,  vom  21.  September  1899. 
Augnst  Gasch  in  München-Ost.  Verfahren 
tum  Entsinken  von  zinkhaltigen  Kiesabbrändsn. 
t  j»*Die  KiesabbiSnde  werden  auf  1  bis  2  mm  Korn- 
größe zerkleinert  nnd  mit  einer  dem  Zinkgehalt  ent- 
sprechenden Menge  konzentrierter  Schwefelsäure  ver- 
setzt. Dann  worden  sie  nach  etwa  zweitägigem  Liegen 
5  bis  6  Stunden  schwach  geröstet  und  schließlich 
systematisch  ausgelaugt. 

Die  Benutzung  der  konzentrierten  Säure  statt  der 
üblichen  Verwendung  von  verdünnter  Schwefelsäure 
soll  eine  fast  eisenfreie  Zinklauge  liefern,  ferner  sollen 
die  KieBabhrände  sich  bis  unter  1  °/o  entzinken  nnd 
bis  anter  '/'  V*  entschwefeln  lassen,  so  daß  sie  dann 
als  Eisenerz  verkäuflich  sind. 


KL  la,  Nr.  142930,  vom  28.  Dezember  1900. 
Fritz  Baum  in  Herne  i.  W.  Hydraulische,  ein- 
fach- oder  doppeltwirkende  Kohlensetzmaschine. 

Bei  dieser  Sets- 
maschine sollen  die 
gröbsten  Berge  gleich 
am  Einlauf,  die  fein- 
sten durch  das  Set/, 
sieb  und  die  mittleren 
Berge  am  Ende  des 
Setzsiebes  ausgetra- 
gen werden.  Um  nun 
nach  Entfernung  der 
schweren  Berge  die 
Arbeit  der  Setz- 
maschine der  verän- 
derten Beschaffenheit 
des  Gutes  anzupassen, 
d.  h.  den  Hub  des 
Setzwassers  in  der 
Stromrichtung  nach 
Erfordernis  verän- 
dern zu  können,  wer- 
den  an  der  Scheide- 
wand s  zwischen  Setz- 
and Luftraum  meh- 
rere hintereinander- 
liegende,  die  Scheide- 
wand nach  unten  fortsetzende  Schieber  f  angeordnet, 
von  denen  jeder  für  sich  eingestellt  werden  kann. 


Kl.  49e,  Nr.  148070,  vom 

22.  Juni  1902.  Fried.  Krupp, 
Grusonwerk  in  Magde- 
burg-Buckau. Vorrichtung 
tum  leichten  Andichten  und 
Ijisen  der  Matrize  an  hydrau- 
lischen detail  pressen . 

Ein  hydraulischer  Hilfskol- 
ben *  drückt  die  bewegliche 
Preßkammer  f  während  der 
Pressung  dicht  an  die  fest- 
stehende Matrize  e  und  zieht 
sie  nach  der  Pressung  wieder 
von  der  Matrize  ab. 


Kl.  81c,  Nr.  148456,  vom 
9.  Okt.  1902.  F.  Kindling 
in  Halle  a.  S.  -Trotha. 
Verfahren  zur  Herstellung  von 
porösen ,  dabei  aber  festen 
Sandformen  oder  Kernen. 

Zur  Herstellung  fester  aber 
poröser  Form-  und  Kernmasse 
wird  dem  Sande  Kohlenasche 
im  Verhältnis  von  1:8  für 
Formen  und  1:1  für  Kerne 


Kl.  48a,  Nr.  14857«,  vom  14.  September  1902. 
C.  Steinwey  in  Lüdenscheid.  Verfahren  zur 
Herstellung  innen  vernickelter  Mrtallgefäße. 

Die  bisherigen  Verfahren  gestatten  nicht,  Gefäße 
mit  an  verschiedenen  Stellen  verschieden  starkem 
Nickelbelag  herzustellen.  Gemäß  dem  neuen  Ver- 
fahren werden  die  Gefäße  auf  der  Außenfläche  mit 
Nickel  überzogen,  wobei  die  Schleißflächen  nach  be- 
kannten Verfahren  stärker  plattiert  werden  können. 
Dann  wird  der  Hohlkörper  auf  der  Ziehpresse  oder 
durch  Drücken  so  umgewendet,  daß  die  äußere  Wan- 
dung unter  Verringerung  des  Querschnitts  nach 
kommt. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  706874.  Herwick  V.  Loss  in  Philadel, 
phia,  Pa.  Vorrichtung  zum  Walsen  von  Scheiben- 
rädern. 

Das  in  ungefährer  Gestalt  und  mit  gelochter  Nabe 
hergestellte  Rohstück  a  wird  auf  die  Achse  b  eines 
Schlittens  c  aufgesteckt,  der  auf  Führungen  tt  gleitet 
Ein  Satz  angetriebener  Walzen  t  streckt  die  Radscheibe, 
eine  nicht  angetriebene  Walze  f  die  Felge.  Außerdem 
wird  die  Lauffläche  des  Rades  sowie  die  Felgenränder 
von  weiteren  Reibungsrollen  begrenzt,  welche  zwecks 
Einführung  des  Werkstückes  teils  von  Hand,  teils 
durch  einen  elektrischen  Hilfsmotor  in  und  außer 
Stellung  gebracht  werden.  Die  Walzen  e  erhalten 
ihre  Bewegung  durch  Welle  g  h,  Zahntriebe  urtexs 
von  der  Welle  i.  Der  Abstand  der  Walzen  e  vonein- 
ander wird  dadurch  geregelt,  daß  ihre  Lagerbüchsen  k 
um  eine  senkrechte  Achse  /  und  zwar  durch  Lenker  tn 
geschwungen  werden,  welche  durch  Hebel  n  von  einem 

«iE 


um*  ^r-^ 


stehen,  daß  der  Zuschlag  teilweise  vor  der  Reduktion 
schmilzt  und  unreduziertes  Er«  einhüllt.  Er  arbeitet 
daher  jetzt  so,  daß  er  das  fein  verteilte  Erz-Kohle- 
gemisch im  rotierenden  Ofen  a  mit  einer  wenig  ge- 
preßten, neutralen  Flamme  b  (z.  B.  aus  dem  Kohlen- 


staubbrenner c)  bis  zu  beendeter  Reduktion  erhitzt. 
Danach  wird  der  schlackenbildcnde  Zuschlag  zugegeben 
und  nach  dessen  Schmelzung  die  neutrale  Flamme  in 
eine  Stichflamme  verwandelt,  welche  auf  das  Bad  ge- 
richtet wird  und  dasselbe  bis  zur  Schmelzung  des  Eisens 
erhitzt,  welches  bei  d  abgezapft  wird. 


besonderen  elektrischen  Hilfsmotor  aus  ein-  und  aus- 
wärts bewegt  werden.  Natürlich  ist  die  Walzenwelle 
zwischen  f  und  </  durch  ein  Universalgolenk  o  biegsam 
gemacht.  Die  Rolle  f  wird,  wieder  von  einem  elek- 
trischen Hilfsmotor,  von  dem  sich  vergrößernden 
Werkstück  hinwegbewegt.  Sie  ist  nämlich  auf  einem 
Schlitten  p  gelagert,  der  durch  das  Getriebe  r»t  usw. 
bewegt  wird.  Die  Schalthebel  der  drei  Elektromotoren 
und  ein  Handrad  sind  zu  einem  Führerstand  vereinigt 


Nr.  "07279.  John  E.Sweet  in  Syracuse,  N.Y. 
Blockform. 

Die  Blockform  ist  eine  der  kleineren,  zur  Her- 
stellung von  Werkzeugstahl  benutzten,  welche  meist 
aas  zwei  Hälften  bestehen,  deren  jede  nach  einem  be- 
sonderen Modell  gegossen,  dann  behobelt  wird  und 
die  durch  die  üblichen  Ringe  und  Keile  zusammen- 
gehalten werden.  Die  so  hergestellten  Formen  zeigen 
den  Übelstand,  daß  die  Hälften  im  Gebrauch  sich  ver- 
schieden werfen  und  ziehen  und  dann  nicht  mehr  dicht 
schließen.  Der  Neuerung  gemäß  werden  deshalb  beide 
Hälften  über  dasselbe  Modell,  und  zwar  ganz  glatt, 
ohne  Laschen.  Augen  und  dergl.,  gegossen,  gleichzeitig 
auf  derselben  Planmaschine  abgehobelt  Die  Trennungs- 
fläche der  geteilten  Form  liegt  diagonal  durch  die 
Ecken  der  Form.  Die  aneinanderstoßenden  Wan- 
dungen der  beiden  Hälften  werden  mit  übereinander 
greifenden  Absätzen,  Nuten  und  dergl.  versehen. 

Nr.  7417 «88.  Dexter  Reynolds  in  Albany, 
N\  Y.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Stahl  unmittelbar 

»in»  oxtfdi'chent  Ei 2, 

Erfinder  hat  bei  dem  in  der  Patentschrift  6»6  130 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  1307)  beschriebenen 
Verfahren  Verluste  festgestellt,  welche  dadurch  ent- 


Nr.  711062.  Patrick  Mechan  in  Lowel- 
v  i  1 1  e ,  Ohio.  Puddelofen. 

Der  Ofen  besteht  aus  einem  liegenden  tonnen- 
fbrtnigen  Rollofen,  an  den  rechts  und  links  die  Gas- 
kanäle anschließen.  Er  ruht  auf  einem  Rahmen  b, 
welcher  geeignete  Einrichtungen  tragt,  um  ein  Zahn- 
radgetriebe zu  bewegen,  welches  durch  Eingriff  in  die 
Zahnkränze  e  den  Ofen  dreht  Die  eigentliche  dreh- 
bare Lagerung  von  a  wird  durch  zwei  Kugellager  U 
bewirkt,  deren  innere  Schale  durch  an  <>  sitzende 


Kränze  von  /\  förmigem  Querschnitt  gebildet  wird, 
während  am  Rahmen  b  befestigte  Kränze  «  von  \J  för- 
migem Querschnitt  die  äußere  Schale  bilden.  Der 
Rahmen  b  schwingt  im  Zapfen  f  anf  einem  Lager  g, 
welches  auf  einer  (nicht  gezeichneten)  Drehscheibe 
sich  aufbaut  Rollen,  Kippen  und  Drehen  des  Ofens 
wird  durch  je  einen  besonderen  Antrieb  besorgt.  Im 
Innern  ist  der  Ofen  mit  Längsrippen  versehen,  welche 
beim  Rollen  den  Inhalt  durchmischen  helfen.  Das 
Kippen  wird  dnreh  den  Exzenter  h  bewirkt. 

Nr.  7O0OS4.  William  A.  Dunn  in  Smith^ 
ville  (Minn.).  Walswerk. 

Im  Zusammenhange  mit  der  in  den  Patentschriften 
709080  und  709081  beschriebenen  Herste)]  u  ngs  weise 
von  oder  Q-  Trägern  benutzt  Erfinder  zwecks  Zer- 
legung der  genannten  Trägerarten  in  T^bezw.  [^Träger 
ein  Walzwerk,  welches  das  Zerschneiden  der  Träger 
in  der  Längsrichtung  und  gleichzeitig  das  Fertigwalsen 
besorgt.  Er  gibt  dem  im  übrigen  der  Gestalt  de« 
zu  zerschneidenden  Trägers  entsprechenden  Kaliber  in 

der  Mitte  folgende  Gestalt:  »  welche  nach 

Angabe  des  Erfinders  eine  saubere,  keiner  Xach- 
arbeitung  bedürftige  Schnittkante  an  den  beiden  ent- 
stehenden ~P  oder  [_  Trägern  und  außerdem  ein  zur 
Umwandlung  in  einen  Rundstab  geeignetes  Mittol- 
stück  liefert. 
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1.  Dezember  1903. 

Stati*ti»chr* 

Stahl  und  Eisen.  13f>7 

Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 

! 

Bezirk«' 

Werke 
(Firmen) 

Kr/rueong 
Im  Oktober  1903 
t 

Gießerei- 
roheisen 

and 

Gufswaren 

L 

Rheinland  -  Westfalen,  ohne  Saarhezirk  und  ohne  .Siegerland 

Hannover  und  Braunschweig  

Saarbezirk  6  810,  Lothringen  und  Luxemburg  34  38«,  zus. 

15 
8 
7 
1 

2 

IM 

73  062 
1H  143 
8  423 
12  010 

5  206 
2  563 
41  202 

Schmelzung. 

Gießereiroheisen  Summa  .  .  . 
(im  September  1903  .... 

45 
43 

161  500 
148  074) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  um!  ohne  Siegerland 

3 
2 
2 
1 

3  170 
5  664 
5  724 

fahren). 

Bessenierroheisen  Summa  .  .  . 
(im  September  1003  .... 

8 
6 

30  616 
33  274) 

Thomas- 
roheisen 

(basiRchei* 
Verfahren). 

i  Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Hannover  und  Braunschweig  1 

Saärbezirk  Mi  WM,  Lothringen  und  'Luxemburg  232  «47.  zus. 

L° 

2 
1 
1 

•Jü 

218331 

&\  f  1)  / . » 
18  8») 
10  2*0 
202  846 

ThonKisr  dieisen  Summa     .  .  . 
lim  September  1003  .... 

34 

32 

561  010 
531  722) 

Stahleisen 

unil 

einschl.  Ferro- 
niangan,  Ferro- 
siliziun:  Ii» w. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Stahl-  und  Spiegelcisen  usw.  Summa 
|                                              (im  September  1003  .  ,  .  . 

11 

15 

5 



1 

32 
33 

21  500 

Ol  .KJI 

4  413 

47  11*4 
64  212) 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarhezirk  (    ),  Lothringen  und  Luxemburg   ; 

8 
20 
7 
1 

8 

3  900 

I  U   1  IVI 

18  40U 

25  401 
970 

I I  404 

Spiegeleisen). 

Fuddelroheisen  Summa  .  .  .  .  | 
(im  September  1903  .... 

44 
42 

60  234 
70  707  ) 

Zu- 
sammen- 

Stahleisen und  Spiegeh  im  u  

Fuddelroheisen    

161  509 
39  516 

B61  010 
47  104 

stellung. 

z 

1 

1  — 

869  463 
848  Ö8H 
742  502 
8  304  05« 
6  017  737 

1 

Oktober 
190S 

Vom  1.  Januar 
bli  Sl.  Okt.  190;; 

Erzeugung 

der 

Bezirke. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 
Siegerland,  Lahnbezirk  and  Messen-Nassau  

Saarhezirk  66815.  Lothringen  und  Luxemburg  278637,  zus. 

t 

342  750 
61  054 
64  574 

12  010 

29  810 

13  813 
345  452 

1 

3  345  558 
608  201 
628  343 
111  432 

209  147 
131  630 
3  260  745 

Summa  Deutsches  Reich    .  . 

869  463 

8394  056 
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HerichU  über  Versammlung**  <iu*  Fachvertinen. 


23.  Jahrg.  Nr.  23. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  die  Interessen  der  rheinischen 
Braunkohlen-Industrie. 

Ans  dem  reichhaltigen  Inhalt  de»  kürzlicn  er- 
schienenen 10.  Jahresberichts  des  Vereins  geben  wir 
folgende  Mitteilungen  von  allgemeinem  Interesse  wieder: 

Die  Steinkohlenförderung  im  Jahre  1902  stand  im 
ganzen  noch  etwas  unter  dem  Druck  der  erst  langsam 
sich  bessernden  gewerblichen  Verhältnisse  und  bleibt 
gegen  die  endgültige  Ziffer  des  Jahres  1901  von 
108540000  t,  mit  nicht  ganz  107  440000  t,  um  stark 
1  Mill.  Tonnen  zurück,  gegen  die  seinerzeitige  vor- 
läufige Ziffer  aber  nur  um  weniger  als  ,  Mill.  Tonnen. 
Auch  die  Braunkohlenforderung  bleibt  diesmal  mit 
43  Mill.  Tonnen  der  vorläufigen  Ziffer  um  '/•  Mill. 
Tonnen  gegen  die  des  Vorjahres  zurück;  der  Wett- 
bewerb der  böhmischen  Kohle  hatte  sich  wieder  scharfer 
fühlbar  gemacht,  nachdem  die  Rückwirkung  der  frühercu 
Ausstände  überwunden  war.  Die  Gesamtfördernng  an 
Steinkohle  und  Braunkohle  mit  nicht  ganz  150'  j  Mill. 
Tonnen  steht  also  gegen  die  endgültige  Ziffer  des 
Jahres  1001  von  rund  153  Mill.  um  2'/,  Mill.  Tonnen 
zurück.  Wesentlich  anders  lassen  sich  aber  die  Ver- 
hältnisse des  ersten  Halbjahres  1903  an.  Die  Stein- 
kohlenförderung im  Reich  kommt  an  55'/i  Mill.  Tonnen 
und  ist  fast  4  /»  Mill.  Tonnen  größer  als  in  derselben 
Zeit  des  Vorjahres.  Davon  sind  im  Oberberg.unts- 
bezirk  Dortmund,  der  für  den  diesseitigen  Bergbau 
besonders  wichtig  ist,  nicht  ganz  30  6900<)0  t  gefördert, 
reichlich  3  Mill.  Tonnen  mehr  als  im  Vorjahr.  Die 
Belegschaftsziffer,  welche  sich  für  1902  etwas  über 
240000  Mann  bewegte,  ist  jetzt  stark  250000.  Die 
Erzeugung  an  Koks,  die  ebenfalls  ihren  Schwerpunkt 
weitaus  im  Ruhrbezirk  hat.  betrug  in  derselben  Zeit 
5545  003  t  gegen  nicht  ganz  4  3O00O0  t  im  Vorjahr, 
volle  1'  4  Mill.  Tonnen  für  das  Halbjahr  mehr.  Auch 
die  Brnunknhlenförderung  im  Keich  ist  mit  21441000  t 
um  1325000  t  höher  als  in  derselben  Zeit  des  Vor- 
jahres. Davon  entfallen  auf  den  diesseitigen  Bezirk 
rund  2  770  000  t  gegen  nicht  ganz  2500  000  t  im  Vor- 
jahre, etwas  über  210000  t  mehr.  Die  Erzeugung  au 
Steinkohlen-  und  Braunkohlen-Briketts  zusammen  be- 
trug im  Jahre  1!H>2  9214000  t  gegen  9251000  t  im 
Vorjahre.  Da  die  Herstellung  von  Steinkohlenbriketts 
eine  langsam  steigende  geblieben  ist,  so  ist  also  die 
an  Braunkohlenbriketts  etwas  zurückgegangen  und  w  ird 
die  Ziffer  von  7\U  Mill.  Tonnen  nicht  ganz  erreicht 
haben.  Auch  hier  ist  indessen  im  laufenden  Jahr  eine 
Wendung  eingetreten;  das  erste  Semester  ergibt  für 
Steinkohlen-  und  Braunkohlen  -  Briketts  nicht  ganz 
4850000t  gegen  rund  4200000  t  im  Vorjahr;  in 
beiden  Fällen  sind  duvon  etwa  1  Mill.  Tonnen  als 
Steinkohlenbriketts  anzusehen.  Da  im  mitteldeutschen 
Bezirk  namentlich  auch  die  Verwendung  von  Braun- 
kohlenbriketts zu  gewerblichen  Feuerungen  in  gutem 
Fortschreiten  begriffen  ist  und  sich  auch  für  den 
Hausbrand  immer  weitere  Gebiete  erobert,  so  wird 
diese  Bewegung  im  Ganire  bleiben.  Sie  wird  unter- 
stützt diiP  h  die  Möglichkeit  einer  rationelleren  Ver- 
wendung der  Rohbraunkohle  für  gewerbliche  Zwecke 
auf  dem  Wet'e  der  Vergasung  und  der  Benutzung  des 
Gases  in  Expansionsmaschinen. 

1  )ie  Brauukohlenförderung  des  ( Iberbergauitsbezirks 
Bonn  schlicht,  die  unbedeutenden  Ziffern  des  Wester- 
wald-«, mit  ein.  Si,-  hat  im  Jahre  19.12  54«!  000  t 
betrafen,  ist  also  treten  das  Vorjahr  um  77*000  t 
zuruekgeMirben,    Die  endgültigen  Kahlen  stellen  sich 


i  für  1901  auf  6  239000  t.  1900  5202  000  t,  1899 
3956000  t,  1898  2  754000  t,  1897  2  288000  t,  1896 
1982000  t,  1895  1  682000  t.  Die  Förderung  zeigt 
also  zum  erstenmal  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren 
einen  Rückgang,  der  hauptsächlich  darauf  beruht,  daß 
die  Briketterzeugung  im  Jahre  1902  um  stark  230000  t 
geringer  war  als  im  Jahr  vorher,  was  einen  Minder- 
verbrauch an  Rohkohle  seitens  der  Brikettfabriken  um 
fast  700000  t  darstellt. 

Von  den  neueren  Bestrebungen  auf  dem  Gebiet 
des  Arbeiterschutses  gedenkt  der  Bericht  vor  allem 
einer  Bewegung,  die  eine  geradezu  unheilvolle  Wir- 
kung haben  würde.  Es  ist  der  Antrag  Heyl  Trimborn, 
der  kurz  ausgedrückt  das  Heraufsetzen  der  Schutz- 
grenze für  jugendliche  Arbeiter  auf  18  Jahre  bezweckt. 
Schon  derheutige  Zustand  mit  den  vielen  Beschränkungen 
bezüglich  der  Verwendung  der  Arbeiter  von  14  bis  IG 
Jahren  ist  für  die  Industrie  außerordentlich  unbequem 
und  vielfach  unerträglich.  Er  hat  leider  dazu  geführt, 
daß  in  manchen  Zweigen  man  von  der  Verwendung 
derartiger  jugendlicher  Arbeiter  absieht,  sehr  zum 
Bedauern  der  Eltern  derselben,  die  damit  die  Unmög- 
lichkeit sehen,  die  Jungen  in  ihre  eigene  Tätigkeit 
wieder  einzuführen,  da  solches  eben  in  diesem  Alter 
geschehen  muh,  wenn  nicht  zu  viel  Zeit  verloren 
werden  soll.  Auch  für  die  diesseitige  Industrie  hat 
damit  die  Möglichkeit  der  Verwendung  der  jugend- 
lichen Arbeiter  gewiß  keine.  Erleichterung  erfahren; 
der  Zustand  würde  aber  geradezu  unerträglich  werden, 
wenn  die  Schutzgrenze  auf  18  Jahre  vorgerückt  würde. 
Besonders  bei  der  Verladung  und  Stapelung  der  Briketts 
sind  gelenkigere  junge  Arbeiter  notwendig,  die  deu 
leichten  Dienst  besser  als  andere  tun.  Wenn  durch 
die  angedeutete  Änderung  auch  diese  in  der  Haupt- 
sache ausgeschaltet  würden,  wäre  ein  geordneter  Be- 
trieb der  Bi  ikettfabriken  kaum  noch  möglich,  denn 
ältere,  größere  Leute  mit  steiferem  Hück^j  werden 
durch  eine  solche  Arbeit  tatsächlich  mehr  angestrengt 
als  die  jüngeren.  Es  fehlt  diesen  dann  auch  die 
Gelegenheit,  nach  der  Verrichtung  solch  leichterer 
Arbeit  allmählich  in  schwerere,  verantwortlichere  und 
besser  bezahlte  Tätigkeit  aufzurückeu  Außerdem  be- 
deutet die,  wenn  auch  geringere  Bezahlung  für  den 
jugendlichen  Arbeiter  im  ganzen  doch  eine  recht  will- 
kommene Verbesserung  der  Lebenshaltung  der  be- 
treffenden Arbeiterfamilien,  und  zwar  um  so  mehr,  je 
früher  die  Jungen   nutzbringend  beschäftigt  werden 

,  können  und  je  weniger  sie  dadurch  auf  die  Straße 
fallen. 

In  der  Angelegenheit  des  Abschlusses  der  neuen 
Handelsverträge  hat.  die  parlamentarische  Verhandlung 
mit  einem  gewissen  Hochdruck  ja  schließlich  wenigstens 
die  Annuhme  des  neuen  Zolltarifgesetzes  erreicht. 
Dabei  mußten  sich  aber  einzelne  industrielle  Erwerbs- 
zweige durchaus  nicht  förderliche  Abstriche  an  den 
notwendigen  Zollsätzen  gefallen  lassen,  andere  um- 
gekehrt bedenkliche  Erhöhungen  für  vom  Ausland 
nicht  zu  entbehrende  Rohstoffe.  Es  ist  zu  hoffen,  daß 
diese  Unebenheiten  im  Lauf  der  Verhandlungen  sich 
wenigstens  noch  einigermuhen  ausgleichen  lassen. 
Obgleich  der  Braunkohlenbergbau  an  dem  Gang 
der  Zollverhandinngen  direkt  kaum  interessiert  ist, 
höchstens  in  der  Richtung,  daß  alle  die  übrigen  Län- 
der Brennmaterialien  vollends  ebenso  frei  eingehen 
lassen  wie  Deutschland  dies  tut,  so  ist  er  doch  genau 
so  beteiligt  an  dein  allgemeinen  Wohlergehen  des 
Landes  wie  jede  andere  Industrie,  l'nd  zu  diesem 
Zweck  sind  langfristige,  vom  deutschen  Standpunkt 
aus  möglichst  günstige  Handelsverträge  notwendig,  die 
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aber  nur  dann  zu  erzielen  sind,  wenn  eine  dafür  Ver- 
ständnis zeigende  kräftige,  entschlossene  Mehrheit  im 
Parlament  vorhanden  ist,  auf  die  sich  die  Regierung 
auch  wirklich  stützen  kann,  und  nicht  leider  nur  zu 
große  Kreise,  die,  wenn  auch  teilweise  nnbewulit,  eher 
im  Interesse  des  Aaslandes  hnndeln. 

Auf  dem  Gebiet  des  Eisenbahnwesens  empfiehlt 
der  Beriebt  eine  Reform  de»  Personenverkehrs,  wo- 
durch von  seihst  die  Entwicklung  auf  den  Weg  zu 
einem  einheitlichen  Reiehseisenbuhnsystein  gebracht 
würde.  Ein  solches  sei  unbedingt  nötig,  wenn  auf  die 
Daner  mit  beträchtlicheren  Herabsetzungen  im  Güter- 
verkehr gerechnet  werden  soll. 

Die  Wasserverfrachtung  auf  dem  Rhein  ist  all- 
mählich in  die  Erscheinung  getreten;  es  sind  in 
Wesseling  fortlaufend  Schifte,  für  Briketts  namentlich, 
in  Ladung  gewesen  und  Aussichten  auf  eine  weitere 
Belebung  dieses  Verkehrs  vorhanden.  Derselbe  er- 
streckt sich  aber  vorderhand  ziemlich  ausschließlich 
auf  Verladungen  stromaufwärts.  Ks  wird  damit  das 
Interesse  am  Ausbau  der  Nebenflüsse  des  Rheins  und 
des  Oberrheins  bis  Strasburg  für  uns  ein  stetig  größeres. 
Volkswirtschaftlich  wichtig  erscheint  insbesondere  auch 
die  Kanalisierung  des  Mains  tunlichst  weit  hinauf, 
weil  damit  der  deutschen  Steinkohle  und  dem  Braun- 
kohlenbrikett die  .Möglichkeit  gegeben  wird,  Bezirke 
in  Bayern  zu  versorgen,  welche  jetzt  noch  vorwiegend 
mit  böhmischer,  also  ausländischer  Braunkohle  arbei- 
ten. Wenn  dabei  im  Lauf  der  gegenwärtigen  Ver- 
handlungen von  Seiten  der  Preußisch  Hessischen  F.isen- 
bahngemeinsebaft  mit  ganz  erheblichen  Ausfallziffern 
im  Güterverkehr  für  die  erste  Zeit  schon  nach  der 
Vollendung  des  Wasserwegs  gerechnet  wird,  so  dürfte 
diese  Annahme  wohl  etwas  übertrieben  sein.  Die 
künstlichen  Wasserstraßen  entwickeln  sich  durchaus 
nicht  so  schnell,  wie  solches  aui  Dortmund-Kms-Kanal 
und  am  Klbe-Trave-Kanal  sich  zeigt;  auch  der  letztere 
bringt  vorderband  durch  seine  Abgaben  nur  einen  Teil 
der  Verwaltungskosten  auf.  Die  im  allgemeinen  zu- 
nehmende Benutzung  des  Rhein  -  Seeschleppverkehrs 
dürfte  später  für  die  Verfrachtungen  ab  Wesseling 
doch  auch  von  Bedeutung  werden. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 

Da»  Oktoberheft  der  .Verhandlungen"  enthält  den 
von  Ingenieur  Wolff  erstatteten  sehr  ausführlichen 
Generalbericht  über  die  im  Auftrage  der  Preußischen 
Regierung  mit  dem  Z  i  egle  rschen  *  Torfverkoh- 
lunesverfahren    angestellten   Versuche.    Die  Ver- 

•  „Jahrbuch  für  das  Kiscnhiittcnwe-en"  I  S.  27 
und  28,  II  S.  41. 


kokung  erfolgte  in  fünf  Ofen,  von  denen  drei  etwa  14  cbm, 
einer  16  cbm  und  einer  19cbra  Inhalt  hatte.  Die  Ofen- 
schachte waren  von  Feuerzügen  umgeben;  jeder  Ofen 
hatte  einen  Hilfsplanrost  von  0,43  qm  totaler  Rost- 
fläche zum  Anheizen  der  Schachtöfen  bis  zu  dem  Zeit- 
punkt, wo  die  Verbrennungswänne  der  Schwelgase  zur 
Unterhaltung  des  Schwelprozesses  in  den  Ofen  aus- 
reichte. Das  in  den  Schächten  entwickelte  Gas  wurde 
durch  einen  Exhaustor  und  zwei  saugende  Dampfstrahl- 
Apparate,  welche  in  den  Lauf  der  Kondensations- 
batterie eingeschaltet  waren,  ans  den  Ofen  abgesaugt 
und  durch  die  Batterie  den  Gasleitungen  zur  Speisung 
der  Feuerkanäle  zugedrückt.  Dem  Hauptversuch  ging 
ein  Anheizversuch  voraus,  wobei  durchschnittlich  in 
jedem  Ofen  stündlich  (54,2  kg  verbraucht  wurden,  was 
für  jedes  Kilogramm  Fülltorf  nahezu  0.0  kg  Heiztorf 
aufmacht.  Zwischen  dem  Anheizen  und  «lern  Haupt- 
versufh.  sowie  auch  spater  nach  Schluß  des  lluupt- 
versuebs  wurden  die  Ofen  mit  einem  Torf  gefüllt,  wel- 
cher aus  einein  der  Fabrik  gehörenden  Moor  stammte. 
Der  Anheiztorf  dagegen  und  der  zum  Füllen  der  Ofen 
beim  Hauptversuch  benutzte  Torf  wurde  von  der  Groß 
herzoglich  •  Oldenburgischen  Kanalbau -Verwaltung  ge- 
liefert. Zur  Destillation  sind  beim  Hauptversuch 
5211,70  t  gebracht  worden.  Der  Torf  enthielt  im  Durch 
schnitt  31  °/o  Wasser,  also  im  ganzen  162.3  t.  Das 
aufgefangene  Teerwasser  betrug  rund  245  t,  es  ist 
demnach  in  den  348  Vcrsuchsstunden  ein  Überschuß 
von  245  -  162  —  83  t.  welcher  aus  dem  Dampfkessel 
stammt,  hinzugekommen.  Die  Ausbeute  nach  dem 
Gewicht  des  verschwelten  lufttrockenen  Torfs  mit  dem 
durchschnittlichen    Wassergehalt    von   31  ">  betrug: 

31.2  >  Teerwasser,  4,5  °/o  Teer,  27.3  >  Koks,  37.0  'V* 
Gas  (unverdünnt  als  Rest).  Die  Heizgusuntcrsucliung 
ergab  27.4  %  (Vol.)  Kohlensaure,  2.2  "  .>  Sauerstoff. 
22.5  %  Stickstoff;  8.6  Kohlenoxyd,  14,8  ">  Methan, 
l.O  °;„  schwere  Kohlenwasserstoffe,  23,6  %  Wasserstoff. 
Der  Heizwert  stellte  sich  auf  2877  W.-E.  f.  d.  Kubik- 
meter. Die  mittlere  Zusammensetzung  des  Versuchs- 
torfs  war  35.3  ",o  Kohlenstoff,  3,4  %  Wasserstoff', 
0.7  J,„  Stickstoff,  0.1  %  Schwefel,  28,4  %  Sauerstoff, 
0,i»  u/\,  Asche  und  31.0  '  .,  Wasser.  Die  Maximal 
heizwerte  betrugen  bei  dein  Anheiztorf  5423,  beim 
Fabriktorf  5400,  beim  Kanaltorf  im  Mittel  5380  W.-E. 
Aus  der  Massenermittlung  ergaben  sich  für  100  Torf: 
28.4   Koks.  4,5  Teer.  46.6  Teerwasser,  0,05  Abfall. 

57.3  Heizgase,  insgesamt  135.!*.  Der  Zuwachs  von 
35.0  besteht  aus  1.1  Lösehwasser  im  Koks,  15.4  Ver- 
dünnungswasser des  Teerwassers,  20,3  Luftneimisehung 
zu  den  Heizgasen.  Der  Bericht  bemängelt  den  un- 
zureichenden Abschluß  der  Destillation  von  der  äußeren 
Luft,  die  Anwendung  von  Wusserdanipfstrahl- Apparaten 
zur  Beförderung  des  Gas>tronies  sowie  die  nicht  voll- 
kommene Planmäßigkeit  der  Anlage  und  Leitung.  Die 
gewonnenen  Zahlen  durften  daher  nur  einen  relativen 
Wert  besitzen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Rflckgang  der  amerikanischen  Roheisen- 
erzeugung. 

Wie  aus  der  nachstehenden,  dem  „Iron  Agc  vom 
12.  November  1003  entnommenen  Aufstellung  hervor- 
geht, hat  die  amerikanische  Roheisenerzeugung,  welche 
sich  bereits  im  Monat  Juli  um  124  0.17  t  vermindert 
hatte,*  einen  weiteren  erheblichen  liuckgung  erfahren. 

*  „Stahl  und  Eisen"  1003  Nr.  17  S.  loiN. 


indem  im  Oktober  d.  .1.  nur  1486  225  t  gegen  1622250  t 
im  Monat  September  erblasen  wurden. 


.It.nl  Juli  Aut-n«l         S,,,|  «Iklob.r 
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Referate  und  kleiner*  Mitteilungen. 


23.  Jahrg.  Nr.  23. 


Die  Erzeugung  des  Monat«  Oktober  weist  dem- 
nach gegenüber  derjenigen  des  September  eine  Vermin- 
derung von  136025  t  auf,  während  gegenüber  dein 
Monat  Juni  eine  Einhülle  von  258  152  t  zu  verzeichnen 
ist.  Diese  Zahlen  zeigen  indessen  noch  nicht  den  vollen 
Umfang  der  KetriehseinsehriinkoDg  der  Hochofenwerke, 
da  dieselbe  erst  gegen  Ende  des  verflossenen  Monats 
in  Kraft  trat.  Deutlicher  erkennt  man  den  tatsachlich 
eingetretenen  Rückschlag,  wenn  man  die  Angaben  über 
die  Wochenleistung  der  Hochöfen  in  Betracht  zieht, 
welche  laut  nachstehender  Tabello  um  etwas  über 
80000  t  gesunken  ist,  was  einer  jährlichen  Erzeugung«- 
Verminderung  von  rund  4  000000  t  entsprechen  würde. 
Die  Wochenleistung  betrug  am: 


OroU- 
ton« 

j 

Melr. 
Tonnen 

linon  mit  Kok« 
OroUtcma    Mir.  Tonn. 

1.  November  1!«« 
1.  Oktober  1903 
1.  Septemberl903 
1.  August  1903 

282  210 
3t; l  402 
369  »33 
302  330 

286  735 
307  27« 
375  H52 
36s  127 

273  715  278  004 
353  142  358  702 
360  107   365  060 
353  6H1   350  340 

\ron  346  Hochöfen  waren  um  1.  November  1003 
nur  noch  200  gegen  254  am  1.  Oktober  im  Betrieb, 
die  Anzahl  der  unter  Feuer  stehenden  Ofen  ist  daher 
um  45  heruntergegangen.  Trotz  der  eingetretenen 
erheblichen  Betriehseinschrünkungen  sind  die  Vorräte 
an  den  Hochöfen  beständig  gewachsen.  Dieselben 
betrugen : 


Am 
1.  Au|fuil 

Am  Am 
1.  Srpt        1.  Okt. 

Am 

1.  Nov 

Großtnns  .... 
Metr.  Tonnen  .  . 

342  463 
347  942 

411006  506  848 
417  582  514  958 

507  399 
606  957 

Hierbei  sind  die  bei  den  Stahlwerken  angehäuften 
Vorräte  nicht  eingerechnet. 

Mit  der  Roheisenerzeugung  ist  auch  die  .Stahl- 
erzeugung gefallen,  welche  sich  nach  den  Berichten 
samtlicher  Stahlwerke  der  l'nited  States  Steel  Corpo- 
ration und  der  bedeutendsten  anderen  Werke  in  den 
Monaten  Juli,  August.  September  und  Oktober  auf 
1003  661,  1000461.  «171605  und  842482  t  stellte. 


Die  kanadische  Elsen-  und  Stahlindustrie. 

Die  nachstehenden,  der  Statistik  der  American 
Iron  and  Steel  Association  entnommenen  Zahlen  zeigen, 
daß  die  kanadische  Eisenindustrie  im  Laufe  der  letzten 
Jahre  einen  bedeutenden  Aufschwung  genommen  hat: 


|  Kohi-in-n 

8uhlblörk« 

W»\«cl«eo  und 

mrtr.  t 

motr.  t 

metr.  1 

1805 

.   .  .      38  434 

17:300 

67  404 

1806 

.   .  .      60  990 

§16  300 

76  244 

1807 

.   .  .     54  657 

18  604 

78  253 

1808 

.   .  .      69  855 

J21  685 

Ol  748 

1800 

.  .  .      95  582 

22  400 

112  412 

1900 

.  .  .      87  467 

23  054 

102  301 

1001 

.  .   .    248  800 

2t5  501 

113  799 

1002 

.  .  .  321670 

181  050 

104  069 

Hierzu  haben  die  von  der  kanadischen  Regierung 
gezahlten  Prämien  auf  Halb-  und  Fertigfabrikat« 
wesentlich  beigetragen,  «lie  hoch  genug  waren,  um  in 
den  Prospekten  neu  zu  gründender  Eisen-  und  Stahl- 
gesellschaften eine  hervorragende  Holle  zu  spielen. 
Das  Prämiensystem  trat  im  Jahre  1SK3  in  Kraft,  in 
welchem  .Ins  "kanadische  Parlament  eine  Prämie  von 
1.50  y  f.  ,j.  Tonne  Roheisen  bewilligte.  Im  Jahre 
1H80  setzte  man  dieselbe  auf  1  g  herab,  erhöhte  sie 
aber   im  Jahre  1 H! t-f   wieder  auf  2       Im  Jahre  1894 


wurde  die  Prämienzahlung  auch  auf  Puddclrohschieneii 
und  Stahlknüppel  ausgedehnt,  für  welche  man  2  £  f.d. 
Tonne  festsetzte.  Im  Jahre  1897  erhöhte  man  die 
Prämie  für  ans  kanadischen  Erzen  erzeugtes  Roheisen 
auf  3  Jf,  während  für  aus  fremden  Erzen  erblasenes 
Roheisen  der  Satz  von  2  g  bestehen  blieb.  Ferner 
wurde  auch  für  Stahlblöcke,  zu  deren  Herstellung 
mindestens  50  ">  in  Kanada  erzeugtes  Roheisen  ver- 
wendet wurde,  eine  Prämie  von  3  $  festgesetzt,  ebenso 
für  aus  kanadischem  Roheisen  hergestellte  Puddel- 
rohschienen.  Die  genannten  Prämien  sollen  nach  den 
in  diesem  Jahr  genehmigten  Zusatxhestiinmungen  zu 
dem  Gesetz  von  1897  in  der  Weise  stufenweise  ver- 
mindert werden,  daß  in  dem  Geschäftsjahr  1003  04 
nur  noch  80°/«.  in  den  drei  folgenden  Jahren  nur  noch 
bezw.  75,  55  und  35  >  der  vollen  Prämie  bezahlt 
werden.  Am  30.  Juni  1907  würden  alsdann  die  ge- 
nannten Prämien  überhaupt  aufhören.  Dagegen  wurde 
in  diesem  Jahre  noch  eine  Prämie  von  6  f  f.  d.  Tonne 
für  Walzdraht,  von  3  $  für  Baueisen  (nicht  unter 
35  Pfd.  f.  d.  Yard  =  17,3  kg  f.  d.  Meter)  und  von 
3^  für  Bleche  (nicht  unter  30  Zoll  breit  und  1  4  Zoll 
stark  —  762  mm  -' 6  lnui)  bewilligt,  wenn  diese  Ma- 
terialien für  den  einheimischen  Verbrauch  bestimmt 
sind.  Seit  1804  besteht  in  der  Provinz  Ontario  noch 
eine  besondere  Prämie  von  1  s  für  alles  in  dieser 
Provinz  hergestellte  Roheisen. 

Das  Wachstum  der  kanadischen  Ruheisenerzeugung 
in  den  Jahren  1001  und  1002  ist  auf  die  Inbetrieb- 
setzung der  Werke  der  Dominion  Iron  and  Steel 
Company,  Sydney,  Neiischottland,  zurückzuführen, 
während  die  große  Zunahme  der  Stahlproduktion  im 
Jahre  1902  durch  dieselbe  Gesellschaft  sowie  durch 
die  Algoma  Steel  Co.  in  Sault  St.  Marie,  Ontario, 
eine  der  Teilgesellschaften  der  Consolidates  Lake  Su- 
perior  Co.,  veranlaßt  ist.  Hie  Dominion-Gesellschaft, 
welche  eine  Martinanlage  betreiht,  begann  mit  der 
Stahlerzeugung  am  31.  Dezember  1901,  während  die 
Algoma  Steel  Company  auf  ihrem  Besseinerwerk  den 
ersten  Stahl  am  1».  Februar  10u2  erblies.  Andere 
bedeutend  kleinere  Stahlwerke,  welche  zu  der  Kr 
Zeugung  der  letzten  Jahre  beigetragen  haben,  sind  die 
Nova  Scotia  Steel  &  Coal  Company,  New  Glasgow. 
Neuschottland;  die  Cunnda  Switch  Ät  Spring  Company 
(jetzt  die  Montrealwerke),  Montreal,  und  die  Hamilton 
Steel  and  Iron  Company.  Hamilton.  Gegen  Ende  des 
Jahres  1902  besaß  Kanada  14  Hochöfen  und  19  Stahl 
und  Walzwerke,  während  6  weitere  Hochöfen  sowie 
ein  Stahlwerk  noch  im  Bau  begriffen  sind.  Die  ge- 
samte jährliche  Leistungsfähigkeit  der  gegen  Ende  des 
Jahres  1001  vorhandenen  bezw.  noch  im  Bau  be- 
griffenen Hochöfen  wurde  zu  1  107  700  t.  die  der  Stahl- 
werke zu  851800  t  angegeben,  während  die  Leistung 
der  Walzwerke  auf  997  600  t  veranschlagt  wurde. 

Das  günstige  Bild,  welches  die  oben  angeführten 
Zahlen  von  der  kanadischen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
geben,  wird  stark  beeinträchtigt,  wenn  man  die  nähe- 
ren Umstände  und  vor  allem  die  in  diesem  Jahr  ein- 
getretenen Ereignisse  ins  Auge  faßt.  Das  Stahlwerk 
der  Algoma  Steel  Company,  welches  im  vergangenen 
Jahr  nur  einige  Monate  im  Betrieb  war  und  in  dieser 
Zeit  45250  t  Blöcke  lieferte,  steht  seitdem  still  und 
die  geldlichen  Verlegenheiten  der  Lake  Superior  Con- 
solidated Company  lassen  die  Wiederaufnahme  des 
Betriebes,  selbst  im  Falle  einer  Reorganisation  der 
Gesellschaft,  als  höchst  unsicher  erscheinen.  Die  An 
läge  der  Dominion  Iron  and  Steel  Company  befindet 
sich  allerdings  noch  in  regelrechtem  Betrieb,  wirft 
aber  auch  den  erhofften  Gewinn  nicht  ab,  wie  man 
aus  dem  Umstände  schließen  kann,  daß  die  Divi- 
dendenzahlungen eingestellt  sind.  Die  kanadische 
Eisenindustrie  hat  daher,  trotzdem  allein  im  Jahre 
1902  für  1  250000 $  Prämien  bezahlt  wurden,  die  er- 
warteten wirtschaftlichen  Erfolge  nicht  erzielt. 

(N.ch  „tron  Ago"  tob  «9.  Oktober  190»  8.  48.» 
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Eisenerze  in  der  Schweix. 

Wie  in  einer  von  .1.  Hob.  Müller- Landsmann  in 
Zurich-Enge  herausgegebenen  Broschüre  mitgeteilt 
wird,  sind  bei  dem  sogenannten  Erzegg  nördlich  des 
Gentales  im  Berner  Oberland  nach  einem  Gutachten 
des  bekannten  Geologen  Professor  A.  Heim  in 
Zürich  mindestens  2  I5ß 000  t  Eisen  mit  Vorteil  ans 
den  dort  gefundenen  Erzlagern  zu  gewinnen.  Außer- 
dem sind  noch  in  den  Seitentälern  und  besonders  im 
Aaretal  bei  der  sogenannten  Urwrid.  rund  3  km  ober- 
halb Innertkirchen,  Erzgänge  beobachtet  worden,  die 
eine  erfolgreiche  Verhüttung  versprechen.  Als  Mittel- 
punkt der  Eisengewinnungsanlagc  ist  Innertkirchen  in 
Aussicht  genommen,  ein  Ort,  der  wenige  Kilometer 
von  Meiringen  entfernt  liegt.  Die  Verarbeitung  der 
Erze  soll  auf  elektrothermischem  Wege  erfolgen;  für 
den  Betrieb  der  zu  errichtenden  Werke  können  nach 
einem  Bericht  des  Oberbaurats  It.  S  c  h  m  i  c  k  in 
Darmstadt  durch  Stauanlagen  Wasserkräfte  in  der 
Höbe  von  rund  65 000  P.S.  verfügbar  gemacht  wer- 
den, l'ber  die  Zusammensetzung  der  genommenen  Erz- 
muster  geben  die  folgenden  in  der  EidgenössiNchcn 
Materialprüfung!« -Anstalt  am  s<  hweizeris.ben  Poly- 
technikum in  Zürich  ausgeführten  Analysen  Aufschluß. 
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Korrostouen  in  Dampfkesseln. 

(iegen  die  bisher  meistens  übliche  Praxis,  die  Ver- 
wendbarkeit eines  Kesselspeisewassers  lediglich  nach 
seinem  Härtegrad,  das  heißt  Beinern  Gehalt  an  kessel- 
steinbildenden  Bestandteilen  zu  beurteilen,  wendet  sieh 
Oberingenieur  E.  Vogt,*  Barmen.  Nach  seiner  An- 
sicht ist  die  Kenntnis  des  Härtegrades  für  diesen 
Zweck  nicht  ausreichend,  sondern  müssen  auch  die 
niehtkesselsteinbildenden  Bestandteile  ermittelt  werden, 
du  letztere  ungleich  häufiger  als  die  ersteren  zu  Kessel- 
r- paraturen  Veranlassung  gegeben  und  auch  schon 
direkt  zu  Explosionen  geführt  haben.  Diese  von  Vogt 
behandelte  Krage  ist  um  so  wichtiger,  als  nicht  selten 
gerade  die  Wasserrcinignng,  durch  welche  der  Kessel- 
besitzer seine  Kessel  nunmehr  gegen  alle  mittelbaren 
und  unmittelbaren  schädlichen  Einwirkungen  deaKessel- 
speisewassers  geschützt  glaubt,  zu  starken  Korrosionen 
führt,  nämlich  dann,  wenn  im  Vertrauen  auf  die  gute 
Wirkung  der  Wasserreinigung  die  Kessel  zu  lange 
Zeit  andauernd  in  Betrieb  gehalten  werden. 

Meistens  erfolgt  die  Fällung  der  vorherrschend 
auftretenden  Kesselsteinbildner,  der  schwefelsauren  und 


*  „Mitteilungen  aus  der  Praxis  des  Dampfkesscl- 
nnd  Dampfmaachinenbetriebes"  vom  2.  Sept.  1903. 


doppeltkohlensauren  Salze,  mittels  Soda  und  Kalkmilch, 
wobei  also  schwefelsaures  Natron  in  Lösung  geht  und 
mit  dem  gereinigten  Wasser  in  den  Kessel  eingepumpt 
wird.  Das  Wasser  wird  verdampft,  das  schwefelsaure 
Natron  bleibt  aber  im  Kessel  aufgelost  im  Wasser 
zurück.  Schließlich  ist  durch  die  Reinigung  der  ver- 
brauchten großen  Mengen  von  Speisewassern  so  viel 
schwefelsaures  Natron  in  den  Kessel  gekommen,  dal) 
das  Kesselwasser  kaum  mehr  als  Wasser,  sondern  nur 
als  eine  stark  konzentrierte  Lauge  von  schwefelsaurem 
Natron  anzusprechen  ist.  Wenn  nun  auch  schwefel- 
saures Nation  an  und  für  sich  unschädlich  ist,  wirkt 
es  doch  bei  zu  großer  Konzentration  zerstörend  auf  die 
;  Kesselbleche  ein.  Bedeutend  sehädlieherals  das  schwefel- 
saure Natron  sind  die  verschiedenen  salpetersauren  und 
Chlor-Salze,  namentlich  in  Gegenwart  von  Luft,  die  aber 
im  Kesselspeisewasser  stets  vorhanden  ist.  Von  diesen 
ist  das  schädlichste  das  Chlormagncsiurii ;  weniger  ge- 
fährlich, aber  immerhin  schädlich  genug  sind  Chlor- 
barium  und  (hloriiatiiuiu.  (.'hlormagnesium  und  Chlor- 
natrium  kommen  im  natürlichen  Wasser  vor.  wahrend 
Chlorbarium  wohl  nur  auf  künstlichem  Wege  als 
kesselsteinverhütendcs  Mittel  (de  Haensche  Wasser- 
reiuigungsmetbode)  m  den  Kessel  gelangen  kann. 

Als  bestes  Mittel,  die  zerstörenden  Einwirkungen 
■ler  Nichtkesselsteiiibildiier  zu  verhüten,  empfiehlt  Vogt, 
die  Konzentration  ti-ter  derjenigen  Grenze  zu  halten, 
die  diesen  Salzen  die  Fähigkeit  verleiht.  Eisen  anzu- 
greifen. Bei  der  rechnerischen  Bestimmung  des  Kon- 
zeiitrationsgradcs  von  Kesselwassern  wird  indessen 
häutig  der  1' instand  außer  acht  gelassen,  daß  man  eine 
innige  Durcheinandermischung  des  Wasserinhalts  nur 
bei  solchen  Kesselkonstruktionen  annehmen  kann,  bei 
denen  eine  sehr  lebhafte  Wasserzii kiilutiun  stattfindet. 
In  allen  andern  Fallen  ist  der  berechnete  Zahlenwert 
des  durchschnittlichen  Konzentrationsgrades  für  die 
Beurteiluug  der  vorliegenden  Frage  nicht  ohne  weiteres 
1  verwendbar,  weil  bierfür  der  Maximalwert  des  Kon 
zentrationsgrades  maßgebend  ist,  der  natürlich  an  der- 
jenigen Stelle  im  Kessel  anzutreffen  sein  wird,  wo  die 
stärkste  Verdampfung  stattfindet,  das  ist  in  der  Nahe 
der  Wärmequelle.  Vogt  hält  ein  weiches  Wasser, 
welches  einen  nicht  unbedeutenden  Gehalt  von  gelöst 
bleibenden  Salzen  enthält,  in  dieser  Beziehung  für  ge- 
fährlicher, als  ein  im  übrigen  gleiches  Wasser  mit 
einem  größeren  Gehalt  an  Kesselsteinbildneru,  da  ein 
Eisenblech  um  so  leichter  zerstört  wird,  je  metallisch 
reiner  seine  (»herfläche  bleibt. 

In  beziig  auf  die  Frage,  oh  Fluß-  oder  Schweiß- 
eisen der  Korrosion  weniger  Widerstand  bietet,  steht 
'  Vogt  auf  dem  Standpunkt,  daß  das  Flußeisen   —  in 
bezng   auf  Korrosionen  —  nicht  ungünstiger  dasteht 
!  als  das  Schweißeisen;   in  allen  Fällen,  die  zu  seiner 
;  Kenntnis  gekommen  sind,  und  zwar  ohne  Ausnahme, 
i  hatte  man  es  mit  einem  nicht  einwandfreien  Speise- 
wasser zu  tun,  wahrend  ihm   an   Kcsselanlagen,  die 
ein   wirklich  als  gut  zu   bezeichnendes    Wasser  zur 
Kesselspeisung  benutzten,  niemals   Klagen  oder  Mit- 
teilungen  über  Zerstörungen  von  Blechen  zugegangen 
sind.    Dies  ist  jedenfalls  als  Beweis  anzusehen,  daß 
nicht   das   Kesselmaterial,  sondern    die   (Qualität  des 
Speisewassers  für  etwa  auftretende  Zerstörungen  von 
Blechen   verantwortlich   zu  machen  ist,   da  man  doch 
nicht  annehmen  kann,  daß  überall  da,  wo  gute  Speise- 
wasserverhältnisse anzutreffen  sind,  auch  die  zugehöri- 
gen Kesselbleche    von    anderer,    und   zwar  na<h  dei 
Richtung  der  Korrosionsfähigkeit  wesentlich  günstigerer, 
Beschaffenheit  sind. 

Demgemäß  haben  Kesselbesitzer  in  erster  Linie 
darauf  zu  achten,  daß  kein  vollständig  unbekanntes 
Wasser  als  Kesselspeisewasser  verwendet  wird.  Bei 
Untersuchung  einer  Wassenjuelle  soll  die  Probe  nicht 
zu  klein  gewählt  werden,  mindestens  drei  Liter,  damit 
eine  gute  quantitative  Analyse  mit  Kontrollunalyse 
möglich    ist.     Im    Falle    nicht   ganz  einwandfreies 
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Wasser  verwendet  werden  muü,  soll  man  wöchentlich 
einen  Teil  des  Wasserinhalts  des  Kessels  ausblasen 
and  alle  sechs  bis  aclit  Wochen,  je  nach  der  Qualität 
des  Speisewassers  und  der  täglich  vom  Kessel  zu 
liefernden  Dampfmenge,  den  Kessel  ganz  entleeren, 
ausspülen  und  wieder  mit  frischem  Wasser  füllen. 
Steht  der  Verwendung  von  Soda  aus  Fabrikations- 
gründen  nicht»  entgegen,  so  ist  ein  täglicher  Zusati 
von  Soda  zum  Speisewasser  in  solcher  Menge,  dali  das 
Wasser  im  Kessel  leicht  alkalisch  reugiert,  anzuraten. 


Internationale  Ausstellung  In  Mailand  1905. 

Unter  dem  Patronat  deB  Königs  von  Italien  wird 
im  .lahre  IJH'tö  zur  Eröffnungsfeier  des  Simplontunuels 
eine  internationale  Ausstellung  in  Mailand  stattlinden. 
Nach  dem  von  der  Ausstellungskommission  aufgestell- 
ten Programm  der  Abteilung  Landtransportwesen  wird 
der  Simplon  den    Ehrenplul*  einnehmen.     l>ie  Ge- 


schichte des  Simpiontunnels,  die  Ausfiihmngsarbeiten, 
die  Methoden  und  Mittel  des  Tunnelberriebes  werden 
demnach  im  Vordergrund  des  Interesses  stehen.  Den 
nächstwichtigsten  Punkt  des  Programms  bildet  die 
Gegenüberstellung  von  Dampflokomotive  und  elektri- 
scher Lokomotive,  welche  beide  in  der  vorzüglichsten 
Weise  vertreten  sein  sollen.  Weiterhin  werden  als 
besonders  wichtig  hervorgehoben:  Vorrichtungen  zum 
Auf-  und  Abladen  von  Waren  in  Bahnhöfen,  Häfen, 
Lagerräumen,  Werften  usw.,  Automobile,  Räder  und 
Luftschiffe.  Im  einzelnen  sind  die  folgenden  Abteilun- 
gen vorgesehen:  1.  Gewöhnliche  Straüen.  2.  Wagen- 
transport. H.  Ciclvsmus.  4.  Motorwagen.  5.  Eisen- 
bahnen. U.  Elektrische  Land-Transporte.  7.  Luft- 
schiffahrtakunst.  8  Post-,  Telegraphen-  und  Telephon- 
wescn.  9.  Der  Simplon.  10.  Kückblickende  Aua- 
stellung der  Land -Transporte.  An  der  Spitze  der 
Aussstellnug  stehen  der  Präsident  des  Exerutiv- 
committees  A.  Salmoiraghi  und  der  Generalsekretär 
L.  Sabbatini. 


Bucherschau. 


Die  tienctze  der  Knickung»-  und  der  zuxummeti- 
gctftzten  Druckfestigkeit  der  technisch  irichtig- 
den  Huuxtuffe.  Gearbeitet  von  L.  v.  Tet- 
lnajer,  Professor  an  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Wien.  Dritte,  vervollständigte  Auf- 
lage mit  U»  Abbildungen  im  Text  und  sechs 
Tafeln.  Verlag  von  Franz  Deuticke  in  Leipzig 
und  Wien.     Preis  8  <,H . 

Die  erste  Auflage  dieses  Büches  erschien  als 
Sonderabdruck  des  Heftes  VI  II  der  offiziellen  Mit- 
teilungen der  schweizerischen  Materialprüfung*  Anstalt 
am  Eidgenössischen  Polytechnikum  zu  Zürich.  In 
demselben  legte  der  durch  seine  bahnbrechenden  Ar- 
beiten auf  dem  Gebiete  des  Materialprufungswesens 
rühmlichst  bekannte  Verfasser  den  Teilnehmern  an» 
Budupcster  Kongresse  des  Internationalen  Verbandes 
für  nie  Materialprüfungen  der  Technik,  dessen  Präsi- 
dent er  ist,  die  Ergebnisse  seiner  l'ntersuchungen  über 
das  Verhalten  des  schmiedbaren  Eisens  in  der 
Kniekungs-  sowie  in  «1er  exzentrischen  Druckprobe 
vor.  Seitdem  ist  Tetmajer  durch  Ausdehnung  seiner 
Versuchsreihen  zu  weiteren  Ergebnissen  gelangt,  die 
er  in  der  zweiten  Auflage  seines  Buches,  welches 
unter  dem  Titel  „Die  Gesetze  der  Kniekungs-  und  der 
zusammengesetzten  Druckfestigkeit  der  technisch  wich- 
tigsten Baustoffe-  erschien,  verwertete.  In  der  jetzt 
vorliegenden  revidierten  und  ergänzten  dritten  Auf- 
lage sind  sämtliche  zur  Abklärung?  der  Gesetze  der 
Kniekungs-  und  der  zusammengesetzten  Druckfestigkeit 
von  ihm  unternommenen  Versuche  zusammengestellt. 
Als  Versnchsmaterialien  dienten  Bauholz,  G ulieisen 
und  schmiedbares  Eisen.  Die  verwendeten  Holzarten 
waren  Rottanne,  Wcilitannc,  Föhre.  Lärche  und  Eiche. 
Für  (iuliejsen  war  stehender  Hochofengiill  vorge- 
schrieben. Von  schmiedbarem  Eisen  wurden  geprüft: 
1.  Kundeisen,  2.  Winkeleisen,  H.  T-Ei«cn.  1.  U- Eisen, 
5.  T_  Eisen.  Die  mit  den  verschiedenen  Materialien 
erhaltenen  Vci  Michs.i  gebnisse  sind  in  zahlreiche  Ta- 
bellen zusammengestellt  und  durch  graphische  Dar- 
stellungen veranschaulicht.  Im  AiischluH  hieran  sind 
für  je-le  tirtippc  die  Mittelwerte  berechnet  und  die 
aus  oen  \  cr-:ichsergebni-*en  abgeleiteten  Folgerungen 
in  weni.ee  prägnante  Satze  /llsatnmcngctalit. 


Ledebur,  A.,  Geb.  Hergrat  und  Prof.  a.  d. 
Königl.  Bergakademie  in  Freiberg.  l*itfad*-n 
für  du*  Eisenhütten- Laboratorium,  ti.  Auflage. 
Mit  24  Abbild.  Verlag  Friedr.  Vieweg  &  Sohn, 
Hraunschweig  lDO.'L    130  S.    Preis  3,5u  J< . 

Der  fünften  Auflage  des  bekannten  Leitfadens  ist 
in  sehr  kurzer  Zeit  die  sechste  gefolgt.  In  den  Kreisen 
der  Eisenhüttenleute  ist  das  Ledebur  sehe  Büchlein 
so  bekannt,  dali  es  einer  besonderen  Empfehlung  nicht 
bedarf.  Die  vorliegende  Auflage  zeigt  gegen  die 
frühere  wieder  einige  Änderungen.  Dies  sind  zum 
Teil  Verbesserungen  älterer  Methoden,  zum  Teil  Er- 
weiterungen, entstanden  durch  Neuaufnahme  einiger 
Methoden  (Molybdänbestimmung,  Manganbestimtnung' 
mit  Persulfat i.  I'berall  aber  zeigt  sieh  bei  der  Be- 
schreibung der  Ausführung  der  Methoden  die  erfreu- 
liche Tatsache,  dali  der  Verfasser  selbst  auf  diesem 
Gebiete  arbeitet  und  die  empfohlenen  Methoden  wirk- 
lich praktisch  ausprobiert  hat.  Deshalb  wird  jedem, 
der  mit  Eisenanalyse  etwas  zu  tun  hat.  das  Büchlein 
ein  nützlicher  Katgeber  sein.         Dr.  Ii.  Neumann. 

Moderne  Dampf kcsselanlugcn.  Von  O.  Herre, 
Ingenieur  und  Lehrer.  Verlag:  der  Polytech- 
nischen Huchhandlung  (R.  Schulze)  in  Mitt- 
weida i.  S.    2.  Teil.    Preis  6,50^ 

In  der  vorliegenden  Broschüre,  welche  einen 
Sonderabdruck  aus  .Dinglers  Polytechnischem  Journal- 
bildet, bespricht  der  Verfasser  die  verschiedenen  bei 
modernen  Dampfkesselanlageii  üblichen  Svsteme  und 
beschreibt  eine  Reibe  ausgeführter  Anlagen,  die  unter 
Wiedergabe  zahlreicher  Abbildungen  eingehend  und  in 
sachlicher  Weise  behandelt  weiden.  Die  Darstellung 
ist  klar  und  instruktiv. 

Dr.  R .  v  a  n  d  e  r  H  o  r  g  h  t ,  I  'olhurirtM-hafUjmlitik. 
G.  ,1.  Göschen,     Leipzig  1903.    Geb.  KD  v>. 

Wir  haben  schon  zu  wiederholten  Mulen  dem  Ver- 
fasser nachgerühmt,  dali  er  in  erfreulichem  Gegensatze 
zu  dem  schwerfälligen  Stil  mancher  anderer  National- 
ökonomen   sich   einer  im  besten   Sinne  des  Wortes 
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volkstümlichen  Sprache  bedient  und  damit  den  wissen- 
schaftlichen Wert  seiner  Darlegungen  erhöht.  Es 
freut  uns,  die«  in  ganz  besonderem  Maße  von  seiner 
.Volkswirtschaftspolitik"  sagen  zu  können,  die  er  so- 
eben in  der  bekannten  Göschensehen  Sammlung  ver- 
öffentlicht. Die  Gesamtheit  der  .Malinahmen,  mit  denen 
<lie  Staatsgewalt  behufs  Wahrnehmung  des  Gesamt- 
mteresaes  eine  unmittelbare  Wirkung  auf  das  Wirt- 
schaftsleben des  Volkes  beabsichtigt,  ist  hier  in 
knapper,  übersichtlicher  und  für  den  in  Betracht  kom- 
menden Zweck  völlig  erschöpfender  WTeise  dargelegt, 
so  dab  der  Leser  über  Begriff  und  Aufgaben  der 
Volkswirtschaftspolitik,  der  allgemeinen  und  besonderen 
(iütererseugungspolitik,  der  (iüterverbraurhspolitik,  der 
Giiterumsatipolitik,  der  Einkommenspolitik  und  der 
Arbeiterwohlfahrtspolitik  leicht  orientiert  wird.  Wir 
wünschen  der  frischen  Darstellung  möglichst  weite 
Verbreitung.  Ur.  W  .  Ummer. 

Dr.  jur.  Paul  C.  Schnitzlet-,  Rechtsanwalt 
(attorney  and  counsellor  at  law)  iu  New- 
York,  Wegweiser  für  den  lierhtsrerkehr  zwischen 
Deutschlund  und  den  Vereinigten  Stauten  von 
Amerika.  Zweite  stark  erweiterte  Auflage. 
Berlin  1B03,  Otto  Liebmann.  Preis  3,20 
geb.  3,75  ctf. 

Bei  «lern  immer  intensiveren  Verkehr  zwischen 
«lein  europäischen  und  dem  nordamerikanischen  Konti- 
nent begrüben  wir  es  mit  Fieude,  daß  der  Verfasser 
seinen  „'Wegweiser  für  den  Rechtsverkehr  «wischen 
Deutschland  und  den  Vereinigten  Staaten  on  Amerika" 
in  der  vorliegenden  2.  Auflage  umfassender  aus- 
jeMaltet  und  auch  das  drüben  geltende  Intestat- 
erbrecht,   das    Wechselrccht,    <las  Bankrottverfahren, 

Arrest-  und  Zwangsvollstreckung,  das  Bürgerrecht, 
'las  „Ecjuityu-Recht,  das  Recht  der  Erwerbung  von 
•irundeigentum  durcli  Ausländer,  das  Verjahrungs- 
ri'i-ht,  das  Treubesitzrecht  (Trusts)  usw.  in  den  Kreis 
meiner  Darstellung  einbezogen  hat.  In  den  Vereinigten 
Maaten,  in  denen  die  Verhältnisse  vielfach  noch  im 
Werden  und  überall  in  stetem  Wogen  sind,  in  denen 
•iie  rasch  fortschreitende  Entwicklung  des  Landes  oft 
wechselnde  politische  Verhältnisse  mit  sich  bringt,  in 
'lenen  keine  Geburt»-  und  Beamtenstände  ihren  stabilen 
F.intlutS  geltend  machen,  in  denen  der  Hemmschuh  der 
Tradition  und  der  Sporn  der  Titel-  und  Ordens- Aus- 
zeichnungen fehlt,  muh,  das  betont  der  Verfasser  mit 
Recht,  das  Recht  der  feste  starre  Funkt  sein,  auf  dem 
<!ie  Verhältnisse  zur  Ruhe  kommen.  Um  so  wichtiger 
ist  für  jeden  mit  den  Vereinigten  Staaten  im  Verkehr 
Stehenden  eine  Kenntnis  der  dortigen  Rechtsverhält- 
nisse, die  das  vorliegende  Werkchen  in  einer  angenehm 
zu  lesenden  und  übersichtlichen  Darstellung  bietet. 

Hr.  H\  Ummer. 

°.  Kotze,  Bürgermeister  a.  I).,  Taschenbuch 
für  lierg-  u»d  Hütlenleute  mit  besonderer  Be- 
rücksichtigung der  Bestimmungen  für  den 
Bezirk  des  Königl.  <  »berbergamts  Breslau. 
Kattowitz  O.-S.,  G.  Siwinua. 

Das  vorliegende  Taschenbuch  für  Berg-  und  Ilüttt-ii- 
ieute  enthält  die  wissenswertesten  allgemeinen  Bestim- 
mungen der  Reichs-  und  der  Preußischen  Landesgesetz- 
Kehung  nebst  den  dazu  ergangenen  Ausl'ijhrungsaiiwci- 
»ungen  usw.,  sowie  die  für  <len  Bezirk  des  Königl. 
Oberbergauits  Breslau  ergangenen  he<oiidcivn  Bestim- 
mungen. Die  lediglich  für  Hiittenieute  in  Betracht 
kommenden   Bestimmungen    sind    nicht    auf  die  mit 


Berghaubetrieben  verbundenen  Hüttenwerke  beschränkt, 
sondern  auf  Hüttenbetriebe  im  allgemeinen  ausgedehnt. 
Das  Buch  darf  als  durchaus  handlich  und  brauchbar 
bezeichnet  werden. 


Ferner  sind  uns  zugegangen : 

Fehlands  Ingenieur  -  Kalender  1904.  Für  Ma- 
schinen- und  Hütten-Ingenieure  herausgegeben 
von  Th.  Beckert  und  A.  Pohlhausen. 
Zwei  Teile.  2ti.  Jahrgang.  Berlin.  Verlag 
von  Julius  Springer.    Preis  3  M. 

Polsters  Kdender  für  Kohleninteressenten  (zugleich 
Tusehenlturh  für  Kalk-  und  Zementwerke)  1904. 
Vierter  Jahrgang.  Dresden.  Verlag  von  Ger- 
hard Kühtuiann.    Preis  geb.   1  ,41. 

„Kraft',  Kalender  für  Fahrikhrtrieb.  Ein  Hand- 
buch zum  Gebrauch  für  Besitzer  und  Leiter 
von  Kraftanlagen  jeder  Art,  für  Ingenieuro, 
Techniker,  Werkführer  usw.  Herausgegeben 
von  Richard  Mittag,  Ingenieur  und  Chef- 
Redakteur  der  Zeitschrift  „Kraft",  früher 
„Dampf".  17.  Jahrgang  1!»01.  Verlag  von 
Robert  Teßtner,  Berlin  SW.  12.   Preis  4  K. 

Kalender  für  Kisenhahn-'l echniker  Begründet 
von  Edm.  Heusingor  von  Wald  egg. 
Neubearbeitet  von  A.  W.  Meyer.  Zwei 
Teile.  31.  Jahrgang  1 1*0 1.  Wiesbaden.  Ver- 
lag von  J.  F.  Bergmann. 

1'.  St  Hillens  Ingenieur-Kalender  für  Maschine  nbau- 
und  tlüttentechniker.  Herausgegeben  von  Zivil- 
ingenieur  C.  Franz  en  und  Ingenieur  und 
Maschinenbausehullehrer  K.  Mathee  in  Köln. 
Zwei  Teile.  3'.'.  Jahrgang.  Essen.  Verlag 
von  G.  D.  Baedeker.  Preis  je  nach  Aus- 
stattung 2,*n.*',  ^,50  4,50.7/. 

Deutscher  Schlusser-  und  Schmiedekalender  1904. 
Herausgegeben  von  A  1  f r.  S chu be r t.  Drei- 
undzwanzigster Jahrgang.  Dresden.  Verlag 
von  Gerhard  Kühtmaun.  Preis  in  Leinwand- 
band 2  •-//,  in  Bri.'fta-sclienledei  band  4  -  K. 

Kalender  für  Hetrirhsh-itung  und  praktischen  Ma- 
schinenbau 190}.  Herausgegeben  von  Hugo 
Güldner.  Zwölfter  Jahrgang.  Zwei  Teile. 
Dresden.  Verlag  von  Gerhard  Kühtuiann. 
Preis  in  Leinwandbatul  3  <.M .  in  Brieftaschen- 
iederband 5  -  //. 

Jahrbuch  des  Handelsvertrags-  Vereins,  II.  Jahr- 
gang. Hei  ausgegeben  von  dessen  Geschäfts- 
führer W.  Borgius.  Berlin  1!»0.{.  Verlag 
von  Franz  Siemenroth. 

Glück  auf!  1904.  Illustrierter  Kalender  für  alle 
Angehörigen  und  Freunde  d>s  Berg-  und  Hüttm- 
weMens.  Herausgegeben  vom  Montanvercin  für 
Böhmen  und  Ingenieur  Franz  Kieslinger. 
L.-obiii.  Ludwig  Nüßlcr,  Bcrgakadeinisehe 
Hiicbbaiidlung.    Preis  so 
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Aktiengesellschaft  (hurlottenhutte  in  Nieder- 
schelden. 

Diu  AKteiluiiir  Hochofenwerk  erzeugte  im  Berichts- 
jahr 11H<>!>  t.  Das  Martinwerk  mußte  infolge  un- 
genügender Nachfrage,  nach  Seh  m  iedest  üeken  «.»wie 
des  verschärften  Wettbewerbes  des  Halbzeug- Verbundes 
das  ganze  .luhr  hindurch  mit  eii.gcschrünktem  betriebe 
arbeiten,  was  zu-ammen  mit  den  teuren  Schrot  ([»reisen 
Gestehungskosten  verursachte,  die  zu  den  Verkaufs- 
preisen iu  schroffem  Mißverhältnis  standen.  Das  neue 
Blechwalzwerk  ist  in  der  zweiten  Haltte  des  Berichts- 
jahres in  Betrieb  gekommen.  Die  Produktion  des 
Stahlwerks  an  Rohstahl,  Blei  heu,  Schmiedestücken  usw. 
betrug  25)700  t.  Die  Zahl  der  Arbeiter  helief  sich 
am  .-SO.  .luni  1003  auf  771  und  an  Lohnen  wurden 
6 16  5)42.«  gezahlt.  Nach  190713.//  Abschreibungen 
verbleibt  ein  Kelilbetrair  von  BW  25S  ,  »V,  wovon  der 
Reservefonds  mit  137  202  - »V  abgeschrieben  und  der 
Best  von  :il  057  ..«  auf  das  neue  luhr  vorgetragen  wird. 

Benrattier  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft 
in  Benrath. 

Der  Geschäftsbericht  hebt  hervor,  daß  das  ub- 
gelaufene  Geschäftsjahr  zwar  einen  um  ctwu-331,.  */» 
höheren  Umsatz  brachte,  daß  aber  mehr  als  4  ",'«  (im 
Vorjahr  5 'Mi  Dividende  nicht  verteilt  werden  können. 
Das  wird  auf  die  ungünstigen  Geschaftsverhältnisse 
der  Maschineriindustrie  zurückgeführt,  die  wiederholt 
zum  Abschluß  von  Geschäften  nötigten,  die  kaum  die 
Selbstkosten  deckten.  Kür  das  lautende  Geschäftsjahr 
erwartet  die  Verwaltung  bestimmt  eine  abermalige 
Steigerung  des  L'msatzes.  Bis  zum  7.  Oktober  lagen 
für  rund  2.8  Millionen  Mark  Aufträge  vor  und  eine 
Beihe  größerer  Geschäfte  sei  in  sicherer  Aussicht. 
Nach  245»  5)31  ,//  (i.  V.  200  «72  .U\  Abschreibungen 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  1W  179.«  gegen  252448,  « 
im  Vorjahre.  Im  einzelnen  sei  noch  folgendes  ange- 
führt: Die  Kranbauabteilung  brachte  im  Betriebsjahr 
eine  große  Reihe  v.m  Aufträgen,  unter  denen  die 
Lieferung  von  zwei  neuen  Riesenkranen  von  je  150  t 
Tragkraft,  200  t  Prohela*t  für  englische  Schiffswerften 
besonders  bemerkenswert  ist.  In  der  neuen  Abteilung 
für  Hüttenwesen  kann  von  einem  lohnenden  Geschäft 
noch  nicht  gesprochen  werden,  da  die  durch  die  teuren 
Model b-  und  durch  eingehende  Versuche  aller  Art.  ent- 
standenen Unkosten  zu  bedeutend  sind.  Immerhin 
hegt  der  Vorstand  die  bestimmte  Hoffnung,  dal»  auch 
in  dieser  Abteilung  im  Laufe  »1er  Zeit  gewinnbringende 
Geschäfte  kommen  werden.  In  der  zweiten  Hälfte  des 
Berichtsjahres  wurde  unter  Mitwirkung  der  Gesellschaft 
von  zwei  der  grollten  englischen  Kinnen  eine  Kran- 
fabrik, die  Glasgow  Electric  Crnne  and  Hoist  Co.  Ltd., 
gegründet,  die  nach  den  Batenten  und  Konstruktionen 
der  Benrather  Fabrik  Hebezeugmaschinen  bauen  wird. 

BiHtnarckhUtte  xn  BistuarckhBttc,  O.-S. 

Die  Hütte  war  zwar  in  den  meisten  Betriebs- 
zweigen ausreichend  beschäftigt,  doch  bewegten  sich 
die  Verkaufspreise  im  allgemeinen  auf  einem  Preis- 
stande, der  durchschnittlich  nur  einen  recht  beschei- 
denen Nutzen  zuließ;  ein  Teil  der  Erzeugnisse, 
namentlich  Walzeisen,  mußte  infolge  der  noch  immer 
unverhältnismäßig  hoben  Preise  der  Rohstoffe,  nament- 
lich der  Kohlen  und  des  Roheisens,  unter  den  Selbst- 
kosten v-rkanft  werden.  Wenn  die  Gesellschaft  trotz- 
dem ein  befriedigende»  Endergebnis  zu  erzielen  ver- 


mochte, so  erreichte  sie  dies  durch  fortwährend 
bessere  technische  Ausgestaltung  ihrer  Herstellung*- 
einriehtnngen  und  durch  weitere  Spezialisierung  ihrer 
Verfeinernngsbetriebe.  Hierbei  gestatteten  ihr  die 
reichlich  vorhandenen  Betriebsmittel,  die  älteren  Werks 
anlagen  mit  neuen  technischen  Einrichtungen  zu  ver 
sehen  und  dadurch  nicht  unwesentliche  Betriebs- 
verbesserungen und  Neueinrichtungen  zu  schaffen.  Der 
Reingewinn  beträgt  nuch  4NM.KM).//  (wie  im  Vorjahr) 
Abschreibungen  74!»  329  1700  216.,«)  zu  folgender 
Verwendung:  Belohnungen  22 IKK)  ,«  (wie  im  Vor- 
jahr), Wohlfahrtszwecke  7000.«  (i.  V.  21  000, H  ein 
schließlich  20000.0  für  den  Beamten -Versorgungs- 
bestand), Gewinnanteile  des  Aufsichtsruts  4!» «72.* 
it-KW«»,*),  11";«  (10%)  Dividende  gleich  000000.* 
(OiKiOOO  ,1/ )  und  Vortrag  10  (J57  .*/  1 12  607  .  «  >.  Auf 
den  Werken  waren  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr 
3013  männliche  und  OS  weibliche,  zusammen  30H1  Ar- 
beiter beschäftigt,  welche  insgesamt  2  829124.*  ver- 
dienten, so  daß  sich  der  Jahresveidiftist  im  Durch- 
schnitt auf  5»1H,25  //  gegen  882,92  •  *  im  Vorjahr  ge- 
stellt hat. 

Deutsch-Österreichische  .Mauiiesmannröhreii- 
Werke. 

Der  Bruttogewinn   beträgt   1054  5)71  .//,  hiervon 
verbleiben    nach    Abzug     der    Abschreibungen  mit 
1014011,'/    und   des   Zuschusses   an    die  Deutschen 
Röhren  werke  im  Betrage  von  2072 .  *  ein  Reingew  inn 
von  638  287-*,    wodurch  sich   der   vorhandene  Kehl 
betrag  auf  5  742 55)4  .11  ermäßigt.  Hierzu  führt  der  Ge- 
schäftsbericht aus,    .laß  das  Rohrengeschäft  1902,.» »3 
noch  ohne  besondere  Anregung  geblieben  ist  ;  zwar  ist 
in  Gasröhren  der  Verbrauch  im  Zollvereinsgebiet  in 
folge  der  lebhafteren  Bautiitigkeit  gestiegen,  aber  auf 
die  Preisgestaltung   hat    dies    keinen  «Mitsprechenden 
Einfluß  ausüben  können,  weil  selbst  zu  diesen  Preisen 
sieh   der  amerikanische  Wettbewerb  fühlbar  machte. 
Bei    der    Kabrikation    von    Siederöhren   und  andern 
Rohren  wird  der  Ausgleich   zwischen  Erzeugung  und 
Verbrauch   sich  um  so   schwieriger  gestalten,  als  die 
Schweißrohrwerke,  veranlaßt  durch  die  dem  nahtlosen 
Rohr  in  steigendem   Maße  zu  teil  werdende  Bevor- 
zugung, sich  auf  die  Herstellung  nahtloser  Rohre  ein- 
richten, um  diese  Kabrikation  neben  der  bisherigen  zu 
betreiben.    Dadurch   wird   naturgemäß  die  schon  be- 
stehende Überproduktion  fortgesetzt  gesteigert.  Durch 
den  Wettbewerb  haben  die  Preise  für  Besonderheiten, 
wie  Kahrradröhren,   Marineröhren,   Kohlensaure-  und 
andere  Behälter,  nuch  im  Berichtsjahre  wieder  Einbuße 
erlitten.    Sie  stehen  heute  zu  den  Herstellungskosten 
dieser  Erzeugnisse   in   einem   recht  ungunstigen  Ver- 
hältnis.   Der  Gesamtumsatz  betrug  15  5)05  725  *  oder 
1  1735)86.*  mehr  als  im  Vorjahr;  an  dem  Mehr  sind 
das  österreichische  und  deutsche  Inland  mit  312385.« 
und  die  Ausfuhr  mit  881 001  . «  beteiligt.    Die  Be- 
schäftigung der  Werke  war  in  der  ersten  Hälfte  des 
Berichtsjahres  ungleichmäßig  und  unzureichend,  in  der 
zweiten   befriedigender.     Der  Versand  hat  gegen  die 
bisherige  höchste  Ziffer  um  4273t,  hauptsächlich  Aus- 
fuhrware,  zugenommen,   entspricht  indes  auch  jetzt 
noch  nicht  der  Normal-Erzeugungsmenge  der  Werke. 
Das  von  der  Gesellschaft  in  Pacht  genommene  Werk 
der  Deutschen  Röhrenwerke  hatte  einen  Umsatz  von 
2217  5)83  *  (1879  407,*);  der  Gewinn   betrug  hier 
127  928.«,   während  die   Pachtsumme  130000..«  be- 
trägt, der  Zuschuß  demnach  2072.*.    Das  Werk  ist 
zurzeit  befriedigend  beschäftigt;  die  Herstellungskosten 
sind    nennenswert   niedriger   als   im    Vorjahr.  Die 
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British  Mannesmann  Tube  Co..  die  1901  02  nach 
Deckung  der  Abschreibungen  nur  52  £  12  s  4d  übrig 
behielt,  hat  im  Geschäftsjahr  1902  03,  für  das  aller- 
dings der  Abschluß  noch  nicht  vorliegt,  unter  den- 
selben ungünstigen  Verhältnissen  wie  im  vergangenen 
Jahre  gearbeitet,  so  daß  auf  ein  günstigeres  Jahres- 
ergebnis nicht  in  hoffen  ist.  Das  verstärkte  Angebot 
festländischer  Werke  drückte  auf  die  Preise  und  be- 
einflußte den  Absatz.  Der  Durchschnittsverkaufspreis 
für  die  Erzeugnisse  der  Mannesmannwerkc  stellt  sich 
im  Durchschnitt  niedriger  als  im  Vorjahre.  Die  Aus- 
sichten des  neuen  Geschäftsjahres  sind  nach  dem  Be- 
richt, da  nach  dem  Österreichischen  auch  das  Deutsche 
Gas-  und  Siederohr-Svndikat  für  drei  Jahre  neu  ge- 
schlossen worden  ist.  nicht  ungünstig. 

Eisenindustrie  y.u  Menden  and  Schwerte. 

Es  wurden  im  Berichtsjahr  an  Luppen  und  Stahl- 
blocken  62  859  t,  an  Stab-  und  Handeisen,  bearbeiteten 
Drähten  und  Drahtstiften  Hl  171  t  hergestellt  Die 
Summe  der  Fakturen  betrug  7  472475  ,Jf.  Verarbeitet 
wurden  89  048  t  Koks,  7182«  t  Roheisen  und  Alt- 
material und  66032  t  Stahlblöcke.  Knüppel  und  Eisen- 
luppen.  Auf  allen  Werken  waren  durchschnittlich 
1537  Arbeiter  beschäftigt,  welche  insgesamt  1  742  179  ,H 
an  Löhnen  erhielten.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto 
schlieft  nach  127  698.«  Absehreibungen  mit  einem 
(iew  inn  von  125  829  . «,  aus  dem  nach  Abzug  der  ver- 
tragsmäßigen Tantiemen  eine  Dividende  von  2  "iv  mit 
114  000  „«  ausgeschüttet  wurde.  Der  Bericht  des  Auf- 
siebtsrates  erwähnt  noch  das  plötzliche  Ableben  des 
früheren  Generaldirektors  Hermann  Berckemeyer,  an 
dessen  Stelle  der  bisherige  Direktor  Walter  Bädeker 
zum  Generaldirektor  ernnnnt  wurde. 

Eisenwerk  Rote  Erde,  A.-G.  in  Dortmnnd. 

Da,  wie  der  Geschäftsbericht  ausführt,  die  mehr- 
fachen Bemühungen  der  reinen  Walzwerke,  bei  den 
in  Frage  kommenden  Verkaufs  -  Vereinigungen  Er- 
leichterungen bezüglich  der  Rohstoffpreise,  speziell  für 
Floßeisen- Halbzeug,  zu  erwirken,  ohne  Erfolg  blieben, 
schränkte  das  Werk  die  Erzeugung  ein,  so  daß  während 
der  Berichtszeit  nur  ungefähr  zwei  Drittel  der  Leistungs- 
fähigkeit ausgenutzt  wurde.  Die  Gewinn-  und  Verlust- 
rechnung ergibt  nach  51  148  Abschreibungen  im 
abgelaufenen  Jahr  einen  Gesamtansfall  von  155258  t#, 
wodurch  sich  der  aus  dem  Vorjahr  überkommene 
Verlustsaldo  auf  260016  .«  vergrößert. 


Eschweiler  Elsenwalzwerk  A.-G.,  Eschweiler- Aae.  , 

Im  Rohrwerk  konnten  infolge  der  regeren  Nach- 
frage die  vorhandenen  Einrichtungen  voll  ausgenutzt 
werden ;  freilich  ließen  die  im  Ausland  erzielbaren  Preise 
noch  viel  zu  wünschen  übrig,  während  im  Inland  der 
Markt  durch  amerikanische  Angebote  fortwährend 
beunruhigt  wurde.  Im  Walzdrahtwerk  gelang  es  indessen 
nicht,  trotz  genügender  Beschäftigung  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Berichtsjahres,  einen  Betriebsverlust  zu 
vermeiden.  Am  meisten  hatt«  der  Stab-  und  Klein-  ; 
eisenbetrieb  infolge  des  starken  Wettbewerbs  unter  1 
der  Ungunst  der  Verhältnisse  zu  leiden.  Die  Gewinn- 
und  Verlustrechnung  ergibt  einen  Überschuß  von 
77  758,85  so  daß  nach  Vornahme  der  ordnungs- 
mäßigen Abschreibungen  von  44  (XX),.«  ein  Gewinn 
von  33  758,85  M  verbleibt.  Hiervon  sollen  11  577,25  .«  j 
der  gesetzlichen  Reserve  zugeführt  und  der  Rest  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Görlltzor  Maschlneuhaa-Anstalt  nnd  Elsen- 
glefierel  A.-G. 

Da«  Ergebnis  des  Geschäftsjahres  1902/1903  war 
kein  besonders  günstiges,  da  die  Gesellschaft  sich 
genötigt  sah,  zur  Erlangung  ausreichender  Beschäfti- 


gung vielfach  auf  gewinnbringende  Verkaufspreise 
Verzicht  zu  leisten.  Daneben  wirkten  die  hohen 
Materialienkostcn  und  die  besonders  durch  kurze  Liefer- 
fristen verursachten  Löhne  ungünstig  auf  das  Erträgnis 
ein.  Das  (iewinn-  und  Verlustkonto  weist  einen  Über- 
schuß von  276974.29  .«  auf,  wovon  93  046,60..*  zu 
Abschreibungen  verwendet  und  10  708  .«  an  den 
Arbeiter-  l'nterstützungsfonds  überwiesen  wurden.  Von 
den  verbleibenden  173219,69  ,M  wurde  nach  Abzug 
der  vertraglichen  und  statutarischen  Gewinnanteile 
eine  Dividende  von  6  •/«.  auf  ein  Aktienkapital  von 
2400000  .«  mit  144000.«  ausgeschüttet. 

Gußstahlwerk  Witten,  Witten  ».  d.  Ruhr. 

Obgleich  die  Werke  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahr im  allgemeinen  befriedigend  beschäftigt  waren, 
ist  das  Ergebnis  doch  ein  wenig  günstiges  gewesen, 
weil,  wie  der  Geschäftsbericht  ausführt,  die  erzielten 
Preise  für  einen  großen  Teil  der  Erzeugnisse  zu  den 
hohen  Preisen  des  Rohmaterials  und  llalbzcugs  in 
einem  Mißverhältnis  standen  und  gewöhnliche  Handels- 
ware sogar  längere  Zeit  unter  dem  Selbstkostenpreis 
verkauft  werden  mußte.  Die  Erzeugung  des  Gußstahl- 
werks stellte  sich  auf:  30106  t  Tiegel  und  Martin- 
stahl sowie  Flußeisen.  4553  t  Schmiedestücke,  15529  t 
Stabstahl  und  Stabflußeisen,  12170  t  Grob-  und  Fein- 
bleche und  1433.5  t  bearbeitete  Schmiedestücke,  Stahl- 
gußteile, Geschützteile,  Geschosse  usw.  Das  Hoch- 
ofenwerk Germaniahütte  bei  Grevenbrück  erzeugte 
16  776  t  Roheisen  und  beschäftigte  66  Arbeiter  mit 
einem  Durchschnittslohn  von  3,02  Die  Erzeugung 
wurde  zum  größten  Teil  im  Stahlwerk  vorarbeitet,  der 
über  den  Bedarf  hinausgehende  Teil  dem  Syndikat  in 
Siegen  zum  Verkauf  zur  Verfügung  gestellt.  Beschäf- 
tigt waren  in  Witten  durchschnittlich  1379  Arbeiter, 
welche  1555432,80  M  an  Löhnen  erhielten.  Der 
Jabresdurchschnittsverdienst,  einschließlich  der  jugend- 
lichen Arbeiter,  betrug  1127,94  .«  oder  3,(58  M  f.  d. 
Schicht.  Die  Bilanz  ergibt  einen  verfügbaren  Gewinn 
von  452072,38  .«,  wovon  nach  Abzug  von  257  264,07 .« 
für  Absehreibungen  und  10000  Uf  für  das  Hochofen- 
Zustellungskonto  160000  .,«,  entsprechend  einer  Divi- 
dende von  4  °/o  auf  ein  Aktienkapital  von  4000000  Jit 
verteilt,  10 (XX)  .41  zu  Gratifikationen  an  Beamte  und 
Meister  verwendet  und  14  807.71  .«  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  wurden. 


Srhalker  Groben-  and  Hütten-Verein  in  Gelsen- 
klrchen. 

Auf  den  Betrieben  der  Gesellschaft  wurde  ohne 
Störung  gearbeitet.  Von  den  sechs  Gelsenkirchener 
Hochöfen  waren  anfangs  drei,  später  vier,  von  den  drei 
Hochfelder  Öfen  zwei  im  Feuer.  Verschmolzen  wurden 
882432  t  (i.  V.  912607  t)  Kr/.e,  Kalksteine  und  Koks. 
Über  die  Roheisenerzeugung  gibt  der  Bericht  keinen 
Aufschluß.  Auf  dem  „Vulkan"  in  Hochfeld  ist  eine 
neue  Cowperanlage  errichtet  worden.  Die  Gießerei 
wurde  erweitert  und  vervollkommnet,  so  daß  sie  den 
größeren  Ansprüchen  des  gesteigerten  Verbrauches  in 
Röhren,  Tübbings  und  sonstigen  Gußwaren  in  vollem 
Maße  entsprechen  könne.  Beschäftigt  wurden  in  den 
Hochofenanlagen  1182,  in  den  Gießereien  1408  Ar- 
beiter. Auf  Zeche  Pluto  wurden  938430  t  (871406  t) 
Kohlen  gefördert  und  207  646  t  (218679  t)  Koks  her- 
gestellt Den  Rückgang  der  Kokserzeugung  führt  der 
Bericht  auf  die  Erzeugungseinschränkung  des  Koks- 
syndikats sowie  darauf  zurück,  daß  infolge  Umbaues 
von  Koksöfen  eine  ältere  Batterie  Koksöfen  außer 
Betrieb  gesetzt  werden  mußte.  An  Ziegelsteinen  wur- 
den 4910770  (im  vorbei  gebenden  Jahre  4843125) 
Stück  hergestellt.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto 
ergibt  einen  Bruttogewinn  von  6346968,04  .«,  der 
sich  durch  den  Gewinn  Vortrag  aus  dem  Jahre  1901/02 
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um  123234,09  Uf.  auf  6470202,13.4'  erhöht.  Hiervon 
wurden  xu  Absehreibungen  insgesamt  2500454,72  .H, 
für  Zuwendung  zum  Pensionsfonds  150  000.  H  und  für  i 
gemeinnützige    Zwecke    50000  ,H    verwendet.  Die 
statutarische    Rü"klage    zum     Reservefonds    beträgt  j 
182  325,67  An    Dividenden    wnrden   nach    Ab-  j 

zug  der  statutarischen  Tantiemen  des  Anfsichtsrates  , 
8  315  000.«  'entsprechend  32'/«  7<>  auf  ein  Kapital  von 
10200000.*)  bezahlt,  wahrend  der  verbleibende  liest- 
betrag  von   150174,23  t#  auf  neue   Rechnung  vor- 
getragen wurde. 

Weyersberg,  Kirschbaum  &  Cfe.,  A.-U.  für  Waffen 
und  Fahrradtelle  In  Solingen. 

Die  Ablieferungen  im  verflossenen  Geschäftsjahr 
betrugen  2  255  260  ,M  gegen  2  160057. #  im  Vorjahr. 
Infolge  der  durch  die  Liquidation  der  Patria-Fahrrad- 
Vertriebe  erforderlich  gewordenen  nochmaligen  Rück- 
lage von  50000 « H  sowie  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
schließt  die  Bilanz  mit  einem  Verlost  von  7-1837  .H 
ab,  welcher  aaf  neue  Rechnung  vorgetragen  wird. 

Hoclete"  Anonyme  John  Cockerill  In  Seraing. 

Der  Abschluß  für  da»  verflossene  Geschäftsjahr  ist 
ein  günstiger  gewesen.  Das  Gewinn-  und  Verlust- 
konto ergint  nach  Abzug  der  gesamten  Abschreibun- 
gen einen  Reingewinn  von  1276  505,70  Fr.,  aus  wel- 
chem eine  Dividende  von  60  Fr.  f.  d.  Aktie  aus- 
geschüttet wurde.  Aus  dem  Bericht  über  die  einzelnen 
Betriebe  ist  hervorzuheben,  daß  in  Collard.  dem  Mittel-  | 
punkt  der  Kohlenförderung  der  Gesellschaft,  eine  neue 
Aufbereitungsanlage  errichtet  und  die  Koksofcnanlage 
um  52  Ofen  System  Solvay  erweitert  wird.  In  den 
Hochöfen  wnrden  230  000  t  Roheisen  erblasen,  die 
Stahlwerke  lieferten  210  000 1  Blocke.  Der  Gas- 
maschinenban  gewinnt  an  Umfang;  die  Zahl  der  ge- 
lieferten bezw.  noch  im  Bau  begriffenen  Maschinen 
«teilt  sich  auf  108  mit  insgesamt  70000  P.S.,  u.  a. 
wird  gegenwärtig  eine  Maschine  von  3000  P.  S.  er- 
baut. Unter  den  ausgeführten  Eisenkonstruktionen 
wird  einer  Drehbrücke  über  den  Amsterdamkanal  bei 
Velsen  besonders  Erwähnung  getan,  welche  bei  einer 
Läuge  von  128  m  1424t  wiegt  und  von  4  Leuten  be- 
quem in  Bewegung  gesetzt  wird. 


Die  am  30.  Juli  1896  gegründete  schwedische 
Eiaenbahngesellschaft,  die  Trafik-Aktiebolaget 
Grängesberg-Oxelosnnd  in  Stockholm  (weiter- 
hin „Grängesberg-Gesellgchaft"  genannt),  hat  mit  dem 
Hauptaktionär  der  „Gellivara  -  Malmfält-  nnd 
Luossavara  -  Kiirnnavara  -  Erzgesellschaften, 
Konsul  G.  K.  Broms,  Verträge  abgeschlossen,  durch 
welche  sie  an  3001  Aktien  (zu  je  1000  Kronen)  der 
Lnossavara- Kiirnnavara-  Gesellschaft  und  an  1801 
Aktien  (zu  je  1000  Kronen)  der  Gellivara-GesclUchaft 
Pfandrecht  und  für  je  3001  Aktien  bei  beiden  Gesell- 
schaften Stimmrecht  erwirbt;  ferner  erhält  sie  für  die 
Dauer  von  zwei  Jahren  Option  auf  5750  Aktien  der 
Oellivara-Gesellschaft,  welche  ihrerseits  3609  Aktien 
der  Lnossavars-Kiinmavara-Gesellschaft  besitzt,  sowie 
auf  fernere  1774  Aktien  der  letzteren  Gesellschaft 
zum  Gesamt-Optionspreis  von  8900000  Kronen,  zu- 
züglich einer  an  den  Vorbesitxer  zu  zahlenden  Abgabe 
von  jeder  Tonne  Erz,  die  ans  den  Gruben  der  Gelli- 
vara  -  Mertainen-  und  Lnossavara  -  Kiirnnavara  -  Gesell- 
schaft gefördert  wird.  Der  Reichtum  der  in  den 
Gruben  der  Aktiebolaget  Gellivara-Malmfält  enthaltenen 
Eisenerzlager  wird  in  dem  Prospekt  auf  50  bis  60  Mill. 
Tonnen  geschätzt,  nnd  zwar  nur  der  über  dem  Bahnnivean 


liegende  Teil,  welcher  durch  Tagebau  oder  Stollen- 
betrieb abgebaut  werden  kann.  Die  Gellivara-Gesell- 
schaft besitzt  ferner  9996  von  den  10000  Aktien  der 
Grubengesellschaft  Mertainen,  die  das  Grnbenfeld 
von  Ekströmsberg  sowie  ein  bedeutendes  Erzfeld  bei 
Mertainen  besitzt.  Eine  Erschließung  der  beiden 
letztgenannten,  zusammen  auf  5  Millionen  Kronen  be- 
werteten Grubenfelder  kommt  zwar  für  die  nächsten 
Jahre  noch  nicht  in  Frage,  da  Bahnverbindungen 
fehlen;  sie  bilden  aber  eine  Reserve  für  die  Zukunft. 
Die  Gellivara-Gruben  stehen  nach  ihrer  Erzeugung«- 
ziffer  an  der  Spitze  der  schwedischen  Eisenerzgruben  : 
sie  lieferten  954  020  t  Erz  im  Jahre  1900  und 
1076020  t  im  Jahre  1901  bei  einer  Gesamtproduktion 
in  Schweden  von  2607925  t  bezw.  2793566  t;  im 
Jahre  1902  förderten  sie  982321t.  Das  Gewinn-  und 
Verlustkonto  für  1902  ergab  nach  Abzug  von  647  045  Kr. 
für  Zinsen  einen  Reingewinn  von  458  909  Kr.  und  ist 
beschlossen  worden,  diese,  nach  Abzug  von  160000  Kr. 
auf  Provisionskonto,  mit  308909  Kr.  ebenso  wie  die 
bisher  als  reservierte  Gewinne  verbuchten  227  768  Kr. 
als  Abschreibung  auf  die  Forderung  an  die  Aktien- 
gesellschaft Norbottom-Erzveredlung  zu  verwenden. 

Der  Erzrcichtum  der,  der  Lnossavara- Kiirnnavara - 
Aktiebolag  gehörigen  Gruben  bei  Lnossavara  über  dem 
N'iveao  des  Sees  Luossajävi  ist  nach  einer  im  Anftrag 
der  schwedischen  Regierung  vorgenommenen  Unter- 
suchung des  Staatsgeologeu  Hj.  Luudbohm  zu  235 
Millionen  Tons  veranschlagt  worden.  Durch  Bohrun- 
gen, welche  von  der  Gesellschaft  in  diesem  Jahr  durch 
eigene  Fachleute  bis  zu  einer  Tiefe  von  etwa  100  m 
unter  dem  Niveau  des  Sees  vorgenommen  wurden, 
sollen  etwa  400  Millionen  Tonnen  nachgewiesen  sein. 
Der  Eisengehalt  der  Erze  beträgt  60 "/*  und  darüber; 
ein  hoher  Phosphorgehalt  macht  sie  zur  Verhüttung 
auf  Thomasroheisen  geeignet.  Die  Erzeugung,  welche 
1901   erst   119  620  t  betrug,  wird,  nachdem  nunmehr 


die  Ofotenbabn  und  die  Hafenanlagen  in  Narvik 
Betrieb  Ubergeben  »ind,  eine  wesentliche  Vergrößerung 
erfahren,  und  die  Gesellschaft  rechnet  darauf,  das  ihr 
eingeräumte  Recht  auf  vorzugsweise  Beförderung  von 
1200  000  t  auf  der  Ofotenbahn  bald  voll  auszunutzen. 
Im  Jahre  1902  wurden  232  327  t  gefördert.  Ein  Gewinn- 
und  Verlustkonto  wurde  von  der  Gesellschaft  für  190*2 
noch  nicht  aufgestellt,  weil  der  eigentliche  Eitrans- 
port erst  1903  begonnen  hat  und  die  bisherigen  Ar- 
beiten nur  vorbereitender  Natur  gewesen  sind.  Die 
Gellivara-  und  Luossavara-Kiirunavara-Gesellschaften 
haben  mit  deutschen  Hüttenwerken  gemeinschaftliche 
bis  1912  laufende  Erzliefernngsverträge  geschlossen, 
welche  den  deutschen  Werken  die  Zufuhr  den  größten 
Teils  der  Erzeugung  der  Gruben  sichern.  Erhebliche 
Mengen  sind  weiterhin  für  England,  Belgien  und 
Kanada  abgeschlossen.  Die  16000000  Kr.,  welcher 
die  Grängesberg-Gesellachaft  zur  Erwerbung  des  Pfand-, 
Stimm-  und  Optionsrechts  an  Aktien  der  Gellivara- 
und  Lnossavara  -  Kiirnnavara  -  Gesellschaft  bedurfte, 
hatte  sie  einstweilen  im  Wege  dea  Bankkredits  be- 
schafft. Zur  Konsolidierung  dieser  Schuld  sowie  znr 
Ordnung  der  Finanzen  dar  neiden  lappländischen  Erz- 
gesellschaften, welche  die  Grängesberg-Gesellachaft 
durch  Zusage  von  Darlehen  an  die  neiden  Gesell- 
schaften vertraglich  übernommen  hat,  sind  rand 
24466000  Kr.  erforderlich,  ferner  zur  Ausübung  des 
Optionsrechte  auf  die  oben  erwähnten  Aktien  eine  Rest- 
zahlung von  6575000  Kr.,  für  Neuanlagen  and 
Vollendungsarbeiten  bei  den  lappländischen  Gruben 
und  deren  Ausfuhrhäfen  werden  in  den  nächsten 
Jahren  etwa  5000000  Kr.  erforderlich.  Aus  der 
Emission  neuer  Aktien  erfließen  12  141  700  Kr.,  so  daß 
ein  Rest  von  23899300  Kr.  verbleibt,  die  durch  eine 
am  13.  August  1903  beschlossene  47»pro«entige  An- 
leihe im  Betrage  von  25000000  Kr.  (28125000  «#) 
beschafft  werden  sollen. 
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Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Der  „Deutsche  Reichsanzeiger"  vom  19.  Nov.  1903 
enthält  folgendes: 

„Bekanntmachang,  betreifend  die  Einrichtung  und 
den  Betrieb  gewerblicher  Anlagen,  in  denen  Thomas- 
schlacke gemahlen  oder  Thoinasschlackenmehl  gelagert 
wird.  Vom  15.  November  1903.  Auf  Grund  des 
§  120  e  der  Gewerbeordnung  hat  der  Bundesrat  be- 
schlossen :  Der  §  16  der  durch  die  Bekanntmachung 
des  Reichskanzlers  vom  25.  April  1899  (Keichs- 
gesetzblatt  S.  267)  verkündeten  Bestimmungen,  be- 
treffend die  Einrichtung  und  den  Betrieb  gewerblicher 
Anlagen,  in  denen  Thomasschlacke  gemahlen  oder 
Thomasschlackenmehl  gelagert  wird,  erhält  folgenden 
Znsatz : 

»Sofern  die  Arbeiter  taglich  nicht  länger  als  sieben 
Stunden  beschäftigt  werden,  und  die  Dauer  ihrer 
durch  eine  Pause  nicht  unterbrochenen  Arbeitszeit 
vier  Stunden  nicht  überschreitet,  braucht  nur  eine 
Pause  von  mindestens  einstündiger  Dauer  gewährt 
zu  werden.« 

Berlin,  den  15.  November  1903. 

Der  Stellvertreter  des  Reichskanzlers. 

Graf  von  rbsadowsky." 

§  16  lautet:    „Die  Beschäftigung  der  Arbeiter, 

welche  beim  Zerkleinern  oder  Mahlen  der  Thomas-  i 

schlacke  sowie  beim  Abfüllen,  Lagern  oder  Verladen  I 

des   Thomasschlackenmehls    verwendet  werden,   darf  i 

täglich   die   Dauer    von  zehn   Stunden   nicht  über-  I 

(schreiten.     Zwischen    den     Arbeitostanden     müssen  < 

Pausen  von  einer  Gesamtdauer  von  mindesten»  zwei  j 
Stunden,  darunter  eine  Pause  von  mindestens  einer 
Stunde,  gewährt  werden." 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Bach-Jnbiläum. 

Anläßlich  des  am  21.  November  d.  J.  stattgehabten  ] 
25jährigen  Jubiläums  des  Herrn  Baudirektors  Professor 
C.  von  Bach  als  Dozent  an  der  Technischen  Hoch- 
schule zu  Stuttgart  hat  Hr.  Direktor  P.  Reu  seh- 
Mülheim  a.  d.  Ruhr  die  Glückwünsche  des  Vereins 
persönlich  übermittelt,  außerdem  hat  letzterer  dem 
Jubilar  folgendes  Glückwunsch-Telegramm  gesandt: 

Baudirektor  von  Bach, 

Stuttgart 

Zu  dem  heutigen  Tage,  an  dem  Sie  auf  eine 
25jährige  segensreiche  Tätigkeit  im  Lehrgebiete 
wie  in  wissenschaftlicher  Forschungsarbeit  zurück- 
blicken, bitten  wir  Sie,  unsere  herzlichsten  Glück- 
wünsche gütigst  entgegenzunehmen.  Zu  ihrem 
weiteren  Schaffen  zum  Segen  unserer  vaterlän- 
dischen Technik  rufen  wir  Ihnen  gleichzeitig  ein 
frohe»  Glückauf  zu. 


Darauf  ist  zu  Händen  des  Vorsitzenden  Herrn 
Geheimen  Komraerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  nach- 
stehende Antwort  eingegangen : 

Für  die  freundlichen  Glückwünsche  znr  Voll- 
endung der  25  jährigen  Tätigkeit  als  Professor  sowie 
für  die  wohlwollende  Würdigung  meines  Wirkens 
in  diesem  Vierteljahrhundert  sage  ich  Ihnen  und 
dem  Verein  deutscher  Eisenhütteuleute  herzlichen 
Dank. 

Wenn  es  mir  vergönnt  gewesen  ist,  sowohl  als 
Lehrer  wie  auch  sonst  erfolgreich  tätig  zu  sein, 
so  hat  hieran  die  Unterstützung,  welche  ich  seitens 
der  Fachgeuossen  und  der  Industrie  gefunden  habe, 
einen  großen  Anteil. 

Soweit  es  meine  Kräfte  gestatten,  werde  ich 
auch  in  Zukunft  bestrebt  sein,  an  der  Förderung 
der  Technik  und  ihrer  wissenschaftlichen  Grund- 
lagen mitzuarbeiten  und  damit  die  Ziele  zu  ver 
folgen,  welche  das  Gedeihen  und  die  Erhöhung 
des  Ansehens  unseres  Vaterlandes  bezwecken. 

Mit  vorzüglicher  Hochachtung 

Ihr  ergebener 

C.  Bach. 

Änderungen  Im  Mitglteder-Yerzetchni». 

Bertram,  Eugen,  Generaldirektor  der  Vereinigten  Stahl- 
werke van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten 
Aktiengesellschaft,  Wissen. 
lirunon,  (i.,  Direktor  der  Vereinigten  Stahlwerke 
van  der  Zvpen  und  Wissener  Eisenhütten  Aktien- 
gesellschaft, Köln-Deutz. 
Hammer,  J.  N.,  Ligenieur,  Kohlswa  Jernverk,  Kohlswa, 
Schweden. 

HoUandt,  L.,  Betriebsdirektor  de«  Schalker  Grnben- 

und  Hütten -Vereins,  Gelsenkirchen. 
Knaff,  A.,  Direktor  der  Vereinigten  Stahlwerke  van  der 
Zypen  und  Wissener  Eisenhütten  Aktiengesellschaft, 

Wissen. 

Toepfer,  Emil  A.,  Ingenieur,  Wien  IX/2,  Albertstr.  48. 
van  der  Zypen,  Eugen,  Generaldirektor  der  Vereinigten 

Stahlwerke  van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten 

Aktiengesellschaft,  Köln-Deutz. 

Neue  Mitglieder: 
Berger,    Carl,   Walzwerks-Betriebsingenieur  der  Bur- 
bacher Hütte,  Malstatt-Burbach. 
Beyer,    Walter,  bei  Gebr.   Böhler  &  Co.,  Akt-Gea., 

Ratibor  O.-S. 
Kotittchke,  Rechtsanwalt,  Neudeck  O.-S. 
Ladeteig,  Heinrich,  in  Fa.  Ladewig  St,  Co.,  Dortmund, 
Burgwall  37. 

MäUer,  C.  P.,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Märkisch- 
Schlesischen  Akt- Ges.  für  Drahtindustrie,  Österr.- 
Oderberg. 

Niedergesäß,  foul,  Bureauchef  der  Oberschlesischen 
Eisenbahnbedarfs.  Akt -Ges.  „Friedenshütte«  Frie- 
denshütte O.-S. 
Saladin,  R.,  Ingenieur,  Gießereichef  der  Wilhelms- 
hütte, Eulau -Wilhelmshütte,  Bez.  Liegnitz. 
Vielhaber,  Carl,  Vertreter  der  Fa.  Carl  Spaeter,  Koblenz. 
Berlin  N.  W.  6,  Luisenitr.  28  II. 

Verstorben: 
!  AhUmeyer,  Georg,  Ingenieur,  Berlin  W. 
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Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhiittenleute. 


Die  in  voriger  Nummer  für  Sonntag,  den  20.  Dezember  d.  J.  angezeigte  Festversammlung 
hat  infolge  des  Umstandes,  daß  der  Gesundheitszustand  des  Vereinsvorsitzenden  Hrn.  Geh.  Kommer- 
zienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg  vorläufig  Schonung  erheischt,  bis  zum  Frühjahr  n.J.  hinausgeschoben 
werden  müssen. 

Dagegen  findet  am 

Sonntag,  den  20.  Dezember  1903,  nachm.  121  <  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf 

eine  ordentliche  Hauptversammlung  in  üblicher  Weise  mit  nachstehender  Tagesordnung  statt: 

L  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  Heinr.  Macco-Siegen  über  seine  Reise 

nach  den  Vereinigten  Staaten. 
8.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Röttgen- Berlin  über  elektrischen  Antrieb 

von  Walzwerken. 
4.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

4JV  Nach  Schluß  der  Hauptversammlung  findet  ein  gemeinsames  Mittagsmahl  im  Kaisersaal 
der  Städtischen  Tonhalle  statt. 

Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  13.  Dezember  1903,  nachmittags  2  Uhr  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  Gleiwitz. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  lies  Vorstandes. 

3.  „f  ber  den  Ausgleich  von  Kraftsehwarikungrn  hei   elektrisch   betriebenen  WalaeustralJen  und 
Fördermaschinen."    Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  ligner -Zahne,  Donnersmarckhütte. 

4.  ,I»er  Einfluß  der  deutschen  Patontgesetzgebung  auf  die  Entwicklung  der  oberschlesischen  Eisen- 
industrie."   Vortrag  des  Hrn.  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding- Berlin. 

5.  „I  ber  Versuche  zur  Feststellung  der  für  Schlammversatxröhren  geeignetsten  Materialien."  Referat 
des  Hrn.  Direktor  O  b  s  t  -  Oderberg. 
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Nr.  24.  15.  Dezember  1903.  23.  Jahrgang. 


Beitrag  zur  Material  kenn  tnis  für  den  Kesselbau. 

Von  Oberingenieur  H.  Otto. 


ie  leider  nicht  vereinzelt  bei  unseren 
heutigen  Flußeisenkesselblechen  wäh- 
rend des  Betriebes  der  Kessel  auf- 
tretenden Risse  in  den  Blechen  nehmen 
mit  Recht  lebhafte  Beachtung  der  Kesselbesitzer, 
Kesselfabrikanten,  Aufsichtsbehörden  und  Über- 
wachungsvereine in  Anspruch.  Man  ist  geneigt, 
solche  Vorkommnisse  vor  allen  Dingen  in  der 
mangelnden  Güte  der  verwendeten  Flußeisen- 
bleche  zu  suchen,  und  dies  ist  durch  die  Er- 
kenntnis in  letzter  Zeit  genährt,  daß  Bleche 
von  bestimmter  Länge,  an  beiden  Enden  probiert, 
merklich  voneinander  abweichende  Fostigkeits- 
ergebnisse  usw.  zeigen.  Behörden  und  Über- 
wachungsvereine haben  deshalb  in  ihren  Liefe- 
rungsvorschriften bestimmt,  daß  von  solchen 
Riechen  die  Probestäbe  von  beiden  Enden  entnom- 
men werden  müssen,  und  zum  Teil  auch  festgesetzt, 
an  welchen  Stellen  die  Stäbe  zu  entnehmen 
seien.  Diese  Vorschriften  sollen  vor  Übersteigung 
der  MaximalfeBtigkeit  an  einzelnen  Stellen  der 
Bleche  schützen.  Es  Bind  Stimmen  laut  ge- 
worden, welche  diese  Eigenschaft  der  Flußeisen- 
bleche  heftig  tadeln  und  von  den  Hüttenleuten 
verlangen,  daß  das  Material  überall  gleichmäßig 
sein  müsse,  und  sich,  wenn  dies  nicht  möglich 
sei,  für  die  Rückkehr  zum  Schweißeisen  aus- 
sprechen. 

Aus  diesen  Anschauungen  heraus  war  wohl 
für  die  diesjährige  Hauptversammlung  des  Inter- 
nationalen Verbandes  der  Dampfkessel  -Über- 
wachungsvereine in  Stockholm  die  Frage  gestellt: 
.Welche  Abweichungen  in  der  Festigkeit  und 

XXIV.m 


Dehnung  eines  und  desselben  Bleche«  sind  für 
gleichmäßiges  Material  zulässig?" 

Auf  Ersuchen  des  technischen  Ausschusses 
des  genannten  Vorbandes  hatte  ich  die  Be- 
antwortung übernommen,  um  durch  folgende  Aus- 
führung die  Angelegenheit  zu  erklären  und 
etwaiges  Vorurteil  zu  entkräften. 

Die  gestellte  Frage  scheint  auf  den  ersten 
Blick  nur  die  Flußeisenbleche  zu  betreffen  und 
durch  die  Würzburger  Normen  beantwortet  zu 
sein,  welche  in  der  Festigkeit  G  kg  Spielraum 
zwischen  Minimal-  und  Maximalfestigkeit  zulassen 
und  dabei  eine  Minimaldehnung  festsetzen.  Ein 
Blech,  dessen  Festigkeitsproben  in  diesen  Rahmen 
fallen,  genügt  also  den  Vorschriften.  Die  Frage 
scheint  sich  anderseits  an  die  Ausführung  von 
B  0  e  c  k  i  n  g  in  Zürich  zur  Begründung  der 
neu  in  die  Würzburger  Normen  aufgenommenen 
Bestimmung  anzuschließen,  daß  bei  Blechen  von 
über  4500  mm  Länge  und  1500  mm  Breite  zwei 
Zerreißproben  zu  machen  sind,  und  zwar  eine 
Längsprobe,  vom  Fußende  dos  Bleches,  und  eine 
Querprobe,  in  der  Mitte  der  entgegengesetzten 
schmalen  Seite  des  Bleches  entnommen.  Er  teilte 
ein  Vorkommnis  mit,  daß  er  an  einem  Ende 
eines  Bleches  als  geringste  Festigkeit  .'17,2  kg, 
und  am  andern  Ende  dossolben  Bleches  41,5  kg 
Festigkeit  gefunden  habe,  also  eine  Differenz 
von  4,.'l  kg  zwischen  höchster  und  niedrigster 
Festigkeit  bei  demselben  Blech. 

I Direktor  Eichhof f- Schalke  hat  in  der  Be- 
sprechung über  diesen  Punkt  damals  ausgeführt, 
daß   bei  den   gegossenen  Flnßeisenblöcken  die 
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Festigkeit  beeinflussende  Seigerungen  stets  vor- 
kommen, und  besonders  darauf  hingewiesen,  daß 
sich  solche  Seigeningen  in  größeren  Blöcken 
namentlich  bei  langsamer  Erkaltung  bemerkbar 
machten,  und  werde  ich  hierauf  spater  zurück- 
kommen. Weitere  in  der  Herstellung  eines 
Bleches  liegende  UrBachen,  welche  die  Festig- 
keitsziffern desselben  an  verschiedenen  Stellen 
zu  beeinflussen  vermögen  und  in  der  Tat  auch 
siebtbar  beeinflussen,  wurdon  damals  nicht  er- 
wähnt, müssen  aber  heute  zur  Beantwortung 
der  gestellten  Frage  herangezogen  werden.  Es 
ist  dies  außer  dem  genannten  Vorgang  bei  Her- 
stellung der  Flußeisenblöcke,  Brammen  genannt, 
derjenige  bei  der  Herstellung  der  Schweißeisen- 
Brammen  und  dann  zunächst  der  Einfluß  der 
Warmeverscliicdenheiten  in  den  Brammen  selbst 
beim  Walzen  im  allgemeinen.  Endlich  sind  es 
die  Vorgange  beim  Zerreißen  der  Probestäbe. 

Ich  will  zunächst  von  den  Schweiß- 
eisenblechen sprechen,  obgleich  der  Ver- 
brauch derselben  im  Kesselbau  nur  noch 
verhältnismäßig  gering  ist.  Es  ist  dies 
erforderlich,  weil  der  Tatsache  vielleicht 
nicht  die  genügende  Aufmerksamkeit 
geworden  ist,  daß  auch  die  Schweiß- 
eisenbleche, an  verschiedenen  Stellen 
probiert,  verschiedene  Festigkeitsergeb- 
nisse zeigen,  und  ich  dem  Glauben  ent- 
gegentreten muß,  daß  die  betreffende 
Eigenschaft  eine  Eigentümlichkeit  der 
Flußeisenbleche  allein  ist. 

Die  Herstellung  der  Qualitäts- 
Schweißeisenbleche  ist  schon  seit  sehr 
langen  Jahren  die,  daß  die  gewalzten 
Puddelstäbe,  Rohschienen,  nach  ihrer 
Qualität  sortiert  und  dann  aus  ihnen 
Pakete  gemacht  werden,  in  welchen  die  Stäbe 
nach  gewissen  Hegeln  zumeist  rechtwinklig  zu- 
einander liegen.  Diese  Pakete  werden  bei  mehr- 
fachen Hitzen  unter  dem  Dampfhammer  zu 
Brammen  zusammengeschweißt,  durch  welche 
Arbeit  die  außenliegenden  Stäbe  natürlich  andere 
Eigenschaften  erhalten  als  die  innenliegenden. 
Hierdurch  ist  zunächst  bedingt,  daß  auch  die 
den  Blechen  entnommenen  Randproben  andere 
Festigkeitsergebnisse  zeigen  als  solche  Proben, 
welche  mehr  nach  der  Mitte  der  Bleche  zu  ent- 
nommen worden  waren.  Ich  hatte  bei  einer 
Lieferung  im  Jahre  1892  Veranlassung,  diesen 
Unterschied  ziffermäßig  feststollen  zu  müssen, 
und  ließ  einen  quer  durch  ein  Blech  entnommenen 
breiten  Streifen  in  lauter  einzelne  Stäbe  zum 
Zerreißen  zerlegen,  hatte  also  eine  Reihe  neben- 
einander gelegene  Längsproben  bekommen,  deren 
Ergebnisse  in  Abbildung  1  eingetragen  sind. 

Bei  Duir-hsicht  der  Zahlen  ersieht  man  aus 
denselben,  daß  die  Festigkeiten  nach  den  beiden 
Hlechiändern  zu  von  der  Mitte  aus  allmählich 
abnehmen    und    die    höchste  Festigkeitsziffer 


37,9  kg  und  die  niedrigste  33,2  kg  war,  mithin 
der  Unterschied  zwischen  beiden  4,7  kg  betrug. 
Dabei  schwankte  die  Dehnung  zwischen  27  °/o 
und  20  °/o,  mit  einem  Unterschied  also  von  7  °/o. 

Diese  Unterschiede  werden  in  kleineren  Blechen 
geringer  sein  als  in  größeren,  weil  sich  ein 
kleineres  Paket  schneller  zur  Schweißhitze  durch 
und  durch  erwärmen  läßt  und  mit  weniger  Hitzen 
fertiggestellt  werden  kann.  Die  Entkohlung  der 
äußeren  Schichten  wird  deshalb  geringer  sein. 
Auch  wird  solche  kleinere  Bramme  in  gleich- 
mäßigerer Wärme  zur  Walze  kommen  als  eine 
große,  denn  sie  wird  bei  dem  nochmaligen  Auf- 
wärmen im  Schweißofen  nach  dem  Fertigschmieden 
überall  annähernd  gleich  warm  sein,  während 
eine  große  Bramme  an  dem  Ende,  welches  im 
Schweißofen  der  Ofentür  zu  gelegen  hat,  nie 
so  warm  sein  wird  als  an  ihrem  andern  Ende. 
Hier  tritt  also  der  genannte  Einfluß  der  Wärme- 


Abbildmig  1. 


Verschiedenheiten  in  der  Bramme  beim  Auawalzen 
in  Erscheinung  und  es  ist  klar,  daß  das  Blech 
auch  an  dem  einen  Ende  in  geringerer  Wärme 
von  der  Walze  kommt  als  am  andern.  Da  durch 
Walzen  in  geringerer  Wärme  aber  die  Festig- 
keit erhöht  wird,  sfl  wird  .jedes  Blech  an  dem 
kälter  fertiggewordenen  Ende  eine  höhere  Festig- 
keitsziffer zeigen.  Dieser  Unterschied  in  den 
Festigkeitseigenschaften  wird  bei  Kesselblech- 
dimensionen  nicht  groß  sein,  doch  ist  er  immer- 
hin vorhanden  und  muß  mit  in  Rechnung  ge- 
zogen werden. 

Proben  an  beiden  Enden  und  in  beiden  Walz- 
richtnngen  von  mehreren  Blechen  entnommen, 
wie  in  Abbildung  1  bei  a  bis  /  angedeutet, 
ergaben  einen  Unterschied: 

1.  in  der  Längsfaser  an  den  Blechlängskanten  a 
und  6  entnommen,  von  1  kg  in  der  Festig- 
keit und  1,75  °/°  iQ  der  Dehnung; 

2.  in  der  LängsfaBer  in  der  Mitte  c  und  d 
entnommen,  von  1  kg  in  der  Festigkeit  und 
2  °/o  »«>  der  Dehnung; 
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3.  in  der  Querfaser  in  der  Mitte  e  tind  f  ent- 
nommen, von  1,25  kg  Festigkeit  and  l,6°/o 
in  der  Dehnung. 

Bei  Vergleich  der  Ergebnisse  der  an  jedem 
einzelnen  Ende  der  Bleche  entnommenen  Proben 
anter  sich  fand  sich  zwischen  hängsprobe  am 
Rande  und  Längsprobe  in  der  Mitte  ein  Unter- 
schied von  2,5  kg  Festigkeit  und  2,07  ö/o  Deh- 
nung, also  kein  so  großer  Unterschied  wie  bei 
den  mehr  in  der  Mitte  durch  ein  ganzes  Blech 
entnommenen  Längsproben. 

Da  alle  Proben,  welche  bisher  angeführt 
wurden,  von  Rohblechen  entnommen  worden 
waren,  also  zum  Teil  an  den  Stellen  der  Blech- 
kanten, welche  beim  Beschneiden  zum  fertigen 
Blech  abfallen,  und  man  dies  berücksichtigt,  so 
kommt  man  zu  dem  Schlnßergebn  is,  daß  der 
Unterschied  in  dor  Festigkeit  bei  einem  Schweiß- 
eisenblecb,  ganz  gleich,   wo  man  probiert  hat, 
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Abbildung  2.    Fluß«i*enhlecli,  14  mm  dick. 


bis  etwa  4,5  kg  angenommen  werden  muh,  und 
in  der  Dehnung  bis  7  °/°-  Hiervon  liegt  aber 
ein  Teil  in  der  allgemein  gebrauchlichen  Art 
des  Messens  beim  Probieren  selbst.  Wenn  es 
auch  nur  ein  geringer  Teil  ist,  so  muß  er  doch 
auch  erwähnt  werden.  Alle  Rieche  sind  an  den 
Kanten  und  besonders  an  den  Fndkanten  dünner 
als  in  der  Mitte.  Werden  nun  ProbeBtäbe  zu 
nahe  an  den  Kanten  entnommen,  so  sind  sie 
in  der  Dicke  ungleich.  Beim  Zerreißen  mißt 
man  solche  Probe  an  mehreren  Stellen  und 
nimmt  den  Meßdurchschnitt  zur  Berechnung 
an.  Es  ist  also  ein  geringer  Teil  der  ge- 
fundenen Unterschiede  unter  Umständen  auf  die 
Probiermethode  zu  schieben  und  nicht  auf  das 
Material. 

Die  Würzburger  Normen  lassen  mit  Berück- 
sichtigung der  gestatteten  Mindestfestigkeit  bei 
Einhaltung  der  geforderten  Qunlitätsziffer  und 
der  festgesetzten  Maximalfestigkeit  von  40  kg 
für  Schweißeisen-Feuerblech  35  bis  10  kg  Festig- 
keit, Differenz  5  kg,  für  Schweißeisen-Bördel- 
blech  34    bis  40  kg,   Differenz   6  kg,   und  für 


Schweißeisen-Mantelblech  32  bis  40  kg,  Differenz 
8  kg,  in  der  Längsfaser,  und  in  der  Quer- 
faser noch  größere  Differenzen,  bis  1 1  kg,  zu. 
Es  war  also  bei  den  Schweißeisenblechen  auch 
schon  stets  ein  Spielraum  in  der  Festigkeit  vor- 
gesehen, wie  ein  solcher  von  Anfang  an  bei 
Einführung  der  Bedingungen  für  die  Flnßeisen- 
blerhe  für  diese  festgelegt  worden  ist. 

Wie  stein  es  nun  mit  der  durch  Zerreiß- 
ergebnisse ausgedrückten  Gleichmäßigkeit  eines 
Flußeisenbleches  dem  Schweißeisenblech  gegen- 
über? Die  Würzburger  Nonnen  geben  bei  dem 
Feuerblech  sowohl  wie  bei  dem  Mantelblech  bei 
festgelegten  Minimal-  und  Maximalzahlen  in  der 
Festigkeit  einen  Spielraum  von  6  kg.  Bei  der 
Festlegung  dieses  Spielraums  bei  der  ersten 
Aufnahme  der  Flußeisenbleche  in  die  Normen 
war  der  Gedanke  besonders  vorherrschend,  daß 
dieser  Spielraum  den  Stahlwerken  zur  Her- 
stellung der  Blöcke  notwendig  sei,  und 
weniger  die  Kenntnis  der  Festigkeits- 
nnter8chiede  in  den  einzelnen  Blechen 
seihst.  Die  Unkenntnis  des  letzteren 
bei  Schweiß-  und  Flußeisenblechen  ver- 
anlaßte  auch  das  Vorschreiben  engerer 
Grenzen  bei  Aufstellung  mancher  Liefe- 
rungsbedingungen. 

In  Abbildung  2  sind  die  Proben- 
ergebnisse von  einem  Flußeisenblerh 
6750  X  1430  X  14  an  beiden  Enden 
des  Bleches  verzeichnet  und  findet  man 
bei  Durchsicht  der  Zahlen,  daß  sich 
an  dem  einen  Ende  des  Bleches,  welches 
dem  Fußende  der  Bramme  entspricht, 
die  Längsproben  in  ihrer  Festigkeit 
zwischen  36,2  und  35,5  kg  bewegen, 
also  mit  dem  geringen  Unterschied 
von  0,7  kg.  Die  zugehörigen  Dehnungen  be- 
wegen sich  zwischen  35  %  nnd  3°>,!>  °/°»  ze'" 
gen  also  einen  Unterschied  von  4,5  %.  Man 
sieht  auf  den  ersten  Blick,  daß  das  Material 
hier  viel  gleichmäßiger  bezüglich  Festigkeit  und 
Dehnung  ist  als  das  des  Schweißeisenbleches, 
bei  welchem  die  Proben  in  gleicher  Weise  ent- 
nommen waren.  Die  am  andern  Ende  des 
Bleches,  welches  dem  Kopfende  der  Brammen 
entspricht,  sich  zeigenden  Unterschiede  sind 
größer  und  bewegen  sich  zwischen  39,6  kg  und 
37,1  kg  in  der  Festigkeit,  also  2,5  kg,  nnd 
in  der  Dehnung  zwischen  34,5  °/o  und  28  °/°> 
also  6,5  °/°-  Aber  auch  hier  sind  sie  viel 
geringer,  als  sie  sich  bei  dem  Schweißeisenblech 
zeigten. 

Diesen  miteinander  verglichenen  beiden  Proben- 
reihen sind  in  der  Abbildung  2  noch  zwei  den 
alleräußersten  Enden  des  Rohbleches,  welche  bei 
dem  Beschneiden  desselben  auf  Maß  fortfallen, 
entnommene  Längsproben  und  zwei  Qnerproben 
hinzugefügt.  Vergleicht  man  deren  Ergebnisse, 
so  erhält  man: 
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F«*Ugk«ll  D«bnunir 

Längsprohen  :  Fußend«  .  .  35,9  33,0 
Kopfende    .   39,6  27,5 

Unterschied    3,7  5,5 

Fettigkeit  Dtbouor 

kr 

Querproben  :  Fußende  .  .  .35,8  31,5 
Kopfende    .  39,3  20,0 

Unterschied     3,5  5,5 

Der  Unterschied  in  der  Festigkeit  ist  also 
in  Längs-  nud  Querrichtung  fast  gleich  und  in 
der  Dehnung  sogar  ganz  gleich,  aber  größer, 
besonders  in  der  Festigkeit,  als  er  in  den 
Lllugsproben  unter  sich  auch  an  dem  Kopfende 
des  Bleches  war.  Hier  und  in  dem  Ergebnis 
des  Vergleichs  der  Längsproben  am  Fußende 
und  am  Kopfende  des  Bleches  prägt  sich  der 
Einfluß  der  von  Direktor  Eich  hoff  erwähnten 
Seigerungen  besonders  aus  und  inachen  sich 
auch  die  anderen  genannten  Einflüsse  geltend. 

An  diesem  Beispiel  ist  dio  Verteilung  der 
Ungleichheiten  in  der  Festigkeit  und  Dehnung 
in  ein  und  demselben  Blech  gezeigt.  Um  fest- 
zustellen, wie  groß  diese  Unterschiede  im  all- 
gemeinen sind,  darf  man,  da  Bleche  in  den 
allerverschiedensten  Abmessungen  und  Dicken 
gebraucht  und  hergestellt  werden ,  nur  aus 
großen  Reihen  von  Probenorgcbnissen  Schluß- 
folgerungen ziehen.  Aus  einer  solchen  großen 
Reihe  von  2000  Stück  Blechen  mit  Festigkeiten 
von  34  bis  15  kg,  in  welcher  alle  Grobblech- 
dicken, recht  breite  und  ganz  schmale,  kurze 
und  lange  Bleche  vertreten  Bind,  hat  sich  fol- 
gendes ergeben:  Es  fand  sich,  daß  60  °/*  der- 
selben einen  Unterschied  bis  3  kg  in  der  Festig- 
keit hatten,  37  °/o  einen  Unterschied  von  über 
3  bis  4,5  kg  und  3  °/o  einen  Unterschied  von 
etwas  über  4,5  kg  hinaus. 

Hierbei  zeigten  die  Dehnungsziffern  bis  zu 
9,5  °/°  Unterschied.  Bei  Kesselblechen  nach 
den  Würzburger  Normen  wird  der  Unterschied 
in  der  Festigkeit  im  allgemeinen  wenig,  und 
dies  auch  nur  bei  einer  verhältnismäßig  geringen 
Anzahl  von  untersuchten  Blechen,  über  4  kg 
hinausgehen.  Bei  den  weichen  Fenerblechen 
von  34  bis  40  kg  Festigkeit  besonders  wird  er 
3,5  kg  kaum   überschreiten,   bei  einer  großen 


Anzahl  von  probierten  Blechen  aber  nur  bis 
3  kg  gehen. 

Ich  wiederhole,  daß  zu  beachten  ist,  daß 
alle  diese  Proben,  von  welchen  die  Ergebnisse 
wiedergegeben  sind,  von  den  Rohblechen  ent- 
nommen wurden.  Deshalb  werden  die  an- 
geführten Unterschiede  in  den  Blechen  selbst 
noch  etwas  geringer  sein.  Eine  von  Boecking 
zur  Verfügung  gestellte  Reihe  Abnahme- 
proben von  120  Stück  Mantelblechen  von 
nicht  weit  auseinandergehenden  Dimensionen 
zeigte  Festigkeitsunterschiele  bis  3,5  kg  bei 
Dehnungsunterschieden  bis  10  °/o-  Dasselbe  Er- 
gebnis fand  ich  bei  einer  mir  von  Hrn.  Vogt 
zur  Verfüguug  gestellten  Abnahmeprobenreihe. 
Die  Stückzahl  der  probierten  Bleche  dieser  bei- 
den Reihen  ist  aber  noch  zu  gering,  um  einen 
Schluß  aus  denselben  zuzulassen.  Weitere 
!  Sammlungen  solcher  Ergebnisse  werden  die  von 
mir  angegebenen  Unterschiedsziffern  bestätigen. 

Aus  dem  Ganzen  geht  hervor,  daß  die  Unter- 
schiede in  den  Festigkeiten  die  gleiche  Höhe 
erreichen,  wie  es  bei  den  Schweißeisenblechen 
der  Fall  war,  aber  auch,  daß  sie  bei  den  Fluß- 
eisenblechen regelmäßiger  verteilt  sind.  Ferner, 
daß  die  Unterschiede  in  den  Dehnungsziffern 
etwas  höher  sind  als  bei  dem  Schweißeisen,  sich 
nämlich  bis  zu  10  °/o  erstrecken,  anstatt  bis 
7  %  bei  diesem.  Weiter  ergibt  sich,  daß  die 
dem  Stahlwerk  gewährte  Toleranz  znr  Her- 
stellung der  Brammen  bei  6  kg  gestattetem 
Unterschied  zwischen  niedrigster  und  höchster 
Festigkeitsziffer  eine  geringe  ist  und  den  vor- 
liegenden Unterschieden  in  den  einzelnen  Blechen 
gegenüber  nicht  verkleinert  werden  kann. 

Wie  schon  erwähnt,  sind  in  den  Zusammen- 
stellungen zur  Klarlegung  der  Frage  nicht 
|  allein  Kesselbleche  aufgenommen  worden,  son- 
dern Bleche  in  den  meisten  im  allgemeine*  ge- 
forderten Festigkeiten  und  allen  vorkommenden 
Dimensionen.  Es  ist  dies  geschehen,  um  die 
allgemein  gestellte  Frage  zunächst  auch  all- 
gemein zu  beantworten,  aber  auch  deshalb,  weil 
sich  die  Würzburger  Normen  derart  eingebür- 
gert haben,  daß  sie  nicht  allein  auf  Kessel- 
blechc  angewendet  werden,  sondern  nach  ihren 
Bestiminnngen  den  Walzwerken  Bleche  zu  allen 
möglichen  Zwecken  bestellt  werden. 


Elektrisch  betriebene  Walzwerksanlage. 


Am  10.  August  d.  J.  ist.  auf  dein  E  i  sen- 
il ii  d  Stahlwerk  Bethleu  Falva  A.  G., 
Sdiwientochlowitz  0. -Sehl.,  eine  vollständig 
elektrisch  betriebene  Walzwerksanlage  dein 
dauernden  Hetrieb  übergeben  worden. 


Es  handelt  sich  um  ein  Feineisenwalzwork 
bestehend  aus  drei  Trio9traßen:  einer  Vorwalae 
mit  einem  Walzgerüst  für  450  mm  Walzen- 
durchmesser bei  60  bis  110  Umdr./Min.,  einer 
Mittelstiaße  mit  zwei  Walzgerüsten  für  350  mm 
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Walzendurchmesser  bei  150  bis  230  Umdr./Min. 
und  einer  Feinstratte  mit  7  Walzperästen  für 
260  mm  Walzendurchmesser  bei  320  bis  460 
Umdr./Min.  Der  Vorwalze  werden  Blöcke  von 
210  mm  X  210  mm  bei  250  kg  Gewicht  zu- 
geführt. Auf  allen  drei  Straften  werden  Fertig- 
fabrikate erzeugt.  In  der  Kogel  wird  jedoch 
auf  der  Vorwalze  bis  auf  60  mm  X  60  mm  vor- 
gewalzt ;  darauf  wird  das  Walzgut  zerschnitten 
und  anf  den  andern  beiden  Straßen  weiter  ver- 
arbeitet. 

Jede  Straße  wird  durch  einen  besonderen 
Elektromotor  angetrieben,  um  alle  drei  Straßen 


die  drei  Straßen  erforderliche  Energie  einer 
öffentlichen  Zentrale  und  zwar  den  Oborschlcsi- 
schen  Elektrizitätswerken  entnommen  werden 
mußte,  da  auf  dem  Werk  selbst  eine  passende 
elektrische  Zentrale  nicht  vorhanden  war.  Die 
drei  Walzenstraßenmotoren  unmittelbar  an  das 
öffentliche  Drehstromnetz  anzuschließen,  ist  bei 
den  oben  gestellten  Bedingungen,  „Unabhängig- 
keit aller  drei  Straßen",  nicht  durchführbar,  da 
die  starken  Stromstöße  vom  Netz  nicht  hätten 
ferngehalten  werden  können;  letzteres  war  aber 
natürlich  Bediugung  des  Elektrizitätswerkes. 
Außerdem  gestattet  der  Drehstrom  nicht,  die 


Vorstntao«  TrioatrvtM- 
1  GorOat,  Walzendurthmnaier  450  nun. 
WuJzgul  Art:  Kusonriscn. 
Dimenxjoni'ii 
roh  Knüppel  210  X2l0qmm.  2G0  kg, 
fertig-  O  O  105-  50  mm, 
1_30-M)mm.  TSO-Wmm, 
Gnib<n»chii  n.-n  7"J  mm. 
lAagz  dt*  Walzgutes  15-20  m 


MiUfMrtw  Tnoatras&e 
Ü  («•rtotr,  Wnlu.'iidiirrm7tr>wr  tf.Mmm. 
Walzgut  Art  I  i-  !. 

Dimriinlnnen 
5y.ni<ncriWl-.V>inm  OD  50-gSmm, 
Giu<Tt'M«».'Vo-40min  L50— 35min. 
r^HMtmilM 45 -«inin  T60-:45mm. 

i_i  t. 50 -35 mm   30-39mm  bcl.SUrk«, 

I-Angcd«  Wiilnful*« 35-45  m  . 


Elektrisch  betriebene 
Walzwerksanlage  Bethlen  -  Fulva  bei  Schwientochlowitz,  0.  -  S. 


I  . i  .  •  du«  WbJj 
Wird  auf  9 


Q  Tho5tra«M 
f  Hdurchm.  ZfSOrnm. 
Fi 

sinnen 

Sttrfce 
—  unter  39  mm 
bei073-20Surke, 
gut«  65 -100  m 
Gerüste  ausgebaut 


völlig  unabhängig  voneinander  betreiben  und  für 
jede  Straße  die  jeweilig  günstigste  Tourenzahl 
einstellen  zn  können.  Die  Vorwalze  ist  mit 
einem  Schwungrad  von  12  Tonnen,  die  Mittelstraße 
mit  einem  solchen  von  8  Tonnon,  die  Fertigstrecke 
mit  einem  solchen  von  5  Tonnen  ausgerüstet. 
Die  Motoren  für  die  Vor-  und  Mittelstraßc  haben 
eine  Leistungsfähigkeit  von  je  200  P.  S.  normal 
und  600  P.S.  maximal;  die  entsprechenden 
Werte  des  Feinstraßenmotors  sind  300  nnd 
900  P.  S.  Diese  Beansprnchungcn  kommen  im 
praktischen  Betriebe  anch  vor.  Je  nach  den  zn 
walzenden  Profilen  ist  der  Energieverbrauch  der 
einzelnen  Straßen  verschieden. 

Besonderes  Interesse  verdient  die  Anlage 
hauptsächlich  deswegen,  daß  die  gesamte  für 


Umdrehungszahl  des  Motors  je  nach  dem  Walz- 
gut einzustellen.  Aus  diesem  Grunde  wird  der 
Drehstrom  des  öffentlichen  Netzes  von  5800 
Volt  bei  100  Wechseln  i.  d.  Sekunde  in  Gleich- 
strom umgeformt.  Ein  600  P.  S.  Drehstrom- 
Induktionsmotor  treibt  eine  Gleichstromdynamo 
von  500  KW.  normal  und  1000  maximal  an, 
außerdem  ist  der  Umformer  ausgerüstet  mit 
einem  Stahlgnßschwnngrad  von  20 1  Gewicht 
für  eine  maximale  Umfangsgeschwindigkeit  mit 
einem  GD*  von  200  000;  die  Tourenzahl  des 
Umformers  variiert  in  den  Grenzen  365  bis 
300.  Die  Tourenzahl  des  Umformers,  sinkt, 
wenn  die  drei  Walzwerksmotoren  viel  Energie 
verlangen ;  in  den  Pausen  steigt  die  Tourenzahl. 
Da«  Schwungrad  gibt ,  wenn  seine  Tourenzahl 
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von  365  auf  300  sinkt,  entsprechend  dem  ge- 
nannten Gl)2  Iii 000  P.S.Sek,  an  die  Uin- 
formerwelle  ab,  d.  h.  wenn  dieser  Tourenabfall 
z.  B.  innerhalb  16  Sek.  stattfinden  würde, 
würde  das  Rad  konstant  1000  P.S.  hergeben 
können,  während  3*2  Sek.  würde  die  Leistung 
nur  500  P.  S.  betragen.  Der  Energie-Inhalt  des 
Kades  ist  bo  groß  bemessen,  daß  die  starken 
von  den  drei  Walzenstraßen  herrührenden 
Energieschwankungen  vollständig  ausgeglichen 
werden,  d.  h.  der  Drehstrommotor  fuhrt  der 
Umformerwelle  die  mittlere  für  den  jeweiligen 
Betrieb  des  Walzwerkes  erforderliche  Energie 
dauernd  und  in  konstanter  Höhe  zn.  Beansprucht 
daB  Walzwerk  mehr  als  die  mittlere  Energie, 
so  wird  der  Mehrbedarf  dem  Energievorrat  des 
Schwungrades  entnommen;  verlangt  das  Walz- 
werk weniger  als  die  mittlere  Energie,  so  wird 


der  Uberschuß  in  dem  Schwungrad  aufgespeichert. 
Der  mittlere  Energiebedarf  ist  je  nach  der  Art 
des  Walzguts  verschieden  und  steigt  selbst- 
verständlich bei  forciertem  Betriebe.  Er  ist 
bei  einem  bestimmten  Walzprogramm  konstant, 
schwankt  jedoch  nach  der  Art  des  Walz- 
programms  zwischen   250  KW.  und  450  KW. 

Die  Anlage  ist  von  der  Allgemeinen  Elek- 
trizitäts-Gesellschaft— Union  Elektrizitäts-Gesell- 
schaft  geliefert;  die  Maschinengrößen  sind  in 
allen  Fällen  ausreichend,  die  Erwärmung  ist  sehr 
mäßig.  In  bezug  auf  Funkenbildung  sind  alle 
Gleichstrommaschinen  unempfindlich.  Vorstehende 
Abbildung  enthält  die  vollständige  Disposition 
der  Anlage;  zu  bemerken  ist,  daß  sämtliche 
elektrische  Maschinen  in  einem  besonderen  Raum, 
abgeschlossen  vom  eigentlichen  Walzwerk,  an- 
geordnet sind. 


Uber  neuere  Koksofen -Beschickungsanlagen. 


(Hierzu  Tafel  XX.) 


Die  hervorragenden  Leistungen  und  Erfolge 
unserer  Koksindustrie,  denen  Deutschland  den 
allgemein  anerkannten  Vorrang  vor  den  koks- 
erzeugenden Staaten  verdankt,  waren  nur  dadurch 
möglich,  daß  die  deutsche  Industrie  ebenso  wie 
im  Koksofenwesen  und  bei  der  Nebenprodukten- 
Gewinnung  nach  der  chemisch-technischen  Seite 
hin,  so  auch  hinsichtlich  der  maschinellen  Ein- 
richtung der  Koksofenanlagen  stets  bestrebt  war, 
die  Führung  zu  übernehmen  und  sich  auch  auf 
diesem  Gebiete  nicht  überflügeln  zu  lassen. 
Zwar  hat  es  viel  Studium,  viel  Mühe  und  Fleiß 
gekostet,  den  heutigen  Stand  der  Koksofen- 
Beschickungsanlagen  zu  erreichen,  aber  mit  um 
so  größerer  Befriedigung  kann  man  sich  auch 
neuere  Beschickungsanlagen  vor  Augen  führen. 

Abbildung  1  gibt  einen  Überblick  über  eine 
moderne  Verkokungsanlage  nebst  Kohlenaufberei- 
tung im  Saargebiet;  rechts  sieht  man  die  Kohlen- 
wäsche, links  die  Koksofenbatterien  mit  dem 
darüber  liegenden  Feinkohlenturm  sowie  die 
Konveyoranlage,  und  unten  links  vor  den  Öfen 
steht  die  Stampf-  und  Beschickungsmaschine. 

Der  Betrieb  der  Gesamtanlage  geht  in  der 
Weise  vor  sich,  daß  die  Rohkohle  (unter  50  mm), 
welche  anf  den  in  der  Mitte  liegenden  Geleisen 
ankommt,  zunächst  in  die  unter  den  Schienen 
befindliche  Rohkohlengrube  gestürzt  wird.  Diese 
Grube  enthält  sechs  Abteilungen  von  je  100  t 
Fassungsrnnra ,  entsprechend  einer  Gesanitauf- 
speicherung  von  »00  t;  durch  die  Einteilung  der 
Grube  in  sechs  Abteilungen  wird  es  möglich, 


zu  gleicher  Zeit  sechs  verschiedene  Kohlensorten 
getrennt  zu  lagern.  Unter  den  Kohlenrümpfen 
finden  sich  zwei  Transportbänder  parallel  an- 
geordnet, und  jede  Kohlensorte  kann  nach  Be- 
lieben auf  eines  der  beiden  Bänder  oder  auf 
beido  zngleich  abgezogen  weiden,  so  daß  also 
jederzeit  von  jeder  Kohlensorte  ein  beliebiges 
Quantum  der  Wäsche  zugeführt  werden  kann. 

Die  Kohle  geht  nun  nicht  direkt  in  die 
Wäsche,  sondern  sie  wird  erst  in  eine  Misch- 
anlage geführt ;  zwei  Becherwerke  heben  die 
Kohle  in  zwei  Füllrtimpfe,  die  sich  über  zwei 
Mischtellern  befinden.  Alle  Kohlen  passieren 
die  Mischteller,  fallen  in  eine  zweite  Becher- 
werksgrube und  werden  von  hier,  innig  ver- 
mischt, der  Wäsche  zugeführt.  Sämtliche  ge- 
waschene Kohlen  werden  auf  drei  Desintegratoren, 
einschließlich  der  nachgewaschenen  Schlämme, 
zu  Kokskohle  von  0  bis  »>  mm  zermahlen ;  der 
durchschnittlich  erzielte  Aschengehalt  beträgt 
etwa  (i  °/°-  Die  Desintegratoren  stehen  auf  der 
obersten  Bfihne,  und  darunter  befindet  sich  der 
mit  vier  Abzngstrichtern  versehene  Feinkohlen- 
turm von  300  t  Inhalt. 

Ein  Transportband  bewegt  unter  den  Schienen- 
geleisen her  die  fertige  Kokskohle  von  dem  Fein- 
kohleuturm  in  die  Konveyorgrube ,  die  direkt 
unter  den  Schienen  neben  dem  Rohkohlenbehälter 
liegt.  Aus  dieser  Grube  hebt  das  Konveyor- 
Becherwerk  die  Kohlen  in  den  auf  Abbildung  1 
links  befindlichen  runden,  eisernen  Kokskohlen- 
behälter, der  1000  t  faßt. 
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Ans  dem  Kokskohlentarm  wird  die  Koks- 
kohle in  der  üblichen  Weise  in  Wagen  ab- 
gezogen und  auf  ein  fahrbares  Geräst  gefahren, 
welches  unabhängig  von  der  Einsetzmaschine 
seihst  ist  und  an  beiden  Ofenbatterien  vorbei- 
gefahren werden  kann.  Der  KokBkohlentnrin 
hat  seinen  Platz  in  der  Mitte  der  Batterien; 
jede  Batterie  besteht  ans  65  Öfen  mit  je  einer 
Stampf-  und  Beschickungsmaschine  sowie  je  einer 
Ansdröckmaschine.  Dadurch,  daß  die  Kohlen- 
zufuhrbrucke  nach  beiden  Seiten  hin  fahrbar  ist, 


Station  zurückgefahren  und  der  ganze  Vorgang 
wiederholt  sich  von  neuem. 

Je  nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  wobei 
die  Lage  der  Koksofenbatterien  und  die  Zufuhr 
der  Kokskohlen  in  erster  Linie  in  Betracht 
kommen,  zeigt  sich  die  Anordnung  der  Ftill- 
station  und  Beschickungsanlage  verschieden  von 
der  vorstehend  beschriebenen.  Die  Abbildungen  2 
und  3  *  geben  eine  Einrichtung  auf  einer  Rergwerks- 
gesellschaft  in  Xordfrankreich  wieder,  welche  eine 
feststehende  Füllstation  in  der  Mitte  der  Ofen- 


r 


i 


Abbildung  1.    Moderne  Verkokungsanlage  nebst  Kohlenaufbereitung 


können  bei  vorübergehenden  Störungen  an  einer 
Einsetzmaschine  diese  sich  gegenseitig  aushelfen, 
wobei  dann  die  Kohlenbrücke  mitgefahren  wird. 
Die  gefüllten  Kohlenwagen  werden  nunmehr  auf 
der  Brücke  in  die  über  dem  Stampfkasten  be- 
findlichen Trichter  geleert  und  die  Kohle  wird 
sodann  aus  den  Fülltrichtern  durch  regulierbare 
Schieber  in  die  Stampfkasten  abgezogen  und 
von  der  darüber  herlaufenden  Stampfmaschine 
gestampft.  Sobald  die  letzte  Kohlenschicht  in 
den  Kasten  eingefüllt  ist,  fährt  die  Einsetz- 
maschine mit  der  Stampfmascbine  vor  den  zu 
beschickenden  Ofen,  unterwegs  die  letzte  Lage 
stampfend.  Nach  dem  Einsetzen  des  gestampften 
Kohlenkuchens  wird  die  Maschine  nach  der  Ffill- 


batterien  aufweist,  die  gleichzeitig  die  Stampf- 
maschinen mit  ihren  Fahrbahnen  und  den  Füll- 
trichtern trägt.  Die  Einsetzmaschine  wird  hier 
mit  dem  Stampfkasten  unter  die  Stampfmaschine 
gefahren  und  der  Kohlenkuchen  lagenweise  fertig 
gestampft ;  sodann  fährt  die  Maschine  vor  den 
betreffenden  Koksofen,  setzt  den  fertigen  Kohlen- 
knchen  ein  und  kehrt  an  die  FüllBtation  zurück. 
Diese  Anordnung  hat  den  Vorteil,  dali  der  hin  und 
her  fahrende  Teil  der  gauzen  Anlage  möglichst 
leicht  ist  und  die  Stampfmaschine  geschützt  liegt, 
dagegen  muli  der  Stampfkasten  jedesmal  genau 


•  Die  Abbildungen  2  bis  7  sind  anf  Tafel  XX 
zusammengestellt. 


Google 


1376    8t*hl  and  Eisen. 


Über  neuere  Koksofen  -  BesehickungtanlagtM. 


23.  Jahrg.  Nr.  24. 


unter  die  Stampfmaschine  gefahren  werden,  damit 
die  Stampfer  richtig  arbeiten  können. 

Auf  einem  Saar- Hüttenwerk  dagegen  sind 
gemäß  Abbildung  4  und  5  Stampfmaschine 
uud  Fülltrichter  und  ebenso  die  Fahrbahn  für 
die  Kohlenwagen  auf  der  Einsetzmaschine  an- 
gebracht, so  daß  Stampfmaechine  und  Stampf- 
kasten  stet«  in  derselben  Lage  zueinander 
bleiben,  wogegen  allerdings  das  zu  fahrende 
Gewicht  erhöht  wird.  Anderseits  aber  verbindet 
sich  mit  dieser  Anordnung  der  Vorzug,  daß  eine 
feste  Füllstation  nicht  angelegt  zu  werden  braucht, 
sondern   die  Kohlenwagen   direkt   auf  die  Ein- 


In 

b 

t  t. 

Abbildung  8.  Stampfmaschine 
Franz  Meguin  &  Co.,  A.-G.  in  Dillingen  a.  d.  Saar. 


Setzmaschine  über  die  Fülltrichter  gefahren  wer- 
den. Außerdem  kann  ein  Kohlenquantnm  auf 
der  Maschine  (der  Inhalt  des  Trichters  und  die 
gefüllten  Wagen)  wahrend  des  Hinfahrens  zu 
den  einzelnen  Öfen  milgeführt  werden,  so  daß 
der  Kohlenkuchen  wahrend  der  Fahrt  zu  dem 
zu  beschickenden  Ofen  teilweise  gestampft  bezw. 
fertiggestellt  werden  kann. 

Bei  Neuanlagen  wird  am  besten  zur  Er- 
sparnis der  Transportkosten  der  Kokskohle  zu 
der  Einsetzmaschine  der  Kohlenturm  direkt  über 
den  tieleisen  der  Einsetzmaschine  angeordnet, 
wie  dies  eine  rheinische  Anlage  in  Abbild,  »i 
und  7  veranschaulicht.  Die  Kohle  wird  hier  direkt 
aus  dem  Kohlenturm  in  die  neben  bezw.  über  dem 
Stampfkasten  befindlichen  Trichter  abgezogen, 
welche  ein  Kohlenquantnm  für  zwei  Öfen  fassen, 
wo  daß  also  erst  nach  jeder  zweiten  Beschickung 
nach  dorn  Kohlenbehälter  gefahren  zu  werden 
braucht.    Hei  dieser  Anordnung  ist  jeder  über- 


flüssige Transport  vermieden,*  und  bei  gleich- 
zeitiger Verwendung  einer  kombinierten  Stampf-, 
Einsetz-  und  Ausdrückmaschine  ist  es  mit  einer 
solchen  Anlage  möglich,  innerhalb  24  Stunden 
etwa  HO  Öfen  zu  beschicken,  d.  h.  mit  einer 
Maschine  stampfen,  einsetzen  und  ausdröcken 
zu  können. 

Was  die  Stampfmaschine  anbelangt,  so  sind 
die  vorstehend  beschriebenen  Anlagen  mit  dem 
neuen    System    von    Franz    Meguin  &  Co.-, 


Abbildung  9. 


Akt. -Ges.  in  Dillingen-Saar,  ausgerüstet. 
Diese  Maschine  besteht  gemäß  Abbild.  H  u  9  aus 
einem  auf  vier  Rädern  fahrbaren  Rahmen,  auf 
dem  sich  der  Antriebsmotor  und  die  Radervor- 

•  Man  hat  auch  versucht,  die  Kohlenzufuhr  auf 
den  Koksofen  mittels  Seiltransport  zu  bewerkstelligen, 
doch  sind  bis  jetzt  m.  E.  derartige  Anlagen  noch  nicht 
praktisch  durchgeführt  worden.  Zwar  besteht  kein 
Zweifel  darüber,  daß  durch  mechanischen  Seiltransport 
auch  eine  Verminderung  der  Transportkosten  erreicht 
wird,  doch  dürften  derartige  Anlagen  in  den  seltensten 
Fällen  auszuführen  sein,  wenigstens  dürfte  es  bei  den 
meisten  bestehenden  Anlagen  nicht  durchführbar  sein 
oder  mindestens  große  Schwierigkeiten  bereiten,  den 
Seilbetrieb  zweckmäßig  anzuordnen;  und  bei  Neu- 
anlageu  bleibt  der  Wegfall  jeglicher  Transportmittel, 
seien  es  Transport-Rinnen,  -Schnecken  oder  Seile,  vor- 
zuziehen. Ü.  V. 
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gelege  befinden.  Einseitig  an  dem  Rahmen  ist 
nach  abwärts  der  Träger  a  befestigt,  an  dem 
die  Stampforstangen  h  geführt  und  die  Kall- 
bremsen c  sowie  die  Anschlagrollen  d  gelagert 
sind.  Von  dem  Motor  m  werden  durch  doppelte 
Zahnradiibersetzung  die  beiden  Kurbelwellen  x 
angetrieben,  auf  deren  Enden  Kurbelscheiben  / 
mit  Gegengewichten  sitzen,  die  mittels  der 
Pleuelstangen  g  die  Schlitten  h  auf  und  ab 
bewegen. 

Diese  Schlitten  (vergl.  Abbildung  10  bis  12) 
gleiten  auf  den  Stampferstangen.  Die  Pleuel- 
stangen greifen  an  den  Zapfen  z  an,  und  am 
unteren  Teile  sind  in  den   Wandungen  zwei 


Abbild.  10  bis  12. 

Klemmvorrichtung 
der 

Stampfmanehine 
von 

Franz  Mt'guin  &  Co. 
in 

Dillingen  a.  d.  Saar. 


kreisrunde  Öffnungen  o  ausgespart,  in  welche 
die  Klemmbacken  q  eingelegt  sind.  Die  Backen 
werden  von  den  beiden  Traversen  »•  durch  Drehen 
der  mit  Links-  und  Rechtsgewinde  versehenen 
Schraubeii8pindel  s  angepreßt  oder  gelöst.  Auf 
dem  Ende  dieser  Spindel  sitzt  ein  Anschlag- 
hebel e,  der  in  der  untersten  Stellung  des 
Schlittens  an  den  Anschlag  d  stößt,  wodurch 
die  Klemmbacken  angepreßt  werden,  während 
sie  in  der  obersten  Stellung  dnrch  Anstoßen  an 
den  Anschlag  dl  wieder  gelöst  werden. 

Die  Stampfer  werden  jedesmal  um  den  Hub 
der  Kurbel  f  gehoben  und  fallen  aus  dieser  Höhe 
auf  die  in  den  Stampfkasten  eingeschüttete  Kohle 
herab,  so  daß  die  Schlagstärke  stets  dieselbe 
bleibt.  Die  beiden  Stampfer  sind  so  nahe  an- 
einandergerückt, als  es  die  Fußplatten  erlauben; 
da  die  Kurbeln  um  etwa  90"  versetzt  sind,  so 
fallen  die  Stampfer  kurz  hintereinander  nieder. 


Das  Vorwärtsrücken  der  ganzen  Maschine  ge- 
schieht nach  beiden  Seiten  während  des  Hebens 
der  Stampfer,  —  ein  seitwärtiges  Mitnehmen 
von  Kohle  findet  mithin  nicht  statt  und  die 
.Stampferstangen  werden  nicht  in  Mitleidenschaft 
gezogen.  Sollen  die  Stampfer  (oder  nur  einer 
derselben)  stillgesetzt  werden,  so  sind  sie  in  die 
höchste  Lage  zu  heben ;  es  geschieht  dies,  indem 
sie  am  Niederfallen  gehindert  werden  und  zwar 
durch  die  Hreinsen  c,  welche  durch  Drehen  des 
Handhebels  i  in  Tätigkeit  treten.  (In  der  ge- 
zeichneten Lage  des  Hebels  i,  Abbildung  8,  sind 
die  Bremsen  e  in  Wirksamkeit.)  Kommen  die 
Stampfer  in  ihre  höchste  Lage  (Abbildung  8), 
so  fassen  die  Klemmbacken  q 
(Abbildung  12)  die  Stampferstange 
nicht  mehr,  weil  diese  von  hier 
an  nach  abwärts  etwas  schwächer 
ist,  so  daß  die  Klemmbacken  wohl 
zuspannen,  aber  keine  Wirkung 
ausüben,  die  Stampfer  folglich 
ruhig  stehen  bleiben.  Wird  durch 
Drehen  des  Hebels  i  die  Bremse  c 
gelöst,  so  fällt  der  Stampfer  durch 
sein  eigenes  Gewicht  abwärts 
und  setzt  sich  sofort  wieder  der  Wirkung  der 
Klemmvorrichtung  aus.  Die  Klemmvorrichtung 
arbeitet  sicher,  zuverlässig  und  völlig  geräusch- 
los; der  Verschleiß  ist  außerordentlich  gering; 
die  Spindeln  sind  von  Stahl,  die  Muttern  von 
Phosphorbronze  Um  ein  willkürliches  Bewegen 
des  Hebels  e  mit  der  Spindel  $  zu  verhindern, 
ist  das  Lager  v  (Abbildung  12)  durch  Stell- 
schrauben nachstellbar  eingerichtet.  Das  Regu- 
lieren des  Klemmdruckes  der  Backen  q  geschieht 
durch  die  symmetrisch  zur  Spindel  *  angeordnete 
Stellschraube  u  durch  Nachstellen  der  Muttern. 
Sämtliche  Teile  dieses  Schlosses  lassen  sich  in  we- 
nigen Augenblicken  herausnehmen,  so  daß  eine  Kon- 
trolle bequem  in  den  Arbeitspausen  erfolgen  kann. 

Zum  Hin-  und  Herbewegen  der  ganzen  Stampf- 
raaschine  dient  eine  Schaltvorrichtung,  welche 
von  einer  der  Kurbelwellen  x  aus  betätigt  wird. 
Zwei  Lenkstangen  y  wirken  auf  Klinkhebel, 
wovon  der  eine  für  den  Vorwärts-,  der  andere 
für  den  Rückwärtsgang  dient.  Steht  der  Hebel  n 
in  der  Mittellage  (Abbildung  8),  so  arbeitet  das 
Schaltwerk  nicht,  während  nach  rechts  oder 
links  ausgelegt  (siehe  punktierte  Lage  des  Hebels  m) 
das  Schaltwerk  vorwärts  oder  rückwärts  arbeitet. 
An  jedem  Ende  der  Fahrbahn  schaltet  die  Ma- 
schine selbsttätig  um,  indem  durch  Anschlag- 
bolzen  der  Hobel  n  umgelegt  wird;  die  Maschine 
läuft  demnach  so  lange  hin  und  her,  bis  der 
Maschinist  sie  stillsetzt. 

Die  Meguinsche  Stampfmaschine  kennzeichnet 
sich  durch  folgende  Eigenschaften  : 
1.  Sämtliche   Wellen,   auch   die  Motorachse, 
liegen  rechtwinklig  zur  Bewegungs- 
richtung, so  daß  also  axiale  Verschie- 
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bangen  durch  das  stoßweise  Vorwärtsrücken  Berücksichtigt  man  außerdem,  daß  durch  das 

der  Maschine  nicht  eintreten  können.  Stampfen  der  Kohle  die  Leistungsfähigkeit  der 

2.  Kegelräder  sind  nicht' verwendet,  sondern  nur  Koksöfen  nicht  unwesentlich  erhöht  wird  —  z.  B. 
Stirnräder;  ebenso  für  alle  Wellen  einfache  I  wurde  bei  einer  Meguinschen  Anlage  in  Nord- 
und  zugängliche  Lager  zwecks  größtmöglicher  \  frankreich  eine  dauernde  Mehrerzeugung  von  über 
Erleichterung  des  Ein-  und  Ausbauens.  12l/i%  erzielt — und  daß  ferner  das  Koksklein 

3.  Nabe  zusammengerückte  Stampfer,  deren  in  Anbetracht  der  höheren  Festigkeit  des  ge- 
rechteckige Stangenquerschnitte  so  gestellt  stampften  Kokses  durchschnittlich  um  die  Hälfte 
sind,  daß  das  größere  Widerstandsmoment  verringert  wird,  zumal  der  Abbrand  geringer 
in  der  Bewegungsrichtung  liegt,  ein  Ver-  als  bei  lose  geschütteter  Kohle  ausfällt,  und  daß 
biegen  der  Stangen  also  verhindert  wird,  endlich  die  Öfen  selbst  mehr  geschont  werden, 

4.  Zum  Heben  der  Stampfer  einfache  und  weil  das  Planieren  der  losen  Kohle  fortfällt, 
sicher  wirkende  Klemmvorrichtung,  deren  und  die  gestampfte  Kohle  an  sich,  sowie  wegen 
Teile  in  Minuten  auseinanderzunehmen  und  des  Spielraums  zwischen  Kohlenkuchen  und  Ofen- 
zusammenzusetzen sind.  wand  nicht  so  sehr  anbackt,  —  berücksichtigt 

5.  Fast  geräuschloser  Gang  bei  gleichzeitig  man  all  dies,  so  wird  man  zweifellos  den  Stampf- 
äußerst hoher  Tourenzahl.  inaschineu,  insbesondere  bei  Verwendung  schlecht 

6.  Vorzügliche  Stampfwirkung  und  derart  fe-  backender  Kohlen,  immer  mehr  Verwendung  nnd 
ster  Kohlenkuchen,  daß  auch  bei  schmalen  und  Verbreitung  zugestehen. 

hohen  Öfen  das  Einsetzen  gewährleistet  wird.  Oskar  Simmersbach. 


Einiges  über  Gas-Schweiß-  und  Wärmöfen. 

Von  Ingenieur  Thomas  Stapf,  Ternitz. 


Die  Schweiß-  bezw.  Wärmöfen  dienen  be- 
kanntlich dazu,  um  das  in  Hammer-  und  Walz- 
werken weiter  zu  verarbeitende  Eisen-  bezw. 
Stahl-Halbfabrikat  auf  eine  zweckentsprechende 
Tomperatur  zu  erhitzen.  Da  das  Rohmaterial 
für  sämtliche  aus  Eisen  oder  Stahl  erzeugten 
Fabrikate,  deren  Gesamtbetrag  sich  gegenwärtig 
auf  jährlich  ungefähr  40  000  000  t  belauft,  wenig- 
stens einmal,  zum  weitaus  größten  Teil  aber 
mehrmals,  in  Schweiß-  oder  Wärmöfen  erhitzt 
werden  muß,  so  erhellt  daraus  ohne  weiteres, 
daß  jede  Verbesserung  bezw.  Verbilligung  dieses 
Anwärmeprozesses  in  wirtschaftlicher  Hinsicht 
von  weittragender  Bedeutung  ist.  Die  Kosten, 
welche  durch  letzteren  verursacht  werden,  setzen 
sich  in  erster  Linie  zusammen  aus  dem  Brennstoff- 
aufwand  und  dem  Materialverlust  durch  Eisen- 
abbrand sowie  ferner  aus  den  Löhnen  und  ver- 
schiedenen anderen  Betriebsausgaben,  wovon  auf 
die  ersteren  zwei  —  je  nach  örtlichen  Verhält- 
nissen —  bis  zu  80  °/o  der  ganzen  Anwärme- 
kosten entfallen.  Aus  diesem  Grande  und  um 
nicht  allzu  weitläufig  zu  werden,  sollen  im 
Nachstehenden  hauptsächlich  auch  nur  jene  bei- 
den ersterwähnten  Faktoren  einer  näheren  Be- 
trachtung unterzogen  werden  und  zwar  wieder 
nur  insofern,  als  dieselben  mit  dem  jeweilig  ge- 
wählten Ofensystem  im  Zusammenhang  stehen. 

Bevor  noch  die  Eisen-  und  Stahlerzeugung 
größeren  Umfang  angenommen  hatte,  nämlich 
zu  jeuer   Zeit,   als  es  noch  keine  Walzwerke 


gab,  wurde  das  Anwärmen  der  zu  verarbeiten- 
den Eisenstncke  gewöhnlich  in  sogenannten 
Schweißfenern ,  welchen  meist  Holzkohle  als 
Hrennstoff  diente,  vorgenommen,  wobei  fast, 
immer  nur  ein  Stück  nach  dem  andern  erhitzt 
wurde.  Der  auf  je  100  kg  Erzeugung  ver- 
brauchte Brennstoff  war  stets  ein  sehr  hoher, 
die  Ausnutzung  der  Wärme  eine  ganz  geringe 
und  dürfte  der  Wirkungsgrad*  des  Schweiß- 
feuers selbst  unter  den  günstigsten  Verhältnissen 
selten  bis  auf  5  °/o  angestiegen  sein.  Der  Eisen- 
abbrand war  aber  mit  Rücksicht  darauf,  dali 
das  erwärmte  Eisensttick  unmittelbar  nach  dem 
Erreichen  der  erforderlichen  Temperatur,  also 
ohne  es  länger  als  unbedingt  notwendig  den 
heißen  Verbrennungsgasen  auszusetzen,  ans  dem 
Feuer  genommen  wurde,  sowie  wegen  des  stets 
im  Überschuß  vorhandenen  Kohlenstoffs  ein 
verhältnismäßig  geringer  und  überhaupt  nicht 
größer,  als  er  durch  einen  derartigen  Wärme- 
prozeß —  direkte  Übertragung  der  Wärme  von 
den  Verbrennungsprodukten  —  schon  bedingt 
ist.  Der  Umstand  jedoch,  daß  die  Leistungs- 
fähigkeit eines  Schweißfeuers  eine  sehr  be- 
schränkte war,  gab  im  Verein  mit  den  ver- 
hältnismäßig hohen  Brennstoffkosten  die  Ver- 
anlassung, daß  man  allmählich  auf  Flammöfen 
mit  Rostfeuerung  überging,  bei  welchen  einer- 


*  —  Verhältnis  der  nutzbar  gemachten  zur  auf- 
gewendeten Wärme. 


Digitized  by  Google 


15.  Dezember  1908.  Einiges  Uber 


seit«  die  Verwendung  eines  billigeren  Heiz- 
materials (Holz-  und  Steinkohle)  möglich,  und 
anderseits  die  Leistungsfähigkeit  eine  wesent- 
lich größere  wurde.  Wahrend  hente  Schweiß- 
feuer nur  in  besonderen  Fällen  benatzt  werden, 
sind  Flammöfen  mit  Rostfeuerung  noch  vielfach 
im  Gebrauch.  Durch  die  Einführung  letzterer 
gelang  es  bereits,  die  Kosten  für  Brennstoff- 
aufwand wesentlich  zu  verringern  und  einen 
Wirkungsgrad  von  5  bis  10  °/o  zu  erreichen; 
hingegen  mußte  es  allerdings  mit  in  Kauf  ge- 
nommen werden,  daß  sich  der  Eisenabbrand 
etwas  erhöhte,  weil  infolge  gleichzeitigen  An- 
wärmens mehrerer  Stücke,  dieselben  nicht  alle 
auch  gleichzeitig  in  dem  Momente  aus  dem  Ofen 
genommen  werden  können,  in  welchem  sie  die 
zu  deren  Weiterverarbeitung  erforderliche  Tem- 
peratur erreichen,  weil  sie  also  durchschnittlich 
länger  den  heißen  Verbrennungsgasen  ausgesetzt 
sind,  als  dies  bei  den  Schweißfeuern  gewöhn- 
lich der  Fall  gewesen  ist. 

Ein  weiterer  wesentlicher  Fortschritt  in  der 
Verbilligung  des  Schweißofenbetriebes  wurde 
durch  Einführung  der  Gasfeuerung  gemacht,  in- 
dem diese  einerseits  die  Verwendung  noch 
minderwertigerer  Brennmaterialien  ermöglichte 
und  weil  anderseits  zugleich  der  prozentuelle 
Brennstoffaufwand  sowie  auch  der  Eisenabbrand 
dadurch  beträchtlich  herabgesetzt  wurde.  Bei 
Verwendung  einer  Gasfeuerung  kann  nämlich  in- 
folge der  höheren  Flammentemperatur  das  Vor- 
wärmen der  Vorwage  lascher  vor  sich  gehen 
und  wird  dadurch  ein  sowohl  den  Kohlen- 
verbrauch als  auch  den  Eisenabbrand  beein- 
flussender Faktor,  die  Zeit  des  Anwärmens,  in 
günstigem  Sinne  geändert.  Der  Wirkungsgrad 
bei  den  älteren  Typen  von  Gasschweißöfen  stieg 
infolgedessen  auf  ungefähr  10  bis  15  °/°  ni»d 
erhöhte  sich  nach  Einführung  der  Siemens-GaB- 
feuerung  mitunter  selbst  bis  zu  20  °jo,  weshalb 
Siemens-Gasschweißöfen  bereits  vielfach  in  An- 
wendung stehen  und  die  Flammöfen  mit  Rost- 
feuerung immer  mehr  verdrängen. 

Aber  trotz  der  bisher  erwähnten  Fortschritte 
haften  weitaus  den  meisten  der  im  jetzigen 
Eisenhüttenbetrieb  gebräuchlichen  Schweißöfen 
immer  noch  verschiedene  Mängel  an,  welche  die 
Kosten  des  Anwärmens  des  Eisens  zum  Zwecke 
der  Weiterverarbeitung  desselben  wesentlich 
größer  machen,  als  es  durch  den  Wärmprozeß 
selbst  bedingt  würde;  doch  scheint  man  sich 
—  vielleicht  im  Hinblick  auf  den  früher  noch 
viel  höheren  Brennstoffverbrauch  —  zum  Teil 
sozusagen  Bchon  derart  daran  gewöhnt  zu  haben, 
daß  ihnen  nicht  fiberall  jene  Bedeutung  zu- 
erkannt wird,  welche  sie  tatsächlich  haben. 
Möglicherweise  ist  auch  der  Umstand  daran 
schuld,  daß  es  seit  jeher  als  feststehende 
Norm  galt,  Herd  und  Flammenfnhrung  bei 
Scbweißöfen  so  einzurichten,  daß  die  Heizgase 


l-  und  Wärmöfen.  Stahl  and  Eisen.  1379 


möglichst  gleichmäßig  die  ganze  Herdfläche  be- 
streichen und  daü  dementsprechend  auch  im 
ganzen  Herdraume  eine  tunlichst  gleich  hohe 
Temperatur  zu  herrschen  hat.  Dieses  Kon- 
struktionsprinzip könnte  man  aber  wohl  nur 
I  für  jenen  speziellen  Fall  als  wirklich  richtig 
j  gelten  lassen,  in  welchem  das  anzuwärmende 
Stück  annähernd  die  ganze  Herdfläche  überdeckt 
i  und  in  allen  Beinen  Teilen  gleichmäßig  an- 
gewärmt aus  dem  Ofen  genommen  und  der 
Weiterverarbeitung  zugeführt  werden  müßte. 
In  allen  viel  häufiger  vorkommenden  Fällen 
aber,  wie  z.  B.  bei  Schweiß-  oder  Wärmöfen, 
welche  zum  Anwärmen  der  Vorwage  für  die 
Erzeugung  von  Draht,  Stab-  und  Bandeisen, 
aller  mittelschweren  und  kleineren  Fassoneisen- 
sorten, mittleren  und  leichteren  Bleche  u.  dgl. 
dienen,  wo  also  die  einzelnen  weiterznverarbei- 
tonden  Stücke  nur  einen  verhältnismäßig  kleinen 
Teil  der  Herdfläche  für  sich  in  Anspruch  nehmen 
oder,  was  auf  dasselbe  hinauskommt,  wo  der 
gleichzeitig  im  Ofen  befindliche  Einsatz  aus  vielen 
einzelnen  Stücken  bezw.  Paketen  besteht,  ist  vor- 
erwähntes Konstruktionsprinzip  nicht  richtig, 
im  Gegenteil,  es  hat  vielmehr  wesentliche  Übel- 
stände  im  Gefolge  und  sollte  daher  in  all  diesen 
Fällen  von  demselben  unbedingt  abgegangen 
werden. 

Wie  schon  angedeutet,  sind  die  hauptsächlich 
einen  tiberflüssig  hohen  Brennstoffaufwand  und 
Eisenabbrand  verursachenden  Übelstände  bei 
Öfen  mit  direkter  Feuerung  —  zum  größten 
Teil  wenigstens  —  noch  viel  erheblicher  als 
bei  den  mit  Gasfeuerung  ausgestatteten  Schweiß- 
öfen. Unter  diesen  letzteren  arbeiten  jene  mit 
Siemensfeuerung  wohl  am  günstigsten,  und  sollen 
im  Nachstehenden  besonders  diese  in  Betracht 
gezogen  werden,  um  die  auch  solchen  noch  an- 
haftenden Nachteile  an  einem  Beispiele  besprechen 
zu  können. 

Dem  gewöhnlichen,  in  sehr  vielen  Hütten- 
werken in  Verwendung  stehenden  Siemens-Gas- 
schweißofen älterer  Bauart,  wie  ein  solcher  in 
Abbildung  1  im  Längs-  und  Horizontalschnitt 
dargestellt  ist  und  in  welchem  die  einzelnen 
eine  Charge  umfassenden  Stücke  fast  gleich- 
zeitig die  erforderliche  Hitze  erlangen,  weil  sie 
alle  unmittelbar  nacheinander  eingesetzt  werden 
und  die  Flamme,  dem  vorhin  angedeuteten  Kon- 
struktionsprinzip entsprechend,  möglichst  gleich- 
mäßig über  den  ganzen  Herd  ausgebreitet  ist, 
haften  fast  durchweg  folgende  große  ('beistände 
i  an,  die  bei  sonst  gleichen  Verhältnissen  um  so  auf- 
fallender zutage  treten,  je  kleiner  das  Gewicht 
der  einzelnen  die  Charge  zusammensetzenden 
Stücke  ist. 

1.  Vor  allem  andern  pflegt  die  Herdlänge 
für  eine  gute  Ausnützung  der  Heizgase  gewöhn- 
lich zu  kurz  zu  sein,  so  daß  die  Flamme  nicht 
hinreichend  Zeit  und  Gelegenheit  findet,  so  viel 
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von  ihrer  Wärmemenge  an  die  zu  erhitzenden 
Stücke  abzugeben,  als  sie  könnte,  ohne  den  Wärme- 
prozeß  sonst  irgendwie  nachteilig  zn  beeinflussen. 
Die  selbstverständliche  Folge  davon  ist.  daß  die 
abziehenden  Gase  meist  viel  zn  heiß  den  Herd- 
raum verlassen  und  daher  der  anf  die  Gewichts- 
einheit des  erwärmten  Eisens  entfallende  Brenn- 
stoffaufwand ein  übermässig  hoher  ist.  Dadurch 
wird  nämlich  viel  mehr  Wärme  in  die  Regene- 
ratoren abgeführt,  als  notwendig  ist,  nm  das 
Gas  und  die  Verbrennungsluft  gerade  auf  eine 
solche  Temperatur  vorzuwärmen,  welche  noch 
eine  sofortige  vollständige  Verbrennung  des  GaseB 
zu  Kohlensäure  erlaubt.  Eine  weitergehende 
Vorwärmung  von  Gas  und  Luft  hat  aber  nur 
eine  unnütze,  ja  sogar  nachteilige  Verlängerung 


Abbildung  1. 

der  Flamme  im  Gefolge,  welch  letztere  oft 
weit  über  den  Herd  hinweg,  ja  selbst  bis  zur 
Mitte  des  Schlichtwerkes  der  Wärmespeicher  sich 
ausdehnt  und  dadurch  die  Temperatur  der  Essen- 
gase erhöht  bezw.  die  Wärmeverluste  stark 
vermehrt. 

Der  Grund,  weshalb  man  bisher,  besonders 
bei  Gasschweißöfen,  nicht  ohne  weiteres  eine 
diesem  Umstände  Rechnung  tragende  hinreichend 
große  Herdlänge  in  Verwendung  genommen  hat, 
liegt  hauptsächlich  einerseits  darin ,  daß  man 
bestrebt  war,  über  der  ganzen  Herdfläche  eine 
möglichst  gleich  hohe  Temperatur  zu  haben, 
was  bei  sehr  langem  Herd  nicht  mehr  der 
Fall  wäre,  und  daß  anderseits  ein  langer  Herd 
auch  eine  entsprechend  größere  Charge  ver- 
langen würde,  —  wenn  man  anders  die  Hei  dfläche 
ausnutzen  will  ,  was  aber  (wie  im  Punkt  3  näher 
angeführt  wird)  zur  Folge  gehabt  hätte,  daß  die 
Cliargendauor  konform  vergrößert  und  dadurch  der 
Kisenabbrand  wesentlich  vermehrt  worden  wäre, 


so  daß  der  auf  der  einen  Seite  erreichte  Vorteil 
des  geringeren  Kohlenverbrauchs  durch  den  auf 
der  andern  Seite  entstehenden  Nachteil  des 
höheren  Kalos  teilweise  oder  ganz  wieder  auf- 
gehoben würde.  Die  in  der  Praxis  gewöhnlich  vor- 
kommenden Herdlängen  sind  also  sozusagen  das 
Produkt  eines  Kompromisses  und  haftet  den- 
selben unter  allen  Umständen  der  Übelstand  an, 
daß  sie  nach  keiner  Seife  hin  vollkommen 
entsprechend  sind,  da  sie  gleichzeitig  einerseits 
zu  kurz  sind,  um  einen  geringen  K«  hlenverbrauch 
zu  erzielen,  und  anderseits  zn  lang,  um  einen 
niedrigen  Abbrand  zn  ermöglichen. 

2.  Ein  weiterer  großer  Übelstand,  der  den 
meisten  der  bisher  üblichen  Schweißöfen  —  sowohl 
Kost-  als  Gasschweißöfen*  —  anhaftet,  besteht 
darin,  daß  der  Temperaturunterschied  zwischen 
den  wärmeabgebenden  und  den  Wärmeaufnahmen- 
den  Körpern,  besonders  während  der  zweiten 
Hälfte  der  Chargendauer,  verhältnismäßig  sehr 
gering  ist.  Der  zu  Beginn  der  Charge,  also 
während  und  unmittelbar  nach  dem  Einsetzen, 
zwar  vorhandene  große  Temperaturunterschied 
zwischen  Flamme  und  Einsatz  nimmt  nämlich 
sehr  rasch  ab  und  verschwindet  während  eines 
großen  Teiles  der  ganzen  Chargendaner  fast 
völlig,  weil  einerseits  bei  annähernd  konstant 
bleibender  Flammentemperatur*»  die  Temperatur 
des  Einsatzes  sich  rapid  erhöht,  letztere  sieb 
also  der  Flammentemperatur  immer  mehr  nähert, 
weshalb  die  zu  Anfang  der  Charge  flott  von- 
statten gehende  Wärmeübertragung  allmählich 
immer  träger  vor  sich  geht ,  bis  dieselbe  nach 
einer  gewissen  Zeit  sogar  ganz  aufhört  und 
wohl  auch  —  wie  noch  angeführt  werden  wird  — 
aufhören  soll ,  und  weil  anderseits ,  sobald  der 
Einsatz  eine  bestimmte  Temperatur  (Schweiß- 
bezw.  Walzhitze)  erlangt  hat  und  das  Heraus- 
nehmen der  Charge  beginnt,  die  Flammen- 
temperatnr  stark  herabgesetzt  werden  muß,  so 
zwar,  daß  während  der  ganzen  Dauer  des  Heraus- 
arbeitens der  Charge  ein  nennenswerter  Tem- 
peraturunterschied zwischen  den  wärmeabgeben- 
den und  den  wärmeaufnehmenden  Körpern  gar 
nicht  mehr  existiert,  wodurch  eine  Wärmeüber- 
tragung von  Seiten  der  Verbrennungsgase  an  den 
Einsatz  im  Verlaufe  dieser,  einen  großen  Teil 
der  ganzen  Chargendauer  währenden  Zeit  über- 
haupt unmöglich  gemacht  wird  (vergl.  Abbild.  2). 

Diese  vorerwähnte  Herabsetzung  der  Flammen- 
temperatnr  muß  bei  einem  Ofen  mit  gewöhnlichem 
Herde  aus  dem  zweifachen  Grunde  erfolgen, 


*  Eine  Ausnahme  machen  hiervon  nur  der  mit 
einem  drehbaren  Herd  ausgestattete  PieUska-Ofen  und 
die  für  die  Flußeisen-  und  Stahlerwarmung  dienenden 
Vorrollfifen. 

•*  Über  eine  gewisse  Grenze  (Dissoziations-Tem- 
peratur) kann  die  Temperatur  überhaupt  nicht  ge- 
steigert werden,  weil  dann  eine  vollständige  Verbren- 
nung dea  Kohlenstoffs  *u  Kohlensäure  nicht  mehr 
möglich  ist. 
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a)  weil  von  dem  Zeitpunkt  angefangen,  wo  die 
Charge  einmal  die  für  die  Weiterverarbeitung 
erforderliche  Temperatur  erreicht  hat,  dafür  ge- 
sorgt werden  muh.  daß  der  Einsatz  überhaupt 
keine  weitere  Temperaturzunahme  mehr  erfahrt, 
nin  ihn  vor  einer  Überhitzung  zu  bewahren, 
indem  dadurch  die  Qualität  des  Eisens  bezw. 
Stahls  infolge  Änderung  seiner  Struktnr  nnr 
Schaden  erleiden  würde,  ja  anter  Umstanden 
sogar  fast  ganz  wertlos  werden   könnte,  und 

b)  weil  das  Ausbringen  durch  die,  infolge  der 


mit  Gasüberschuß  oder  reduzierender  Flamme 
arbeitet.  Dieser  Vorgang  bedingt  aber  eine 
große  für  den  eigentlichen  Zweck  der  Erwärmung 
des  Einsatzes  absolut  unnütze  Brennstoffvergeu- 
dung, weil  einerseits  der  Brennstoffverbrauch 
f.  d.  Zeiteinheit  auch  während  dieser  Arbeits- 
periode nicht  nnr  nicht  geringer,  sondern  eher 
größer  als  bei  vollständiger  Verbrennung  des- 
selben zu  sein  pflegt ,  und  weil  anderseits  die 
Zeit ,  während  welcher  mit  Gasüborschuß  ge- 
arbeitet werden  muß,  verhältnismäßig  ziemlich 


  •        •         •  •        >  jtUHitlt  ßm  •  • 


Abbildung  2.    Graphische  Darstellung  der  Temperatur  -  Variationen  der  Verbreunungsprodukte 
und  des  Einsatzes  bei  einem  Gas -Schweißofen  mit  einfachem  Herd  im  Verlauf  von  zwei  aufeinander- 
folgenden Chargen  (bei  Schweißeisen  -  Erzeugung). 


in  hohen  Temperaturen  wesentlich  gesteigerten 
Affinität  des  Eisens  zum  Sauerstoff,  sehr  rasch 
vor  sich  gehende  Oxydation  desselben  übermäßig 
geschmälert  werden  würde,  indem  sich  der  bei 
vollständiger  Verbrennung  in  den  Verbrennungs- 
produkten Btets  vorhandene  überschüssige  oder 
noch  nicht  verbrauchte,  eventuell  der  infolge 
Dissoziation  der  Kohlensäure  wieder  frei  ge- 
wordene Sauerstoff  mit  dem  Eisen  verbindet  und 
daun  mit  diesem  in  die  Schlacke  geht. 

Diese  Herabsetzung  der  Flammeutemperatur 
pflegt  man  sowohl  bei  Rost-  als  Gasschweißöfen 
dadurch  zu  erreichen,  daß  man,  bei  gleichzeitiger 
Einschränkung  des  Essenznges,  den  Brennstoff 
bezw.  das  Gas  durch  Verminderung  der  Luftzufuhr 
nur  teilweise,  alBO  unvollständig  verbrennt,  d.  h. 


lange  dauert  und  vom  Beginne  des  Herausarbeitens 
der  Charge  bis  zur  vollständigen  Beendigung 
dieses  Arbeitsvorganges  währt,  was  je  nach  dem 
Gewichte  der  einzelnen  die  Charge  zusammen- 
setzenden Stücke  bis  zu  50  %  der  ganzen 
Chargendauer  Bich  ausdehnen  kann  und  selten 
weniger  als  25  %  hiervon  beträgt. 

Aus  dem  Gesagten  erhellt  für  jedermann  ganz 
klar  und  deutlich ,  daß  der  Brennstoffaufwand 
bei  den  gewöhnlichen  Host-  nnd  Gasschweißöfen 
ein  ganz  wesentlich  höherer  sein  muß,  als  zur 
Durchführung  des  eigentlichen  Wärm-  oder 
Schweißprozesses  an  und  für  sich  erforderlich 
wäre. 

3.  Ein  weiterer  Übelstand,  der  den  meisten  der 
heutigen  Wärm-  oder  Schweißöfen  anhaftet,  beBteht 
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darin,  daß  das  Gewicht  der  einzelnen  Chargen 
infolge  der  durch  den  Brennstoffaufwand  be- 
dingten Abmessungen  des  Herdes  viel  größer 
genommen  werden  muß,  als  es  zur  Erzielung 
eines  geringen  Abbrandes  zweckmäßig  wäre. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel ,  daß  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  die  Oxydation  des 
Eisens  um  so  weiter  fortschreitet,  also  um  so  mehr 
Eisen  abbrennt,  je  länger  die  oxydierende  Wirkung 
der  Flamme  auf  das  Eisen  andauert  und  je  größer 
die  von  letztcrem  den  Sauerstoff  abgebenden 
Körpern  dargebotene  Oberfläche  ist.  Ferner 
ist  bekannt,  daß  die  chemische  Verwandtschaft 
des  Eisen b  zum  Sauerstoff  mit  der  Temperatur 
unverhältnismäßig  stark  anwächst,  daß  also  in 
der  Zeiteinheit  um  so  mehr  abbrennt,  je  höher 
die  herrschende  Temperatur  ist.  Daraus  erklärt 
sich  die  jedem  Fachmann  ohnehin  bekannte 
Tatsache,  daß  der  Abbrand  beim  Schweißofen- 
betrieb bei  sonst  gleichen  Verhältnissen  um  so 
größer  ist,  je  höher  der  Einsatz  erhitzt  wird 
und  je  länger  derselbe  -  -  besonders  nachdem 
er  bereits  die  erforderliche  höchste  Temperatur 
erreicht  hat  —  der  Flamme  ausgesetzt  bleiben 
muß.  Das  Minimum  an  Abbrand  würde  eintreten, 
wenn  jedes  einzelne  Eisenstück  genau  nur  auf 
die  erforderliche  Temperatur  erhitzt  und  sofort 
nach  dem  Eintritte  dieses  Momentes  weiter  ver- 
arbeitet werden  könnte,  wie  dies  bei  dem  für 
eine  Massenfabrikation  sich  allerdings  nicht 
eignenden  Schweißfeuerbetrieb  der  Fall  ist.  In 
dieser  Beziehung  viel  ungünstiger  Bind  die  Ver- 
hältnisse beim  jetzt  üblichen  Schweißofenbetrieb, 
wo  ganze  Chargen,  also  viele  einzelne  Stücke 
gleichzeitig  behufs  Weiterverarbeitung  erwärmt 
werden.  Die  einzelnen  einen  einmaligen  Einsatz 
bildenden  Eisenstücke  werden  im  Schweißofen 
mit  gewöhnlichem  Herde  infolge  der  gleichmäßig 
über  den  ganzen  Herd  ausgebreiteten  Flamme 
und  wegen  des  fast  gleichzeitigen  Chargierens  der- 
selben sozusagen  gleichzeitig  warm,  können  aber 
nicht  auch  alle  auf  einmal  aus  dem  Ofen  ge- 
nommen werden,  sondern  erst  der  Reihe  nach, 
wie  eben  die  Weiterverarbeitung  der  einzelnen 
Stücke  fortschreitet.  Die  zuletzt  aus  dem  Ofen 
genommenen  Stücke,  welche  daher  viel  längere 
Zeit  den  an  den  Einsatz  Sauerstoff  abgebenden  Ver- 
brennungsprodukten ausgesetzt  sind,  haben  also 
weit  mehr  Abbrand  als  die  zuerst  (d.  i.  unmittelbar 
nach  dem  Erreichen  der  erforderlichen  Temperatur) 
verarbeiteten.  Je  mehr  Zeit  aber  zwischen  dem 
Herausnehmen  des  ersten  und  des  letzten  der 
zu  derselben  Charge  gehöiigon  Eisenstücke 
verstreicht,  desto  höber  wird  auch  der  durch- 
schnittliche Abbrand  ausfallen  müssen.  Die 
Zeitdauer  des  Herausarbeitens  einer  Charge  — 
folglich  auch  der  Eisenabbrand  —  ist  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  selbstverständlich  um  so 
grüßer,  je  schwerer  die  Charge  und  je  größer 
die    vom   Einsatz   dargebotene  Oberfläche  ist, 


oder  —  was  gewöhnlich  auf  dasselbe  hinaus- 
kommt —  je  kleiner  das  Gewicht  der  einzelnen 
die  Charge  zusammensetzenden  Stücke  ist. 

Um  also  einen  möglichst  geringen  Abbrand 
beim  Anwärmen  des  Eisens  zu  erzielen,  müßte 
der  Einsatz  sehr  klein  gewählt  werden,  was 
anderseits  auch  eine  kleine  Herdfläche  voraus- 
setzen würde.  Wie  aber  schon  aus  dem  im 
Punkt  1  Angeführten  hervorgeht,  kann  dieser 
Bedingung  mit  Rücksicht  auf  den  dadurch  be- 
einflußten BrennBtoffaufwand  nicht  entsprochen 
werden,  da  sich  sonst  letzterer  unverhältnis- 
mäßig hoch  stellen  würde,  so  zwar,  daß  der 
durch  die  Verkleinerung  des  Herdes  erreichte 
Vorteil  des  geringeren  Abbrandes  durch  den 
Nachteil  des  größeren  Brennstoffverbrauches 
mehr  als  aufgehoben  werden  würde.  Man  pflegt 
deshalb  in  der  Praxis  das  C  bargenge  wicht  viel 
größer  zu  nehmen,  als  zur  Erreichung  eines 
möglichst  geringen  Abbrandes  zweckmäßig  wäre. 
Betreffs  der  Größe  des  bei  Gasschweißöfen  mit 
gewöhnlichein  Herde  praktisch  verwendeten 
Chargengewichtes  muß  also  dasselbe  gesagt 
werden,  was  bereits  unter  Punkt  1  bezüglich 
der  Herdlänge  angeführt  wurde.  Dieses  ist 
nämlich  nach  keiner  Seite  hin  vollkommen  ent- 
sprechend, indem  es  gleichzeitig  einerseits  zu 
klein  ist,  um  einen  geringen  Kohlenverbrauch 
zu  erzielen,  und  anderseits  zu  groß,  um  einen 
kleinen  Abbrand  zu  ermöglichen. 

4.  Außerdem  sei  auch  des  Umstandes  Er- 
wähnung getan,  daß  beim  Betrieb  eines  Schweiß- 
ofens mit  gewöhnlichem  Herde  —  ausgenommen 
sind  nur  der  Pietzka-Ofen  und  die  für  die  Fluß- 
eisen- und  Stahlverarbeitung  dienenden  Vorroll- 
öfen  —  das  sogenannte  „Gegenstromprinzip"  fast 
ganz  unberücksichtigt  ist,  obwohl  gerade  dieses 
für  eine  gute  Ausnützung  der  Wärme  von  Ver- 
brennungsgasen die  meisten  Vorteile  bietet. 

5.  Schließlich  sei  noch  bemerkt,  daß  mit 
dem  unter  Punkt  1  angeführten  Übelstande  der 
für  einen  regelmäßigen  und  rationellen  Betrieb 
wichtige  Umstand  im  Zusammenhang  steht,  daß 
das  Ofenmauerwerk  sowie  auch  das  Schlichtwerk 
in  den  Regeneratoren ,  die  Umsteuerungsappa- 
rate usw.  wesentlich  mehr  zu  leiden  haben  und 
deshalb  häufigerer  und  kostspieligerer  Repara- 
turen bedürfen,  als  wenn  die  Verbrennungsgase 
in  mehr  abgekühltem  Zustande  den  Ofenherd 
verlassen  würden. 

Wie  bereits  eingangs  angeführt,  haften  die- 
selben Übelstände  —  fast  ohne  Ausnahme  — 
auch  den  gewöhnlichen  Rost-Schweiß-  bezw. 
Wärmöfen  an.  Besonders  der  im  Punkt  2  be- 
sprochene Übelstand  ist  bei  Öfen  mit  direkter 
Feuerung  in  noch  weit  größerem  Maße  vor- 
handen, weil  die  Temperatur  der  Flamme  beim 
Eintritt  in  den  Herd  eine  nicht  unbedeutend 
niedrigere  ist  als  bei  Gasöfen;  demgemäß  ist 
auch    die   Temperatnrdifferenz    zwischen  den 
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wärmeabgebenden  und  den  wärmeaufaehuien- 
den  Körpern  durchwegs  eine  wesentlich  kleinere 
and  daher  auch  die  Wärmeübertragung  von 
Seiten  der  Verbrennungsprodukte  an  die  Ofen- 
beschickung  anter  sonst  gleichen  Umständen 
eine  bedeutend  langsamere,  überhaupt  geringere 
als  bei  allen  mit  Gasfeuerung  betriebenen  Öfen. 
Da  ferner  die  Temperatur  der  den  Herd  ver- 
lassenden Gase  während  der  ganzen  Zeit  des 
Herausarbeitens  der  Charge  mindestens  der 
Schweiß-  bezw.  Walztemperatur  gleich  sein 
muß  und  auch  während  der  übrigen  Zeit  nicht 
gerade  viel  darunter  zu  bleiben  pflegt,  ho  ergibt 
sich  im  Hinblick  auf  die  relativ  niedrige  Anfangs- 


beiin  Rostofeubetrieb  ein  viel  größerer  als  bei 
Gasöfen.  Betreffs  der  Höhe  des  Abbrandes  gilt 
bei  Rostöfen  ungefähr  daB  gleiche  wie  bei  gewöhn- 
lichen Gasöfen,  nur  ist  derselbe  ebenfalls  bei 
ersteren  im  allgemeinen  etwas  größer,  weil  bei 
Gasöfen  die  Regulierbarkeit  der  Flamme  eine 
vollkommnere  und  die  Zeit  des  Anwärmens  in- 
folge der  höheren  Flammentemperatur  eine  kür- 
zere ist  als  bei  Öfen  mit  direkter  Feuerung. 

Wesentlich  günstiger  gestalten  sich  die  Ver- 
hältnisse Bowohl  betreffs  des  Kohlenverbrauchs 
als  bezüglich  des  Eisenabbrandes ,  wenn  bei 
Anwendung  der  im  nachstehenden  beschriebenen 
Ofenkonstruktion  das  im   Anschluß  daran  gc- 


temperatur  der  Flamme  schon  aus  dieser  kurzen  |  schilderte  Arbeitsverfahren  eingehalten  wird. 

Dieser  Schweiß-  bezw.  Wärm- 
ofen, welcher  durch  Abbildung  3 
in  einem  senkrechten  und  wage- 
rechten Schnitt  durch  den  Herd 
veranschaulicht  wird,  ist  ein  Gas- 
ofen mit  umkehrbarer  Flammen- 
richtung  und  kennzeichnet  Bich 
dadurch,  daß  der  Herd  verhält- 
nismäßig sehr  lang  —  bis  zu  50  °/o 
länger  als  durchschnittlich  bisher 
gebräuchlich   —    und  quer  zur 
Lungsrichtung  des  Ofens  durch 
eine   Zwischenfeuerbrücke  a  in 
zwei  gleiche  Räume  b  b  abgeteilt 
ist.    Die  zum  Herde  führenden 
Gas-  und  Lufteintrittskanäle  sind 
bei  zweckentsprechender  Abmes- 
sung ihrer  Querschnitte  an  der 
Vereinigungsstelle    mit  solcher 
Neigung  gegen  die  Herdsohle  an- 
geordnet und  das  Ofengewölbe  d 
ist  gegen  die  Zwischenfeuerbrücke 
so  herabgezogen,  daß  die  Flamme 
sowie  die  vom  Gewölbe  zurück- 
geworfenen Wärmestrahlen  haupt- 
sächlich  gegen   eine  bestimmte 
Stelle*  in  den  Räumen  b  hinter  der  Arbeitstür 
(in  der  Abbildung  Punkt  f,  wo  der  Ofenarbeiter 
das  Umwenden  der  zu  erwärmenden  Stücke  bequem 
vorzunehmen  vermag  und  auch  das  Herausziehen 
derselben  ohne  weiteres  besorgen  kann)  geleitet 
werden,  um  daselbst  die  höchste  Temperatur  her- 
vorzurufen und  zu  erhalten. 

Das  Arbeitsverfahren  bei  einem  derartigen 
Ofen  besteht  darin,  daß  die  gemäß  der  Ver- 
längerung des  Herdes  entsprechend  vergrößerte 
Charge  nicht  auf  einmal,  sondern  in  zwei  Hälften 
räumlich  und  zeitlich  gesondert  eingesetzt  wird, 
und  zwar  wird  die  erste  halbe  Charge  auf  jener 
Herdhälfte  eingesetzt,  wo  die  Verbrennungs- 
produkte abziehen.  Nach  der  hier  erfolgten 
Vorwärmung    dieses    Chargenteiles    wird  die 

*  Selbstredend  steht  die  Ausdehnung  dieser  heiße- 
sten Zope  im  Zusammenhang  mit  der  normalen  Grolle 
der  einzusetzenden  Stücke. 


Abbildung  3. 

Betrachtung,  daß  die  Ausnutzung  des  Brenn- 
stoffes, also  der  Wirkungsgrad  eines  Röstofens 
—  für  sich  genommen  —  ein  wesentlich  ge- 
ringerer sein  muß  als  jener  bei  Gasöfen. 
Ledebur  gibt  denselben  bei  Rostflammöfen  mit 
8  bis  10  % ,  bei  Gasöfen  hingegen  mit  14  bis 
18  %  an.  Allerdings  pflegt  man  diesen,  den 
Öfen  mit  direkter  Feuerung  anhaftenden,  Übel- 
ständen wenigstens  teilweise  dadurch  zu  be- 
gegnen, daß  man  die  abziehenden  heißen  Yer 
brennungsprodukte  zur  Dampferzeugung  heran- 
zieht. Diese  Kombination  von  Ofen  und  Kessel 
hat  aber  wieder  andere  Nachteile  im  Gefolge, 
so  daß  es  sich,  ganz  abgesehen  vom  höheren 
Kohlenverbranch,  fast  unter  allen  Umständen 
empfiehlt,  die  Dampferzengnng  unabhängig  vom 
Ofenbetrieb  vorzunehmen  und  die  Ofen  mit  Gas- 
feuerung zu  betreiben.  Demgemäß  ist  also  auch 
der  Brennstoffaufwand   f.   d.   "  i  kg  Erzeugnng 
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Flamme  umgesteuert,  so  daß  nun  dieser  mit  dem 
heißeren  Teile  der  Flamme  unmittelbar  in  Be- 
rührung kommt.  Sodann  wird  die  zweite  Hälfte 
der  ersten  Charge  auf  die  andere  Herdhälfte 
eingetragen,  über  welche  nun  die  bereit«  mehr 
oder  weniger  abgekühlten  Abgase  aus  der  ersten 
Herdhälfte  streichen.  Die  einzelnen  Stücke  der 
ersten  Chargenhälfte,  welche  auf  die  heißeste 
Ofenstelle  eingesetzt  wurden,  werden  entsprechend 
gewendet,  so  daß  sie  vollkommen  gleichmäßig 
werden   müsseD,    und,   sofort  nachdem 


mit  immer  höherer  Temperatur  aas  der  ersten 
Herdhälfte  anlangenden  Abgase  schon  stark  vor- 
gewärmt worden  und  wird  dann  schließlich  noch 
durch  abermalige  Umkehrung  der  Flammenrich- 
tung  den  heißesten  Gasen  bezw.  der  Wärmequelle 
nähergebracht  und  zwar  unmittelbar  nach  oder 
kurz  vor  dem  Herausziehen  der  letzten  Stücke 
der  ersten  Chargenhälfte.  Nunmehr  erfolgt  in 
der  ersten  Herdhälfte  das  Einsetzen  und  Vor- 
wärmen der  ersten  Hälfte  einer  zweiten  Charge, 
in  der  zweiten   Herdhälfte  aber  das  Heraua- 
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Abbildung  4.    (rraphisrhe  Darstellung  der  Temperatur  •  Variationen  der  Verbrennungsprodukte 
und  de«  Einsatzes  bei  einem  Gas  -  Schweiüofen  nach  Patent  Stupf  im  Verlaufe  von  2'/t  aufeinander- 
folgenden Chargen  (bei  Schweilieisen  -  Erzeugung). 


Bie  die  erforderliche  Temperatur  erreicht  haben, 
herausgearbeitet,  d.  h.  aus  dem  Herde  genom- 
men und  der  Weiterverarbeitung  zugeführt.  Un- 
mittelbar nachdem  das  erste  Stück  aus  dem  Ofen 
entfernt  ist,  wird  schon  das  nächstwärmste  and 
wohl  auch  vorher  schon  wiederholt  gewendete 
an  die  heißeste  Herdstelle  gezogen,  wieder  ge- 
wendet nnd  gleich  nach  dem  Erreichen  der  er- 
forderlichen Temperatur  herausgearbeitet.  Diese 
Arbeitsweise  wird  dann  so  lange  der  Reihe  nach 
mit  den  einzelnen  die  erste  halbe  Charge  bil- 
denden Stücken  fortgesetzt,  bis  sämtliche  Stücke 
der  zuerst  eingesetzten  Chargenhälfte  aus  dem 
Ofen  entfernt  sind. 

Mittlerweile  ist  die  zweite  Chargenhälfte 
durch   die  infolge   verminderter  Wärmeabgabe 


arbeiten  des  zweiten  Teiles  der  ersten  Charge  usw. 
(siehe  Abbildung  4). 

Es  ist  nicht  von  Belang,  ob  der  Ofen  eine 
gemeinsame  oder  für  jeden  Herdteil  eine  be- 
sondere Schlackenabflußöffnung  besitzt;  ferner 
kann  jeder  Herdteil  eine  oder  mehrere  Arbeits- 
türen haben. 

Im  folgenden  sei  nun  näher  ausgeführt,  wes- 
halb die  Anwendung  des  eben  kurz  geschil- 
derten Arbeitsverfahrens  bei  dem  vorhin  beschrie- 
benen Schweißofen  zur  Folge  hat,  daß  sowohl 
der  Kohlenverbrauch  wie  auch  der  Eisenabbraud 
im  Vergleich  zu  den  bisher  üblichen  Wärm- 
bezw.  Schweißöfen  wesentlich  geringer  sein  muß. 

Vor  allem  andern  wird  bei  dem  vorbeschrie- 
benen Ofen  dadurch,  daß  der  Herd  im  Verhält- 
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nie  zu  seiner  Breite  mehr  in  die  Länge  gezogen 
wird,  also  infolge  der  Verlängerung  des  Herdos, 
den  Verbrennungsgasen  weit  mehr  Gelegenheit 
geboten,  ihre  fühlbare  Wärme  an  die  Ofen- 
beschickung abzugeben,  als  dies  bei  den  bisher 
üblichen,  aus  den  bereits  angeführten  Gründen 
notwendigerweise  kurz  gehaltenen  GasBchweiß- 
öfen  der  Fall  ist,  was  natürlich  zur  unmittel- 
baren Folge  hat,  daß  die  abziehenden  Gase  viel 
weniger  heiß  den  Herdraum  verlassen  und  daher 
der  prozentuelle  Kohlenverbrauch  ein  wesentlich 
geringerer  und  dadurch  der  Wirkungsgrad  ein 
bedeutend  höherer  wird.  Die  Länge  des  Herdes 
soll  womöglich  gerade  so  gewählt,  bezw.  die 
zuströmende  Gasmenge  stets  tunlichst  so  bemessen 
werden,  daß  die  von  den  Abgasen  in  die  Wärme- 
speicher mitgeführte  und  an  das  Schlichtwerk 
abgegebene  Wärmemenge  unter  Berücksichtigung 
der  unvermeidlichen  Verluste  gerade  hinreicht, 
Gas  und  Verbrennungsluft  so  weit  vorzuwärmen, 
daß  unmittelbar  nach  deren  Vereinigung  auf  der 
Feuerbrücke  bezw.  in  der  ersten  Herdhälfte 
noch  eine  sofortige  vollständige  Verbrennung 
stattfinden  kann,  bei  gleichzeitiger  Erreichung 
der  größtmöglichen,  nur  durch  die  beschränkte 
chemische  Verwandtschaft  des  Kohlenstoffs  zum 
Sauerstoff  begrenzten  Temperatur.  Die  Länge  der 
Flamme  wird  dadurch  auf  ein  möglichst  kleines 
Maß  gebracht  und  hat  deshalb  weder  das  Ofen- 
manerwerk  noch  viel  weniger  das  Schlichtwerk  in 
den  Regeneratoren  oder  gar  die  Umsteuerungs- 
Vorrichtungen  durch  übermäßige  Hitze  zu  leiden, 
wodurch  sich  natürlich  die  Auslagen  für  Repa- 
raturen auf  ein  Mindestmaß  verringern.  Dali 
auch  die  durch  den  Schornstein  entweichenden 
Gase  weit  mohr  als  bei  den  alten  Öfen  abge- 
kühlt sind  und  daher  die  Wärmeverluste  durch 
den  Essenzug  bedeutend  geringer  ausfallen,  ist 
eine  weitere  selbstverständliche  Folge  der  besseren 
Ausnutzung  der  Wärme  im  Ofenherd.  Der  Umstand, 
daß  die  Regeneratorkammern  durchschnittlich 
weniger  hoch  erhitzt  sind,  hat  auch  noch  den 
Vorteil  im  Gefolge,  daß  die  Wärmeverluste  durch 
Leitung  viel  geringere  sind  als  beim  Gasschweiß- 
ofen mit  ungeteiltem  Herde. 

Um  nun  aber  nicht,  wie  dies  bei  den  alten 
Ofen  der  Fall  wäre  und  unter  Punkt  3  ein- 
gehend erörtert  wurde,  zugleich  auch  den  übel- 
stand eines  höheren  Abbrandes  infolge  der  gleich- 
zeitig notwendig  werdenden  Vergrößerung  des 
Einsatzes  mit  in  den  Kauf  nehmen  zu  müssen, 
bezw.  den  Vorteil  des  verminderten  Kohlen- 
verbrauchs  durch  eine  gleichzeitige  Erhöhung 
des  Kalos  illusorisch  zu  machen,  mußte  1.  eine 
Teilung  des  Herdraumes  und  somit  auch  der  in 
demselben  Maße  wie  der  Herd  vergrößerten  Charge 
vorgenommen  werden,  so  zwar,  daß  eine  Herd- 
bezw.  Chargenhälfte  beim  neuen  Ofen  kleiner 
ist  als  der  Herd  oder  die  ganze  Charge  beim 
alten;  2.  die  Flammen führnng  derart  eingerichtet 
XXIV.m 


werden,  daß  die  einzelnen,  je  eine  halbe  Charge 
zusammensetzenden  EiBenstücke  nicht  alle  gleich- 
zeitig die  beabsichtigte  Temperatur  erreichen 
können,  sondern  erBt  der  Reihe  nach,  wie  die- 

!  selben  vom  Ofenarbeiter  auf  die  heißeste  Herd- 
stelle gezogen,  daselbst  nach  Erfordernis  ge- 
wendet und  dann  unmittelbar  nach  Erreichung 
der  gewünschten  Temperatur  herausgearbeitet 
werden;  3.  das  bereits  kurz  geschilderte  Arbeits- 
verfahren in  Anwendung  gebracht  werden,  nach 
welchem  die  einzelnen,  einen  ganzen  Einsatz 
bildenden  Chargenhälften  nicht  gleichzeitig,  son- 
dern erst  in  entsprechenden  Zeitabschnitten 
nacheinander  in  den  betreffenden  Herdteil  ein- 
zusetzen sind  und  die  Flammenrichtung  nach 

i  jeder  halben  Charge  gewendet  werden  muß  usw. 
Da  nun,  wie  bereits  erwähnt,  die  halbe 
Charge  bezw.  die  auf  einmal  eingesetzten  Teile 
einer  Charge  kleiner  sein  sollen,  als  eine  ganze 
Charge  bei  den  bisher  meist  gebräuchlichen 
Schweißöfen  war,  und  daher  das  Herausarbeiten 
dieser  halben  Charge  auch  entsprechend  weniger 
Zeit  in  Anspruch  nimmt,  da  ferner  infolge  der  vor- 
hin erwähnten  Verteilung  der  Heizgase  im  Herd- 
raum auch  nicht  einmal  die  einzelnen,  eine  halbe 
Charge  bildenden  Stücke  gleichzeitig  Schweiß- 
bezw.  Walzhitze  erlangen,  sondern  erst  nach- 
einander, —  nämlich  der  Reihe  nach,  wie  sie  vom 
Ofenarbeiter  in  die  heißeste  Ofenzone  gerückt 
und  dann  sogleich  herausgezogen  werden  — ,  so 
kann  trotz  der  Vergrößerung  der  Charge  der 
Eisenabbrand  nur  geringer  ausfallen  als  beim 
Schweißofen  mit  ungeteiltem  Herde,  und  braucht 
derselbe  überhaupt  nicht  höher  zu  sein,  als  er 
sich  bei  dem  in  dieser  Beziehung  geradezu 
idealen  Schweißfenerbetrieb  ergibt,  wo  jedes  ein- 
zelne Eisensttick  besonders  angewärmt  und  un- 
mittelbar darauf  verarbeitet  wird.  Es  ist  nämlich 
die  Zeit,  während  welcher  die  einzelnen  zu  er- 
wärmenden Stücke   noch  nach  Erreichung  der 

'  gewünschten  Temperatur  den  stets  mehr  oder 
weniger  oxydierend  wirkenden  Heizgasen  aus- 
gesetzt bleiben,  eine  ganz  verschwindend  kleine, 

I  sozusagen  —  0,  und  beschränkt  sich  daher  auch 
der  Eisenabbrand  auf  jenes  geringste  Maß,  das 
bei  dieser  Art  Erwärmung  —  nämlich  durch 
Übertragung  der  Wärme  von  Verbronnungspro- 
dukten  —  überhaupt  möglich  ist. 

Ferner  wird  durch  dio  absichtliche  ungleich- 
mäßige Verteilung  der  Flamme  im  Herdraumo 
sowie  infolge  des  durch  die  Zweiteilung  des 
Herdes  ohne  Nachteile  ermöglichten,  abwechseln- 
den Einsetzens  von  halben  Chargen  die  Wärme- 
altgabe von  seiten  der  Gase  bezw.  die  Wärme- 
aufnahme von  seiton  der  zu  erwärmenden  Kisen- 
st ticke  außerordentlich  günstig  beeinflußt,  weil 

!  dadurch  der  durchschnittliche  Temperatur-Unter- 

.  schied  zwischen  den  Heizgasen  und  der  Ofen- 
beschickung ein  möglichst  großer  wird,  indem 
immer  nur  ein  gewisser  kleiner  Teil  der  halben 
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Ofenbeschickung  die  beabsichtigte  Schweiß-  bezw. 
Walzteniperatnr  hat,  während  der  übrige  Teil 
hiervon  und  ganz  besonders  aber  die  zweite 
viel  später  eingesetzte  Chargenhälfte  noch  immer 
kälter  ist  und  daher  noch  fortwährend  Wärme 
aufzunehmen  vermag  und  auch  Wärme  auf- 
nehmen soll.  Die  unmittelbare  Folge  hiervon 
ist,  daß  bei  dem  früher  beschriebenen  Gas- 
schweißofen  mit  geteiltem  Herde  die  Ausnutzung 
des  Brennstoffes  eine  viel  weiter  gehende  ist  und 
die  Wärmeübertragung  bedeutend  flotter  vor  sich 
geht  als  bei  den  bisher  gewöhnlich  benützten 
Öfen.  Diese  letztere  Tatsache  bewirkt  schließ- 
lich auch  noch,  daß  die  Leistungsfähigkeit  eines 
Ofens  mit  abgeteiltem  Herde  f.  d.  Quadratmeter 
Herdfläche  wesentlich  größer  ist  als  bei  den 
alten  Schweißöfen  (vergl.  Tabelle  5). 

Der  Umstand,  daß  beim  Betriebe  eines  Ofens 
mit  abgeteiltem  Herde  bei  normalen  Verbält- 
nissen kaum  ein  Moment  eintritt,  wo  der  Ein- 
satz keine  weitere  Wärme  mehr  in  sich  auf- 
nehmen darf,  bringt  den  weiteren  großen  Vorteil 
mit  sich,  daß  es  beim  Betrieb  dieses  verbesserten 
Gasschweißofens  im  Gegensätze  zu  den  alten 
Ofenaysteraen  nicht  notwendig  ist,  während  der 
Zeit  des  Heransarbeitens  der  Charge  die  Flammen- 
temperatur durch  Einleitung  einer  unvollstän- 
digen Verbrennung  künstlich  herabzusetzen,  um 
einen  zn  hohen  Abbrand  zu  vermeiden,  wodurch  \ 
sich  derselbe  neuerdings  außerordentlich  vorteil- 
haft von  den  bisher  gebräuchlichen  Öfen  unter- 
scheidet. Es  kann  und  soll  vielmehr  ohne 
Unterbrechung  die  Feuerung  so  geregelt  werden, 
daß  stets  eine  möglichst  sofortige  vollständige 
Verbrennung  des  Gases  mit  der  Sekundärluft 
erreicht  wird ;  dadurch  wird  also  bei  Aufwand  des- 
selben Brennstoffgewichtes  eine  wesentlich  größere 
Wärmemenge  in  dem  Hordraume  des  Ofens  mit 
geteiltem  Herde  erzeugt  als  bei  den  bisher  ge- 
bräuchlichen, oder,  was  auf  dasselbe  heraus- 
kommt, erBterer  verbraucht  zur  Erzeugung  einer 
bestimmten  Wärmemenge  behufs  Erwärmung 
eines  gewissen  Einsatzes  durchschnittlich  weniger 
Brennstoff  infolge  besserer  Verbrennung  der 
Heizgase. 

Aber  selbst  wenn,  wie  gegen  Ende  der 
Ausziehperiode,  in  der  ersten  Herdhälfte  wenig 
oder  gar  keine  Wärme  ausgenützt  werden  kann, 
so  treten  die  noch  ganz  heißen  Verbrennungs- 
gase über  die  Zwischenfeuerbrücke  in  die 
zweite  Herdhälfte,  finden  die  dort  viel  später 
eingesetzte  zweite  Hälfte  der  Charge  in  einer 
relativ  noch  sehr  niedrigen  Temperatur  vor  und 
können  nun  gerade  infolge  der  hier  obwaltenden 
großen  Temperaturdifferonz  zwischen  den  wärme- 
abgebenden und  wärmeaufnehmenden  Körpern 
ihre  Witrme  am  besten  abgeben. 

In  der  Zeit,  wo  von  der  ersten  Herdhälfto 
die  Gase  am  kältesten  abziehen,  das  ist  un- 
mittelbar nach   dein   Umsteuern   der  Flammen- 


richtung bezw.  kurz  vor  dem  Beginn  des  Herans- 
arbeitens, befindet  sich  gerade  auf  der  andern 
Hälfte  die  soeben  erst  eingesetzte,  also  noch 
ganz  kalte  Charge;  der  Temperatur-Unterschied 
ist  also,  trotz  der  relativ  niedrigen  Temperatur 
der  Gase,  besonders  in  diesem  Herdteile  ein 
sehr  großer,  daher  auch  die  Wärmeabgabe  eine 
entsprechend  rasche,  weshalb  die  Verbrennungs- 
produkte gerade  während  dieser  Arbeitsperiode 
den  Herdraum  am  meisten  abgekühlt  verlassen. 
Je  weiter  das  Herausarbeiten  der  einen  Hälfte 
der  Charge  fortschreitet,  desto  weniger  Wärme 
kann  in  der  ersten  Herdhälfte  vom  Einsatz  auf- 
genommen werden  und  desto  heißer  gelangen 
die  Verbrennungsprodukte  in  die  zweite.  Es 
steigt  in  dieser  letzteren  also  nicht  nur  die 
Temperatur  des  Einsatzes,  sondern  es  erhöht  sich 
hier  —  im  Gegensatze  zu  den  alten  Öfen  —  auch 
zugleich  die  Temperatur  der  Heizgase  in  diesem 
Ofenteile,  was  gleichfalls  zur  Folge  hat,  daß 
die  Temporaturdifferenz  eine  relativ  große  bleibt. 
Wenn  nun  nach  vollendetem  Herausarbeiten  ans 
der  ersten  Herdhälfte  noch  umgesteuert  wird, 
so  erfolgt  abermals  eine  Steigerung  der  Flammen- 
temperatur in  der  zweiten  Herdhälfte,  weil  un- 
mittelbar nach  dem  Umsteuern  sowohl  Gas  als 
Vorbrennungsluft  höher  erhitzt  in  den  Ofenraum 
treten,  und  wir  haben  gerade  auf  jenem  Herd- 
teil und  während  jener  Arbeitsperiode,  auf 
welchen  bezw.  während  welcher  der  Einsatz 
die  höchste  Temperatur  erreichen  soll,  auch 
die  höchste  Temperatur  in  den  Verbrennungs- 
gasen. 

Wie  schon  aus  dem  Gesagten  ungefähr  zu 
entnehmen  ist,  trägt  der  Schweißofen  mit  ge- 
teiltem Herde  in  sehr  bedeutendem  Maße  auch 
dem  Gegenstromprinzip  Rechnung,  indem  der 
heißere  bereits  vorgewärmte  Teil  der  Ofen- 
beschickung stets  auf  der  Seite  des  Eintritts 
der  Verbrennungsgase  in  den  Ofenraum,  also 
möglichst  nahe  an  der  Wärmequelle  liegt  und 
die  kalte  Beschickung  immer  in  jenem  Ofenteile 
eingesetzt  wird,  wo  die  bereits,  wenigstens  teil- 
weise, abgekühlten  Verbrennungsgase  abziehen. 
Hat  dieser  Teil  der  Charge  durch  Wärme- 
aufnahme von  den  Abgasen  ans  der  ersten  Uerd- 
hälfte  eine  gewisse  Temperatur  erreicht,  so  wird 
er  infolge  des  Wendens  der  Flammenrichtung 
den  heißen  Gasen,  überhaupt  der  Wärmequelle, 
sozusagen  nähorgerückt,  wodurch  eben  die  ent- 
gegengesetzte Bewegung  der  zu  erwärmenden 
und  der  wärmeabgebenden  Körper  erzielt  wird. 
Der  Betrieb  des  Gasschweißofens  mit  geteiltem 
Herde  unterscheidet  sich  also  auch  in  dieser 
Beziehung  ganz  außerordentlich  vorteilhaft  gegen- 
über jenem  des  alten  Schweißofens  ,  indem 
ersterer,  was  den  Brennstoffaufwand  anbelangt, 
schon  aus  diesem  soeben  erwähnten  Grunde 
allein  viel  ökonomischer  arbeiten  kann  und  muß 
als  letzterer. 
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Der  Vollständigkeit  halber  sei  noch  ange- 
führt, dal!  die  für  100  kg  Erzeugung  zu  be- 
zahlenden Arbeitslöhne  aus  dem  Grunde  niedriger 
sind,  weil  die  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit 
des  Ofens  nur  eine  Vermehrung  des  billigeren 
Hilfspersonals  erheischt  und  bei  dem  einen  wie 
bei  dem  andern  Ofensystem  nur  ein  erfahrener, 
höher  bezahlter  Vorarbeiter  notwendig  ist. 

Die  ferner  noch  in  Betracht  kommenden  Aus- 
lagen für  Ofunreparatnren  sind,  wie  mehrjährige 
Erfahrungen  deutlich  beweisen,  auf  die  Einheit 
der  Erzeugung  bezogen,  nicht  unwesentlich  ge- 
ringer als  bei  gewöhnlichen  Öfen,  da  die  erst 
nach  mehreren  Monaten  erforderlichen  Aus- 
besserungen der  Zwischenfenerbrücke  derart  un- 
bedeutend sind,  diili  diese  überhaupt  nicht  ins 
Gewicht  fallen,  und  weil  alle  übrigen  Ofenteile 
infolge  der  niedrigeren  Temperatur  der  abziehen- 
den Verbrennungsgase  wesentlich  weniger  in 
Mitleidenschaft  gezogen  werden,  als  dies  bei 
Öfen  mit  einfachem  Herde  der  Kall  zu  sein 
pflegt. 

Obwohl  schon  aus  dem  Gesagten  ohne  weiteres 
hervorgehen  würde,  daß  der  Betrieb  mit  dem 
Gasschweiß-  bezw.  Wärmofen  mit  abgeteiltem 
Herde  in  jeder  Hinsicht,  besonders  aber  in  bezug 
auf  Kohlenverbrauch  und  Eisonabbrand,  ein  sehr 
ökonomischer  sein  muß,  seien  zur  weiteren  Be- 
gründung dessen  noch  die  Tabellen  1  und  2 
hier  angeschlossen,  in  welchen  einige  mit  solchen 
Öfen  tatsächlich  erzielte  Betriebsergebnisse  zu- 
sammengestellt sind. 

Behufs  leichterer  Übersicht  über  den  Brenn- 
stoffaufwand, Eisenabbrand,  die  Leistungsfähig- 
keit nnd  den  Wirkungsgrad  verschiedener  Ofen- 
systeme mögen  noch  die  vier  Tabellen  3,  4,  5 
nnd  6  Kaum  linden,  deren  Ziffern  teils  aus  der 
Literatur  entnommen  sind ,  teils  Ergebnisse 
praktischer  Erfahrungen  darstellen.  Außerdem 
dürften  die  Abbildungen  2,  4,  5  und  6  gleich- 
falls geeignet  sein,  um  den  großen  Unterschied 
in  der  Wirkungsweise  zwischen  einem  Gas- 
schweißofen mit  einfachem  Herde  (jene  eines 
Kostschweißofens  ist  dieser  ganz  ahnlich)  nnd 
einem  solchen  mit  geteiltem  Herde  zu  veran- 
schaulichen. 

In  Abbildung  2  ist  der  Versuch  gemacht, 
die  früher  geschilderten  thermischen  Vorgänge 
im  gewöhnlichen  Gasschweißofen  unter  Zugrunde- 
legung von  Durchschnittswerten  aus  der  Praxis 
des  Ofenbetriebes  bildlich  darzustellen,  nnd  sind 
die  Zeiten  als  Abszissen,  die  Temperaturen  als 
Ordinaten  eingetragen.  Die  Temperaturkurve 
des  Einsatzes,  dargestellt  durch  die  Linie  IV,  V, 
VII i  Villi  usw.,  erreicht  von  o"  bezw.  von  der  Ein- 
satztemperatur langsam  ansteigend  bei  VII,  den 
höchsten  Wert  —  Schweißtemperatur  —  und 
verläuft  dann  solange  parallel  zur  Abszissenachse 
bis  das  letzte  Stück  des  Einsatzes  aus  dem  Ofen 
gezogen  ist  (Punkt  VIII, ),  während  dio  Temperatur 


der  Heizgase  beim  Eintritt  in  den  Herd  durch 
den  Linienzug  m,  «,  r,  />,  qx  ,/i  ''i  <h  U8W> 
dargestellt  ist.  Durch  die  sägezahnförraigen 
Spitzen  bt  dx  /',  /i,  A*,  ...  sind  die  durch  die 
Umsteuerung  bedingten  Temperaturerhöhungen 
punktiert  angedeutet,  welche  aber  bei  der  in 
der  Abbildung  angenommenen  Dissoziations- 
Temperatur  der  Kohlensäure  in  Wirklichkeit 
nicht  mehr  erreichbar  sind.  Die  Einsenkung 
der  Flammentemperatur- Kurve  bei  p\  </,  </»  r, 
steht  —  wie  bereits  in  Punkt  2  näher  aus- 
geführt ist  —  mit  dem  Bestreben,  einen  mög- 
lichst geringen  Abbrand  zu  erzielen,  im  Zu- 
sammenhange. 

Aus  der  Gegenüberstellung  von  gleichzeitiger 
Flammen-  und  Einsatzteinperatur  ergibt  sich  bei 
einiger  Überlegung  die  Temperaturkurve  der 
Verbrennungsgase  beim  Austritt  aus  dem  Herd, 
welche  durch  den  Linienzug  «,  o,  px  q\  </*  r,  usw. 
versinnbildlicht  ist.  Dieselbe  zeigt  während  des 
Chargierens  infolge   der   niedrigen  Temperatur 

,  des  Einsatzes  und  der  dadurch  bedingten  großen 
Temperaturdifferenz  eine  anfangs  sehr  steil  ab- 
fallende Tendenz,  bis  im  Punkte  o,  das  Minimum 
der  Abgastemperatnr  erreicht  wird:  von  diesem 
Zeitpunkt  an  erfolgt  wegen  der  rasch  zunehmen- 
den Einsatztemperatnr  eine  immer  trägere  Wärme- 
aufnahme von  seiten  des  Einsatzes,  weshalb  die 
Temperatur  der  Verbrennungsprodukte  beim  Ver- 
lassen des  Herdes  in  höherem  Maße  als  die 
Temperatur  des  Einsatzes  steigt.  Sieht  man  ab 
von  den  Strahlungs-  und  Leitungsverinsten  des 
Ofens,  —  dieselben  sind,  bezogen  auf  die  Ein- 
heit der  Erzeugung,  bei  allen  Gasöfen  annähernd 
gleich  nnd  hier  nicht  in  Rücksicht  gezogen  — , 

|  so  erhält  man  ans  dem  Verhältnis  der  Flammen- 
temperatur-Abnahme im  Ofen  zur  Flammen-Ein- 
trittstemperatur  ein  ungefähres  Bild  des  Wirkungs- 

I  grades  des  Ofens  während  der  ganzen  Chargen- 

'  dauer.  Im  übrigen  sind  die  Kurven  derart  ge- 
zeichnet, daß  die  schraffierte  Fläche  (d.  i.  die 
im  Ofen  nutzbar  gemachte  Wärmemenge)  1«  % 
der  Fläche  .4,  XIV,  r,  «,  (d.  i.  die  im  Verlaufe 
einer  Charge  im  Ofen  erzengte  Wärmemenge) 
ausmacht,  was  eben  dem  in  der  Praxis  erziel- 
baren Wirknngsgrad  eines  Gasschweißofens  mit 
ungeteiltem  Herd  ungefähr  entspricht. 

In  Abbildung  4  sind  unter  Zugrundelegung 
sonst  gleicher  Verhältnisse  die  Temperatnrkurven 
beim  Gasschweißofen  Patent  Stapf  nach  Resul- 
taten aus  der  Praxis  in  ähnlicher  Weise  dar- 
gestellt nnd  ist  beim  Vergleiche  beider  Diagramme 
sofort  ersichtlich,  daß: 

1.  der  Wirkungsgrad  eines  derartigen  Ofens 
gegenüber  einem  solchen  mit  einfachem 
Herde  wesentlich  größer  oder,  was  auf  das- 
selbe hinauskommt,  daß  der  Kohlenvorbrauch 
bei  diesem  Ofen  ein  viel  geringerer  ist, 

2.  die  durchschnittliche  Temperatur  des  Ein- 
satzes im  Gegensatze   zum  gewöhnlichen 
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Tabelle  3.  Brennstoffaufwand. 


Ofensystem 


Schweißfeuer  

Schweiß-  oder  Wärmöfen 
mit  direkter  Feuerung* 

Oasschwei  Höfen  System 
Bicheroux    u.  ähnliche 

Gasschweißöfen  mit  Sie- 
lnensfeuerungält  Bauart 

Neuere  Siemens  -  Gas- 
schweiüofen   

Vorrollöfen  

Gasschweißöfen  Svstem 
Pietzka*.  ..... 

Gasschweißöfen  nach  Pat 
Stapf   


etwa 


SlelokobUniritrbrsiich 
f.  d.  •vkg  k.U  rln- 
gcMUUi  und  rlnbltilg 


rlicn 


KluUfUrn 


Xlloirinm 


70  nt  m 

40-70 
25  45 
20-35 
16-25 

15-22 
11-1« 


30-50 

18  25 

16-20 

13-18 
12-16 

11-15 

7.5-12 


Tabelle  4.    E i s e n a b b ra n d. 


O  f  e  n  s  y  s  t  e  l 


Schweilifeuer  

Schweiß  oder  Wärmöfen 
mit  direkter  Feuerung  . 

Gasschweißöfen  System 
Bicheroux    u.  ähnliche 

Gasschweiliofen  mit  Sie- 
mcnsfcue  rungält.  Bauart 

Neuere  Siemens  •  Gas- 
schweißöfen ..... 

Vorrollöfen  

Gasschweißöfen  System 
Pietzka  

Gasschweißöfen  nach  Pat. 
Stapf  


Abbrand  f.  d.  •  ,  kg 
kalt  eingeteilte! 
und  elnbllilg  ter- 
arbeitet« 

Schwelß- 
elien 

Flußelnen 

Kilogramm 

etwa 

6—10 

12-15 

4,5  -5,5 

11-14 

3,5-5 

10-14 

3  -5 

n 
n 

10  14 

3  —5 
2,5-4,5 

« 

f»  -13 

2,5—4,5 

n 

7-12 

•2,2  4,2 

Tabelle  5.  Leistungsfähigkeit 


Ofensystei 


Schweißfeuer  

Schweiß-  oder  Wärmöfen 
mit  direkter  Feuerung  . 

Gasschweißöfen  System 
Bicheroux   u.  ähnliche 

Gasschweißöfen  mit  Sie- 
mensfeuerung ält.  Bauart 

Neuere  Siemens  -  Gas- 
schweißöfen   

Vorrollöfen  ..... 

Gasschweißöfen  System 
Pietzka  

Gasschweißöfen  nach  Pat. 
Stapf  


I 


Ofen  erst  am  Ende  der  Charge  Im  zur 
Höhe  der  Schweißtemperatur  ansteigt,  wes- 
halb der  Eisenabbrand  ein  verhältnismäßig 
geringerer  sein  muß,  und  daß  endlich 

3.  die  Chargendaner  trotz  des  größeren  Ein- 
satzes eine  wesentlich  kürzere,  hiormit  die 
Leistungsfähigkeit  eines  solchen  Ofens  eine 
bedeutend  größere  ist  als  jene  eines  Gas- 
schweißofens mit  einfachem  Herd. 

Weiter  ersieht  man,  daß  der  Einsatz  »Mit- 
sprechend der  Zweiteilung  des  Herdes  in  zwei 
.Stufen  auf  Schweißtemperatnr  erhitzt  wird,  von 
welchen  die  erste  durch  die  Linie  IV  V  VI,  die 
zweite  durch  VI  VII  VIII  dargestellt  ist,  während 


*  Hei  diesen  •  »f<-n  ist  noch  eine  weitere  Ausnutzung 
der  W  irme  zur  Dampferzeugung  möglich. 


Taifenerzeuicung  f.  d.  qm 

llerdaicbe  b«l  kalt 
eingeteiltem  und  eln- 
hlttlg  Terarbeltelera 

• 

Sctawclfl- 
elteo 

FluOeWeD 

Kilogramm 

etwa 
■ 

3000 

4  500 

n 

4000 

6000 

H 

6000 

7  000 

n 
* 

5500 

7  500 
10  000 

n 

6000 

8  500 

n 

7000 

10O(K> 

Tabelle  6.  Wirkungsgrad. 


Ofensystem 


Wirkungsgrad 

In  •„ 


Schweißfeuer  

Schweiß-  oder  Wärmöfen  mit  direkter 

Feuerung   

Gasschweißöfcn  System  Bicheroux  und 

ähnliche  

Gasschweißöfen    mit  Siemensfeuerung 

älterer  Bauart  

Neuere  Siemens-Gasschweißöfen   .  .  . 

Vorrollöfen  

Gassehweißöfen  Svstem  Pietzka  .  .  . 
Gasschweißöfen  nach  Pat.  Stapf  ...      „  20—30 


etwa  5-10 

„  10-15 

„  14-1* 

„  15-1» 

„  16  20 

,  "-25 


die  Temperatur  der  Verbrennungsprodukte  beim 
Eintritt  in  den  Herd  durch  den  Linienzug 
a  b  c  d  e  f  y  h  .  .  .  veranschaulicht  wird.  Ver- 
folgt man  dann  zunächst  nur  jene  Chargenhälfte, 
welche  von  den  abziehenden  Gasen  der  vor- 
herigen halben  Charge  schon  auf  die  durch  I 
dargestellte  Temperatur  gebracht  wurde,  so  er- 
gibt sich,  daß  dieselbe  nach  vollzogenem  Um- 
steuern der  Flamme  entsprechend  der  Kurve 
I  II  III  erwärmt  wird,  während  die  Verbrennungs- 
produkte sich  auf  die  durch  die  Kurve  n  c  p  e  .  .  . 
dargestellten  Temperaturen  innerhalb  dieser  Herd- 
hälfte  abkühlen.  Der  Wirkungsgrad  dieser  Ofen- 
hälfte läßt  sich  daher  annähernd  durch  das 
Verhältnis  der  Fläche  ti  b  c  zur  Fläche  A  b  r  IX 
zur  Anschauung  bringen.  Die  hierauf  die  zweite 
Herdhälfte  bestreichenden  Verbrennungsprodukte, 
deren  Temperatur  beim  Übertritt  in  diesen  Herd- 
teil durch  m  r  dargestellt  erscheint,  finden  hier 
den  kalten  Einsatz  und  erwärmen  denselben  nach 
Kurve  TV  V  VI,  wobei  sie  eine  Temperaturerniedri- 
gnng  nach  der  Linie  n  o  p  erleiden.  Es  wird  da- 
durch ein  Wirkungsgrad  der  zweiten  Herdhälfte 
erreicht,  welcher  sich  aus  dem  Verhältnis  der 
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Flache  n  c  p  o  zur  Fläche  „1  n  c  IX  ungefähr 
ergibt.  Daraus  erhellt  ganz  deutlich,  welch 
großen  Nutzen  die  Anwendung  des  geteilten 
Herdes  bietet,  indem  die  auf  der  ersten  Herd- 
hälfte teilweise  schon  ausgenützten  Verbrennungs- 
produkte in  der  zweiten  Herdhälfte  mit  noch 
mehr  Erfolg  zur  Erwärmung  des  Einsatzes  heran- 
gezogen werden.  Der  Gcsamtwirkungsgrad  des 
Ofens  (Verhältnis  der  Fläche  b  c  d  e  r  y  p  o  m 
zur  Fläche  A  b  r  d  e  XIV)  erreicht  hierbei  eine 
au«  praktischen  Ergebnissen  gefolgerte  Größe 
von  rund  2»S  °/o,  wodurch  der  sich  auf  die 
Brennstoff-Ökonomie  beziehende  Vorzug  des  Gas- 
schweißofens mit  geteiltem  Herd  gegenüber  einem 
solchen  mit  einfachem  Herd  sehr  Klar  zum  Aus- 
druck gelangt. 

In  derselben  Art  lassen  sich  auch  über- 
sichtliche Schanbilder  in  bezug  auf  den  Eisen- 
abbrand für  beide  Ofengattungen  herstellen,  wie 
dies  in  Abbildung  h  und  (I  versucht  ist. 


A.  */-B  100  1t% 
AJCJO 


Fläche  stellt  den  Eisenabbrand  des  gesamten 
Einsatzes  dar  und  würde  derselbe  bei  Ver- 
arbeitung von  Puddeleisen-Paketen  —  normale 
Verhältnisse  vorausgesetzt  —  erfahrungsgemäß 
etwa  12°/o  betragen,  was  auch  bei  der  Konstruktion 
dieses  Schaltbildes  Berücksichtigung  fand. 

Beim  Ofen  mit  geteiltem  Horde  (Abbildung  <>) 
erscheinen  die  beiden  Chargenhälften ,  welche 
gleichzeitig  der  Einwirkung  der  Flamme  aus- 


i^«uU«  St  A^uU 


 M^iMb^i  StmKfM^X^A,  /U.  i^dy  EID  D^a^uiff^U  Äi^*  Mit  An.  «v  %  /wmx.  t^aj^t  <Uv 


Abbildung  5.  Ahliililung  t>. 

Graphische  Darstellung  des  Abhrandcs  während  des  Verlaufes  einer  ganzen  Charge 

bei  einem  üas-Schwei Hofen  nach  Patent  Stapf. 


bei  einem  (tas-Schweiliofen  mit  einfachem  Herd. 


Beim  gewöhnlichen  Gasschweißofen  (Abbil- 
dung 5)  iBt  der  Einsatz  von  1200  kg  durch 
das  Rechteck  ABC  L>,  die  Temperatnrkurve 
desselben  durch  die  punktierte  Linie  analog  wie 
in  Abbildung  2  dargestellt,  während  der  "mit  dem 
Anstelgen  der  Einsatztemperatur  sich  gleich- 
zeitig immer  mehr  vergrößernde  Abbrand  durch 
die  charakteristische  Kurve  A  r  angedeutet  ist  ; 
vom  Punkte  c,  dem  Beginn  des  Hcrausarbeitens, 
fällt  diese  Abbrandlinie,  wie  man  sie  vielleicht 
nennen  könnte,  in  einer  Geraden  bis  Ii  ab,  da 
der  Einsatz  durch  das  Herausarbeiten  gleich- 
mäßig und  mithin  auch  der  absolute  Eisenverlust 
durch  Abbrand  stetig  abnimmt.   Die  schraffierte 


gesetzt  sind,  durch  das  in  demselben  Maßstäbe 
gezeichnete  Rechteck  A  Ii  C  D  (entsprechend 
einer  Charge  von  1800  kg)  veranschaulicht. 
Im  unteren  Teile  des  Diagrammes  ist  die  Tem- 
peraturkurve einer  Chargenhälfte  (von  der  Ein- 
setz- bis  Ausziehperiode)  durch  die  punktierte 
Linie  A  G  angedentet,  während  die  zugehörige 
Abbrandkurve  durch  den  Linienzug  A  c  Ii  ge- 
geben ist.  In  diesem  Diagramm  erscheint  der 
höchste  Punkt  der  Abbrandkurve  verhältnismäßig 
niedriger  als  der  korrespondierende  Punkt  in 
Abbildung  5,  da  aus  den  bereits  angeführten 
Gründen  die  durchschnittliche  Temperatur  des 
Einsatzes  beim  Beginn  des  Herausarbeitens  in 
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diesem  Falle  eine  niedrigere  ist,  und  deshalb 
auch  der  Abbrand  ein  geringerer  sein  muß,  was 
weiter  verursacht,  daß  die  diesbezügliche  Kurve 
sich  viel  flacher  gestaltet.  Die  Verhaltnisse  bei  der 
zweiten  Chargenhälfte  sind  genau  dieselben,  nur 
sind  die  einzelnen  entsprechenden  Kurvenpunkte 
(durch  das  Arbeitsverfahren  und  die  Teilung 
des  Herdes  bedingt)  um  eine  halbe  Chargen- 
dauer gegeneinander  horizontal  verschoben.  Der 
prozentuelle  'Abbrand  ergibt  sich  aus  dem  Ver- 
hältnis der  Summe  der  schraffierten  Flächen  zu 
der  den  ganzen  Einsatz  darstellenden  Flache 
A  H  C  1>.  Als  Grundlage  zur  Konstruktion 
der  Abbrandknrven  dienten,  ebenso  wie  bei  den 
Abbildungen  2  und  4,  tatsächlich  erzielte  Er- 
gebnisse, welche  im  Verlaufe  einer  längeren 
Retriebsperiode  bei  einem  Ofen  mit  geteiltem 
Herde  und  Verarbeitung  von  Rohsehienen-Paketen 
erreicht  wurden. 

Mit  Rücksicht  darauf  erscheint  der  Wert 
dieser  Schaubilder  trotz  des  Umstandes,  dali  die 
Temperaturkurven  nicht  das  Resultat  genauer 
Messungen  sind,  sondern  bloß  auf  Grund 
theoretischer  Krwägnngen  eingezeichnet  wurden, 
dennoch   groß   genug,   um  lieachtung  zu  ver- 


dienen, da  durch  sie  wenigstens  der  Versuch 
gemacht  ist,  einige  der  wesentlichsten  beim 
Schweißofenbotrieb  auftretenden  Vorgänge  an  und 
für  sich  sowie  in  ihrer  gegenseitigen  Wechsel- 
wirkung graphisch  zu  verfolgen,  worüber  in  der 
Literatur  leider  nur  wenig  zu  finden  ist. 

Vergegenwärtigt  man  sich  schließlich  noch 
den  ungeheuren  Aufschwung,  welchen  die  Eisen- 
erzeugung in  den  letzten  Jahrzehnten  genommen 
und  wozu  die  durch  die  technischen  Fortschritte 
bedingte  Herabsetzung  der  Gestehungskosten  der 
Eisen-  und  Stahlfabrikate  zweifellos  in  nicht 
unerheblichem  Maße  beigetragen  hat,  so  ist 
jeder  Schritt,  der  auf  diesem  Wege  nach  vor- 
wärts getan  wird,  gewiß  nur  freudig  zu  be- 
grüßen. Im  Hinblick  auf  die  verhältnismäßig 
günstigen  Betriebsergebnisse  des  im  Vorstehenden 
beschriebenen  Gasschweißofens  erscheint  die 
Schlußfolgerung  nicht  ganz  unberechtigt,  daß 
hiermit  tatsächlich  ein  solcher  nicht  zu  unter- 
schätzender Schritt  nach  vorwärts  gemacht  wurde, 
der  vielleicht  zu  weiteren  Verbesserungen  auf 
diesem  ausgedehnten  tiebiete  anregen  dürfte, 
womit  zugleich  der  Zweck  dieser  Zeilen  voll- 
ständig erreicht  wäre. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhilttenlaboratorium. 


Gewinnung  reinen  Jods  zur  Darstellung 
titrierter  Lösungen. 

Die  Vorschläge  von  Stns  ,  M  o  i  n  e  k  e  . 
Luden  bürg  zur  Darstellung  reinen  Jods  sind 
für  <lio  Praxis  zu  umständlich.  L.  de  Konink* 
hat  ein  einfacheres  Verfahren  ausgearbeitet,  wel- 
ches auf  der  Umsetzung:  ti  K  .1  +  5  Ki  Cr  i  ();  — 
8  Kt  CrO*  +  On  -f  0  J  beruht.  Diese  Umsetzung 
wird  auch  durch  etwaige  Verunreinigungen  im  au- 
gewandten  Jodkaliuni  nicht  gestört,  t'hlorammon 
zerfällt  unter  Rildung  von  KCl  und  Na,  aus  Jodat 
entsteht  JsOi,  aus  Cyankalitim  CO»  und  N».  Man 
erhitzt  die  gepulverten  trocknen  Salze  im  Ver- 
hältnis 1  Jod  :  1,5  bis  2  Dichromat  in  einer  Hotorte, 
bis  keine  Joddäuipfe  mehr  auftreten,  man  erhalt 
dabei  auf  1<M>  Teil«  KJ  wenigstens  73  Teile  Jod. 
Am  einfachsten  kondensiert  man  die  Joddämpfe 
direkt  in  einem  gewogenen  Erlentncvcr-Kölbehen 


*  „Kuli.  Ac«d.  roy.  Belgi.|i.u'-  17.  15. 


von  etwa  150  ce,  wägt  das  abgeschiedene  Jod.  lost 
es  in  d"r  1.5-  bis  2faehen  Menge  Jodkalium  und 
verdünnt  zu  ',,',„  N-Lösung. 

Manganbestimmung  im  Stahl. 

In  Heft  21  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  auf 
Seite  1204  eine  Manganbestimmung  von  J.  Ma- 
lott  e  angegeben.  Um  jeden  Irrtum  über  die 
Herkunft  dieser  Methode  zu  vermeiden,  sei  darauf 
hingewiesen,  daß  die  angeführte  Art  der  Mangan- 
bestimmung im  Stahl  bereits  vor  18  Jahren  von 
mir  im  Laboratorium  des  Schienenwalzwerks  in 
Graz  angetroffen  wurde;  sie  stammt  von  dem 
heutigen  Direktor  S.  Pol  lau  dt  der  Firma  Vogel 
.V  Noot  in  Wartberg  und  wurde  im  Laboratorium 
des  Schienenwalzwerks  Graz  vor  25  Jahren  einge- 
führt und  von  mir  in  das  Laboratorium  d--r 
Phönix-Stahlwerke    hier  verpflanzt. 

M  ürzziisclila  g 

llainzmann,  Ingeniour. 
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Die  Herstellung  kleinstUckiger  Briketts. 


Von  Dr.  Steger. 

(Schluß  von  Seit.-  1317.1 


Abweichend  von  den  bisher  aufgeführten  Be- 
triebsarten erzengt  die  Braunkohlen-Aktien- 
gesellschaft n  Vereinsglti  ck  u  in  Meusel- 
witz Industriebriketts  ans  fertigen  Briketts,  indem 
sie  am  Ausgang  der  Fördorrinne,  welche  die  Bri- 
ketts aus  der  Presse  aufnimmt,  eine  durch  Kurbel 
betriebene  Zerkleitierungsvorrichtung  anbringt. 


I 


Abbildung  35. 


Abbildung  3<i. 


O 


Abbildung  37. 


Abbildung  3S. 


Letztere  ist  in  den  Abbildungen  35  bis3M  in  ihren 
Einzelheiten  dargestellt,  wahrend  die  Abbildun- 
gen 39  a,  31»  Ii  und  40  sie  in  Verbindung  mit 
einer  Brikettpresse  zeigen.  Auf  der  Welle  b 
ist  die  mit  den  Messern  <l  <■  versehene  Kurbel  <t 
(Abbildung  35)  fest  aufgekeilt.  Die  Messer  sind 
zwischen  Kurbolende  und  Unterteil  c  gelagert 
und  werden  durch  die  Schranbon  f  g  festgehalten. 
Sie  sind  teils  vertikal,  teils  horizontal  gestellt. 
In  der  Zeichnung  (  Abbildungen  35,  37,  38 1  sind 
fünf  derartige  Messer  vorgesehen,  so  daß  jedes 
Brikett  in  sechs  Teile  zerschnitten  wird.  Mim 
kann  aber  die  Zahl  der  Messer  verringern  oder 
vergrößern.  Legt  man  z.  B.  in  sss  (Abbild.  36) 
.  noch  weitere  sechs  Messer  ein  ,  so  erhält  man 
zwölf  Briketteile.  Die  Welle  b  wird  von  zwei 
am  Preßkopf  befestigten  Annen  »t  getragen. 
Ihre  Bewegung  erfolgt  durch  Kurbel  r,  Stange  g, 


.Schlitten  /,  oder  von  der  Schwungradwelle  u 
aus  mittels  «iegenkurbel  /»,  Stange  «,  Kurbel  g. 
Während  des  Pressens  der  Briketts  geht  die 
Kurbel  a  zurück  und  laßt  das  eben  zerschnittene 
Brikett  austreten.  Heim  Rückgang  des  Preß- 
stempels wird  nunmehr  das  letzte  Brikett  vou 
den  Messern  de  erfaßt  und  zerkleinert. 

Die  Erzeugung  von  Industriebriketts  nach 
dem  Verfahret!  von  F.  C.  Th.  Heye  in  Anna- 
hütte N.-L.  und  den  Konsolidierten  Sollinger 
Ii  rann  kohlen  werken  in  Volperhausen  bei 
Uslar  stellt  gewissermaßen  eine  Kombination 
zweier  bereits  beschriebener  Verfahren  dar,  indem 
die  Hriketts  gewöhnlichen  Formats  zunächst  in 
der  Preßform  Nutungen  erhalten  und  dann  nach 
ihrem  Austritt  aus  der  Presse  durch  Messer 
weiter  zerspalten  werden.  Abbildung  II  zeigt 
lie  für  das  tiefgeschnürte  Brikett  dienende  Preß- 
form im  (Querschnitt,  die  Abbildungen  42,  43. 
4  I  die  Anordnung  der  Schneiduiesser  in  Vorder- 
und  Seitenansicht,  die  Abbildungen  15  und  4ß 
!ie  Anordnung  rotierender  Messer,  Abbildung  47 
he  Gestalt  des  eingeschnürten,  Abbildung  4* 
die  des  zerspaltencn  Briketts.  Die  Briketts 
Verden  schon  in  der  Preßform  mit  tiefen  Ein- 
schnürungen versehen  und  treten  dann  vor  die 
in  die  Brikettrinne  eingesetzten  Messer  <•,  durch 
welche  sie  gespalten  werden.  Wie  die  Abbil- 
dungen 42  und  43  zeigen,  sitzen  die  feststehen- 
den Messer  <•  an  dem  Stege  </,  welcher  von  dem 
die  Brikettrinne  umgebenden  Bügel  e.  getragen 
wird.  Das  Brikett  läuft  auf  den  V  •  Eisen  / 
(Abbildung  4l>)  oder  der  Flachschiene  g  (Ab- 
bildung 44). 

Bei  der  Ausführungsform  nach  den  Abbil- 
dungen 45,  4'i  sind  auf  der  verstellbaren  Achse/, 
welche  ebenfalls  auf  dem  Bügel  e  sitzt,  rotierende 
Messer  U  angeordnet.  Außerdem  werden  zur 
Erhöhung  der  Wirkung  auf  der  Sohle  der  Brikett- 
rinne den  Messern  Ii  gegenüber  noch  geneigte 
Messer  k  befestigt.  Es  ist  klar,  daß  die  letzt- 
genannte Ausführungsform  die  vorteilhaftere  ist. 
Man  hat  später  gefunden,  daß  man  auch  un- 
gefnrehte  Briketts  ohne  weiteres  zerkleinern 
kann,  wenn  man  ihnen  in  der  Brikettrinne,  in 
welche  sie  nach  ihrem  Austritt  ans  dem  Preß- 
zylinder treten,  scharfe,  aufrecht  stehende  Messer 
mit  der  ganzen  Schueide  entgegenstellt.  Der 
Druck  dos  Preßstempels  reicht  aus,  um  die 
Brikettü  gegen  die  Messer  zu  drängen  und  ihre 
Zerteilung  herbeizuführen.  Dieses  Verfahren  ist 
unbedingt  das  einfachste.     Die  Teilung  erfolgt 
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in  der  Weise,  wie  die  Abbildungen  40  bis  50 
zeigen,  von  denen  Abbildung  49  eine  Seiten-, 
Abbildung  50  eine  Oberansicht  der  Brikettpresse 
mit  Förderrinne  darstellen.  Hier  ist  eine  Vier- 
teilung der  Briketts,  vorgesehen.  Man  kann  die 
Messer  in  eine  Reihe  stellen,  es 
empfiehlt  sich  aber,  sie  in  zwei 
Reihen  x  y  zu  bringen,  so  daß 
das  Messer  in  der  Reihe  x  die 
Briketts  zunächst  halbiert,  nnd 
die  Messer  in  der  Reihe  y  die 
Hälften  noch  einmal  zerschneiden. 

Bei  dem  Brikettieru«gsverf:ih- 
ren  mittels  Zentrifugalkraft  lassen 
sich  lndnstriebriketts  durch  bloße 
Abänderung  der  Formkästen  er- 
zielen. Eine  derartige  Vorrich- 
tung nach  D.  Müller  in  Kassel 
ist  in  den  Abbildungen  51  bis  53 
dargestellt,  nnd  zwar  zeigt  Ab- 
bildung 51  dieselbe  in  vertikalem 
Schnitt,  Abbildung  52  in  Ansicht, 
Abbildung  53  im  Schnitt  nach 
Linie  xx  der  Abbildung  51.  Die 
Zentrifugentrommel  ist  mit  her- 
ausnehmbaren Blechkästen  (Ab- 
bildungen 51,  53)  zum  Formen 
der  Briketts  ausgelegt.  In  die 
Trommel  wird  das  Kohlenmaterial 
durch  den  Beschickungstrichter  t 
eingebracht.  Letzteres  fallt  zu- 
nächst auf  den  Formhoden  b  nnd 
wird  durch  Drehung  der  Trommel 
in  die  Formkasten  geschleudert. 
Damit  die  Verteilung  gleichmäßig 
in  alle  Formkästen  erfolgt,  ist 
die  Trommel  heb-  und  senkbar 
eingerichtet.  Der  um  die  Welle  w 
drehbare  Danmen  d  drückt  näm- 
lich die  Trommel  einmal  nach 
abwärts,  während  die  Feder  .*  sie 
darauf  wieder  in  die  Höhe  treibt. 
Sind  sämtliche  Formkästen  ge- 
füllt, dann  wird  durch  den  Trich- 
ter >•  da»  Bindemittel  (Pech,  Teer 
oder  dergleichen)  eingeschüttet, 
welches  auf  beiden  Seiten  der 
dachförmigen  Scheidewand  her- 
unterläuft, auf  den  Boden  der 
Trommel  gelangt  und  von  ihm 
aus  wiederum  gleichmäßig  nach 
den  einzelnen  Formkäston  verteilt 
wird.  Hier  findet  eine  innige 
Durchdringung  und  Bindung  des 
Kohlenmaterials  statt.  Die  Formkästen  werden 
nun  aus  der  Trommel  herausgenommen,  and 
die  fertigen  Briketts  ausgestoßen.  Werden  die 
Kästen  entsprechend  klein  gewählt,  dnnn  ge- 
lingt mit  derselben  Vorrichtung  die  Herstellung 
kleinstückiger  Briketts. 


Von  den  Brikettwalzenprc8sen,den  sogenannten 
Tangentialpressen,  war  bereits  oben  die  Rede. 
Die  Walzen  sind  gewöhnlich  horizontal  neben- 
einander (vergl.  z.  B.  die  Abbildungen  59,  61 
bis  64,  70  bis  72),  seltener  übereinander  ge- 
lagert. Als  Bei- 
spiel für  letztere 
Art  gilt  die  Bri- 
kettpresse von  E. 
Stauber  in  Ham- 
burg, bei  welcher 
ein  durch  Walzen 
zugeführter  Bri- 
kettstrang durch 


_ 


ein  Paar  besonderer  Formwalzen  geleitet  and 
von  ihnen  in  einzelne  Briketts  zerlegt  wird. 
Der  Brennstoff  wird  durch  den  Trichter  a 
(Abbildung  54),  das  Bindemittel  durch  einen 
den  Trichter  a  angebenden  Behälter  c,  aas 
welchem  es  durch  viele  Öffnungen  d  austritt, 
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eingebracht.    Ein  Rührwerk  b  bekannter  Art  bedeutender  Verschleiß  der  Achsen  und  Lager 

bewirkt  die   gründliche   Mischung   der  Stoffe,  der  Walzen  eintritt,  und  ein  Teil  des  Preß- 

Nun  wird  das  Mischgut  mit  Hilfe  der  Walzen-  drucke«  für  die  Preßsteine  verloren  geht.  Gerado 

paare  f  g  h  durch  den  sich  allmählich   ver-  bei  der  Erzeugung  von  Industriehriketts  tritt 


Abbildung  41. 


1 

i 

Abbildung  4B. 


Abbildung  44. 

cco 

Abbildung  47. 
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Abbildung  48. 


längenden  Kanal  e  getrieben,  dabei  verdichtet 
und  endlich  den  Formtrommeln  i  i  zugeführt. 
Die  Oberfläche  der  letzteren  ist  durch  Stege 
in  eine  Anzahl  Kästen  geteilt,  deren  Tiefe  wie 
üblich  der  halben  Dicke  der  Briketts  entspricht. 
Natürlich  steht  an  der  Berührungsstelle  i  eino 
Kastenreihe  genau  der  andern  gegenüber.  An 
der  Berührungfl8telle  erfolgt  die  endgültige 
Pressung  der  Briketts.  Unter  dem  Einfluß  der 
Schwere  bleiben  sie  dann  in  der  unteren  Form- 
trommel  liegen,  während  sich  die  obere  leer 
weiter  dreht.  Hinter  der  unteren  Trommel  ist 
ein  Schutzblech  angebracht,  welches  das  vor- 
zeitige Herausfallen  der  Briketts  verhindert. 
Dieselben  werden  vielmehr  erst  an  dem  tiefsten 
Punkte  nach  einem  Förderband  oder  einer  andern 
Transportvorrichtung  entlassen.  Durch  passende 
Anordnung  der  Stege  in  den  Formtrommeln  i  i 
hat  man  es  in  der  Hand,  Briketts  von  beliebiger 
Größe,  also  auch  Industriehriketts,  zu  erzeugen,  i 

Das  gleiche  gilt  von  der  Brikettpresse  von 
Gustav  Spie ck er  in  Bonn,  welche  ohne  Vor- 
walzen, nur  mit  Formwalzen  arbeitet.  Derartige 
Vorrichtungen  sind  schon  länger  im  Gebrauch. 
Man  stellt  mit  ihnen  die  bekannten  Briketts  in 
Eiform  her.  Sie  zeigen  aber  den  Übclstand, 
daß  zwischen  den  Vertiefungen,  welche  die 
Formen  bilden,  Flächen  des  Walzcnmantels 
stehen  bleiben,  und,  da  auch  zwischen  diese 
Flächen  Brikettmasse  fällt,  besondere  Wider- 
stände entstehen,  die  zur  Folge  haben,  daß  ein 


dieser  Mißstand  scharf  hervor,  denn  je  kleiner 
die  halben  Eiformen  im  Walzenmantel  sind, 
desto  mehr  Flächen  bleiben  im  Walzenmantel 
stehen  (vergl.  Abbildung  56),  desto  mehr  werden 


y  x 

 i 

Abbildung  49. 


Abbildung  50. 

Achsen  nnd  Lager  geschädigt,  nnd  desto  mehr 
geht  an  Preßdruck  verloren.  Aus  diesem  Grunde 
ist  bei  der  Tangentialpresse  von  Loiseau* 
zwischen  je  zwei  Formen  eine  kleine  verbindende 

•  Vergl.  Preißig:  „Die  Prdikohlenindustrie«. 
Freiberg  1887,  S.  108  oben. 
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Nut  von  3  mni  Tiefe  in  den  Walzenmantel  ein- 
geschnitten, wolche  zur  Sicherheit  dient,  wenn 
ein  Teil  der  Walzen  mit  zu  viel  Material  be- 
schickt wurde.    Hei  der  Spieckerschen  Presse 


Abbildung  51. 


Als  Beispiel  einer  Presse  zur  Herstellung 
t  gelochter   Preüsteine   ist   die  Tangentialpresse 
von  Charles  Andony  in  Paris  anzuführen . 
|  Abbildung  Ol   zeigt  den"  Aufriß,  Abbildung  62 


77 


Abbildung  ö-2. 


stullen  nun,  wie  aus  dou  Abbildungen  57  und  60 
ersichtlich  ist,  die  Vertiefungen  mit  ihren  Kanten 
unmittelbar  aneinander.  Außerdem  sind  die 
einzelnen  Vertiefungen  mit  schneidenden  Kanten 
versehen,  so  daß  keine  verlorenen  Kittchen  ent- 
stehen und  die  ganze  Oberfläche  der  Walzen 
ausgenutzt,  der  volle  Druck  auf  die  Briketts 
übertragen,  und  der  Verschleiß  an  Achsen  und 
Lagern  erheblich  verringert 
wird.  T>ie  mit  solchen  Korm- 
trommcln  hergestellten  Bri- 
ketts haben  von  oben  ge- 
sehen rechteckige  und  im 
Längs-  und  Querschnitt,  ei- 
förmige Gestalt  (Abbild.  60). 

Die  Wirkung  kleinstük- 
kiger  Briketts  kann  erhöht 
werden,  wenn  man  sie  mit 
Durchlochungen  versieht. 
Mein  Keuer  wird  dann  eine 
größere  Angriffsfläche  ge- 
boten. .Ia,  es  können  aus  demselben  Grunde 
Briketts  gewöhnlichen  Kommt»,  die  durchlocht 
sind,  an  Stelle  von  kleinstückigon  verwendet 
werden,  wenn  man  nur  darauf  achtet,  daß 
sie  gleichmäßig  in  die  Keiterung  eingebracht 
weiden.  Die  Durchlochung  wird  in  den  Preß- 
ziegeln durch  einen  Dorn  erzeugt,  der  vor  der 
Pressung  in  die  Form  eingesenkt  wird  und 
während  der  Pressung  in  ihr  verbleibt.  Der- 
artig hergestellte  Briketts  erhalten  wegen  des 
eingelegten  Horns  eine  gründlichere  Pressung 
durch  die  ganze  Masse  hindurch  und  sind  darum 
bedeutend  fester  als  gewöhnliche  Briketts. 


Schnitt  x  -  x. 

Abbildung  5:!. 


den  Grundriß,  Abbildung  63  die  Endansicht  der 
Maschine,  Abbildung  64  einen  Vertikalschnitt, 
durch  welchen  das  Formen  der  Kohle  gezeigt 
wird,  Abbildung  65  den  entsprechenden  Horizon- 


Abbildnng  54. 
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Abbildung  55. 

talschnitt,  senkrecht  auf  der  Schnittebene  der 
Abbildung  64,  Abbildung  66  die  Preßwalzon 
im  Aufriß,  die  Abbildungen  67,  68  und  69  die 
fertige  Preßkohle  im  vertikalen  Längsschnitt 
und  Querschnitt  und  im  horizontalen  Querschnitt. 
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Die  auf  dem  Rahmen  a  (Abbildung  61)  ge- 
lagerte Vorgelegewelle  b  treibt  die  beiden  auf 
der   Preßwalze  c  befestigten  Zahnkränze  d  d. 


Abbildung  56. 

Letztere  greifen  in  die  Zahnkränze  e  e  der 
andern  Preßwalze  /  ein.  Oberhalb  der  beiden 
Scheiben  c  f  steht   die  Mischtrommel  g,  unter 


Abbildung  59. 

ihr  der  Trichter  h,  welcher  das  Mischgut  in  die 
Maschine  leitet.  Die  beiden  Preßwalzen  haben 
an  ihrem  Umfange  (Abbildung  65)  mehrere  neben- 
einanderliegende Reiben  von  vertieften  eiförmigen 


□ 


Abbildung  61. 
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Zellen  k.  Infolge  des  Eingriffs  der  beiden  Zahn- 
kränze d  und  e  anf  jeder  Seite  der  beiden  Form- 
walzen können  sich  die  Vertiefungen  k  in  verti- 
kaler Richtung  nicht  gegeneinander  verschieben. 
Damit  sie  nun  auch  in  horizontaler  oder  seit- 
licher Richtung  ihre  gegenseitige  Lage  nicht 
ändern  können,  ist  auch  eine  Verzahnung  t  am 


1 

ö 

Abbildung  60. 


Abbildung  fr>. 


Abbildung  57. 
Abbildung  58. 


Umfange  der  beiden  Formtrommeln  e  f  ange- 
bracht (Abbildung  65).  Jede  Zelle  bat  einen 
Auswerfer  m  in  Gestalt  einer  Hülse,  deren  Be- 
wegung mittels  der  am  Gestell  befestigten 
Führungsschienen  »  o  bewirkt  wird.  Durch  die 
Auswerfer  m  der  einen  Formwalze  r  gehen 
Stangen  p,  welche  fest  und  unbeweglich  mittels 
der  Querstege  u  mit  der  Formwalze  verbunden 
sind,  wie  Abbildung  65  zeigt.  Diese  Stangen 
dringen  beim  Pressen  in  den  gegenüberliegenden 

hohlen  Auswerfer 
der  Walze  f  ein 
und  bilden  in  den 
Preßkohlen  je  eine 
Höhlung.  Die  Aus- 
werfhülsen  m  sind 
nebeneinander  anf 
den  Traversen  r  be- 
festigt. Jede  dieser 
Traversen  steht 
auf  beiden  Seiten 
der  Zahnkränze 
der  Formwalzen  so 
weit  vor,  wie  nötig 
ist ,  um  mit  den 
Führungsschienen 
no  in  Berührung 
zu  kommen.  Die 
auf  beiden  Seiten 
der  Walze  r  angeordneten  Führungsschienen  n 
(Abbildungen  61  und  65)  sind  länger  als  die 
Führungsschienen  o  und  erteilen  den  Traversen  r 
der  Scheibe  ■•  und  somit  den  mit  den  Traversen 
verbundenen  Ausworfern  m,  welche  die  fertigen 
Preßlinge  von  den  Stangen  /»  abzustreifen  haben, 
einen  größeren  Hub,  als  ihn  die  Auswerf- 
hülsen m  der  Traversen  r  der  Scheibe  f  von 
den  Kührungsschienen  o  empfangen,  weil  die  letzt- 
genannten Auswerfhülsen  nur  die  Aufgabe  haben. 


Abbildung  63. 
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die  fertigen  Briketts  in  den  Zellen  der  Scheibe  f 
zu  lüften.  Sobald  die  Traversen  r  außer  Be- 
rührung mit  den  Führungsschienen  >i  o  gekommen 
sind,  gehen  sie  mit  den  Auswerfern  m  unter 
dem  Einfluß  der  Federn  st,  die  sich 
anf  die  Querstege  u  stützen,  in  ihre 
Anfangsstellung  zurück.  Die  fertigen 
Kohlenziegel  fallen  in  die  Rinne  »?  und 
werden  dnrch  sie  abgeleitet. 

Ähnlich  ist  die  Tangentialpresse  von 
Josef  Winkler  in  Kiesenbach  (Baden), 
die  auch  znr  Herstellung  gelochter  Preß- 


der  beiden  Walzen  horizontal  verschiebbar  ein- 
gerichtet und  wird  durch  Federn,  Gewichte  oder 
einen  geeigneten  Mechanismus  gegen  die  andere 
Walze  geprelit. 


Ahliiidung  05. 


steine  dient,  bei  der  aber  der  die  Durch- 
bohrung bewirkende  Dorn  vertikal  von 
oben  herab  zwischen  die  Formen  der 
Formwalzen  bewegt  wird.  Die  Maschine 
beBtcht  ebenfalls  aus  zwei  gegenein- 
ander arbeitenden  Walzen  w,  welche 
eine  Anzahl  radial  verschiebbarer  Halb- 
kugelformen  f  enthalten  (vergl.  die  Ab- 
bildungen 70  und  72).  Das  zu  ver- 
arbeitende Material  wird  in  den  Trich- 
ter t  eingefüllt,  durch  die  Schnecke  * 
gemischt  nnd  zwischen  die  Walzen  in 
die  Halbkngelformen  hineingepreßt.  Die 
nach  unten  verlängerte  Achse  des  Mischzylinders 
bildet  einen  konischen  Dorn  d,  der  vermöge  der 
in  die  Formen  eingedrehten  Rinnen  e  in  die- 
selben hineindringt  und  im  Preßstein  die  ge- 
wünschte Öffnung  ausspart.  In  Fällen,  wo  die 
Entwässerung  des  Preßguts  notwendig  ist,  kanu 
der  Dorn  hohl  und  am  Umfang  mit  Löchern 
versehen  sein,  durch  welche  das  Wasser  aus 
dem  Preßgut  in  das  Innere  des  Dorns  ent- 
weichen und  von  da  abgeleitet  werden  kann. 
Die  Pressung  erfolgt  an  den  Berührungsstellen 
der  Formwalzen  unter  dem  Einfluß  von  fest 
angebrachten  Kurvenstücken  n,  auf  welchen 
sich  die  an  den  Formteilen  sitzenden  Röllchen  r 
bewegen.  An  Stelle  der  beweglichen  Formteile 
können  auch  feste  angewendet  werden  (vergl. 
Abbildung  71).    In  diesem  Falle  ist  die  eine 


Abbildung  66. 


Schließlich  bleibt  noch  zn  erwähnen,  daß 
sich  die  Fabrikation  kleinstückiger  Briketts  auch 
durch  Stempelpressen  ermöglichen  läßt,  indem 
man  in  den  Formkasten  Scheidewände  einlegt 


Abbildung  67  bis  «9. 

and  entsprechend  denselben  den  Preßstempel  in 
mehrere  Teilstempel  zerlegt,  die  in  die  ein- 
zelnen Abteilungen  der  Form  eindringen.  Ähn- 
liche Anordnungen  sind  für  Ziegelpressen  (beson- 
ders für  die  sogenannten  amerikanischen  Ziegel- 
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pressen)  bereits  in  Anwendung'.  Sie  bezwecken 
die  gleichzeitige  Herstellung  mehrerer  Steine 
beliebigen  Formats  durch  einen  Preßdruck. 

Dagegen  sind  die  gewöhnlichen,  mit  Schnecke 
betriebenen  Strangpressen  für  die  Herstellung 
von  Industriobriketts  nicht  ohne  weiteres  ge- 
eignet, weil,  wie  wir  gesehen  haben,  schon  die 
Zerteilung  des  Brikettstranges  in  einzelne  Ziegel 
die  Beschaffung  besonderer  Schneidvorrichtnngen 
erforderlich  macht,  und  die  weitere  Zerlegung 
der  Briketts  zu  erheblichen  Schwierigkeiten  führt. 
Ersetzt  man  aber  die  Abschneidevorrichtnng  durch 
ein  Formenrad,  welches,  wie  wir  oben  bei  der 
Hadickeschen  Einrichtung   und   später  bei  der 


dann  locht  man  die  Wände  der  Rinne  oder  gibt 
ihr  die  Form  von  Rosten,  so  daß  die  abgepreßte 
Flüssigkeit  leicht  abziehen  kann.  Fall«  die 
Gefahr  besteht,  daß  das  Preßgut  infolge  allzu 
starker  Reibung  an  den  Wänden  in  der  Rinne 
stecken  bleiben  könnte,  empfiehlt  es  sich,  durch 
die  Rinne  ein  zweites  Paar  von  Transportbändern 
hindurchzuführen,  welche  das  erste  Paar  kreuzen. 
Auch  läßt  sich  die  Pressung  in  zwei  einander 
kreuzenden  Richtungen  nacheinander  in  der  Weise 
vornehmen,  daß  zunächst  die  beiden  Bänder  des 
einen  Transportpaares  geneigt  zueinander  ge- 
führt werden,  während  die  Bänder  des  andern 
Paares  parallel  laufen,  worauf  die  ersten  beiden 


Abbildung  70. 


Abbildung  12. 


Stauberscheu  Brikettpresse  (Abbildungen  54,  55) 
gesehen  haben,  den  Strang  in  seine  an  der 
Peripherie  befindlichen  Formöffnungen  aufnimmt 
und  abschert,  dann  hat  man  es,  wenn  man  nur 
das  Formenrad  mit  entsprechend  kleinen  Form- 
öffnnngen  versieht,  in  der  Hand,  auch  mittels 
Strangpressen  Industriebriketts  zu  erzengen. 

Inzwischen  ist  von  der  Firma  Orth  &  Comp, 
zu  Charlottenbnrg  eine  neue  Konstruktion  einer 
Strangpresse  angegeben  worden,  welche  die  be- 
queme Verarbeitung  solcher  Brikettmassen  er- 
möglicht, die  ziemlich  plastisch  sind  und  fest 
zusammenkettende  Bindemittel  enthalten.  Die 
Pressung  erfolgt  in  einem  Preßkanal,  in  welchem 
die  Masse  durch  Bänder  ohne  Ende  vorwärt« 
betördert  wird.  Die  Bänder  legen  sich  an  eine 
massive  Rinne  an,  an  welcher  sie  ihren  Halt 
finden.  Man  vermag  daher  mit  dieser  Presse 
auch  Massen  zusammenzupressen,  welche  starken 
Druckes  bedürfen.  Soll  das  Preßgut  von  einem 
etwaigen  Gehalt  an  Feuchtigkeit  befreit  werden, 


Bänder  parallel  und  die  Händer  des  zweiten 
Paares  sieh  einander  nähernd  geleitet  werden. 

Abbildung  73  a  zeigt  die  Presse  mit  zwei 
annähernd  horizontalen  Preßbändern  in  Seiten- 
ansicht, teilweise  im  Schnitt;  Abbildung  73b 
ist  ein  senkrechter  Schnitt  nach  der  Linie  x  x 
der  Abbildung  73  a,  Abbildung  73c  ein  senk- 
rechter Schnitt  nach  der  Linie  z  z  der  Ab- 
bildung 73a,  Abbildung  74  eine  Seitenansicht 
einer  abgeänderten  Form  der  Presse  mit  zwei 
Paar  Transportbändern,  teilweise  im  Schnitt, 
Abbildung  75  ein  Schnitt  durch  die  Linie  x  x 
der  Abbildung  74,  Abbildung  7»>  ein  Grundriß 
der  in  Abbildung  74  und  75  dargestellten  Presse, 
Abbildung  77  eine  Seitenansicht  einer  Presse, 
welche  zur  aufeinander  folgenden  Pressung  des 
Stranges  in  zwei  einander  kreuzenden  Richtun- 
gen dient,  Abbildung  78  ein  Grundriß  von  Ab- 
bildung 77 :  die  Abbildungen  79  und  80  Bind 
Querschnitte  nach  den  Linien  x  x  und  z  :  der 
Abbildung  77. 


Digitized  by  Google 


1400    Stahl  und  Eisen. 


DU  Herstellung  kleinttückiger  Briketts. 


28.  Jahrg.  Nr.  24. 


Die  Einrichtung  der  in  den  Abbildungen  73a 
bis  73  c  dargestellten  einfachsten  Ausfuhrungs- 
form  der  Presse  ist  folgende:  Die  Führangs- 
walzen  a  b  und  cd  für  die  Transportbänder 
ohne  Ende  e  f  sind  durch  eine  Rinne  hin- 
durchgeführt, welche  aus  zwei  die  Transport- 
bänder e  f  stützenden  Schienen  <j  h  besteht 
und  mittels  der  Bolzen  /  am  Gestell  der 
Maschine  aufgehängt  ist.  Die  Wangen  ik 
dienen  zur  seitlichen  Begrenzung  des  Stranges. 


i  A  r 


Abbildung  73a. 

Das  Preßgut  wird  durch  den  Trichter  m  zu- 
geführt, der  fertig  gepreßte  Strang  durch  da« 
Transportband  o  abgeleitet.  Von  den  am  Aus- 
nutzende des  Preßkanals  angeordneten  Füh- 
rungswalzen für  die  Transportbänder  ist  die 
eine  c  mit  einer  Nut  p  versehen,  in  welche 
die  Walze  a  mit  einem  daB  Transportband  e 
tragenden,  vorspringenden  Rande  hineinragt 
(vergleiche  Abbildung  73b).   Die  Messerwalze  y 

ragt  mit  ihren  Mes- 
sern r  gleichfalls 
in  die  Nut  j>  der 
Walzer  hinein.  Die 
Fülirungsrollen  ftir 
die  Transportbän- 
der sind  miteinan- 
der durch  Zahn- 
räder oder  der- 
gleichen geknppolt 
und  werden  von 
einer  beliebigen 
Kraftquelle  ange- 
trieben. Das  durch  den  Trichter  aufgegebene 
Preßgut  gelangt  zwischen  die  Transportbänder  e  f 
und  wird  in  der  Rinne  einer  ersten,  und  zwischen 
den  Walzen  a  c  einer  letzten  Pressung  unter- 
worfen. Da  die  Nut  in  der  Walze  c  dem  Preß- 
strang mehr  Fläche  zum  Anhaften  bietet  au  die 
Walze  «,  verbleibt  er  zunächst  in  der  Nut  und 
wird  durch  das  Transportband  /',  nachdem  er 
durch  die  Messer  r  zerteilt,  worden  ist,  auf  das 
Transportband  o  abgegeben,  welches  ihn  fort- 
führt. Von  der  Anzahl  und  Stellung  der  Messer 
/•  hängt  es  ab,  ob  man  gewöhnliche  oder  klein- 
stückige  Briketts  herstellen  will. 

Die  in  den  Abbildungen  74  bis  7f»  dar- 
gestellte   Ausführungsforni    der    Presse  nnter- 


Scbaltt  x-x. 


Abbildung  73h 


Schnitt  E — 

und  73c. 


scheidet  sich  nur  dadurch,  daß  auch  die  seit- 
liche Begrenzung  des  Preßkanals  durch  Trans- 
portbänder t  u  erfolgt.  Diese  Anordnung  ist 
dann  zu  empfehlen,  wenn  es  sich  um  Preß- 
stränge von  größerer  Dicke  handelt,  bei  denen 
ein  stärkeres  Anhaften  des  Stranges  an  den 
Wänden  zu  überwinden  ist. 


A  t 


Abbildung  74. 

In  den  Abbildungen  77  bis  80  ist  die  An- 
ordnung der  Preßbänder  angedeutet,  welche  sich 
bei  einer  Pressung  in  zwei  zueinander  senk- 
rechten Richtungen  empfiehlt.  Hier  wird  der 
Massestrang  zunächst  nur  durch  die  horizontalen 
Bänder  gepreßt,  während  die  verti- 
kalen Bänder  nur  den  Transport  unter- 
stützen. An  der  Walze  t>  erfährt  das 
obere  Transportband  e  einen  Knick 
und  läuft  von  hier  ab  parallel  znm 
Bande  f.  Gleichzeitig  machen  die 
Transportbänder  t  u  einem  zweiten 
Paar  von  Transportbändern  wx  Platz, 
welche  eine  geringere  Breite  be- 
sitzen, zwischen  den  Transportbän- 
dern ef  geführt  sind  und  sich  gegen  7B- 
den  Auslaß  zu  einander  nähern. 

In  neuester  Zeit  ist  man  dazu  übergegangen, 
auch  den  Kollergang  zur  Auspressung  von 
Strängen  heranzuziehen ,  so  daß  ihm  zweierlei 
Arbeit  zugewiesen  ist:  neben  der  erwähnten 
noch  seine  eigentliche,  nämlich  die  Zerkleine- 
re      k  u 


Schnitt  x—x. 
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Abbildung  76. 


rung  des  Rohmaterials.  Zu  diesem  Zwecke  ist 
der  Teller,  auf  welchem  das  Mahlen  mittels  der 
Kollerringe  erfolgt,  mit  einer  oder  mehreren 
Öffnungen  versehen,  welche  sich  nach  unten  in 
konisch  zulaufende  Mundstücke  fortsetzen.  In 
die  Öffnungen  wird  nun  die  zerkleinerte  Masse 
mit  Hilfe  der  Schaber  oder  Schaufeln  des 
Kollergangs  hineinbefördert.  Der  nachfolgende 
Kollerring  preßt  dann  die  Masse  alB  Strang 
hindurch.     Damit    der   Preßdruck    durch  die 
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Kollerringe  auch  ganz  zur  Geltung  kommt,  ist 
Vorkehrung  getroffen,  daß  die  Schaber,  bevor 
sie  über  die  Preßöffnungen  treten,  etwas  an- 
gehoben und  in  dieser  Höhenlage  so  lange  an- 
gehalten werden,  bis  sie  über  die  Offnnngen 
hinweggslangt  sind.  Dadurch  wird  bewirkt, 
daß  sich  das  Preßgut  über  den  Öffnungen  etwas 


Abbildung  77. 


Abbildung  78. 

anhäuft,  worauf  es  von  den  Kollerringen  mit 
einein  gewissen  Druck  durch  die  Mundstücke 
getrieben  wird.  Der  austretende  Strang  muß 
darauf  in  irgend   einer  Weise  zerteilt  werden. 

Nach  einer  andern  Ansführungsart  wird  die 
Masse  durch  die  Kollerriuge  in  die  Kormöffnungen 
eine*  rotierenden  Formtisches  eingepreßt.  Letz- 
terer liegt  mit  seiner  Oberfläche  genau  in  Höhe 
des  Tellers  des  Kollergangs  und  ragt  seitlich 
so  weit  in  ihn  hinein,  daß  er  bei  der  Rotation 


Schollt  *  v 

Abbildung  7t*. 


mit  den  Formöffnungen  nacheinander  unter  die 
kreisenden  Kollerringe  kommt  nnd  in  erstere 
das  Preßgut  aufnimmt.  Der  Teller  des  Koller- 
gangs besitzt  natürlich  einen  dementsprechen- 
den  Ausschnitt.  Kin  rhythmisch  wirkender  Aus- 
stoßer sorgt  für  die  Entfernung  der  Preßlinge 
ans  den  Formöffnungen. 

Es  mag  Falle  geben,  wo  sich 
derartig  arbeitende  Kollergange 
verwenden  lassen.  Im  allgemeinen 
werden  aber  Schwierigkeiten  nicht 
ausbleiben.  Die  Zerkleiuerungs- 
arbeit  auf  dem  Kollergang  geht 
nicht  so  regelmäßig  vor  sich,  daß 
bei  jedem  Umgang  eine  gleiche 
Menge  Preßgut  zerkleinert  wird. 
Schon  die  Zufuhr  läßt  sich  nicht 
genau  bemessen,  weil  man  nicht 
im  voraus  weiß,  was  die  Schaber 
bei  ihrem  nächsten  Umgänge  wie- 
der unter  die  Kollerringe  zurück- 
bringen. Ist  das  Zerkleinornngs- 
gnt  nicht  gleichmäßig  hart,  dann 
wird  die  eine  Post  feiner,  die 
andere  gröber  zerkleinert.  Falls 
man  auf  einer  andern  Maschine 
vorzerkleinern  will,  fällt  der 
Vorteil,  mit  Hilfe  des  Kollergangs  gleichzeitig 
zu  zerkleinern  und  Stränge  oder  Formlinge 
auszupressen,  fort. 

Nicht  minder  große  Schwierigkeiten  stellen 
sich  hei  der  Füllung  der  Preßöffnungen  ein. 
Fühien  die  Schaber  zu  wenig  Material  zu,  dann 
erfährt  das  Gut  eine  andere  Pressung.  Sein 
Uefiige  wird  ungleichmäßig.  Auch  läßt  sich 
nicht  vermeiden,  daß  ungenügend  zerkleinertes 
Material  zugeleitet  nnd  verpreßt  wird. 


r  -t. 

Abbildung  80. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  »Irr  diewr  Rubrik  rrM-helnroden  Artikel  übernimmt  die  Rr, Litton  krlnr  Vrr*nl».,rtunf .> 


Zur  Ausgestaltung  des  eisenhüttenmännischen  Studiums. 


Hrn.  Prof.  Osanns  Ausführungen  Ober  obi- 
ges Thema  gehen  von  unrichtigen  Voraussetzungen 
aus.  Der  von  ihm  betonte  einseitige  Standpunkt 
beruht  auf  einer  vollständigen  Verkenruing  «i.s 
Zweckes  meiner  Denkschrift.  l)ieselhc  wurde  von 
mir  im  Auftrage  meiner  vorgesetzten  Kehörde 
verfaßt  und  lag  es  nicht  im  Kähmen  der  mir  ge 
stellten  Aufgabe,  auf  die  Bedürfnisse  anderer 
Hochschulen  einzugehen  und  anzugeben,  an  wel- 
cher derselben  die  Neuorganisation  zur  Verwirk- 
lichung kommen  sollte  und  wie  hoch  die  Summen 
für  die  einzelnen  Hochschulen  sich  belaufen  wür- 
XXIV.,. 


den.  Dies  liegt  vollständig  außerhalb  meiner  Zu- 
ständigkeit, abgesehen  davon,  daß  mir  hierzu 
jegliche  Unterlagen  fehlen  würden 

Als  meine  Pflicht  betrachtete  ich  es  aber,  die 
Vorzüge  Aachens  für  den  weiteren  Ausbau  des 
eisenhütti-nmännischen  Unterrichts  in  jeder  Weise 
zu  betonen  und  mit  Zahlen  zu  belegen.  Ich  er- 
laube mir  hervorzuheben,  daß  ich  hier  nur  nach 
einem  vorhandenen  Vorgange  gehandelt  habe. 
Der  Vertreter  der  Eisenhüttenkunde  an  der 
Bergakademie  Berlin  hat  unlängst  im  „Verein 
zur   Beförderung   des  üewerbfleißes"   einen  Vor- 
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trau  Über  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  go- 
halt.n,  und  in  demselben  die  Vorzüge  Berlins  für 
dasselbe  hervorgehoben  und  seine  Bergakademie 
als  besonders  geeignet  für  den  Ausbau  dicües 
Unterrichtsfaches  bezeichnet,  was  ich  für  durch- 
aus selbstverständlich  vom  Standpunkte  des  Vor- 
tragenden hielt.  Hr.  Professor  Osann  hat  an  der 
Diskussion  teilgenommen,  aber  weder  in  der- 
selben, noch  später  Gelegenheit  genommen,  für 
die  Berechtigung  der  übrigen  Hochschulen  einzu- 
treten. 

Aus  der  Denkschrift  liest  der  Herr  Einsender 
heraus,  daß  nur  in  Aachen  eine  Erweiterung  und 
Neugestaltung  des  Unterrichts  derEisenhüttenleute 
eingeführt  werden  soll.  Dieser  Standpunkt  ist 
jedoch  nirgends  betont,  was  Hr.  Professor  Osann 
auch  aus  dem  Passus  ersehen  kann ,  der  folgen- 
den Wortlaut  hat  und  der  Eingabe  des  Ver- 
eins an  die  beteiligten  Minister  entnommen  ist: 
„Um  dieses  Ziel  ohne  Aufwand  allzu  großer 
finanzieller  Mittel  zu  erreichen,  kann  unseres  Er- 
achtens ilie  Zahl  der  Stellen  in  Preußen,  an  wel- 
chen Eisenhüttenleute  wissenschaftlich  vorbereitet 
werden  können,  eingeschränkt  werden  "  Bei  den 
Beratungen  am  7.  November  in  Berlin  wurden 
Aachen  und  Breslau  von  den  Vertretern  unseres 
Vereins  als  solche  Hochschulen  bezeichnet,  die  für 
die  fraglichen  Neueinrichtungen  in  Betracht 
kommen,  während  bezüglich  Berlins  die  Frage, 
an  welcher  der  beiden  Anstalten  die  Neuorgani- 
sation durchgefühlt  Werden  soll,  offen  gelassen 
wurde. 

Bei  der  Frage  der  Lostrennung  des  Hütten- 
wesens von  der  Chemie  verwickelt  sich  Hr.  Pro- 
fessor Osann  in  Widersprüche.  In  bezug  auf  die 
Anzahl  der  Professoren  für  die  Hüttenkunde  ist 
ihm  der  Irrtum  unterlaufen,  daß  er  mir  die  Auf- 
fassung zuschreibt,  ich  erachtete  zwei  ordentliche 
Professoren  für  lol  Stunden  als  genügend.  Wie 
er  aber  aus  der  Denkschrift  zu  seinem  Tröste 
ersehen  will,  daß  das  Kultusministerium  nicht 
immer  die  als  erwünscht  anerkannten  Geldmittel 
solort  zur  Verfügung  stellt,  ist  mir  vollständig 
unverständlich.  Daß  ich  an  das  Kultusministe- 
rium mit  solchen,  nach  Hrn.  Osanns  Auffassung 
für  den  fraglichen  Zweck  nicht  in  Betracht  kom- 
menden Forderungen  herangetreten  bin,  beweist, 
welches  Vertrauen  ich  in  die  Einsicht  der  Unter- 
richtsverwaltung setze.  Wenn  dieselbe  bisher 
dem  Unterricht  der  Eisenhüttcnlcute  nicht  die- 
jenige Pflege  zukommen  ließ,  welche  ein  derart 
wichtiger  Industriezweig  erfordert,  so  lag  die 
Schuld  nach  meiner  Überzeugung  sicher  nicht  an 
der  Uutorrichtsverwaltuug,  sondern  an  denjeni- 
gen Organen  der  Technischen  Hochschulen,  denen 
die  Förderung  und  Ausgestaltung  dieses  Unter- 
richtszweigeS  anvertraut  ist.  Die  Höhe  der  ge- 
folgerten Summe  habe  ich  während  eines  Jahres 
aut  Grund  detaillierter  Autstellungen  reiflich  er- 
wogen.    Zu   meinem  großen   Leidwesen   bin  ich 
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,  bei  einer  Nachprüfung  zu  der  Einsicht  ge- 
|  kommen,  daß  mein©  Kostenvoranachläge,  nament- 
I  lieh  bezüglich  der  inneren  Einrichtung  des  Ge- 
bäudes, viel  zu  niedrig  sind.  Wenn  Hr.  Professor 
Osann  über  die  Höhe  der  Summe  anderer  An- 
sicht ist,  so  scheinen  uns  verschiedene  Ziele  vor- 
zuschweben. 

Aachen,  den  6.  Dezember  1908. 

F  Wüet. 

• 

Wie  weit  die  Osann  sehen  Auslegungen  der 
Kundgebungen  und  Bestrebungen  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  von  den  klar  aus- 
gesprochenen Absichten  ihrer  Urheber  abweichen, 
ist  nicht  meine  Angelegenheit  zu  erörtern.  Zu 
der  meiner  Ansicht  nach  augenblicklich  im 
Vordergrunde  stehenden  Frage  jedoch:  »Wo 
läßt  sich  mit  dem  geringsten  Kostenaufwand« 
und  daher  auch  am  schnellsten  die  für  alle  dazu 
geeigneten  Hochschulen  allgemein  als  notwendig 
erkannte  Koform  des  gesamten  metallurgischen 
Unterrichts  in  die  Wirklichkeit  umBetzen?"  muß 
ich  trotz  der  dankbaren  Erinnerung,  welche  ich 
der  Bergakademie  Clausthal  seit  meiner  dortigen 
Studienzeit  lebendig  bewahro,  doch  auf  die  fol- 
genden gerade  für  die  heutige  Reformbewogung 
höchst  lehrreichen  geschichtlichen  Tatsachen  hin- 
weisen! 

Seitdem  (etwa  um  die  Mitte  des  vorigen 
Jahrhunderts)  in  die  Lehrpläne  der  damaligen 
Gewerbeakademien,  Polytechnischen  Schulen  und 
nachherigen  Technischen  Hochschulen  metall- 
urgische Vorlesungen  und  Übungen  Aufnahme 
gefunden  haben,  ist  der  Zug  der  Studierenden 
j  des  Hüttenfaches,  besonders  des  Eisenhütten- 
'  faches,  nach  den  Technischen  Hochschulen  ein 
stetig  zunehmender  gewesen.  Heute  bilden  die 
Technischen  Hochschulen  PreußenB  mindestens 
doppelt  so  viele  Hüttenleute  aus  wie  die  preußi- 
schen Bergakademien,  und  unter  ersteren  hat  die 
Technische  Hochschule  Aachen  auch  einen  hohen 
Prozentsatz  Studierender  des  Bergfaches  an- 
gezogen. Die  Gründe  für  diese  Einwanderung 
vorwiegend  der  Studierenden  des  Hüttenwesens 
auf  die  Technischen  Hochschulen  sollten  auf- 
merksamster Beachtung  besonders  heute  gewür- 
digt werden,  wo  die  seit  einigen  Jahren  zuerst 
auf  der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen,  dann 
auch  von  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 
energisch  betriebenen  Bestrebungen  zur  Reform 
j  des  metallurgischen  Unterrichtswesens  der  Ver- 
|  wirklichung  entgegensehen.  Die  Gründe  sind  um 
so  lehrreicher,  als  der  Zug  der  Metallurgen  nach 
den  Technischen  Hochschulen  erfolgte,  trotzdem 
auf  den  Bergakademien  das  Hüttenwesen  selbst 
während  der  letzten  20  Jahre  durch  eine  größere 
Zahl  von  Lehrkräften  vertreten  war,  als  an  den 
Technischen  Hochschulen.  Auch  die  Bedeutung 
der  an  den  Bergakademien  tätigen  Lehrer  der 
Hüttenfächer  stand  denjenigen  der  an  den  Tech- 
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niachen  Hochschulen  tätigen  Lehrkräfte  gewiß 
nicht  nach.  (Bergakademie  Berlin:  Kerl  für 
Metallhüttenwesen,  Wedding  für  Eisenhütten- 
wesen.  Clausthal:  Schnabel  für  Metallhütten- 
wesen.)  Bis  1897  bestand  an  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  Aachen  nur  eine  etats- 
mäßige Professur  für  das  gesamte  Metallhütten- 
wesen:  die  Technische  Hochschule  Berlin  hat 
auch  heute  nur  eine  Professur. 

Auch  die  chemische  Ausbildung  der  Hutten- 
leute lag  auf  den  Bergakademien  in  den  besten 
Händen.  (Berlin:  Finkner:  Clausthal :  Harn |>e.) 

Aber  damit  kommen  wir  zu  dem  Brennpunkt 
der  Frage:  Der  Schwerpunkt  der  Ausbildung  der 
Hüttenleute  auf  den  Bergakademien  war  (und 
früher  mit  vollem  Recht)  auf  die  chemisch- 
metallurgischen  Studien  gelegt  und  liegt  dort 
noch  heute! 

Zweifellos  hat  die  chemisch-metallurgische 
Ausbildung  der  Hüttenleute  heute  keineswegs  an 
Bedeutung  verloren,  im  Gegenteil,  es  ist  darauf 
nach  wie  vor  der  größte  Wert  zu  legen ;  aber, 
wie  selbst  in  der  theoretischen  Chemie  die  Zu- 
rückführung  der  Lehren  über  chemische  Vorgange 
auf  einfache  physikalische  Gesetze  den  Studieren- 
den der  Chemie  mehr  und  mehr  auf  die  Be- 
deutung des  Studiums  der  Physik  hinweist,  so 
hat  sich  in  derselben  Zeit  auch  für  den  Metall- 
urgen das  Studium  der  technischen  Mechanik 
und  des  Maschinenwesens,  also  der  angewandten 


Physik,  zu  einem  mit  der  Chemie  mindestens 
I  gleichbedeutenden  Faktor  des  von  ihm  zu  er- 
strebenden Wissens  entwickelt.  Bei  dem  Ein- 
bringen der  gewaltigen  Mengen  von  Rohstoffen 
in  die  metallurgischen  Betriebe,  bei  dem  Durch- 
gange derselben  durch  die  ganze  Apparatur,  bei 
j  der  mechanischen  Vollendung  der  Erzeugnisse 
kann  viel  verloren  und  viel  gewonnen  werden. 
Hier  kann  keine  Metallchemie  mehr  helfen:  hier 
muß  das  Ingenieur-Wissen  des  heutigen  Hütten- 
mannes eingreifen;  und  das  sich  anzueignen, 
bietet  die  Technische  Hochschule  doch  wesentlich 
mehr  als  die  besteingerichtete  Bergakademie. 
Während  auf  den  Bergakademien  das  Maschinen- 
und  das  Bauwesen  durch  je  eine  Lehrkraft  vertreten 
sind,  besitzen  die  Technischen  Hochschulen  je  zwei 
Abteilungen  für  Maschineningenieure,  Elektro- 
techniker und  Bauingenicure.  Wahrend  die  Pro- 
fessoren des  Maschinen-  und  Bauwesens  auf  den 
Bergakademien  in  fast  übermenschlicher  An- 
strengung die  Studierenden  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens in  das  Gesamtgebiet  der  Ingenieurwissen- 
schaften einzuführen  bemüht  sein  müssen,  wer- 
den die  Spezialzweige  dieser  Wissenschaften  auf 
den  Technischen  Hochschulen  auf  wenigstens 
fünfzehn  Dozenten  verteilt.  Das  sagt  alles!  Die 
zustandigen  Ministerien  werden  ihre  Schlüsse 
daraus  schon  zu  ziehen  wissen. 

Aachen,  den  2.  Dezember  1904. 

Borchers. 


Einiges  Uber  den  Kleinbessemerei- Betrieb  und  seine  Gestehungskosten  in  Deutschland. 


In  Heft  17  und  21  von  „Stahl  und  Eisen"  hat 
Hr.  Ingenieur  Unckonbolt-Charleroi  verschie- 
dene Mitteilungen  über  den  gegenwärtigen  Stand 
der  Kleinbessemerei  in  Belgien  gemacht.  Im 
Anschluß  daran  wird  es  unseren  hüttenmännischen 
und  gießereitechnischen  Kreisen  vielleicht  er- 
wünscht sein,  auch  über  die  Entwicklungsstufe  die- 
ses Spezialgebietes  in  Deutschland  etwas  zu  hören. 

Im  allgemeinen  decken  sich  die  über  Belgien 
angegebenen  Erfahrungen  mit  den  Resultaten 
der  Kleinbessemereien  in  Deutschland.  Die  Ge- 
stehungskosten sind  jedoch  nicht  vollständig  genug 
berechnet,  um  daraus  ein  klares  Bild  zu  gewinnen, 
und  sie  treffen  auch,  besonders  für  unsere  Ver- 
hältnisse außerhalb  der  Hauptpunkte  der  Eisen- 
industrie, nicht  ganz  zu.  Weiterhin  erlaube  ich 
mir,  eine  Zusammenstellung  dieser  Zahlen  zu 
geben,  wie  sie  in  Deutschland  bei  normalem 
Betrieb  in  kleinerem  Umfang  getroffen  werden 
dürften.  Schon  seit  längeren  .Jahren  arbeite  ich 
au  der  Vervollkommnung  des  Kleinbessemerei- 
betriebes  in  Deutschland  und  zwar  mit  kleinen 
Birnen  von  700  kg,  1000  kg  bis  1500  kg  Fassungs- 
raum,  welche  das  notwendig  gewordene  Ergän- 
zungsglied eines  vollständigen  Gießereibetriebes 


der  Jetztzeit  abgeben  sollen.  Die  Erkenntnis  des 
Wertes  dieser  Bessemerbirnen  ist  bei  uns  in  vollem 
Umfang  vorhanden  und  auch  noch  im  Wachsen 
begriffen.  In  Wort  und  Schrift  auf  der  General- 
versammlung deutscher  Eisengießereien  in  Dresden 
im  Jahre  11)01  sowie  auch  in  dem  Sonderabdruck: 
„Die  Fortschritte  in  der  Flußeisendarstellung  für 
den  Gießereibetrieb'"  wies  ich  wiederholt  auf  die 
Vorteile  der  Kleinhirne  hin  und  suchte  das  Inter- 
esse dafür,  welchem  sich  ein  nicht  berechtigtes 
Mißtrauen  entgegenstellte,  zu  heben. 

Vorhanden  waren  mit  Ende  des  vorigen  Jahr- 
hunderts in  Deutschland  vier  Anlagen  mit  Kloin- 
bessemereibetrieb  und  zwar  in  Güstrow,  in  Chem- 
nitz-Altdorf, in  SchatThau>en  und  in  Hagen  i.  Westf., 
bei  welchen  die  Systeme  von  Roberts,  Tropenas 
und  Walrand  vertreten  waren.  Das  Stahlwerk  in 
Chemnitz  -  Altdorf  arbeitet  mit  Birnen  eigener 
Konstruktion,  welche  jedoch  sich  der  von  Roberts 
und  Tropenas  nähern  dürften.  Nächst  drei  kleineren 
Versuchsanlagen  in  Augsburg,  Friedland  in  Österr.- 
Sehlcsien  und  Jekaterinoslaw,  welche  später  aus- 
gebaut werden  sollen,  wurden  nach  raeinen  Plänen 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901  Heft  1H  S.  999. 
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Kleinbessomerei-Anlagen  in  Deutschland  errichtet 
in  SUttin-Bredow  bei  der  Stettiner  Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft  „Vulkan"  (Schiffswerft),  in 
Dessau  bei  der  Berlin-Anhaltischen  Maschinenbau- 
Aktiengosellaehaft  und  auf  der  Konkordiahütte 
am  Rhein.  Im  Bau  begriffen  sind  weitere  Anlagen 
in  Poremba  und  in  Sachsen.  Nach  anderen  Syste- 
men sind  noch  Anlagen  in  Eberswalde  und  in 
Bremen  erbaut  worden,  deren  Resultate  aber  nicht 
verlautbart  werden.  Meine  fertigen  Anlagen  sind 
voll  im  Betrieb  und  bewähren  sich.  Besonders 
der  „Vulkan" -Stettin  stellt  Stahlqualitäten  für 
den  Schiffbau  und  Schiffsmaschinen  her,  welche 
den  schärfsten  Anforderungen  jenes  Fabrikations- 
zweiges vollauf  genügen.*  Die  Besichtigung  dieser 
Anlage  wird  von  der  dortigen  Direktion  in  liebens- 
würdigster Weise  gestattet:  so  war  auch  bereits 
der  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure  in  Berlin 
zur  Besichtigung  derselben  im  Betriebe  dort, 
ebenso  andere  Interessenten  des  In-  und  Aus- 
landes. Die  Anlage  auf  Konkordiahütto  am  Rhein 
verbläst  das  Hoheisen,  welches  pfannenweiso  ent- 
nommen wird,  direkt  vorn  Ho-hofcn. 

Verarbeitet  wird  deutsches  Roheisen  mit  einer 
Zusammensetzung  von  2.5  bis  3  %  Silizium,  0.04 
bis  0,06  %  Schwefel,  0,8  bis  1,2  %  Mangan.  0,06 
bis  0,"S  °/o  Phosphor.  Im  Norden  wird  auch  eng- 
lisches Eisen  verarbeitet.  Ein  hoher  Phosphor- 
gelialt  schadet  nicht,  es  muß  nur  genügend 
Silizium  vorhanden  sein,  eventuell  wird  es  zu- 
gesetzt. Hoher  Graphitgehalt  verzögert  die  Ent- 
wicklung des  Entkohlungsprozesses  und  verursacht 
oft  weniger  hitziges  und  flüssiges  Endprodukt  Es 
werden  viel  kleine  Gußstücke,  lange  und  sperrige 
mit  schwacher  Wandung,  doch  auch  stärkere  Teile 
gegossen.  Der  Bessemerstahl  ist,  wie  bekannt, 
hitzig,  auch  leichtflüssig  für  schwach  wandige  Gegen- 
stände; er  schmiedet  und  schweißt  sich  vorzüglich, 
ergibt  auch  gutes  Werkzeug.  Seine  Festigkeit 
liegt  zwischen  40  und  00  kg  qmm  bei  einer  Dehnung 
von  20  bis  80  %.  Er  führt  sich  überall  gut  ein 
als  Ersatz  für  Schmiedestücke,  Metallguß  und  für 
hohen  Festigkeitsanspruch. 

Weiteron  Vorteil  bietet  die  Kleinbirne  jeder 
Eisengießerei  durch  die  Herstellung  von  Gußarten 
mit  erhöhter  Festigkeitsziffer.  In  der  Birne  er- 
blasener  Stahl  wird  in  flüssigem  Zustand  mit 
grauem,  graphit-  und  siliziumhaltigem  Gießerei- 
eisen des  Kupolofens  versetzt  und  zwar  in  variablem 
Verhältnis,  je  nach  Stärke  der  Eisenwandung  Der 
Guß  davon  ist  bedeutend  fester  und  widerstands- 
fähiger gegen  Druck,  Säure  und  Feuer.  Ebenso 
kann  deutsches  Roheisen,  in  der  Birne  gefeint, 
für  Temperguß  verwendbar  gemacht  werden;  auch 
die  Kupferhütte  raffiniert  damit  ihr  Rohkupfer. 
Wer  billige  Anforderungen  an  eine  solche  Anlage 


•  Charge  Nr.100:  Festigkeit  Bbl.  40,8« kg  qmm, 
Dehnung  31,06  Biegungswinkel  1M>",  Kon- 
traktion  48,6  %. 
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stellt,  dieselbe  mit  Verständnis  und  Erfahrung 
errichtet  und  betreibt,  wird  stete  seine  Erwartungen 
erfüllt  finden.  Wenn  auch  teilweise  bekannt, 
möchte  ich  noch  darauf  hinweisen,  daß  der  Besse- 
merstahlguß viel  in  ungetrockneter  Form  gegossen 
wird  und  daß  derselbe  schwächere  Eingüsse  und 
Köpfe  bedingt,  als  der  Martinstahl,  wodurch 
wesentlich  gespart  werden  kann.  Die  Eingüsse  und 
Trichter  vorangegangener  Stahlgüsse  werden  im 
Kupolofen  mit  verschmolzen.  Unrichtig  ist  es  aber, 
diese  Stahlabfälle  in  einer  Selbstkostenberechnung 
mit  niedrigerem  Preis  (50  bis  55  M)  einzusetzen, 
denn  sie  kosten  dem  Werk  so  viel,  wie  fertig 
erblasener  Stahl.    Dios  ist  eine  Selbsttäuschung. 

Nach  meinen  Erfahrungen  wird  sich  in  einem 
kleineren  Betrieb  von  etwa  3000  kg  erblasenctu 
Stahl  an  einem  Betriebstag  und  Herstellung  von 
kleinen  bis  mittelgroßen  Gußstücken  ein  Selbst- 
kostonpreis von  25  bis  29  -tf  für  100  kg  fertigen 
Stahlguß  ergeben.  Je  nach  den  Ortlichen  und 
Werks- Verhältnissen  schwankt  derselbe  etwas  und 
stellen  sich  die  einzelnen  Positionen  wie  folgt: 

M  .« 

Schmelzer-  und  Birnen-Lohne    ....  1,00 
Roheisen    bei    Durchschnittspreis  von 

7,50  ,M  einschl.  20 «/.  Abgang  (1,60  Jf)  9,00 
Zuschlage  von: 

2"/»  Fcrroinangan  (90»/«) 

zu  24   0,48  Jl 

bis     7  "/«  Feriusiliziuiu 

(12"»  zu  14  M    ...    0,98  „ 
Aluminium  100  g  zu  3  .H    0,80  „  1,78 

<  Brennmaterial  zum  Anfeuern  und  lur 

Erwärmung   0,50 

I  Schmelzkoks  20  >  zu  28  0,52 

Diverses  Material  für  Kupolofen  u.  Birne  1,20 

Maschinenbetrieb  für  beide   1,00 

Es  kosten  also  100  kg  fertig  erblas.  Stahl    14,98  14,98 
An  Guliheretellungskosten  wären  zn  rechnen: 

Lohn  für  Former,  Kernmacher  und  Ar- 
heiter    6,25 

Formraasse-. Material  usw   0,50 

Putzerlohm\  Abschneiden  der  Kopfe  und 

Eingüsse   3,10 

Brennmaterial  für  Trockenkammer  und 
Glühen,  auch  II.  Schmelzung.  .  .  .  0,30 

Werkskosten,  Zinsen,  Amortisation  .  .      3,50  13,65 

Daher  Erzeugungskosten  für  100  kg  fer- 
tigen Stahlguß  28,63 

Schwere  und  glatte  Gußstücke  ohne  Form- 
schwierigkeit erniedrigen  diese  Zahlen  bei  rich- 
tiger Betriebsführung  und  geschicktem  Material- 
kauf noch  um  nahezu  25%,  umgekehrt  können 
sie  sich  erhöhen.  So  können  auch  Massenartikel 
mit  22  Jt  für  100  kg  hergestellt  werden,  doch 
bleibt  es  immer  ein  faUches  Prinzip,  Stahlguß 
ohne  Gewinn  abzusetzen. 

Halle -Saale,  im  November  1903. 

Carl  HoU. 
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Einiges  Uber  den  weiteren  Ausbau 
• 

In  Heft  23  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  ein« 
kurze  Berichtigung  zu  meinem  in  Heft  21  ge- 
brachten Aufsatz  mit  obigem  Titel  veröffentlicht, 
loh  bemerke  hierzu,  daß  ich  auf  meiner  Wande- 
rung durch  Schlesien,  Mähren  und  das  Haargebiet 
eine  Reihe  hochinteressanter  und  anregender  Er- 
scheinungen angetroffen  habo,  welcho  von  der 
rastlosen  Arbeit  der  auf  diesem  G.-nict  Beschilft  ig- 
ten Zeugnis  ablegen,   welche  jedoch  bei  dem  von 


und  den  Betrieb  von  Koksanstalten. 

mir  festgesetzten  Umfang  des  Berichts  nicht  Auf- 
nahme finden  konnten.  Es  lag  mir  fern,  eine 
„Enzyklopädie  der  Koksindustrieu  zu  veröffent- 
lichen, es  sollte  eben  besprochen  werden:  „Eini- 
ges über  den  weiteren  Ausbau  und  den  Betrieb 
von  Koksanstalten". 

Essen-Ruhr,  den  4.  Dezember  1903. 

F.  GOhrnm,  Ingenieur. 


Die  Ära  der  Handelsvertrags  verband  hingen. 

Der  31.  Dezember  HM)3  ist  der  Tag,  an  um  eine  bessere  Grundlage  für  den  Abschluß 
welchem  für  die  meisten  Tarifverträge,  die  von  Handelsverträgen  zu  erlangen,  einen  neuen 
Deutschland  mit  dem  Auslände  abgeschlossen  Zolltarif  aufgestellt.  Nachdem  dies  geschehen 
hat,  die  erste  Geltungsfrist  abläuft.  Die  Ver-  ist.  wurden  die  nötigen  Annäherungen  an  die 
träge  werden  dadurch  nicht  außer  Kraft  gesetzt,  Regierungen  des  Auslandes  vermittelt.  Sie  haben 
sie  laufen  vielmehr  weiter,  gemäß  den  betreffen-  dazu  geführt,  daß  bereits  mit  Rußland  nnd  der 
den  Bestimmungen,  die  darüber  in  sie  beim  Schweiz  Handelsvertragsverhandlungen  zwischen 
Abschlnß  aufgenommen  worden  sind.  Aber  in  verschiedenen  Delegierten  der  einzelnen  Regie- 
den  Handelsbeziehungen  der  einzelnen  Staaten  rungen  stattgefunden  haben.  Es  sind  Vorberei- 
zueinander  wird  sich  infolgedessen  doch  eine  tungen  für  die  Verhandlungen  mit  Belgien  und 
starke  Änderung  bemerkbar  machen.  Die  meisten  Italien  von  den  zuständigen  Regierungsstellen 
der  Tarifverträge  waren  auf  eine  erstmalige  entweder  schon  abgeschlossen  oder  doch  im 
Daner  von  12  Jahren  abgeschlossen,  die  tibrigen  Gange.  Mit  Italien  sollen  wegen  des  Abschlusses 
auf  eine  nicht  viel  kürzere  Zeit.  Die  gesamte  des  neuen  Handelsvertrages  diplomatische  Ver- 
Geschäftswclt  konnte  entsprechend  dieser  Zeit-  handlnngen  bereits  eingeleitet  sein,  —  kurz, 
normiernng  auf  eine  lange  Spanne  kalkulieren  man  befindet  sich  gegenwärtig  in  der  Ära  der 
und  konnte  von  der  Anknüpfung  von  Geschäfts-  Handelsvertragsverhandlnngen.  Es  wird  nicht 
Verbindungen  auch  Erfolge  von  Dauer  erwarten.  weiter  auffallen,  daß  diese  Verhandlungen  gerade 
Jetzt  ist  das  wesentlich  anders  geworden.  Die  mit  solchen  Ländern  zuerst  in  die  Wege  ge- 
Vertragsstaaten  sind  sämtlich  berechtigt,  jeden  leitet  werden,  mit  denen  bisher  Tarifverträge 
Tag  die  Verträge  zn  kündigen.  Allerdings  mnß  abgeschlossen  waren  und  mit  denen  man  zu 
vom  Kttndignngstage  an  nnter  allen  Umständen  neuen  Verträgen  dieser  Art  zn  gelangen  hofft, 
noch  ein  Jahr  verfließen,  ehe  die  Vertrags-  Diejenigen  Staaten,  die  miteinander  Tarifverträge 
Bestimmungen  außer  Kraft  gesetzt  werden ;  aber  abschließen,  haben  die  verschiedensten  handels- 
dieser  Zeitraum  ist  für  die  Abwicklung  von  politischen  Beziehungen  zueinander,  wenngleich 
Geschäften,  die  größere  Bedeutung  haben  sollen,  auch  noch  nicht  damit  gesagt  sein  soll,  daß 
durchaus  knrz,  nnd  der  Umstand,  daß  jeden  nun  der  Verkehr  unter  diesen  Staaten  gerade 
Tag  auf  eine  Änderung  der  Geschäftslage  ge-  immer  der  allerbedentendste  ist,  Deutsch- 
rechnet werden  kann,  macht  die  ganze  Situation  land  hat  beispielsweise  mit  England  keinen 
unsicher.  Es  drängt  denn  auch  die  gesamte  Tarifvertrag,  und  doch  zählen  die  Handels- 
dentsche  Geschäftswelt  gerade  deshalb  mit  eröß-  beziehungen  dieser  beiden  Länder  zu  den  be- 
tem  Nachdruck  auf  den  Abschluß  neuer  lang-  dentendsten,  die  jeder  der  beiden  Staaten  hat. 
fristiger  Handelsverträge.  Erst  wenn  diese  Aber  sicher  ist,  daß  man  ans  dem  Vorhanden- 
wieder  in  Kraft  getreten  sein  werden,  wird  die  sein  von  Tarifverträgen  auf  intime  Handels- 
Stetigkeit,  die  früher  im  Verkehrsleben  zu  be-  beziehungen  zwischen  den  beiden  Kontrahenten 
obachten  gewesen  ist,  auch  wieder  einsetzen.  schließen  darf.    Deshalb  ist  es  auch  erklärlich, 

Zur  Herbeiführung  dieses  durchaus  wimschens-  daß  gerade  diese  Verträge  znerst  abgeschlossen 

werten  Znstandes  sind  ja  denn  anch  schon  die  werden.   Die  Meistbegünstigungsverträge  müssen 

verschiedensten  Schritte  getan.  Deutschland  hat,  sich  ihnen  auch  schon  anschließen,  weil  man  ja 
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erst  aus  den  Tarifverträgen  ersehen  kann,  welche 
Bedeutung  die  Meistbegünstigungsverträge  haben. 

Man  hat  die  Frage  aufgeworfen,  wann 
darauf  zu  rechnen  »ei,  da  Ii  die  neuen 
Handelsverträge  in  Kraft  treten.  Es 
ist  nach  dem  oben  Ausgeführten  selbstverständ- 
lich, daß  die  gesamte  Geschäftswelt  an  diesem 
Termin  das  grollte  Interesse  hat.  Es  ist  aber 
ebenso  selbstverständlich,  dali  es  niemanden  gibt, 
der  hierauf  eine  genaue  Antwort  zu  erteilen  in 
der  Lage  wäre.  Man  kann  höchstens  einen 
Zeitpunkt  bestimmen,  bis  zu  welchem  sicher 
noch  die  alten  Verhältnisse  währen  werden. 
Gegenwärtig  ist  mit  Sicherheit  als  solcher  Zeit- 
punkt, der  1.  Januar  1005  anzunehmen.  Das 
ergibt  sich  aus  der  ganzen  Sachlage.  Es  wäre 
ja  möglich,  dali  neue  Handelsverträge  mit  den 
beiden  Staaten,  mit  denen  schon  die  Verhand- 
inngen zwischen  den  Delegierten  geführt  werden, 
recht  früh  abgeschlossen  würden  oder  daß 
wi  nigstens  mit  einem  derselben  ein  solcher  Ver- 
trag bald  zustande  käme.  Ob  aber  seitens  der 
dann  in  Betracht  kommenden  Regierungen  die 
Absicht  obwalten  dürfte,  bloß  den  einen  oder 
die  beiden  Verträge  für  sich  in  Kraft  zu  setzen, 
das  ist  doch  mehr  als  zweifelhaft.  Mau  wird 
sich  erinnern,  daß  anfangs  der  90er  Jahre  die 
Sache  so  verlief,  daß  dem  Reichstage  eine  ganze 
Reihe  von  Tarifverträgen  auf  einmal  untefbreitet 
wurde,  und  zwar  mit  einer  ganz  bestimmten 
Absicht.  Ebenso  wie  die  anderen  Staaten  hat 
Deutschland  ein  Interesse  daran,  daß  neue  Han- 
delsbeziehungen zum  Auslände  auf  einer  mög- 
lichst breiten  Basis  sich  entwickeln,  d.  h.  daß 
die  Neugestaltung  mit  recht  vielen  Staaten  gleich- 
zeitig ins  Leben  tritt.  Die  Vereinbarung  über 
diese  Neugestaltung  braucht  ja  durchaus  nicht 
gleichzeitig  zu  sein;  aber  es  wird  doch  darauf 
gesehen,  daß  ein  einheitlicher  Zeitpunkt  für  das 
Inkrafttreten  der  Handelsbeziehungen  zu  mög- 
lichst vielen  Staaten  gewählt  wird.  So  war  es 
anfangs  der  «Oer  Jahre  und  so  dürfte  es  auch 
jetzt  wieder  werden.  Als  Staaten,  für  die  die 
Neugestaltung  der  Handelsbeziehungen  mit 
Deutschland  zu  einem  gleichen  Zeitpunkt  in 
Kraft  treten  würde,  würden  vorläufig  anzusehen 
sein:  Rußland,  die  Schweiz,  Italien,  Belgien, 
vielleicht  auch  noch  einer  oder  der  andere  von 
weniger  bedeutenden  Staaten.  Mit  diesen  wer- 
den voraussichtlich  die  Handelsvertragsvorhand- 
lungen  in  einer  nicht  zu  fernen  Zeit  zu  Ende 
geführt  werden  können.  Ob  sie  allerdings  in 
der  ersten  Hälfte  des  nächsten  Jahres  schon 
so  weit  gediehen  sein  werden,  daß  dem  ReichBtag 
noch  in  dieser  Tagung  die  Verträge  zur  Ge- 
nehmigung unterbreitet  werden  können,  das  ist 
fraglich.  Aber  selbst  wenn  dies  der  Fall  wäre, 
würde  doch  sicherlich  die  Neugestaltung  der 
Handelsbeziehungen  nicht  vor  dem  1.  Januar 
H»i)5  Platz  greifen;  denn  es  ist  als  ganz  gewiß 
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anzunehmen,  daß  zwischen  der  Festsetzung  bezw. 
dem  Abschluß  neuer  Handelsverträge  und  dem 
Inslebentreten  ihrer  Bestimmungen  ein  einiger- 
maßen langer  Zeitraum  liegen  wird,  damit  die 
Geschäftswelt  sich  auf  die  Neuerungen  einrichten 
kann.  Es  ist  ein  Streit  darüber  entbrannt,  wie 
lange  dieser  Zeitraum  dauern  müßte,  ob  es  nicht 
notwendig  sei,  daß  die  in  den  Tarifverträgen 
vereinbarte  Kündigungsfrist  von  einem  Jahre 
eingehalten  werde.  Notwendig  ist  diese  Ein- 
haltung nun  nicht.  Denn  es  ist  selbstverständ- 
lich, dali  zwei  Kontrahenten,  die  einen  Vertrag 
geschlossen  haben,  jederzeit  eine  Änderung  des- 
selben vornehmen  können,  wenn  der  beiderseitige 
Wille  vorhanden  ist.  Selbstverständlich  müßten 
bei  der  Eruierung  dieses  Willens  die  vor- 
geschriebenen Formalitäten  innegehalten  werden. 
Es  müßte  also  zur  Änderung  der  betreffenden 
Bestimmung  der  Handelsverträge  beispielsweise 

I  in  Deutschland  die  Genehmigung  des  Reichstages 
eingeholt  werden.  Aber  diese  Zustimmung  voraus- 
gesetzt, würde  nichts  im  Wege  stehen,  den  Zeit- 
raum, der  vom  Abschluß  bis  zum  Inslebentreten 
der  neuen  Handelsverträge  verfließen  soll,  auf 
eine  kürzere  Spanne  als  ein  Jahr  zu  bemessen. 
Es  wird  alles  von  den  später  sich  ergebenden 
handelspolitischen  Verhältnissen  abhängen,  ob 
überhaupt  dazu  geschritten  wird,  die  Verträge 

I  nicht  zu  kündigen,  sondern  die  neuen  Verträge 
auch  ohne  Innehaltung  der  ganzen  Kündigungs- 
frist ins  Leben  treten  zu  lassen.  Das  ist  eine 
cura  posterior.  Jedenfalls  darf  die  Geschäfts- 
welt sicher  darauf  rechnen,  daß  ein  gewisser 
Zeitraum  für  jede  Änderung  der  Handels- 
beziehungen zu  einem  andern  Lande  verstreichen 
wird,  ehe  die  Neugestaltung  Platz  greift. 

Wie  vieles  in  der  Welt,  so  ist  auch  die 
Neugestaltung  der  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands zum  Auslande  nicht  nur  mit  Schwierig- 
keiten verknüpft,  die  in  der  Materie  selbst 
liegen,  sondern  auch  mit  solchen,  die  sich  aus 
äußeren  Verhältnissen  ergeben.  In  der  Reihe 
der  oben  aufgeführten  Länder,  mit  denen  in 
Bälde  zu  einem  neuen  Handelsvertrag  zu  kommen 
Aussicht  ist,  fehlt  Österreich-Ungar n.  Man 
wird  sich  erinnern,  daß  anfangs  der  90er  Jahre 
dieser  Staat  der  erste  war,  mit  dem  Deutsch- 
land zu  einem  Tarifvertrage  zu  gelangen  bemüht 

|  war,  und  daß  der  deutsch-österreichische  Han- 
delsvertrag der  erste  war,  der  dem  Reichstag, 
allerdings  zusammen  mit  anderen,  vorgelegt 
wurde.  Es  ist  keine  Aussicht,  daß  sich  dieser 
Vorgang  jetzt  wiederholt.  Daran  sind  die 
österreichisch -ungarischen  inneren  Verhältnisse 
schuld.  Einmal  stehen  die  beiden  Reichshälften 
sich  nicht  so  gegenüber,  wie  ein  einmütiges 
Auftreten  gegenüber  dem  Auslande  es  verlangen 
müßte,  und  sodann  ist  die  Grundlage,  von  der 
Österreich-Ungarn  bei  neuen  Handelsvertrags- 
Verhaudlungen  ausgehen  will,  der  neue  Zoll- 
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tarif,  noch  immer  nicht  zustande  gekommen. 
Die  inneren  österreichisch-ungarischen  Verhält- 
nisse werden  ja  an  sich  das  Ausland  wenig  an- 
gehen ;  Bobald  sie  aber  störend  oder  retardierend 
auf  die  Handelsbeziehungen  zum  Auslande  wirken, 
wird  auch  das  letztere  berechtigt  sein,  sie  in 
den  Kreis  seiner  Erörterungen  zu  ziehen.  Noch 
kürzlich  hat  der  ungarische  Handelsminister 
darauf  hingewiesen,  daß  Österreich-Ungarn  in- 
folge der  inneren  Verhältnisse  gegenüber  dem 
Anfang  der  yoer  Jahre  in  Nachteil  geraten  sei. 
Er  hat  hervorgehoben,  daß  Deutschland  jetzt 
mit  Rußland  zuerst  zu  einem  neuen  Abkommen 
zu  gelangen  gewillt  sei,  wahrend  früher  Öster- 
reich-Ungarn dieser  erste  Staat  war,  und  er 
hatte*  gauz  recht,  als  er  sagte,  daß  recht  viel 
auf  die  Gestaltung  des  ersten  neuen  Vertrages 
ankomme,  wenn  man  die  Handelsbeziehungen 
der  verschiedenen  Staaten  zueinander  überhaupt 
regeln  will.  Österreich  -  Ungarn  wird  seine 
inneren  Verhältnisse  recht  bald  ordnen  müssen, 
wenn  es  überhaupt  npch  in  der  Gruppe  der- 
jenigen Länder  sein  will,  mit  denen  Deutsch-  j 
land  Handelsverträge  zuerst  abschließen  kann. 
Graf  Btilow  hat  bei  seiner  Anwesenheit  in  Wien 
zwar  den  betreffenden  Staatsmännern  gesagt, 
daß  Deutschland  nicht  drängen  würde;  er  hat 
aber  auch  zu  betonen  nicht  unterlassen,  daß 
selbstverständlich  ein  Zeitpunkt  kommen  könnte, 
zn  dem  Deutschland  auf  den  Abschluß  neuer 
Handelsabmachungen  mit  Österreich  -  Ungarn 
dringen  müßte.  Wie  nun,  wenn  Österreich- 
Ungarn  bis  dahin  mit  der  Ordnung  seiner  inneren 
Verhältnisse  nicht  fertig  geworden  wäre?  Es 
müßte  dann,  vorausgesetzt,  daß  die  beiden 
Reichshälften  sich  geeinigt  hätten,  auf  der  Basis 
seines  alten  Zolltarifs  zu  einem  Tarifverträge 
mit  Deutschland  zu  gelangen  Buchen,  oder  es 
müßte  ein  MeistbegüustigungB- Vertrag  Platz 
greifen.  Ob  diese  Eventualitäten  im  Interesse 
von  Österreich -Ungarn  liegen,  das  zu  unter- 
suchen ist  hier  nicht  der  Ort.  Jedenfalls 
wird  Deutschland  8 e  i n e  eigen  en  Inter- 
essen verfechten  müssen,  und  zu  diesen 
kann  es  gehören,  daß  Deutschland 
eines  Tages  das  Wort  des  Grafen 
Bülow  wahr  macht. 

Wenn  die  Tarifverträge  mit  dem  Auslände 
neu  geregelt  sein  werden,  wird  die  Ära  der 
Handelsvertragsverbandlungen  noch  nicht  zum 
Abschluß  gelangt  sein.  Es  wird  dann  darauf 
ankommen,  die  Meistbegünstigungs Ver- 
träge zu  erneuern.  Wie  schon  gesagt,  sind 
die  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  Eng- 
land diejenigen,  die  dabei  am  meisten  in  Be- 
tracht kommen.  Mit  England  existiert  gegen- 
wärtig kein  Vertrag,  aber  die  autonome  Gesetz- 
gebung beider  Länder  hat  die  Meistbegünstigung  ' 
festgelegt.  Das'  betreffende  deutsche  Gesetz 
läuft  bekanntlich  am  Ende  dieses  Jahres  ab. 


Es  wird  Aufgabe  des  Reichstages  sein,  noch 
vor  Weihnachten  eine  Erneuerung  des  Gesetzes 
vorzunehmen;  denn  es  ist  ausgeschlossen,  daß 
die  für  beide  Staaten  so  außerordentlich  wich- 
tigen geregelten  Handelsbeziehungen  die  ge- 
ordnete Basis  verlieren.  Natürlich  wird  das 
neue  Provisorium  nur  eine  kurze  Zeitspanne 
umfassen  können,  einmal  weil  man  nicht  weiß, 
wann  die  neuen  Tarifverträge  wirklich  in  Kraft 
treten  werden,  sodann  aber  auch  dürfte  England 
sich  nicht  auf  längere  Zeit  binden  wollen,  weil, 
wie  ja  bekannt,  in  ihm  letzthin  sich  Bestrebungen 
geltend  gemacht  haben,  die  auf  eine  Änderung 
der  Zollgesetzgebung  von  Grund  aus  abzielen. 

Des  weiteren  wird  hauptsächlich  die  Gestal- 
tung der  Handelsbeziehungen  zu  Nord- 
amerika Interesse  beanspruchen.  Mit  Nord- 
amerika besteht  ein  Meistbegiinstigungsvertrag, 
aber  die  nordamerikanischen  Vereinigten  Staaten 
haben  von  der  Meistbegünstigung  eine  ganz 
andere  Auffassung,  als  die  anderen  Staaten 
früher  hatten.  Unter  Meistbegünstigung  versteht 
man  im  allgemeinen  die  Gewährung  sämtlicher 
an  dritte  Staaten  bewilligten  Konzessionen  au 
den  anderen  Kontrahenten.  Nordamerika  hat 
zuerst  die  Theorie  aufgestellt,  daß  die  Meist- 
begünstigung nicht  so  weit  gehe,  sondern  daß 
Vorteile,  die  sich  aus  anderen  Vertrögen  er- 
geben, dem  Mitkontrahenten  nur  nach  besonderen 
Gegenkonzessionen  gewährt  werden  dürften. 
Es  darf  wohl  als  ziemlich  sicher  angesehen 
werden,  daß,  nachdem  diese  Theorie  einmal  auf- 
gestellt ist,  aus  ihr  sich  auch  Konsequenzen 
für  die  Neuregelung  der  Handelsbeziehungen 
zwischen  Deutschland  und  Nordamerika  ergeben 
weiden.  Welcher  Art  diese  sein  werden,  wird 
auch  mit  von  der'Gestaltung  abhängen,  die  die 
neuen  Tarifvertrage  erfahren  werden,  denn  Tarif- 
und  Meistbegiinstigungs-Verträge  stehen  ja,  wie 
bereits  bemerkt,  in  engster  Beziehung.  Jeden- 
falls wird  man  sich  auch  an  den  zuständigen 
behördlichen  Stellen  bald  klar  über  alle  diese 
Fragen  werden  müssen,  damit  man  zu  geeigneter 
Zeit  die  den  deutschen  Interessen  entsprechende 
Stellung  dazu  nehmen  kann. 

Die  Ära  der  H an  de  1 s v er tra gsv e r- 
handlungen,  in  der  wir  uns  gegen- 
wärtig befinden,  ist  von  allergrößter 
Bedeutung  für  die  Wohlfahrt  De  u  t  s  c  h- 
lands.  Es  ist  alB  ein  Glück  zn  bezeichnen, 
daß  bei  den  Erwägungen,  die  über  die  Neu- 
gestaltung der  Handelspolitik  angestellt  werden, 
nicht  so  wie  früher  die  am  grünen  Tisch  groß- 
gezogenen Ideen  maßgebend  sind,  sondern  daß 
die  Anschauungen  der  Interessenten  in  immer 
erweitertem  Umfang  von  den  zuständigen  behörd- 
lichen Stellen  zu  eruieren  versucht  und  mög- 
lichst berücksichtigt  werden.  Nur  dann,  wenn 
diese  Praxis  immer  weiter  ausgebildet  wird, 
und  wenn  bei  jeder  einigermaßen  bedeutungs- 
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vollen  Frage  die  Rückwirkung  auf  die  tatsach- 
lichen Verkehrsverhältnisse  festgestellt  wird,  ist 
Aussicht  vorhanden,  daß  die  Verhandinngen  zu 
Erfolgen  für  Deutschland  führen  werden.  Ks 
ist  selbstverständlich,  dali,  wenn  ein  Vertrag 
abgeschlossen  wird,  nicht  mir  der  eine  Kontra- 
hent Vorteile  erzielen  kann,  der  andere  würde 
sonst  auf  den  Vertrag  nicht  eingehen.  Es  liegt 
ja  im  Wesen  der  Handelsverträge,  dali  von  der 


Ordnung  der  Handelsbeziehungen  alle  Kontra- 
heuten Vorteile  genießen.  Es  ist  aber  zu  er- 
warten, daß,  wenn  einmal  erst  wieder  die  Ära 
der  Handelsvertragsverhandlungen  stabile  Oe- 
schäftsverhältnisse  herbeigeführt  haben  wird, 
auch  in  Deutschland  die  wirtschaft- 
liche Konjunktur  wieder  eine  bcIi  ji  r  f 
aufsteigende  Richtung  annehmen  wird. 

R.  Kraute. 


Der  Ausstand  der  Kohlenbergarbeiter  in  Pennsylvanien  1902. 


Wie  bekannt,  hat  Präsident.  Rooscvelt  zur 
Schlichtung  des  am  12.  Mai  1902  ausgebrochen 
nen  Generalstreiks  im  Anthrazitkohlenbecken 
Pennsylvaniens  eine  Kominission  eingesetzt, 
deren  umfassende  Arbeiten  kürzlich  vom  Depart- 
ment of  labonr  der  Öffentlichkeit  zugängig  ge- 
macht und  ui  französischer  Übersetzung  durch 
Hrn.  Edouard  Fnster  im  Buchhandel  erschienen 
sind.  Mit  Reiht  behauptet  der  Verfasser  in 
seinein  Vorworte,  dali  man  auch  diesseits  des 
Atlantischen  Ozeans  das  ernste  Bestreben  zu 
würdigen  wissen  werde,  mit  dem  sich  die  Kom- 
mission der  Untersuchung  aller  iu  Frage  kom- 
menden Momente  hingegeben  hat.  Bringt  uns 
doch  der  Bericht  der  .Schiedsgerichts-Kommission 
so  viel  des  Interessanten  und  Beachtenswerten 
auch  für  deutsche  Verhältnisse,  daß  er  wohl 
verdiente,  in  maßgebenden  Kreisen  die  größte 
Beachtung  zu  finden. 

Der  Ausstand  im  Jahre  1902,  der  vom 
12.  Mai  bis  23.  Oktober  147 M00  Arbeitern  Ar- 
beit und  Verdienst  entzogen  hat,  hatte  seinen 
Grund  zunächst  iu  einer  von  der  Vereinigung 
amerikanischer  Borgarbeiter  eingeleiteten  Forde- 
rung höherer  Löhne,  Verminderung  der  Arbeits- 
zeit und  der  Zahlung  der  Kohle  nach  dem  Ge- 
wichte; der  tiefere  Grund  lag  jedoch  in  dem 
Beilreben  der  Arbeiterorganisationen,  sich  von 
den  Unternehmern  anerkannt  zu  wissen,  was 
diese  bisher  rundweg  abgeschlagen  hatten. 
Daß  dies  der  treibende  Beweggrund  gewesen 
ht,  beweist  der  Umstand,  daß  die  im  Streik 
vom  Jahre  1900  durchgesetzten  Lohnerhöhungen 
eine  Beruhigung  nicht  gebracht  habeu. 

Die  Bewegung  begann  im  Februar  1901, 
indem  die  Bergurbeitervereinigung  Fühlung 
mit  den  Bergwerksbesitzern  nahm;  es  folgte  ein 
umfangreicher  Schriftwechsel,  der  Kreis  der 
Interessenten  zog  sich  immer  weiter,  doch  zer- 
schlngen  sich  alle  Verhandlungen  an  dein  starren 
Festhalten  der  Unternehmer  an  der  bisher  be- 
obachteten Stellung  den  Arbeitern  gegenüber 
und  an  der  festgefügten  Disziplin  innerhalb  der 
Arbeiterorganisationen.    Daraufhin  beschloß  das 


Exekutivkomitee  der  Arbeiterorganisationen  einen 
zeilweisen  Ausstand,  der  am  12.  Mai  erfolgt« 
und  am  15.  Mai  mit  -Dil  gegen  349  Stimmen 
für  dauernd  erklärt  wnrde.  Beinahe  die  Ge- 
samtheit aller  Bergarbeiter  feierte,  und  dieser 
Zustand  dauerte  bis  zur  Intervention  Roosevelts, 
der  durch  Ernennung  einer  Kommission  dem 
Ausstand  ein  Ende  machte. 

Die  Arbeiten  der  Kommission  haben  sich  nicht 
uur  auf  die  Einigung  der  Parteien  betreffs  der 
gestellten  Forderungen  gerichtet,  sondern  sich 
vor  allem  auch  darauf  erstreckt,  die  ganzen 
Verhältnisse  in  dem  Kohlenrevier  einer  gründ- 
lichen Untersuchung  zu  unterziehen.  Die  Kom- 
mission hat  sich  iu  den  Häusern  mit  den  Berg- 
arbeitern unterhalten,  die  häuslichen  und  kirch- 
lichen Verhältnisse  geprüft,  5SH  Zeugen  an- 
gehört, den  Auseinandersetzungen  der  Unter- 
nehmer freien  Lauf  gelassen,  ganze  Wochen 
dem  Anhören  der  Klagen  syndizierter  und  nicht- 
syndizierter  Arbotter  gewidmet  und  so  in  fünf 
Monaten  ihrer  Sitzungen  ein  Material  ge- 
sammelt, das  Anspruch  machen  durfte,  als 
Unterlage  eines  gerechten  Schiedsspruchs  zu 
I  dienen. 

Die    von   den    Arbeiterorganisationen  ans- 
I  gesprocheneu    Forderungen    betrafen  folgende 
Punkte: 

I.  Fine  Erhöhung  von  2(1  °/o  auf  die  wäh- 
rend des  Jahres  1901  gezahlten  Löhne  an  Ar- 
beiter, welche  kraft  eines  Kontrakts  (Accord) 
oder  in  Stücklohn  arbeiteten. 

II.  Reduktion  der  Arbeitszeit  um  20  °/o, 
ohne  daß  diese  eine  Verminderung  der  Einkünfte 

!  der  Arbeiter,  welche  nach  Stunden,  Tagen  oder 
!  Wochen  arbeiten,  nach  sich  ziehe. 

III.  Annahme  eines  Verfahrens,  gemäß  dessen 
da«  Quantum  geförderter  Kohle  nach  dem  Ge- 
wicht ermittelt  und  bezahlt  werden  soll.  Der 
Minimalsatz  an  Lohn  soll  (30  Cents  f.  d.  ge- 
setzliche Tonne  von  2240  Pfund  betragen.  Die 
Verschiedenheiten,  welche  jetzt  in  den  einzolnen 
Bergwerken  iu  Kraft  sind,  müssen  übrigens  bei- 
behalten werden. 
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IV.  Zwischen  den  Arbeiterorganisationen  (Uni- 
ted mine  Workers  ot'  America)  und  den  Gesell- 
schaften des  Anthrazitkohlen- Reviers  soll  ein 
Vertrag  geschlossen  werden,  #in  welchem  man 
die  Löhne  der  Arbeiter  und  die  künftigen  Ar- 
beitsbedingungen, sowie  ein  Verfahren  ver- 
merken solle,  welches  zur  Regelung  von  Streitig- 
keiten zwischen  Arbeitern  und  Arbeitgebern  ge- 
ntige, um  Ausstände  und  Aussperrungen  über- 
flüssig zu  machen. 

Engverbunden  mit  diesen  Korderungen  sind  noch 
die  weiteren:  Aufstellung  von  Kontrolleuren,  welche 
das  Wagen  oder  Nullen  der  Wagen  überwachen, 
Verteilung  der  Wagen,  gleitende  Lohnskala, 
Setzen  auf  den  Index,  Gesetzesverletzungen, 
Boykottiernng  und  schwarze  Listen,  Zahlung 
der  Hilfsarbeiter.  Dauer  und  Bedingungen  der 
Anwendung  des  Urteilsspruchs. 

Die  Gründe,  die  zur  Aufstellung  der  einzel- 
nen Forderungen  geführt  halten,  sind  mit  aus- 
führlichem Kommentar  versehen  und  im  einzel- 
nen von  der  Kommission  gewürdigt  und  geprüft 
worden.  Die  Arbeitnehmer  erkannten  keine  der 
Forderungen  als  berechtigt  an.  erklärten  sie 
vielmehr  für  ungerecht  und  unvernünftig. 

Es  würde  zu  weit  führen,  die  Details  dar- 
zulegen, zumal  sie  vielfach  nur  für  amerika- 
nische Verhältnisse  gelten  können:  dagegen  sind 
von  Interesse  die  authentischen  Angaben  über 
die  im  Jahre  1901  gezahlten  Löhne,  - —  neben- 
bei bemerkt  ein  Jahr,  in  dem  eine  überaus 
grolle  Tätigkeit  auf  den  Bergwerken  herrschte. 

In  den  Bergwerken  von  Lehigh  Valley  wur- 
den als  Jahreslohn  4ri5,37  bis  007,27  .jf,  also 
im  Mittel  50S,17j?,  im  TaKe  2,40  bis  2,01  J}, 
durchschnittlich  2,41  #  bezahlt;  auf  denen  von 
Lehigh  and  Wilkesbarre  45 1 ,07  bis  080,08  #, 
also  im  Mittel  589,05  *,  im  Tage  2,4 1  bis 
2,74  g,  durchschnittlich  2,17*.  Bei  ersterer 
Gesellschaft  betrug  d;e  Zahl  der  Arbeitstage 
236,  bei  letzterer  238  im  Jahr.  Auf  nenn 
Bergwerken  der  Philadelphia  and  Reading  Coal 
and  Iron  Co.  belief  sich  der  Tagesverdienst 
durchschnittlich  auf  2,75  <tf  bei  103  bis  200  Ar- 
beitstagen ;  wie  sich  die  Löhne  auf  die  einzelnen 
Kategorien  von  Arbeitern  verteilten,  zeigt  fol- 
gende Tabelle: 


Mittlere 

n«n-h- 

f'Ohtttft&r 

Minierer 

/.»hl 

bei  ICfetfin- 

•chnlti*- 

,  .1er 
1  Arbeiter 

diger  Ar- 
beitzeit 

ithl  der 

Arbeit«- 
t.fe 

t 

f 

Totalsumme 

•  • 

15H4H 

1,0«; 

242 

402,37 

Hilfsarbeiter 

•  • 

2  329 

2,05 

Oft) 

53H,58 

Auflader  .  . 

1  2K6 

1,90 

229 

431,40 

Karrenführer 

*  • 

1  129 

1,09 

225 

380.55 

Sortierer  .  . 

3  771 

0,93 

220 

210,10 

Maschinisten  und 

Arbeiter 

Pampen  . 

• 

402 

2.02 

:<:«» 

6*5,72 
5<M,30 

. .  1 

395 

1.79 

882 

Punkt  1  der  Forderungen  wurde  von  der 
Kommission  dahin  beantwortet,  daß  nach  Mali- 
gabe der  konstatierten  Unterbrechungen  im 
Bergbaubetriebe,  der  Erhöhung  der  Kosten  des 
Lebensunterhalts,  der  Ungewißheit  in  bezug  auf 
die  Zahl  der  Arbeitstage,  der  Ungleichheiten 
in  der  Angabe  des  Verdienstes  und  in  An- 
betracht des  gefährlichen  Charakters  der  Berg- 
arbeit den  Arbeitern,  welche  in  Akkord  ar- 
beiten, eine  Lohnerhöhung  von  10  %  zu- 
gebilligt werden  sollte. 

Bei  Beurteilung  des  Punktes  2  konnte  die 
Kommission  nicht  zu  der  Ansicht  gelangen,  daß 
die  Arbeiter  in  den  Bergwerken  sich  in  schlech- 
teren Lohnverhilltnissen  befänden  als  diejenigen 
anderer  Betriebe,  die  die  gleiche  Geschicklich- 
keit und  Routine  erforderten ;  sie  hält  daher 
eine  allgemeine  Kürzung  der  Arbeitszeit  tun 
20  °/o  für  nicht  angebracht  und  bei  180  Kate- 
gorien von  Berg-  und  Hilfsarbeitern  auch  für 
nicht  durchführbar;  sio  glaubte  jedoch,  den 
Maschinisten  nsw.,  welche  mit  der  Entwässerung 
beschäftigt  sind,  eine  Erhöhung  von  1 0  °/o  auf 
ihr  Einkommen  gewähren  zu  können.  Des- 
gleichen hielt  sie  es  für  gerecht,  die  Arbeitszeit 
der  Tagelöhner  (Company  men),  81  850  an  der 
Zahl  —  55  °/o  des  Bergarbeiterpersonals,  von 
'.  0  auf  9  Stuuden  zu  ermäßigen.  Das  würde 
praktisch  eine  Erhöhung  des  Lohnes  um  1 1  S  °/o 
ergeben ;  sie  erhiclton  dann  nämlich  für  ihre 
effektive  Leistung  von  7  Stunden  nicht  '/io 
einer  zehnstündigen  Arbeitszeit,  sondern  '/a,  »l»o 
10*13  Cents  anstatt  15  Cents  für  die  Stunde. 

Bei  Punkt  3  verhielt  sich  die  Kommission 
j  ablehnend,  da  ein  Lohnminimum  von  00  Cents 
für  eine  gesetzliche  Tonne  von  2240  Pfund 
und  die  Aufrechterhaltnng  der  jetzt  bestehen- 
den Verschiedenheiten  in  vielen  Fällen  eine  Er- 
höhung von  300  °/'o  auf  den  Einkaufspreis  zur 
Folge  haben  und  eine  weitgehende  Unordnung 
in  der  Verwaltung  der  Beigwerke  nach  sich 
ziehen  würde.  Die  Kommission  enthielt  sich 
daher,  eine  Xormaltonne  da,  wo  die  Kohle  nach 
Gewicht  bezahlt  wird,  zu  fixieren,  um  den 
Unternehmern,  die  nach  Wagen  bezahlen,  durch 
neue  Bestimmungen  nicht  noch  mehr  Verpflich- 
tungen und  damit  zusammenhängende  Abände- 
rungen aufzuerlegen. 

Bezüglich  der  weitgehenden  Forderungen 
dos  vierten  Punktes,  wonach  durch  einen  be- 
stimmten Vertrag  alle  Löhne  und  Arbeitsver- 
hältnisse zwischen  Unternehmern  und  Arbeitern 
festgelegt  werden  sollten,  schlug  die  Kommission 
einen  Mittelweg  ein.  Alle  Zwiste  und  Uneinig- 
keiten, die  von  den  Leitern  der  Werke  nicht 
direkt  mit  den  interessierten  Arbeitern  erledigt 
weiden  könnten,  sollten  einem  „ Vermittlungs- 
komitee"  von  sechs  Personen  unterbreitet  wer- 
den, dessen  Schiedsspruch  entscheidend  und  bin- 
dend  wäre.    Das  ganze  Revier   soll  zu  diesem 
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Zweck  in  drei  Distrikte  geteilt  and  die  sechs 
Mitglieder  des  Komitees  je  znr  Hälfte  von  den 
Unternehmern  und  znr  andern  von  den  Arbeiter- 
organisationen, welche  in  einem  der  Distrikte 
die  Majorität  haben,  gewählt  werden. 

So  haben  also  die  Arbeiter,  wenn  anch  nnr 
indirekt,  die  Anerkennung  ihrer  Organisationen 
erreicht;  ein  Mitbestimmungsrecht  in  Streitfragen 
war  ihnen  bisher  versagt  gewesen.  Dnrch  die 
gleiche  Anzahl  von  Delegierten  in  dem  Schieds- 
gerichtskomitee  ist  es  ihnen  nnn  ermöglicht,  den 
Maßnahmen  ihrer  Arbeitgeber  gegenüber  im  ge- 
gebenen Falle  die  Wags(;hale  im  Gleichgewicht 
zn  halten. 

Diesen  Hauptforderungen  der  Arbeiter  schlössen 
sich  dann  noch  einige  wenige  an,  die  die  Rege- 
lung des  inneren  Betriebs  bezwecken.  So  wurde 
es  den  Bergleuten  überlassen,  die  Kontrolleure, 
welche  das  Wägen  nnd  Nullen  der  Wagen  über- 
wachen, entweder  selbst  anzustellen  oder  bei 
Ernennung  durch  den  Arbeitgeber,  auf  Vorschlag 
der  Arbeiter,  sich  einen  Lohnabzug  gefallen  zu 
lassen.  Auf  eine  gerechte  Verteilung  der  Wagen 
soll  Redacht  genommen  werden  und  die  Lohn- 
taxe «ich  nach  der  Große  der  Wagen  richten, 
so  daß  eine  eventuelle  Vergrößerung  der  jetzt 
im  Gebranch  befindlichen  Wagen  eine  proportio- 
nelle  Erhöhung  der  Taxen  nach  sich  zöge.  Außer- 
dem sollen  die  Arbeiter  eine  Erhöhung  ihres 
Lohnes  um  1  °/o  zugebilligt  erhalten,  sobald  der 
Kohlenpreis  der  Tonne  in  der  Stadt  New  York  oder 
deren  Umgegend  4,50  J?  für  die  Tonne  frei  Bord 
übersteigt;  ein  Sinken  des  Preises  soll  jedoch 
an  der  ursprünglichen  Lohntaxe  nichts  ändern. 
Das  Setzen  auf  den  Index  wurde  als  verwerf- 
lich hingestellt,  Ausschluß  von  der  Arbeit  soll 
weder  gegen  organisierte  noch  gegen  nicht- 
organisierte  Arbeiter  geübt  werden.  Schließlich 
besimmte  die  Kommission,  daß  die  Schieds- 
gerichtsurteile bis  31.  März  1906  in  Kraft 
bleiben  sollten. 

Dem  Urteile  der  Scbiedsgerichts-Koramission 
fügte  man  sich  auf  beiden  Seiten,  wohl  haupt- 
sächlich auch  in  Anbetracht  der  tiefen  Wunden, 
die  der  fünfmonatliche  Streik  beiden  Parteien 
zugefügt  hatte.  Wenn  es  auch  nicht  möglich 
ist,  mit  Sicherheit  die  aus  dem  Ausstande  sich 
ergebenden  Verluste  anzugeben,  so  dürften  doch 
die  Schätzungen  des  Hrn.  Kuley,  Chef  des 
Bureaus  für  Statistik  der  Kohlenförderung,  den 


tatsächlichen  Verhältnissen  sehr  nahe  kommen. 
Danach  stellte  sich  die  Totalförderung  von 
Anthrazit  im  Jahre  1902  auf  31200890  long 
tons,  im  Jahre  1901  dagegen  auf  53  568  601  long 
tonB,  was  einer  Minderfördemng  von  22  367  711 
tons  =  40  °/o  entspricht.  Nimmt  man  die  näm- 
liche Verringerung  auch  für  die  lokalen  Absätze 
und  den  Verbrauch  der  betreffenden  Werke  an, 
so  dürfte  sich  die  Total-Minderproduktion  auf 
24  H04  482  tons  belaufen.  Legt  man  die  Preise 
von  1901  zugrunde,  so  würden  die  Gesell- 
schaften eine  Verminderung  der  Einnahmen  von 
46  100  000    j?    gehabt   haben.  Rechnet 


weiterhin  als  mittlere  Unkosten  für  die  ver- 
käufliche Tonne  ungefähr  1,25^  nnd  zieht  man 
die  Löhne  für  Maschinisten,  Pumpenarbeiter  usw. 
in  Betracht,  so  kann  man  annehmen,  daß  den 
Arbeitern  an  Löhnen  die  Summe  von  25  HOL 
Dollars  verloren  ging,  denen  nur  1  800  000^ 
Unterstütznngsgelder  der  Hilfsgesellschaften 
gegenüberstehen.  Für  die  amerikanischen  Eisen- 
bahngesellschaften wird  der  entgangene  Gewinn 
infolge  des  Ausfalls  an  Fracht  auf  28  Millionen 
Dollars  anzuschlagen  sein. 

Vergleichen  wir  die  Lohnverhältnisse  deut- 
scher Bergarbeiter  mit  denen  der  in  dem 
Anthrazitrevier  der  Vereinigten  Staaten  be- 
schäftigten, so  ist  die  Lage  der  ersteren  ohne 
Zweifel  eine  günstigere;  denn  zur  richtigen  Be- 
urteilung der  oben  mitgeteilten  Löhne  fuhrt  erst 
die  Berücksichtigung  der  Unkosten,  die  jedem 
nMineru  bei  seiner  Arbeit  erwachsen  und  zu 
seinen  Lasten  gehen:  Ausgaben  für  Hilfsarbeiter, 
deren  einen  oder  mehrere  jeder  Miner  bedarf, 
für  Pulver,  Zünder  und  andere  Materialien. 
Zieht  man  ferner  in  Betracht,  daß  der  Betrieb 
auf  den  amerikanischen  Gruben  regelmäßig  wäh- 
rend eines  grolien  Teils  des  Jahres  ruht,  die 
staatliche  Fürsorge  im  Kranken-,  Unfall-,  Alfers- 
und  Invalidenschutz  für  die  Arbeiter  fast  gänz- 
lich fehlt,  private  Wohlfahrtseinrichtungen  außer- 
ordentlich selten  nnd  die  Kosten  des  Lebens- 
unterhalts bedeutend  höher  sind  als  bei  uns,  so 
kann  ruhig  behauptet  werden,  daß  unsere  Berg- 
arbeiter im  Jahre  1901,  in  dem  die  Ausstands- 
bewegung in  Pennsylvanien  ihren  Anfang  nahm, 
sich  bereits  einer  Lage  erfreuten,  an  die  auch 
die  durch  den  jüngsten  Streik  geschaffenen  besse- 
ren Verhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten 
noch  lange  nicht  heranreichen. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  November  1903.  Kl.  19a,  G  17  826.  Sehienen- 
stoßverbindung  mit  Winkel  laschen  für  schwebenden 
Stoß.    Theodor  Gardin,  Essen,  Rohr,  Kaiserstr.  76. 

Kl.  49 e,  B  38737.  Hydraulische  Niet-  und  Stanz- 
maschine.  The  Baird  Portable  Machine  Company, 
Topeka,  Kansas,  V.  St.  A.;  Vertr. :  A.  du  Bois-Rey- 
mond  u.  Max  Wagner,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  e,  K  2450G.  Vorrichtung  zum  Einsetzen 
der  Nieten  in  die  Löcher  des  zu  nietenden  Arbeits- 
stückes.   Max  Kahlbau,  Pichelsdorf  b.  Spandau. 

Kl.  49f,  D  13240.  Ofen  zum  Glühen,  Schweißen 
oder  Schmieden.  Duisburger  Maschinenbau-Akt-Ges. 
vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  49 f,  R  18  234.  Stauch-  und  Schweißmaschine. 
Otto  Rennert,  Bremen.  Wilhelmstr.  24. 

Kl.  49g,  M  23  419.  Stempel  zur  Herstellung  von 
Achsen  mit  hohlen  Enden.  Camilla  Mercader,  Pitts- 
burg, V.  St.  A.;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser, 
0.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  80a,  S  17  487.  Brikett- und  KunststeinpresBe. 
Skodawerke,  Akt.-Gcs.  in  Pilsen,  Pilsen;  Vertr.:  Carl 
Pieper,  Heinrich  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat-Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

12.  November  1903.  Kl.  la,  W  19738.  Sortier- 
vorrichtung, bei  welcher  die  oberste  Schicht  des  nach 
dem  spezifischen  Gewicht  abgeschichteten  Gutes  stetig 
für  sich  abgeführt  wird.  Fr.  Wagner,  Berlin,  Wil- 
helmstraße 83. 

Kl.  10b,  Sch  19476.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Braunkohlenbrikette,  besonders  aus  dem  Staub 
von  böhmischer  Braunkohle  unter  Verwendung  orga- 
nischer Abfallstoffe  als  Bindemittel.  Johann  Mathias 
Schwarz,  Tangermünde. 

Kl.  19  a,  R  17  842.  Schienenstoßanordnung  mit 
teils  überblatteten,  in  Aussparungen  der  Nachbarschiene 
hineinragenden,  teils  stumpf  gestoßenen  Schienenenden. 
Adolf  Roth,  Hessleholm,  Schweden;  Vertr.:  Eduard 
Franke  u.  G.  Hirschfeld,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24a,  F  17848.  Feuerungsanlage  mit  getrennter 
Ent-  und  Vergasung  des  Brennstoffes.  Hermann  Faß- 
bender, Broich  b.  Mülheim,  Ruhr. 

Kl  81c,  D  12212.  Gußform  aus  Papierstoff  ins- 
besondere zur  Herstellung  von  Kunstgußgegenständen. 
Paul  Dupont,  Paris;  Vertr.:  B.  ßrockhues,  Köln  a.  Rh. 

Kl.  31c,  K  21854.  Verfahren  zur  Herstellung 
elastischer  Modelle  für  Gußformen.  Max  Küller,  Char- 
lottenburg, Weimarer  Str  11. 

Kl.  49 e,  P  13739.  Lufthammer.  Conrad  Pruner, 
Wr.  Neustadt,  Nied.-Osterr. ;  Vertr.:  Fr.  Meffert  u.  Dr. 
L.  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  50c,  H  30  955.  Brechbacke  Tür  Steinbrecher. 
Hermann  Hennig,  Gera,  Reuß. 

Kl.  50c,  Sch  20024.  Verfahren  zur  Verhütung 
der  Erwärmung  und  Entzündung  bei  Schleudermühlen 
und  dergl.    Philipp  Schneider,  Bremen. 

16.  November  1903.  Kl.  10a.  C  11327.  Verfahren, 
schlecht  backende  Kohlen,  insbesondere  auch  Braun- 
kohlen, verkokungsfähiger  zu  machen ;  Zus.  z.  Pat 
126829.    Alphons  Custodia.  Düsseldorf,  Kubensstr.  19. 


Kl.  18c,  H  29559.  Verfahren  zum  Glühfrischen 
mit  Hilfe  einer  in  der  Hitze  Sauerstoff  entwickelnden 
Säuremischung.  John  Alexander  Hunter,  Philadelphia; 
Vertr.:  E.  Lamberts,  Pat-Anw.,  Berlin  N.  24. 

Kl.  26a,  B  32443.  Vorrichtung  zum  Druckaus- 
gleich bei  Sauggasgeneratoren;  Zus.  z.  Pat.  145800. 
Dr.  Fritz  Bauke,  Berlin,  Waterloo-Ufer  1,  u.  Carl  Fuchs, 
Berlin,  Lindenstr.  23. 

Kl.  26a,  H  29828.  Vergasungskammer  mit  be- 
sonderem Boden-  oder  Deckenkanal  oder  mit  gleich- 
zeitiger Anordnung  beider  Kanäle.  Gustav  Horn, 
Braunschweig. 

Kl.  31c,  P  14868.  Kern  zum  Abgießen  von  Hohl- 
zvlindern  aus  Stahl  oder  Flußeisen  in  gußeisernen 
Blockformen.  Preß-  und  Walzwerk  Akt-Ges.,  Düssel- 
dorf-Reisholz. 

Kl.  49e,  H  29J12.  Vorschubvorrichtung  für  das 
Arbeitsstück  an  Pressen  und  dergl.;  Zus.  z.  Pat.  187857. 
Haniel  &  Lueg,  Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  49g,  B  33 187.  Feilenhaumaschine  zum  gleich- 
zeitigen Hauen  zweier  Feilen.  Wilfrid  ßranfield  u.  Hugh 
KirkV  Peace,  Sheffield;  Vertr.:  H.  Neubart,  Pat-Anw., 
n.  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

19.  November  1903.  Kl.  1  a,  G  17  028.  Austrag- 
anordnung für  Siebsetzmaschinen .  bei  welcher  die 
spezifisch  schwereren  Körper  unmittelbar  nach  Ver- 
lassen des  Siebes  vou  einer  endlosen  Anstragvorrich- 
tung  aufgenommen,  entwässert  und  weitergefördert 
werden.  Fritz  Groll,  Schöneberg  b.  Berlin,  Sedanstr.  13. 

Kl.  la,  G  17  798.  Verfahren  zum  gleichzeitigen 
Waschen  und  Klassieren  von  Kohle  und  dergl.  W.  Ger- 
hard, Malstatt  a.  Saar. 

Kl.  1  b,  E  8997.  Elektromagnetischer  Erzscheider 
zur  gleichzeitigen  Trennung  mehrerer  Stoffe  von  ver- 
schiedener magnetischer  Erregbarkeit;  Zus.  z.  Pat. 
127  791.  Elektro- Magnetische  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7c,  R  17  850.  Vorrichtung  zum  Richten  der 
Außenkrempen  von  Stirnböden  für  Dampfkessel  oder 
ähnliche  Apparate.    Hermann  Rinne,  Essen,  Ruhr. 

Kl.  60  c,  .1  7520.  Verbundrost  für  Kollergänge. 
!  Jacobiwerk,  Akt-Ges.,  Meißen. 


UebrauchsniaMtfreintragungeii. 

9.  November  1903.  Kl.  50c,  Nr.  210868.  Stein- 
brecher mit  Gehäuse  aus  schweißbarem  Material.  Georg 
Gerlach,  Quedlinburg  a.  H. 

Kl.  80a,  Nr.  210934.  Brikettstempel  zur  Erzeugung 
von  Nußbriketts,  dessen  Schaft  durch  einen  Spalt  der 
Breite  nach  in  zwei  Teile  geteilt  ist,  von  denen  jeder 
eine  treppenförmig  gestaltete  Preßfläche  hat.  Dr.  Geb- 
hardt, Sallgast 

Kl.  80a,  Nr.  21 1  158.  Durch  senkrechte  Zwischen- 
wände geteilter  Trockenschlot  für  Brikettfabriken,  mit 
Wasserbrausen  in  jeder  Abteilung.  Theodor  Erler, 
Senftenherg  N.-L. 

16.  November  1903.  Kl.  la,  Nr.  211541.  Apparat 
zur  Gewinnung  von  Kohlenklein  aus  den  Abwässern 
der  Kohlenwäsche  mit  mehr  oder  weniger  horizon- 
talen und  vertikalen  Sieben.  Richard  Zörner,  Mal- 
statt-Burbach. 

Kl.  50c,  Nr.  211214.  Fundamentplatte  für  Koller- 
gänge mit  tellerförmig  tiefliegender  Laufbahn  der  Koller. 
W.  Roscher,  Görlitz,  Rauschwalder  Str.  1839. 
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Kl.  81a,  Nr.  148148,  vom  7.  November  1901. 
Ii  ad i s che  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
gießerei  vorm.   (1.    Sebold   und   Sebold  & 

Neff  in  Dnrlaeli 
i.  B.  H  indzafQh- 
rung  bei  kippbaren 
Tiegel  Schmelzofen. 

Der  Windein- 
trittsstutzen <i  wird 
mit  dem  fcstliegen- 
den  Wind  zu  füll - 
rungsrohr  b  wah- 
rend   des  Ganges 
des  Ofens  in  der 
Weise  luftdicht  ver- 
bunden,   daß  das 
konische  Ende  des 
Stutzens  t  sich  in 
ein  entsprechendes 
Mundstück    des  n 
einlegt  und  dadurch 
eine  geschlossene 
Luftleitung  gebildet 
wird,  während  sich  beim  Kippen  des  Ofens  der  Wind- 
eintrittsstutzen a    von    dem  festen  Zaleitun^srohr  b 
abhebt,  ohne  da«  ein  Anhoben  de»  Ofens  nötig  ist. 

Kl.  24  f,  Xr.  142  79H.  vom  7.  November  1902. 
Berlin-An  Ii  altische  Maschinenbau  -  Aktien- 
Oesellschaft  in  Dessau.  Slthro.il  für  Schachtöfen. 


7r 

—6 

Die  stehenden  Roststäbe  r  sind  nach  einem  den 
Innenraum  des  Ofenschachtes  in  konvexer  Flache  ab- 
grenzenden  Kegelmantel  hezw.  einer  schwaehgewölbten 
Kugelflache  angeordnet,  am  sämtliche  Stellen  des 
zwischen  den  Kosten  liegenden  Schachtinhalts  beim 
Schüren  erreichen  zu  können. 

Kl.  4»f,  Xr.  142174,  vom  5.  November  1901. 
Gustav  Oleichmann  in  Düsse  Idorf.  Verfahren 
znr  Herstellung  ron  Hohlkörpern. 


SWR 


Das  Verfahren  bezweckt  die  Herstellung  von 
Hohlkörpern  durch  Lochung  und  .Streckung  angefach- 
ter Werkstücke,  wobei  ihnen  eine  erheblich  größere 
Lange  als  den  Anfangsstucken  gegeben  wird. 

Das  Werkstück  b  wird  in  einer  Matrize  a  mit 
genuteten  oder  gewellten  Unebenheiten  vorgelocht  und 


währenddessen  durch  ein  Gegen lager  c  festgehalten 
Durch  das  Vorlochen  wird  das  Werkstück  in  die  Un- 
ebenheiten der  Matrize  gepreßt  und  hierin  festgehalten, 
so  daß  nunmehr  das  Gegenlager  e  entfernt  werden 
und  die  völlige  Durchlochung  des  Werkstücks  mittels 
des  Domes  t  erfolgen  kann.  Die  aufgepreßten  Wellen 
können  weggezogen  oder  gewalzt  werden. 

KL  49  o,  Nr.  1423»»,  vom  5.  Marz  1902;  Znsatz 
zu  Nr.  123  G00,  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  8. 109. 
Kalker  W  e  r  k  leu  g  masch  i  n  e  nfabr  i  k  Breuer. 
Schumacher  &  Co.,  Akt- 
Oes,   in  Kalk   bei  Köln 
a.  Rh.  Dtimpfhißrauliisehe  Ar- 
beitsmaschine. 

Im  (iegensatz  zum  Haupt- 
patent,  bei  dem  der  hydrau- 
lische Treibkolben  und  der  ihn 
bewegende  Dampfzylinder  und 
Dampfkolben    an  entgegen- 

f «setzten  Enden  des  hvdrau- 
ischen  Treibzylinders  liegen, 
ist  gemäß  dem  Zusatzpatent 
an  Stelle  des  Treibkolbens  der 
Treibzylinder  c  entfernt  vom 


1  reinzylinder  c  ennernt  vom 
Dampfzylinder  b  angeordnet 
and  zwar  in  der  Weise,  daß 


Weise, 

nunmehr  der  Treibkolben  «, 
der  röhrenförmig  gestaltet  ist, 
feststeht  und  der  bewegliche 
Treihzylindor  e  und  der  mit 
ihm  durch  Stangen  dd  ver- 
bundene Dampfkolben  sich  zu 
seinen  beiden  Seiten  befinden. 
f  stellt  die  Rohrleitung  zur  eigentlichen  hydraulischen 
Arbeitsmaschine  dar. 

Kl.  7c,  Xr.  142824,  vom  21.  März  1902.  Ma- 
schinenfabrik Weingarten  vorm.  Reinrieh 
Schatz  A.-G.  in  W  e  i  n  gar  ten  (Württ.).  Hwxl- 
biegemuschine  für  Bleche  mit  rier  Bieiewalsen. 

Um  durch  einen  Handgriff  dos  zum  Runden  von 
Röhren  usw.  erforderliche  allmähliche  Anstellen  von 
zwei  Walzen  zu  bewirken,  ist  von  den  vier  Walzen  a 


c  und  d  a  unveischiebbar  gelagert,  b 

d  hingegen 


b 

rechter 


Richtung  verstellbar, 


ist  iu  senk- 
ist  in  Schil- 


hingege: 

dern  f  gelagert,  die  sich  um  Zapfen  der  beweglicheu 


ßiegewalzo 
über  eine 


c  drehen  und  deren  Verlängerungen  als 
Welle  g  greifende  Kurvenschlitz«  aus- 
gebildet sind.  Durch  Anheben  der  Walze  c  findet  so- 
mit eine  zwangläufige  Bewegung  der  Walze  d  stntt. 


KL  ISA,  Xr.  141412,  vom  25.  Mai  1898. 
Eruesto  Stassano  in  Rom.  Verfahren  zur 
fabrik-m/l  fügen  Gewinnung  pon  flüssigem  schmiedbare** 
Eisen  beliebigen  Kohlenstoffgehnlts  und  ron  fHUsUjtn 
fiisenls<jisrungen  attf  elektrischem  Wege. 

Uber  das  Verfahren  ist  bereits'  ausführlich  be- 
richtet in  „Stahl  nnd  Eisen"  1900  Heft  4  S.  282  und 
Heft  14  S.  758. 
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Nr.  709631.  Robert  A.  Hadfield  in  Sheffield 
(England).     Verfahren  zum  Härten  ron  Getehostett. 

Da*  Geschoß  wird  zunächst  am  Haken  e  auf- 
gehängt und  in  zwei  Stufen  in  Ofen  a  gleicher  Konstruk- 


tion angewärmt,  wobei 


beständig  gedreht  und  seine 
Spitze  durch  einen  Guß- 
stahltopf gegen  Pberhitzung 
geschützt  wird.  Die  orst« 
Erhitzung  geht  in  etwa 
17  Minuten  bis  zu  Dunkel- 
rotglut an  der  Spitze,  die 
zweite  rascher,  in  etwa 
14  Minuten  bis  Hellrotglut 
an  der  Spitze ,  während 
etwas  über  der  Mitte  das 
Geschoß  bereits  dunkel  ist. 
An  einem  Kran  wird  das 
Geschoß  über  den  Kühl- 
behältergebracht und  durch 
den  mit  Einlaßrohr  it  und 
Auslaß  e  versehenen  ein- 
geschraubten Pfropfen  f 
Wasser  von  etwa  27  0  C.  und 
5'  t  Atmosphären  Druck  hindurchgeschk'kt.  Nach 
5  Sekunden  wird  dos  Geschoß  in  den  mit  Wasser  von 
16'  C.  gefüllten  Tank  eingetaucht,  unter  Fortsetzung 
der  inneren  Kühlung.  Die  Menge  des  inneren  Kühl- 
mittels muß  möglichst  gleichmäßig  gehalten  werden. 
Statt  Wasser  können  auch  Dampf,  Öl  oder  Öl  -Wasser- 
Emulsionen  verwendet  werden. 


Xr.  70992»  August  Raven  in  Jemeppe 
(Belgien).  Geblämtnatchine. 

Die  Figur  stellt  einen  senkrechten  Schnitt  des 
Gebläsezyliuders  dar  mit  dem  Zylinder  «,  dem  äußeren 
Zylindermantel  b,  Einlaß  r,  Auspuff  d  und  Kolben  e.  Die 
angesaugte  Luft  tritt  durch  c,  den  Raum  zwischen  n 
und  Ii  und  die  im  Kreise  angeordneten  Ventile  /  in 
den  Zylinder  ein,  durch  Ventile  ij  und  d  aus.  Au 
jedem  Ende  des  Zylinders  befindet  sieh  je  ein  Satz 

Aus-  und  Einlaßven- 
tile. Die  Erfindung 
bezweckt,  für  den 
Fall,  daß  Luft  von 
höherer  uls  der  nor- 
malen Pressung  ge- 
braucht wird,  das  bei 
jedem  Kolbenhub  zu 

komprimierende 
Luftvolumen  zu  ver- 
ringern ,  damit  die 
vom  Motor  zn  lei- 
stende Kompressions- 
arbeit gleich  bleibt. 
Zu  diesem  Zweck  ist 
aus  d  eine  Rehr  enge 
Leitung  nach  einein 
Hilfszylinder  abge- 
zweigt, dessen  Kolben 
durch  eine  Feder  so 
lange  dem  Luftdruck 
Widerstand  leistet,  bis  er  den  Normalbetrag  über- 
schreitet, danach  weicht  und  durch  ein  Gestänge  die 
Wellen  A  so  betätigt,  daß  einer  der  Hebel  »  dasjenige 
Hilfsventil  k,  welches  sich  beim  Kompressionsgaog 
des  Kolbens  schließen  sollte,  einige  Zeit  aufhält  und 
erst  freigibt,  wenn  der  Kolben  e  einen  Teil  seines 
Kompressionsweges  gewissermaßen  unter  Leerlanf 
bereits  hinter  sich  hat.  Nnn  schließt  sich  das  Ventil  k 
und  die  Kompressionsarbeit  beginnt,  bis  zu  höherem 
Enddruck  fortschreitend,  ohne  den  Motor  zu  überlasten. 


Nr.  7099.V*.  Arthur  E.  Beck  in  Karls- 
wo  od  (England).    Verfahren  tum  Waken  von  Röhren. 

Es  handelt  sich  um  ein  Walzverfahren  der  Art, 
bei  welchem  das  Rohr  x  schrittweise  auf  einem  inneren 
Dorn  gestreckt  wird,  d  sind  die  Walzen-Drehachsen. 
Die  Arbeitsflächen  der 
Walzen  sind  durchweg 
exzentrisch ,  aber  bei 
jeder  Walze  in  verschie- 
dener Weise.  Die  Strek- 
ken  a  b  und  e  f  der  Um- 
fläche  sind  an  beiden 
Walzen  von  gleicher 
Krümmung  und  zwar 
von  solcher,  daß  die 
Rohrwand  auf  dieser 
Strecke  einer  zunehmen- 
den Streckuug  unterliegt. 
Die  Strecken  b  c  und 
f  ii  aber  sind  so  exzen- 
trisch, daß  der  Abstand 
der  L'mÜachen  überall 
gleich  ist,  eine  Streckung 
also  nicht  eintritt.  Die 
größte  Exzentrizität  von 
6  c  liegt  nämlich  bei  <•, 
die  größte  Exzentrizität 

von  f  g  bei  f.  Statt  der  Abrollung  unter  Streckung 
tritt  aiif  dieser  l'mflüchenstreeke  infolge  der  verschie- 
denen peripheren  Geschwindigkeiten  beider  Walzen 
gleitende  Reibung  zwischen  Walze  nnd  Rohr  ein,  was 
die  Beschaffenheit  des  Rohres  verbessert.  Da  dos  Rohr 
zwischen  je  *wei  Walzvorgängen  gedreht  wird,  tritt 
ein  Verziehen  nicht  ein. 


Nr.  709081.    William  A.  D  u  n  n  in  Sm  it  Ii  - 

v  i  1 1  e  ,  Minn.  Walzwerk  zur  HtrattUuny  von  Doppel- 
T-Trägern  und  drryl. 

Das  Walzwerk  dient  zur  Ausführung  des  in  der 
I  Patentschrift  70908«  beschriebenen  Verfahrens. 

a  sind  die  vier  vertikalen  Walzen,  deren  Lager  6 
in  den  U- förmigen  Gehäusen  e  verstellbar  sind,  indem 
an  den  Lagern  drehbar  befestigte  Schraubenspiodeln  d 
in  entsprechenden  Gewinden  der  Gehäuse  c  schrauben 


z     x  J 


V  Ii 


und  von  der  Hauptwelle  e  aus  durch  eine  vertikale 
Kegelradwelle  und  das  Getriebe  x  y  z  Drehung  er- 
halten. Der  Antrieb  dieser  Einstellvorrichtung  kann 
ausgerückt  werden.  >/  z  gleiten  natürlich  anf  ihren 
Achsen.  Die  vertikalen  Walzen  a  werden  von  e  aus 
durch  y,  Doppelkegelrad  h  und  i  i  angetriebeu.  k  ist 
eine  angetriebene  Führungsrolle.  Von  der  Welle  e 
aus,  also  im  bestimmten  Verhältnis  zur  Einstellung 
der  vertikalen  Walzen,  wird  auch  die  Einstellung  der 
horizontalen  Walzen  ic  besorgt 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Januar/Oktober 

Januar/Oktober 

1 W- 

1CWI*1 

1  aKfZ 

Erze: 

t 

1 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

o  IIP  iJCI 

J  11;)  hli ; 

2  .IV 1J  QZi 

a  t T/ 1  /  iß?» 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken -Pilze,  -Wolle  .  . 

IIA  KSO 

^JO  1  Oft 

Iii  JriO 

1  1  jL£W 
1  1  *0O 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

t\j\  ein 

'■H>  >)17 

Iii  J20  1 

Lau  liiiii 

liUUvIMiU,    A.U1U111     UHU    ilalUlHUriKftlV  • 

n   .     j   l      1 1  _ 

41  775 

9Ü291 

III  HöS 

12z 739 

2211 108 

369  Xil 

i                    •  «->    i  i_  •                 Mi  ■  _  i  

läiü 

1  yjj 

(J-28 

529.9111 

Roheisen,  Abfälle  n.  Halbfabrikate  zusammen 

IM  0*4 

Lüifi 

Ü95  52^ 

raurinHie  wm  ranHonei!*rn,  nciiieneiiy  niecne 

■ 

* 

n.  s.  w. : 

326  062 

353  839 

18 

34933 

tS3  374 

* 

4  647 

5  994 

1^27 

S4 

276  422 

331  18Q 

[Ii       "n               n*-                    Ii, » i                        n     1 1_ 

Schmiedbares  Eisen    in  Stäben  etc.,  Hadkritnz-, 

2i  103 

302  113 

994  907 

Platten  und  Ulecbe  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

1  454 

1  038 

22G45I 

237  :m 

r\  _   i           _  i  ■  .  a  ■  •  r_  i    _  m  

1382 

1  OSft 

8315 

UI5Ö 

13188 

14  690 

132 

154 

n  •          j      t  *  1 

4  115 

1^28  017 

136  7f>8 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

'.)t:{ 

1  121 

Ii  845 

U  596 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

42gzÜ 

45221 

1  iüi}  943 

1  49_Z  866 

Ganz  grobe  Eisenwaren: 

am 

2311 

2ß  zm 

4Ü124 

512 

4  686 

5  472 

UÜ*J 

3UA 

ZÜ1 

1  (X>9 

Hrn  r*L*  <*n    n  n  H    HnT  r  L*  pii  Kfwt  :i  n  t\  \  •»  i  I  p 

53. 

12ti 

8  344 

5  S47 

Druhtsoilp 

na 

l'.n 

2  55J. 

3L8J2 

tÜiet>n    tu  sj  r*nh    \f  a        t  n  anf  oll  olf»  rnli  v  urupcf  iimioil 

11*199711  r  X>U  gl  UU.  WfmvllllIVlIlCll*  CIC  I  Uli  IUI  ^C^L  Hill ItXl* 

IUI 

1  9JiÜ 

3154 

221 

41  030 

39  969 

k  *»  TinnAfir/iliro 

i 

L2 

552 

176 

R AhrAfl   /7i)wa  1 7t  o  11    t7 «=* 70 u    n  n<  «sp h  m  1  *-»i  1  K    Eioan  mit 

2  Zlä 

a  4/5 

■vri 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Lisenwar.,  iL  abgeschl.,  genrn.,  verzinkt  etc. 

figZi 

ISI7 

109  960 

110S3g 

U  oG^nr  711  m   W  □  riii  ix*  firt  t.  i  wi  j=*r  ti'iiialifrioii  I«rt}iT*-'_iiir>ri 
wll*?%:il.  I    C  U  II  1   iirill(jr>t.lk3.  UliCi    lUmniH-llL  1 1  lit.Mj  rf  Uli], 

iiftriitlmrl      1 1 1 1 1  ■j    L  1  AT*t  ' 

165 

242 

— 

— 

W 1  f>Aii      a  m  1 1 1 M  nH  0 

3-28 

11221 

19  750 

a  Kt/o^lilifTVn    ifofirni  fsl  vi*ryinkt 

^1                   ai'KI           11111        1  1  ^     Kv  III  |J  II  Jl  ?                 £.!UnL       9       4       *  • 

1*1  «1  St.  lilllCllf     I  rtL'lCl        UHU      1»  JfjCl'IIM.^^il  1         ■      »      .      #  ■ 

3  566 

4  238 

52  24Ä 

68  561 

IM 

195 

— 

— 

U-kifktialld    I  t*>tr*-*  1 1  *  iiixl    ^£i}k<*lL"liri  lt*-*  11  •* 

L 

2 

— 

— ■ 

^rhfti'itr    1111H    u  11  rl  j>r»*           r  iPirl  m  Wf^rL  7*>ii  l/ 

ULIH  1  I"  1 1     UHU    nllUUi  l.    Ol.  IltlClUC  U  Cl  h/il.  UeC         *      .      »  * 

1ÜU 

152 

— 

W wcl' 7**i hf»»     Piwiirim     iiw-lit    1  i<Acn r»i  1  Ar*;   u^tt  inn  f 

T?  tri  htcU^",   clDVl  llc,   IJJi,  IH    uir>*jnut-.i  n   gl  fiftniii.     .  . 

2i.r> 

2L1 

2  290 

2  481 

( <■  a  u  /i  1  u  l  1  ^ .  n  'i  HD  i;j>liin  IQ11  Ii    w  lui-itl     i\lr>l'kT  U.r<Ctt'l     nu'irituff  ul 
UCSl  ILI>r>at:  iLUS  SC  11(1  Hell  U.  Ijnclli  1 1  IL  II  L  rVCIL,  NclII  HCl  tCL 

1 

428 

173 

12. 

3Ü 

45  412 

4'2  573 

Geschosse  ohne  Kleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

L61 

334 

2Ü5 

3255 

4409 

Feine  Eisenwaren: 

555 

2Ü1 

ß5fi3 

Süül 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

5 

1 

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

1  331 

1  264 

15  979 

18239 

1  381 

1  4t>4 

4902 

5  893 

Fahrräder  aus  schmiedb.  EUen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen;    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschiuen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

211 

193 

2ü2i 

2917 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

51 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

15 

2 

1  Ausfuhr  unter  .Hesserwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Klut'ulir 
Januar/Oktober 


1902 


11)03 


A  umfuhr 
lanuar.  Oktober 


1902 


1908 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schncidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  fflr  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nährnaschinenuudeln  . 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Ulirfurnitureii   . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

Lokomotiven   ... 

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Bedienen* 

geleisen :  Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Rohren  

.         ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  and  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen  

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn-Maschinen  ....   

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen   .  .  .  •  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papiei  tahrikation 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen   

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikhelrieh  

Geblasemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  DuichscIinciJeu  und  Duichluchen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  überwiegend  au»  Holz  

„  m  k  (*u(seüt«n  

„  „  „    schmiedbarem  Eisen  . 

„  ^  pf    ander,  unedl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 
Kratzen  und  Kratzenheschlage  

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  ( 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  (  P 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen  ' 
die  von  Holz  

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 
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Berichte  Uber  Versammlungen  ans  Fachvereinen. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

(Fünfte  Hauptversammlung.) 

Am  19.,  2t).  und  21.  November  d.  J.  fand,  wie 
alljährlich,  in  der  Aula  der  Königlichen  Technischen 
Hochschule  zu  Charlottenburg  die  Hauptversammlung 
der  SchifTbauteehnischen  Gesellschaft  unter  groller 
Mitgliederheteiligung  statt.  Leider  waren  sowohl  der 
Protektor  der  Gesellschaft,  Se.  Maj.  der  deutsche  Kaiser, 
wie  der  Ehrenvorsitzende,  Se.  Königliche  Hoheit  der 
Großherzog  von  Oldenhurg,  verhindert,  den  Verhand- 
lungen beizuwohnen. 

Nach  Eröffnung  der  Versammlung  durch  den  ge- 
schäftsfühlenden Vorsitzenden  hielt  als  erster  Redner 
Geheimer  Regierungsrat  Professor  Dr.  ing.  Riedl  er 
seinen  Vortrag  über: 

Dampfturbinen. 

Von  sämtlichen  Vortragen  bot  dieser  fraglos  das 
meiste  Interesse,  ein  Interesse,  welches  um  so  mehr  be- 
rechtigt war,  als  einm.il  der  Tnrbinenbau  auf  vielen 
Gebieten  moderner,  besonders  elektrischer  Kraftanlagen 
einen  scharfen  Kampf  gegen  die  bisher  gebräuchliche 
Dampfmaschine  führt,  uud  dann  bisher  bei  uns  in 
Deutschland  fast  nur  vom  Auslände  her,  besonders  von 
England  und  Amerika,  Turbinenanlagen  ausgeführt 
wurden.  Wie  auch  der  Redner  betonte,  ist  Deutschland 
auf  diesem  tiebiete  der  Technik  rückständig  und  es 
bedarf  sicherlich  einiger  Jahre  scharfer  Arbeit,  um  auch 
hier  diejenige  Stellung  zu  erringen,  welche  dem  An- 
sehen deutscher  Arbeit  auf  den  übrigen  technischen 
Gebieten  entspricht. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher  der 
Unterschied  zwischen  den  Kolbenmotoren,  welche  auf 
Grund  der  S pa  n  n  u  n  gsenergie  arbeiten,  und  den  Mo- 
toren, in  welchen  die  S  t  rfim  u  ng  senergie  wirkt,  dar- 
gelegt wurde,  ging  der  Vortragende  auf  die  wesent- 
lichen Prinzipien  der  Turbinen  ein.  Auch  hier  werde 
die  Strömungsenergie  benutzt  uud  gestatte  eine  An- 
wendung nach  zweierlei  Richtuug,  erstens  durch  den 
tiegendruck  des  strömenden  Strahls  (Reaktionsprinzip). 
Wolle  man  dieses  anwenden,  so  müsse  man  die  volle 
Geschwindigkeit  des  Dampfes,  welche  etwa  1000  in 
in  der  Sekunde  beträgt,  beim  Verlassen  des  Motors 
auf  0  reduziert  haben,  damit  eine  volle  Ausnutzung 
der  Energie  stattgefunden  habe.  Es  würde  dies  zu 
praktisch  nicht  verwertbaren  Umdrehungsgeschwindig- 
keiten der  Turbinenräder  führen. 

Man  könne  aber  auch  in  anderer  Weise  die  Strö- 
mungsenergie ausnutzen  und  zwar  nach  dem  zweiten 
Prinzip,  dem  Aktionsprinzip,  durch  Ausnutzung  der 
Druckwirkung  des  strömenden  Strahls.  Zwar  sei 
diese  Ausnutzung  des  Dampfstrahls  schon  in  uralten 
Zeiten  bekannt  gewesen,  indessen  bringe  erst  die 
heutige  Zeit  eine  brauchbare  und  vollkommene  Dampf- 
turbine. 

Die  hauptsächlich  in  Betracht  kommenden  Ver- 
luste des  Dampfes  seien  Undichtigkeit«-  und  Wärme- 
verluste. In  der  bisherigen  Kolhendninpfmaschine 
lielien  sich  die  erste rcn  ohne  Schwierigkeit  vermeiden, 
nicht  so  sehr  indessen  die  letzteren.  Der  Redner  er- 
klärte an  dieser  Stelle,  daß  die  heutige  Kolhendampf- 
inaschine  an  der  Grenze  der  überhaupt  erreichbaren 
Vollkommenheit  angelangt  sei,  eine  weitere  wesent- 
liche Verbesserung  als  ausgeschlossen  angesehen  wer- 
den müsse.  Demgegenüber  sei  es  bei  Dampfturbinen 
möglich,   die  Wäriiieverluste  des  Dampfes  nicht  un- 


wesentlich zu  reduzieren.  Größere  Schwierigkeiten 
bereite  indes  die  Verhütung  des  Dampfverlastes  durch 
Entweichen  des  Dampfes. 

Als  Schöpfer  der  ersten,  praktisch  brauchbaren 
Dampfturbine  sei  der  Schwede  de  Lival  anzusehen; 
er  hahe  zuerst  Ende  der  80er  Jahre  bei  seinen  Tur- 
binen das  Aktionsprinzip  richtig  durchgeführt.  Der 
Dampfstrahl  durchfließe  die  Düsen,  welche  im  ersten 
Teil  eine  merkliche  Verengerung  des  freien  Quer- 
schnitts aufweisen  und  auf  diese  Weise  eine  Umwand- 
lang der  Spaunungsenergie  in  Strömungsenergie  herbei- 
führen. Nachdem  dies  geschehen,  erweitern  sich  die 
Düsen  allmählich,  dem  zunehmenden  üampfvolnmen 
entsprechend,  und  legen  sich  in  bekannter  Weise  seit- 
lich gegen  die  auf  der  Peripherie  des  Rades  ange- 
brachten Schaufeln  an.  Den  Besuchern  der  Welt- 
ausstellung in  Chicago  1803,  von  Paris  1900  und  den 
Teilnehmern  an  dem  Ausflug  der  Schiffhautechnischen 
Gesellschaft  nach  Stockholm  im  vergangenen  Sommer 
dürfte  diese  Turbine  genügend  bekannt  sein.  Charak- 
teristisch für  die  Motoren  ist  ihre  hohe  Umlaufszahl, 
welche  20  000  bis  HOOOU  in  der  Minute  beträgt;  die 
Folge  hiervon  ist,  da»  bei  nicht  absolut  ausbalancier- 
ten Laufrädern,  bei  denen  auch  nur  eine  gauz  geringe 
exzentrische  Lage  des  Schwerpunktes  vorhanden  ist, 
oder  sonstige  Einflüsse  wirksam  sind,  leicht  dyna- 
lischn  Wirkungen  in  die  Erscheinung  treten,  welche 


von  Laval  dadurch  paralysiert  wurden,  dali  er 
Turbinen  dünne,  biegsame  Stahlwellen  gab. 

Der  Nachteil  der  Laval-Turhinen  liegt  in  ihrer 
hohen  Umdrehungszahl;  es  besteht  bis  jetzt  keine  Ar- 
beitsmaschine irgendwelcher  Art,  hei  welcher  e.iue 
derartig  hohe  Umdrehungszahl  direkt  Verwendung 
finden  kann.  Das  hat  zur  Folge,  daß  Laval  zwischen 
die  Arbeitsraaschine  und  seine  Turbine  ein  umfang- 
reiches Zahngetriebe  einschalten  mußte,  um  auf  diese 
Weise  die  Umdrehungszahl  sehr  bedeutend,  mindestens 
bis  auf  ein  Zehntel  herabzusetzen.  Hierdurch  ist  die 
Verwendbarkeit  seiner  Turbine  beschränkt,  so  daß 
Leistungen  über  300  P.  S.  bei  Laval-Turbinen  im  all- 
gemeinen nicht  vorgekommen  sind. 

Überhaupt  ist  bei  allen  Dampfturbinen,  insbeson- 
dere bei  der  Verwendung  an  Bord  zum  Treiben  der 
Schiffspropeller,  mit  der  hohen  Umlaufszahl  sehr  zu 
rechnen.  Es  bestehen  vier  Möglichkeiten,  diese  Um- 
laufszahl  herabzusetzen.  Die  Einschaltung  von  Räder- 
getrieben .ist  vorher  besprochen,  sie  schließt  die 
Dampfturbine  von  großen  Betrieben  aus.  Ein  zweites 
Mittel  ist  die  Abstufung  des  Dampfdruckes,  d.  h.  die 
Auflösung  des  Gesamtgefülles,  in  zahlreiche  Druck- 
stufen. Es  ist  dies  das  System,  welches  Parsons  be- 
nutzt. In  UM)  und  mehr  nebeneinander  liegenden 
Laufrädern  läßt  er  den  Dampf  arbeiten  und  erzielt 
dadurch  von  Rad  zu  Rad  eine  nur  geringe  Druck- 
differenz des  Dampfes,  folglich  auch  eine  wesentlich 
geringere  l  berströmgeschwindigkeit.  Ein  drittes 
Mittel  zur  Verminderung  der  Umdrehungszahl  besteht 
in  der  Gesehwindigkeitsahstufung.  wobei  der  Dampf- 
strahl, nachdem  er  das  Rad  verlassen  hat,  zum  Zwecke 
des  Abgebens  seiner  Strömungsenergie  auf  einige 
weitere  Räder  geleitet  wird.  Das  vierte  und  letzte 
Mittel  besteht  in  einer  gemeinsamen  Druck-  und  <»e- 
schwindigkeitsabstufung.  Dieses  System  ist  angewendet 
von  Curtis  in  New  York  und  von  Riedler-Stumpf  in 
Berlin. 

Auf  die  Parsons-Turbine  eingehend,  entwickelte 
der  Redner  deren  Vorteile  und  Nachteile.  Als  Vor- 
teile werden  aufgeführt:  die  Möglichkeit,  durch  ent- 
sprechend viele  Abstufungen  die  Umdrehungsgeschwin- 


Digitized  by  Google 


15.  Dezember  1908. 


berichte  über  Versammlungen  aus  Fachrereint*.\ 


Stahl  und  Eiüen.  1417 


digkeit  beliebig  heruntersetzen  zu  können;  das  hat  zur 
Folge,  daß  diese  Turbine  im  Schiffbau,  besonders  in 
letzter  Zeit,  vielfach  Anwendung  findet.  Als  Nach- 
teile ergeben  sich  ohne  weiteres  die  vielen  Lauf-  und 
Leiträder,  welche  besonders  hei  hohem  Dampfdruck 
unbedingt  erforderlich  sind,  und  dadurch  unglaublich 
viel  Schaufeln,  bis  zu  80000,  erfordern.  Dadurch  er- 
gibt sieh  eine  grolle  Kompliziertheit  dieser  Turbinen. 
Hinzu  kommt,  daß  zum  günstigen  Arbeiten  derartiger 
Anlagen  eine  Abdichtung  des  Dampfes  zwischen  den 
einzelnen  Druekstufen  unbedingt  notwendig  ist.  Eine 
derartige  wirkliche  Abdichtung  ist  praktisch  unaus- 
führbar, sie  müßte  ein  dichtes  Anfcinaiidergleiten 
«wischen  den  Lauf  rädern  und  Leitschaufelrädern  unter 
entsprechendem  Drucke  zur  Voraussetzung  haben  und 
hierdurch  müßten  durchaus  unzulässige  Reibungen  und 
Abnutzungen  entstehen.  Deshalb  begnügt  sieh  l'arsons 
mit  einer  angenäherten  Abdichtung,  indem  er  den  Zwi- 
schenraum zwischen  zwei  Rädern  auf  etwa  '«mm  ver- 
ringert. Das  hat  sauberste  Ausführung  zur  notwendigen 
Voraussetzung,  auch  darf  infolge  irgendwelcher  Ab- 
nutzung keine  merkliche  Deformation  der  langen,  mit 
zahlreichen  Rädern  besetzten  Walze  gegenüber  dem  um- 
schließenden, festen  Leitschanfelhett  eintreten.  Aus 
diesem  Grunde  ist  l'arsons  gezwungen,  bei  grölleren  An- 
lagen seine  Turbine  in  mehrere  Teile  zu  teilen,  um  so 
eine  bessere  Lagerung  der  laufenden  Welle  zu  erzielen. 

Infolge  der  Expansion  des  Dampfes  beim  Durch- 
strömen der  einzelnen  Druekstufen  müssen  die  Durch- 
messer der  einzelnen  Laufräder  vergrößert  werden, 
weil  es  sonst  nicht  mehr  gelingt,  die  erforderlichen 
Schaufeln  im  nächstfolgenden  Turbinenrad  unterzu- 
bringen. Praktisch  wird  die«  nicht  von  Rad  zu  Rad. 
sondern  gruppenweise  ausgeführt.  Aus  dieser  Kon- 
struktion ergibt  sieh  der  weitere  Nachteil,  daß  die 
Turbinen  für  größere  Anlagen  sehr  lang  und  schwer 
werden,  und  daß  gegenüber  der  Kolbendampfmaschine 
wesentliche  Ersparnis  an  Raum  und  Gewicht  nicht 
eintritt.  Ein  anderer  Nachteil  besteht  darin,  daß  es 
bei  den  ans  Stahlguß  hergestellten  Walzen  nicht  aus- 
geschlossen ist,  daß  Gußblasen  im  Innern  der  Walzen 
vorkommen.  Hierdurch  wird  die  Seh  werpunktslage 
der  Walzen  exzentrisch,  folglich  können  und  müssen 
hei  hohen  Umlaufsgeschwindigkeitcn  schädliche,  ein- 
seitige Fliehkraftwirkungen  auftreten.  Auch  die  un- 
vermeidlichen axialen  Schubkräfte  müssen  besonders 
aufgefangen  werden;  es  geschieht  dies  durch  Knt- 
lastungskolben,  welche  in  die  Turbine  eingebaut  wer- 
den. Hierbei  spielt  die  Abdichtung  wiederum  eine 
recht  unangenehme  Rolle.  Allerdings  gibt  es  Turbinen, 
hei  welchen  der  Dampf  in  der  Mitte  der  langen  Walze 
eintritt,  nach  beiden  Seiten  hin  gleichmäßig  arbeitet, 
und  somit  die  Schuhkräfte  beiderseits  aufhebt.  Derartige 
Ausführungen  wurden  von  Westinghouse  gebaut. 

Um  die  Turbine  zugänglich  zu  machen,  ist  es  er- 
forderlich, den  Deckel  abheben  zu  können,  folglich 
muß  das  Gehäuse  auf  seine  ganze  Länge  hin  zwei- 
teilig hergestellt  werden.  Da  nun  die  Schaufeln  einer 
derartigen  Turbine  nur  für  eine  bestimmte  Dampf- 
geschwindigkeit  richtig  auskonstruiert  werden  können, 
so  folgt  der  weitere  Nachteil,  daß  bei  Änderung  der 
Leistung  der  Turbine,  sei  es  Verminderung,  sei  es 
Steigerung,  die  Dampfausuutzung  eine  ungünstigere 
werden  muß. 

Die  Schwierigkeit  der  Dichtung  zu  vermindern, 
war  das  Bestreben  Rateaus,  derselbe  brachte  zwischen 
je  zwei  Laufrädern  eine  Trennungswand  des  Gehäuses 
an,  welche  bis  zur  Welle  hinab  reichte,  so  daß  erst 
dort  die  Abdichtung  auf  dem  sehr  viel  geringeren 
Durchmesser  erzielt  wurde.  Dadurch  ist  es  mögüeh. 
das  Druckgefälle  von  Stute  zu  Stufe  zu  erhöhen,  die 
Zahl  der  Stufen  und  der  Räder  zu  vermindern,  aller- 
dings auf  Kosten  einer  Erhöhung  der  Umdrehungszahl; 
auch  leidet  bei  dieser  Konstruktion  die  Einfachheit  der 
Ausführung  und  die  Zugänglicbkeit  der  Turbine. 

XXIV.» 


DieTurbine  von  Z  ö  1  ly  ist  der Rateau-Turbine  ähnlich ; 
sie  bezweckt  eine  andere  Führung  des  Dampfes  dadurch, 
daß  Pelton-Räder  in  die  Rateau- Räder  hineingebaut  sind; 
außerdem  sind  die  Schaufeln  fächerförmig  gestellt. 

I  ber  die  Gesichtspunkte,  welche  den  Redner  und 
Hrn.  Professor  Stumpf  bei  der  Konstruktion  der  Ried- 
le r-  S  t  n  m  p f  -  T  u r  b i  n  e  geleitet  haben,  wurden  folgende 
Angaben  gemacht  :  Da  hei  reiner  Druckwirkung  des 
Dampfstrahls  und  vidier  Dampfansnutzung  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit des  Rüdes  nur  halb  so  groß  zu 
sein  braucht  wie  die  Dampfgeschwindigkeit,  da  ferner 
die  Konstruktion  der  Laval-Turbine  zu  hohe  Um- 
drehungsgeschwindigkeiten im  Gefolge  hat,  so  mußte 
durch  einstufige  Druckwirkungen  und  ohne  Änderung 
der  Dampfgeschwindigkeit  der  Raddurchmesser  so 
vergrößert  werden,  daß  günstige  Strömungsverhält- 
nisse  entstanden,  sodann  durch  Geschwindigkeits- 
abstufungen eine  Reduktion  der  Umlaufszahlen  herbei- 
geführt werden,  ferner  die  Möglichkeit  der  gleichzeiti- 
gen Abstufung  von  Geschwindigkeit  und  Druck  ge- 
geben sein.  Kreilich  stellte  die  Vergrößerung  des 
Raddurchmessers  bei  der  hohen  Umfangsgeschwindig- 
keit von  300  bis  400  in  Sek.  gewisse  Anforderungen 
an  den  Konstrukteur  und  zwar  hinsichtlich  richtiger 
Ausnutzung  des  Materials,  der  Ausführung  und  der 
Berechnung  der  Fliehkraftwirkungen,  letzteres  läßt 
sich  aber  mit  absoluter  Sicherheit  erreichen. 

Als  Material  der  Räder  wird  lOurozentiger  Nickel- 
stahl verwendet.  Nach  Angabe  des  Redners  lassen 
sich  Räder  von  '2  m  Durchmesser  für  HOOO  minutliche 
Umdrehungen  mit  fünffacher  Bruchsicherheit  gut  aus- 
führen, es  genüge  aber  auch  schon  eine  2-  bis  2'/jfache 
Bruchsicherheit.  Auch  könne  man  Flußstahl  von 
ßOOOkg  Bruchfestigkeit  benutzen. 

Die  Ausbalaneieruiig  derartiger  Scheiben  mache 
gar  keine  Schwierigkeit;  ohne  Mühe  lasse  sich  die 
Schwerpunkts- Exzentrizität  auf  '/i*o  mm  reduzieren.  Ge- 
lagert werden  die  Wellen  derartiger  Räder  auf  beiden 
Seiten  des  Laufrades  in  langen  Lagern.  Weil  fast 
völlige  Ausbalancierung  stattgefunden  hat,  ist  der 
Lauf  derartiger  Turbinen  außerordentlich  ruhig;  bei 
SJUOO  bis  4000  Umdrehungen  in  der  Minute  war  die 
Bewegung  einer  20* H.)  P.  S.  ■  Maschine  nicht  zu  spüren. 

Die  Schaufeln  sind  in  die  Räder  nicht  eingesetzt, 
sondern  in  den  Einfang  eingeschnitten.  Die  Beauf- 
schlagung des  Rades  findet  an  der  Stirn  statt,  da- 
durch ist  es  möglich,  den  ganzen  Zuströmungs-Quer- 
schnitt  voll  auszunutzen. 

Die  Dampfdüsen  haben  rechteckigen  Querschnitt 
an  der  Aufschlagstelle,  welcher  allmählich  aus  den 
runden  Rohrquerschnitten  mit  der  von  de  Lava]  auf- 
genommenen Diisenverengerung  übergeleitet  ist.  Dicht 
aneinandcrgescliichtet  liegen  die  Düsen  im  Düsen- 
kranz  über  dem,  die  Schaufeln  tragenden  Stirnkranz 
des  Rades  und  greifen  somit  auf  der  ganzen  Peripherie 
das  Laufrad  an.  Ein  axialer  Schub  ist  nicht  vor- 
handen. Um  eine  Regulierung  der  Leistung  der  Tur- 
bine herbeizuführen,  werden  die  Düsen  von  einer 
Stelle  aus  nacheinander  abgeschützt. 

Nach  Vorausschickung  dieser  allgemeinen  Ge- 
sichtspunkte über  die  Konstruktion  und  Wirkungsweise 
seiner  Turbine  ging  Redner  zu  den  einzelnen  Ausfüh- 
rungen über  und  besprach  zunächst  eine  500  P.  S.- 
Turbine,  welche  als  Versuchsturbino  im  Maschinenbau- 
Laboratorium  in  der  Königlichen  Technischen  Hoch- 
schule untersucht  wurde.  Dieselbe  ist  eine  einstufige 
Turbine  ohne  Geschwindigkeit»-  und  Druckabstufung, 
sie  arbeitete  später  in  den  Werkstätten  der  Allgemei- 
nen Elektrizitüts-Gesellschaft  und  betrieb  dort  die  zu- 
gehörige Drehstrom- Dynamomaschine  mit  ÜOOO  Um- 
drehungen in  der  Minute.  Störungen  sind  nicht  vor- 
gekommen, der  Dampfverbrauch  betrug  bei  atmosphä- 
rischem Gegendnick  LI  kg  f.  d.  Nutzpferdestärke. 

Eine  zweite  größere  2000  P.  S.- Turbine  wurde 
nach  dem  gleichen  Prinzip  gebaut,  ebenfalls  zum  Be- 
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triebe  einer  Drehstrommaschine,  dieselbe  arbeitet  im 
Elektrizitätswerk  zu  Moabit.  Der  Dampfverbrauch 
betrug,  unter  Anwendung  von  Kondensation,  8  kg  i.  d. 
Kilowattstunde.  Der  Dampf  hatte  einen  (berdruck 
von  13.5  Atmosphären,  das  Vakuum  erreichte  nur 
85"/«.  Hei  einem  Vakuum  von  etwa  TO und  bei 
Vermeidung  der  Strömungsverluste,  welche  bei  dieser 
ersten  größeren  Ausführung  zugelassen  wurden,  dürfty 
der  Dampfverbrauch  auf  7\ikg  für  die  Kilowuttstunde 
heruntergehen.  Auch  diese  Maschine  arbeitet  mit 
3000  Umdrehungen,  bei  Herabsetzung  der  Tourenzahl 
auf  1500  würde  der  Raddurchmesser  auf  etwa  5  m  zu 
erhöhen  sein  Wegen  des  geringen  Radgewichts  ist  es 
ohne  weiteres  möglich,  das  Rad  fliegend  direkt  auf 
die  Welte  des  Dynamos  aufzusetzen. 

Kine  zweite  Art  der  Riedler-Stumpf-Turhinen  sind 
diejenigen  mit  Geschwindigkeitsnhstufung.  Auch  von 
diesen  sind  in  den  Werkstiitten  der  Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft  verschiedene  ausgeführt  wor- 
den und  haben  sich  bis  jetzt  nach  jeder  Richtung  hin 
bewährt.  Die  dritte  Turbinenart  schließlich  ist  die- 
jenige mit  gleichzeitiger  Geschwindigkeit»-  und  Druck- 
abstufung, sie  läßt  Bich  in  der  Weise  mit  fließenden 
Rädern  ausführen,  daß  das  Rad  der  Hochdruckttirbine 
auf  der  einen  Seite  der  Dynamowelle.  das  Rad  der 
Niederdruckturbine  auf  der  andern  Seite  der  Welle 
angebracht  wird.  Zwischen  beiden  Turbinen  liegt  die 
Dynamomaschine.  Ohne  weitere  Schwierigkeiten  lassen 
sich  die  Riedler-Stumpf-Turbinen  auch  mit  liegendem 
Laufrad  ausführen. 

Ans  den  Vergleichen  des  Dampfverbranchs  mit 
anderen  Turbinen  sei  hervorgehoben,  dali  der  Dampf 
verbrauch  der  Riedler-Stmnpf  Turbine  sich  günstiger 
stellt,  als  der  sämtlicher  anderen  Turbinen.  Aus  der 
dem  Vortrag  beigegebenen  Vergleichstabelle  sind  die 
geringsten  Dampfverbrauche  der  Laval-Turhine  9,3  kg 
i.  d.  Kilowattstunde,  der  Parsons-Turbine  9  kg,  der 
Curtis-Turbine  8,7  kg,  der  Riedler -Stumpf- Turbine 
7,9  kg.  Durch  zahlreiche  Lichtbilder  wurde  der  Vor- 
trag wirkungsvoll  illustriert. 

An  den  Vortrag  schloli  sich  eine  Diskussion, 
in  welcher  Hr.  Hoveri  in  Firma  Hrown,  Hoveri 
&  Co.  in  .Mannheim  -  Käferthul  als  Vertreter  «ier 
Parsons  -  Gesellschaft  das  Wort  ergriff.  In  seinen 
Ausführungen  erklärte  er  zunächst,  dali  nicht  Laval, 
sondern  I'arsons  der  Schöpfer  der  Turbine  sei,  so- 
dann war  er  der  Meinung,  dali  gerade  durch  die 
grobe  Schaufelzahl  der  l'arsons-Turbine,  welche  bei 
llKK)  bis  201 JO  P.S.- Anlagen  30  00O  betrüge  und  bei 
einer  Schaufellänge  von  5  cm  und  einer  Schaufel- 
breite  von  1  bis  2  cm  eine  Totallänge  von  1' j  km, 
eine  Fläche  von  25  qm  repräsentiere,  die  Abnutzung 
der  Schaufeln  außerordentlich  gering  Rei.  Auch  seien 
die  Herstellungskosten  dieser  Schaufeln  so  niedrig, 
dali  von  einer  Erhöhung  der  Anlagekosten  nicht  die 
Rede  sein  könne.  Die  bemängelten  großen  Dimen- 
sionen der  Walzen  der  Parsons-Turbine  seien  nicht 
gefährlich,  so  betrage  die  Länge  einer  augenblicklich 
in  Ausführung  begiiffenen  10000  P.S.  starken  Tur- 
bine 3,2  m  bei  1200  mm  Durehmesser.  Auch  die  der 
Parsons-Turbine  als  Nachteil  vorgehaltenen  Ent- 
lastungskolben  hutten  bis  jetzt  zu  irgendwelchen  He 
anstandnngen  keinerlei  Veranlassung  gegeben.  Durch 
Abheben  des  oberen  Deckels  se<  die  Turbine  auf  ein- 
fachste Weise  zugänglich  gemacht.  Desgleichen  sei 
es  ohne  unangenehme  Folgen  in  bezug  auf  den  Datnpf- 
verbranch  möglich,  die  Geschwindigkeilsverhültuisse 
der  Parsons-Turbine  zu  regulieren. 

l'ber  die  Kiedler  Stumpf  Turbine  sagte  Hr.  Hoveri. 
daß  es  ja  zweifellos  ilus  Verdienst  der  IUI.  Riedler 
und  Stumpf  sei,  zuerst  Versuche  mit  solch  großen 
Rädern  gemacht  zu  haben,  sie  seien  auch  die  Erfinder 
der  ubiTutis  ingeniösen  Schaufelräder,  allein  hiermit 
sei  r*  noch,  nicht  iiinglicli,  eine  in  jeder  Hinsicht 
brauchbare  Maschine  zu  liefern;  eine  .Mache  oder  nur 


2-  bis  2'/ 1  fache  Sicherheit  des  Laufrades  genüge  keines- 
wegs, da  bei  dem  Durchgehen  der  Maschine  die  Gefahr 
der  Explosion  des  Rades  bestehe.  Auf  die  Frage  des 
Dampf  konsums  eingehend,  konstatiert  der  Redner,  daß 
die  2000  P.  S.-Kiedler-Stumpf-Turhine  im  elektrischen 
Werk  Moabit  mit  3800  Umdrehungen  i.  d.  Minute 
arbeite  und  unter  Annahme  eines  Vakuums  von  95  °/« 
einen  Dampfverbrauch  von  7,5  kg  i.  d.  Kilowattstunde 
aufweise.  Dieser  Dampfverbrauch  werde  von  den 
neuesten  Parsons-Tnrbinen  nicht  unwesentlich  unter- 
schritten; so  wiesen  beispielsweise  Anlagen  in  Frank- 
furt und  Mailand  einen  Dampfverbrauch  von  G,2 
bezw.  8,4  kg  auf!  Was  die  Anwendung  der  Turbine 
als  Schiffsmaschine  anlange,  so  habe  Parsons  schon 
seit  10  Jahren  auf  diesem  Gebiet  erfolgreich  gearbeitet, 
bis  jetzt  seien  II  Schiffe  mit  zusammen  t>.'i  400  i.  P.S.  aus- 
geführt worden,  während  zurzeit  7  Schiffe  mit  zusammen 
5(5  000  P.  S.  in  Ausführung  sich  befänden.  Sowohl  an 
(iewicht  wie  an  Raum  sei  die  Parsons-Turbine  dei 
gleichwertigen  Dampfmaschine  ungemein  überlegen,  sie 
w  iege  etwa  1  >  Iiis  '/«  der  letzteren,  auch  mache  gerade 
der  geringe  Durchmesser  dieser  Turbine  sie  zum  Ein- 
bau in  das  Schiff  geeignet,  deshalb  müsse  man  schon 
heute  dieser  Turbine  bei  Passagierdampfern  den  Vor- 
zug vor  den  Kolbenmaschinen  geben.  Hei  Kriegs- 
schiffen würden  freilich  an  die  Turbine  Anforderungen 

i  gestellt,  welche  ihrem  Charakter  formlich  widersprechen; 

|  es  sei  die  Aufgabe  gestellt,  auch  bei  verringerter 
Leistung   ökonomisch    zu   arbeiten.     Die  verringert« 

'  Leist  ing  gehe  wieder  Hand  in  Hand  mit  einer  Ver- 
ringerung der  Umdrehungszahl.  Dazu  biete  die  Parsons- 
Turbine  auf  Grund  ihrer  Konstruktion  das  beste  Mittel. 
Aus  diesem  (»runde  habe  wohl  auch  die  deutsche 
Marine  augenblicklich  zwei  Kriegsschiffe,  ein  Torpedo- 
boot nnd  einen  kleinen  Kreuzer,  mit  Parsons-Turbinen- 
anlagen  in  Auftrag  gegeben  und  zum  erstenmal  seien 
hier  die  Verhältnisse  den  militärischen  Hedürfnissen 
eines  Kriegsschiffes  durchaus  angepaßt  worden.  Durch 

j  eine   derartige   Anwendung  auf  Kriegsschiffen  stehe 

i  Deutschland  au  der  Spitze  der  Nationen. 

Im  Anschluß  hieran  fragte  Hr.  Konteradmiral 
v.Eickstedt.oh  das  rückläufige  Rad  derRiedler-Stumpf 
Turbine  eine  neue  Sache  sein  solle,  oder  aber  eine 
Wiederholung  schon  bekannter  Konstruktionen ;  bei  der 
Kaiserl.  Deutschen  Murine  spiele  für  die  Anlage  von 

|  Schrauben  bei  Turbinen  das  Areal  der  Sehrauhe  eine 

I  wesentliche  Rolle.   Dieses  Areal  müsse  möglichst  groß 
sein,  damit  die  Schiffe  schnell  die  Fahrt  aufnehmen 
und  schnell   aus  der   Fahrt  zum  Stillstand  gebracht 
werden  können.    Solange  man  mit  den   kleinen  Tur 
binenschrauben  zu  rechnen  habe,  würde  dieser  Punkt 

I  stets  ein  Hindernis  sein.  Turbinenanlagen  auf  großen, 
besonders  gepanzerten  Schiffen  einzuführen. 

Im  Schlußwort  wandte  sich  Hr. Geheimrat  Riedler 
gegen  die  Ausführungen  des  Hrn.  Hoveri;  er  erklärte, 
möglichst  objektiv  in  seinen  Ausführungen  gewesen 
zu  sein  und  nach  Kräften  seine  Begründungen  aus  der 
Sache  selbst  hergeleitet  zu  haben;  es  liege  nahe,  daß 
auch  bei  objektiver  Darstellung  die  Vertreter  der  inter- 
essierten Gesellschaften  sofort  auftreten  würden  und 
Kritik  übten  ;  so  liege  der  Fall  auch  hier.  Es  «  «rennn  sehr 
wünschenswert  gewesen,  wenn  die  Parsons- Gesellschaft 
durch  ihren  Vertreter  nicht  allein  das  wiedergegeben 
hatte,  w;is  in  ihren  Katalogen  stehe,  sondern  die 
wahren  Verhältnisse  klargelegt  hätte;  es  habe  ihn 
überrascht,  daß  Hr.  Boveri  die  Schaufellange  einer 
kleinen  Turbineiuinliige  gleich  in  Kilometern  angegeben 
hätte.  Ferner  wundere  er  sich,  daß  die  Parsons-Tnr- 
binen heute  zu  so  außerordentlich  hohen  Preisen  an- 
geboten würden,  obgleich  nach  Angabe  des  Vorredners 
die  Herstellungskosten  so  gering  seien.  Auch  seien 
in  den  10jährigen  Betrieben  dieser  Turbinen  Störungen 
vorgekommen  dadurch,  daß  einzelne  Schaufeln  ab- 
gebrochen seien,  da*  sei  nicht  auf  schlechte  A  rbeit, 
sondern  auf  Mängel  des  Systems  zurückzuführen. 
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Was  die  bemängelte  Sicherheit  der  Laufräder  bei 
den  Riedlcr-Stumpf-Turhinen  anlange,  so  seien  selbst- 
verständlich seine  Turbinen  mit  Regulierung  versehen. 
Diese  hydraulischen  Regulierungen  verhinderten  ohne 
Mühe  das  Durchgehen  der  Musrhine,  du  bekanntlich 
der  Druck  mit  dem  Quadrat  der  Geschwindigkeit  steige: 
wenn  die  Maschine  Lust  habe  durchzugehen,  so  käme 
einfach  quadratischer  Druck  und  die  Sache  sei  erledigt. 
Auf  die  frage  des  Dampfverbrauchs  eingehend,  betonte 
der  Redner  nochmals,  daß  die  angegebenen  Zahlen  genau 
der  Wirklichkeit  entsprechen;  auch  bei  seinen  Turbinen 
lasse  sich  mit  Leichtigkeit  der  Dampfverbrauch  auf  t>  kg 
herabdrucken,  und  wenn  heute  Deutschland  plötzlich 
mit  den  Turbinenkonstruktionen  im  Kriegsschiffbau  an 
die  Spitze  der  Nationen  trete,  so  bedauere  er,  daß  das 
mit  einer  so  komplizierten  Turbine  geschähe. 

An  den  Vortrag  des  Hrn.  Riedler  schloß  sich  der- 
jenige des  Direktors  der  Aktiengesellschaft  Mix  iV  Genest, 
Hrn.  Regierungsbaumeister  Zopke,  an  über  das 

Telephon  Im  Seewesen. 

Der  Vortrag  war  dadurch  außerordentlich  reizvoll, 
daß  nicht  allein  alle  diejenigen  Gebiete  der  neuesten  Zeit, 
auf  welchen  das  Telephon  im  Seewesen  mit  Erfolg  Ver- 
wendung findet,  eingehend  behandelt  wurden,  sondern 
gerade  die  neuesten  und  erfolgreichen  Bestrebungen  mit 
großer  Deutlichkeit  behandelt  nnd  durch  zahlreiche,  vor- 
züglich ausgefallene  Experimente  demonstriert  wurden. 
Insbesondere  befaßte  sich  der  Vortragende  mit  der  Korn- 
mando-Telephonie  an  Bord;  hieran  anschließend  ent- 
wickelte er  die  Festungstelephonie,  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Küstenbefestigungen.  Hin  be- 
sonderes Kapitel  war  der  Werfttelcphonie  gewidmet, 
die  ja  im  allgemeinen  die  gleichen  Gesichtspunkte  hat, 
wie  überhaupt  die  Telephonie  in  jedem  großen  Industrie- 
betriebe. Da  es  bei  allen  kaufmännischen  Abschlüssen, 
ferner  auf  dem  gesamten  Gebiete  des  Verteidigungs- 
dienstes an  sehr  vielen  Stellen  von  hohem  Wert  sei, 
daß  die  aufgegebene  Bestellung,  der  auszuführende 
Befehl  einen  urkundlichen  Wert  besitze,  so  sei  es  von 
jeher  ein  Bestreben  gewesen,  derartige,  in  die  Ferne 
gegebene  Bestimmungen  seitens  des  Auftraggebers  in 
durchaus  rechtlich  verbindlicher  Form  urschriftlich  zu 
übertragen.  Dieses  Problem  sei  in  der  Neuzeit  durch  den 
Telautograph*  des  amerikanischen  Erfinders  Elisha 
Gray  gelöst.  Mit  Hilfe  eines  entsprechend  eingerich- 
teten Projektionsapparates  führte  Hr.  Direktor  Zopke 
diesen  Apparat  der  Versammlung  vor  und  erntete  durch 
die  vorzügliche,  im  ganzen  Saale  weithin  sichtbare, 
absolut  genaue  Schreibweise  des  Instrumentes  großen 
Beifall.  In  den  Küstenbefestigungen  der  Vereinigten 
Staaten,  insbesondere  für  den  Verkehr  von  den  Ent- 
fernungsmesser-Stationen nach  den  schweren  Batterien 
hin,  seien  mehrere  hundert  dieser  Apparate  im  prak- 
tischen Gebrauch,  desgleichen  verwende  die  Industrie 
den  Apparat  an  zahlreichen  Stellen. 

Den  Schluß  dieses  interessanten  Vortrages  bildete 
eine  kurze  Besprechung  der  Funkentelephonie,  d.  h. 
des  Fernsprecliens  ohne  Leitungsdraht.  Wenn  auch 
auf  diesem  Gebiete  schon  einige  Schritte  getan  seien, 
so  sei  eine  praktische  Losung  bis  jetzt  noch  nicht  in 
dem  Maße  erzielt,  wie  dies  für  das  öffentliche  Leben 
erforderlich  sei.  Der  Vortragende  schloß  mit  dein 
Wunsche,  dali  es  deutscher  Geistesarbeit  vorbehalten 
sein  möge,  auch  dieses  Problem  der  Funkentelephonie 
seiner  Lösung  entgegenzuführen. 

Der  nächstfolgende  Vortrag  war  der  des  Kaiser- 
lichen Marinebaumeisters  Hrn.  G.  Berling  über 

Oberflächenkondensation  mit  getrennter  Kaltluft- 

nnd  Wariuwasserfördcruiig. 

Der  Vortragende  ging  zunächst  auf  die  Festsetzung 
der  Grenze  der  Ökonomie  eines  Oberfluchenkondensators 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  18!W  Heft  10  S.  445. 


ein  und  kommt  zu  dem  Resultat,  daß  sich  eiue  Erniedri- 
gung der  Kondensattemperatur  nur  so  lange  lohnt,  als 
der  im  Niederdruckzylinder  durch  das  Sinken  der  Dampf- 
spannung hervorgerufene  Arbeitsgewinn  größer  ist  als 
der  nutzbare  Weit  der  dem  Kondensat  durch  das 
Kühlwasser  entzogenen  Energiemenge.  Die  im  Schiffs- 
betriebe bei  Oberllächenkondensation  üblichen  Luft- 
pumpen sind  sogenanute  nasse  Pumpen ;  dieselben  be- 
fördern das  Wasser,  den  nicht  kondensierten  Dampf 
und  die  Luft  als  Gemisch  gemeinsam  aus  dem  Kun- 
densator. Wesentliche  Vorteile  bietet  indessen  nach 
den  Darlegungen  des  Redners  eine  von  ihm  konstruierte 
und  von  der  Firma  Otto  Schwade  in  Erfurt  aus- 
geführte Luftpumpe  mit  getrennter  Kaltluft-  und  Warm- 
wasserförderung.  Die  Resultat«-,  welche  mit  dieser 
Pumpe  bis  jetzt  erzielt  wurden,  sind  durchaus  günstige, 
es  erscheint  indes  wünschenswert,  daß  noch  weiter  ver- 
gleichende Versuch«  mit  dieser  neuen  Pumpe,  genannt 
Goliathpumpe,  angestellt  und  veröffentlicht  werden. 

Der  letzte  Vortrag  des  ersten  Tages  war  der  des 
Fabrikbesitzers  Hrn.  A.  C.  Holzapfel  über  den 
Anstrich  der  Sc  hiffsböden.  In  diesem  Vortrag  und 
der  sich  daran  anschließenden  Diskussion  handelte  es 
sich  im  wesentlichen  um  die  Wirkungsweise  der  ver- 
schiedenen Beschläge  und  Anstriche  von  Schiffsböden 
gegen  das  Bewachsen  mit  Seetieren,  ein  Faktor,  der 
bekanntermaßen  von  sehr  großem  Einfluß  auf  die 
Geschwindigkeitsverhältnisse  der  Schiffe  ist 

Die  Tagesordnung  des  19.  November  wurde  durch 
das  übliche  Festessen  beschlossen. 

Am  Freitag  den  20.  November  fand  um  9  Uhr 
früh  die  geschäftliche  Sitzung  statt,  in  welcher  neben 
Ergäiizungswahlen  in  den  Vorstand  der  Gesellschaft 
eine  eventuelle  Gescllschaftsfahrt  im  nächsten  Herbst 
zur  Besichtigung  der  Weltausstellung  in  St.  Louis 
besprochen  wurde. 

Von  den  Vorträgen  dieses  zweiten  Verhandlungs- 
tages stand  an  erster  Stelle  derjenige  des  Professors 
Hru.  Dr.  phil.  Fr.  Ahlborn  über  hydrody uamische 
Experi  men  tul  - 1"  nt  ersuch  unge  n.  Der  sehr  beifällig 
aufgenommene  Vortrag  zeigte  in  Lichtbildern  die  Be- 
wegungen des  Wassers,  wenn  Flächen  durch  dasselbe 
hindurchbewegt  werden.  In  ausgiebigstem  Maße  und 
mit  vorzüglichem  Erfolge  waren  hierbei  die  Moment- 
Photographie  wie  der  Kiuematograph  benntzt  worden. 

Der  Vortrag  des  (ich.  Mariuebaurats  und  Schiff- 
baurcssort- Direktors  Hrn.  W.  Wiesinger  bezog  sich 
auf  Betrachtungen  über: 

Wert  nnd  Bedeutung  der  Lohnformen. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher  die 
Lohnfrage  im  allgemeinen  gestreift  wurde,  ging  der 
Redner  auf  die  vier  gebräuchlichsten  heutigen  Lohn- 
formen über.  In  klarer  und  übersichtlicher  Weise  be- 
handelte er  zuerst  den  Tage-  oder  Zeitlohn,  welchen 
er  überall  dort,  wo  er  nicht  aus  inneren  Betricbs- 
ursaehen  berechtigt,  oder  nicht  zu  umgehen  sei,  für 
ilie  ungerechteste  Lohnform  erklärte.  Der  nächste  Ab- 
schnitt war  dem  Stü  k-  oder  Akkordlohn  gewidmet. 
Bei  zutreffender  Bewertung  der  einzelnen  Arbeiten  und 
der  Leistung  eines  Normalarbciters  hielt  der  Vor- 
tragende diese  Lohnform  für  die  gerechteste.  Weniger 
günstig  lautete  sein  Urteil  über  die  dritte  Art  des 
Lohnes,  die  Zeitprämie,  eine  Form,  die  von  Amerika 
herübergebracht  worden  sei  und  für  deren  Einführung 
in  Deutschland  sich  in  neuester  Zeit  die  Stimmen 
mehrten.  Die  letzte  Art  der  Lohnform,  Lohn  mit 
Gewinnbeteiligung,  habe  bis  jetzt  dort,  wo  sie  ein- 
geführt sei,  die  gehegten  Erwartungen  nicht  erfüllt; 
für  diese  Art  der  Löhnung  »ei  nnsere  heutige  Zeit 
noch  nicht  genügend  reif.  In  seiner  Schlußbetrach- 
tung empfahl  der  Redner,  gemeinsam  unter  der  Vor- 
aussetzung gewisser  normaler  Werkstattseinrichtungen 
und  Arbeitsbedingungen  eine  Normalbewertung  der 
Arbeitsleistungen  vorzunehmen.    Die  Benutzung  der- 
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artig  gemeinsam  festgestellter  Bewertungen  würde  eine 
Sicherheit  dafür  geben,  «lall  die  berechtigten  Ansprüche 
sowohl  der  Arbeiter  wie  der  Arbeitgeber  mehr  wie 
bisher  befriedigt  würden.  Wenn  die  auf  Grund  dieser 
Norinalwcrte  festgesetzten  Tarifsätze  läugere  Zeit  Gül- 
tigkeit  behielten,  so  würde  dadurch  das  Vertrauen  der 
Arbeitnehmer  zu  ihren  Arbeitgebern  gestärkt;  ins- 
besondere empfahl  Redner  den  deutschen  Werften 
dieses  Prinzip.  Eine  Zugrundelegung  solcher  N'ormal- 
werte,  die  die  richtige  Bemessung  der  Akkordsätze 
der  einzelnen  Werften  wesentlich  erleichtern  werde, 
müßte  den  Erfolg  haben,  daß  der  Konkurrenzkampf 
sich  nicht  auf  Kosten  des  Arbeiters  abspiele,  sondern 
auf  dem  vornehmeren  geistigen  (iehiete. 

An  den  interessanten  Vortrag  schloß  sich  eine 
ziemlich  lebhafte  Diskussion,  in  welcher  die  Ansicht 
teils  für,  teils  getreu  die  verschiedenen  Lohnformen, 
und  gleichzeitig  Mutmaßungen  über  die  Lohnform  der 
Zukunft  ausgesprochen  wurden. 

Ein  l'assus  ans  dem  Vortrage  sei  besonders  hervor- 
gehoben, der  zum  Nachdenken  anregt;  der  Passus 
lautete:  „Für  staatliche  Betriebe  halte  ich  die  Lohn- 
fonn  der  Zeitprämie  für  wenig  geeignet,  da  in  diesen 
ein  Erwerb  im  Sinne  der  Privatitidustrio  nicht  erzielt 
zu  werden  braucht." 

Von  besonderem  Interesse  für  die  speziellen  Schiff- 
bauer war  der  vorletzte  Vortrag  des  Hrn.  Schiffbau- 
Ingenieur  K.  G.  Meldahl  über: 

Materialspannangen  iu  ausgeschnittenen 
and  verdoppelten  Platten. 

Der  Redner  kam  auf  Grund  seiner  sehr  eingehenden 
Untersuchungen,  welche  sich  seinen  vorjährigen  Arbeiten 


über  die  Festigkeit  des  U-Balkens  würdig  an  die  Seite 
stellten,  zu  dem  Resultat,  daß  Doppelungen,  welche  in 
Ausdehnung  nicht  sehr  groß  sind,  oder  keine  reich- 
liche Dicke  besitzen,  eine  verhältnismäßig  sehr  geringe 
Wirkung  ausübten,  und  daß  bei  Beanspruchungen,  bei 
denen  die  Dehnung  der  Platte  von  einem  Widerstand 

|  derselben  nicht  abhängt,  eine  Doppelung  in  den  meisten 
Fallen  nichts  nütze,  daß  also  aas  dafür  erforderliche 
Material  gespart  werden  könne.  Wenn  eine  Doppelung 
von  Nutzen  sein  solle,  müsse  sie  drei-  bis  viermal  so 
groß  wie  der  Ausschnitt  sein  und  dieselbe  Dicke  haben 
wie  die  Platte,  auch  seien  die  Nietlöcher  so  anzuordnen, 
daß  sie  nicht  an  die  Ecken  deB  Ausschnittes  kommen. 

Den  Schluß  der  Arbeiten  des  zweiten  Tages  bildete 
der  Vortrag  des  Fabrikbesitzers  Hrn.  J.  Pohl  ig  über 
die  Entladung  von  Schiffen  mit  Berücksichti- 
gungderzweckmäßigstenBauartderletzteren. 

Die  r>.  Hauptversammlung  faud  ihren  Abschluß  in 
einer  Besichtigung  der  Werkstätten  der  Aktiengesell- 
schaft Mix  &  Genest.  Durch  das  Entgegenkommen 
dieser  Firma  war  den  Teilnehmern  der  Versammlung 
Gelegenheit  geboten,  die  vorzüglich  eingerichteten 
Telephon-  und  Telegraphenwerke  der  genannten  Firma 

I  kennen  zu  lernon  und  sich  durch  Augenschein  zu 
überzeugen,  daß  die  hervorragende  Leitung  des  Unter- 
nehmens, verbunden  mit  sorgfältigster,  gewissenhaftester 
Ausführung  aller  Einzelheiten,  die  gesnnde  Grundlage 
bildet,  auf  welcher  der  W'eltruf  dieser  deutschen  Firma 

'  aufgebaut  ist.    Als  hübsche  Erinnerung  an  den  Besuch 

'  wurde  jedem  Teilnehmer  ein  mit  Widmung  versehenes 
Citophon  zur  sofortigen  Anbringung  in  der  Wohnung 
überreicht. 

Professor  Oswald  Flamm. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Neu«!«  Uber  ThomasschlackentnehL 

Die  Mitteilung,  daß  es  möglich  ist,  billigeres 
Thomasmehl  herzustellen  dadurch,  daß  man  die 
Schlacke  dämpft,  ist  sowohl  von  Industriellen  wie 
auch  Landwirten  mit  großem  Interesse  aufgenommen 
worden.  Einer  ganzen  Reihe  von  Finnen  des  In-  und 
Auslandes  mußten  die  Erfinder  und  Patentinhaber  ge- 
nannt werden,  und  sind  mit  drei  Thomasstahlwerken 
die  Verhandlungen  bereits  so  weit  gediehen,  «laß  wahr- 
scheinlich schon  zum  Frühjahr  1904  gedämpftes 
Thomasmehl  unter  voller  Garantie  in  den  Handel 
kommen  wird.  Auch  das  Großkapital  hat  schon 
Schritte  getan,  diese  wertvolle  Erfindung  zu  erwerben. 

Die  praktischen  Landwirte  haben  sich  indessen 
bis  jetzt  um  die  Erfindung  merkwürdigerweise  recht 
wenig  gekümmert,  obwohl  das  nene  Thomasmehl  ge- 
rade ihnen  Vorteile  bringen  soll  sowohl  iu  Form 
von  sicheren  Ernten  als  auch  in  geringeren  Betriebs- 
unkosten. 

Durch  eine  Reihe  von  landwirtschaftlichen  Ver- 
suchsstationen sind  die  ersten  Proben  genau  unter- 
sucht worden,  und  zwar  war  die  Probe  I  das  Material, 
wie  es  ohne  besondere  Achtsamkeit  aus  den  Kesseln 
hervorgeholt  und  nur  einmal  gesiebt  wurde,  so  daß 
die  größeren  Eisentcile,  Schlacken  usw.  entfernt 
waren.  Mit  je  einem  Zentner  f.  d.  Morgen  von  diesem 
Material  hat  der  Erfinder,  Hr.  Gutsbesitzer  Schulte- 
Steinberg  in  Düren  bei  Langendreer  (  Westfalen),  ganz 
außerordentliche  Erfolge  erzielt,  nur  leider  versäumt, 
ungedUngte  Parzellen  liegen  zu  lassen,  so  daß  genaues 
Zahlenmaterial  nicht  vorgelegt  werden  kann. 


Die  Analysen  haben  folgende  Resultate  ergeben : 
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Aus  diesen  Zahlen  geht  hervor,  daß  dieses  Pro- 
dukt nicht  absolut  staubtrocken  war,  aber  niemals 
mehr  als  höchstens  6  J/o  Wasser  enthielt.  Dadurch 
aber  läßt  sich  dieses  Mehl  viel  leichter  streuen  und 
fliegt  nicht  so  davon  wie  das  heutige  Thomasmehl. 
Auffallend  ist,  daß  die  Menge  der  zitratlöslichen 
Phosphorsäure  verhältnismäßig  niedrig  und  trotzdem 
von  so  kolossaler  Wirkung  ist.  Die  Resultate  sind  in 
besonderen  Gutachten  niedergelegt.  Ob  die  Wirkung 
auch  dem  gelöschten  Kalke,  der  im  neuen  Thoraasniehl 
entschieden  mitwirkt,  zuzuschreiben  ist,  werden  die 
zahlreich  angestellten  I)üngung*versnrhe  ergeben,  und 
angenehm  müßte  es  dem  Erfinder  sein,  wenn  sich 
praktische  Landwirte  äußern  wollten,  ob  sie  dieses 
gröbere,  nicht  staubende  Thomasmehl  dem  stark  stau- 
benden vorziehen  oder  nicht. 


Digitized  by  Google 


15.  Dezember  1903. 


Htftralt  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  and  Eisen.  1421 


Die  Probe  II,  die  von  den  landwirtschaftlichen 
Versuchsstationen  untersucht  worden  ist,  war  sorg- 
fältiger hergestellt,  ganz  trocken  und  zweimal  gesieht; 
dieser  Dünger  staubte  schon  mehr  oder  weniger  und 
ergab  folgeude  Resultate: 
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Diese  Steigerung  des  Prozentsatzes  an  zitrat- 
löslicher  Phosphorsaure  hat  selbstverständlich  auch 
höhere  Produktionskosten  zur  Folge,  und  würde 
1  Zentner  hiervon  schon  wieder  um  20  bis  30  Pt'g. 
teurer  sein  müssen  als  das  erste  Produkt.  Nichts- 
destoweniger haben  es  sich'die  Versuchsansteller  an- 
gelegen sein  lassen,  noch  ein  drittes  Fabrikat  herzu- 
stellen in  derselben  Trockenheit  und  Feinheit  wie  das 
heute  übliche  Thomasmehl,  und  sind  auch  diese  Proben 
landwirtschaftlichen  Versuchsstationen  zugesandt  wor- 
den. Die  Resultate  der  Untersuchungen  dieses  feinen 
Mehls  stehen  indessen  noch  aus  und  dürften  Ver- 
anlassung geben  zu  neuen  Besprechungen  und  Ver- 
suchen. Dieses  Produkt  wurde  dadurch  erreicht,  daß 
man  die  sehr  leicht  zerdrückbaren  größeren  Teile 
durch  eine  bezw.  zwei  Rohrmühlen  geben  ließ. 

Daß  die  Herstellung  durch  das  dreimalige  Sieben 
des  Produkts  und  durch  peinliche  Achtsamkeit  wieder 
mehr  verteuert  wird,  liegt  auf  der  Hand,  und  erscheint 
es  sehr  fraglich,  ob  solches  Mehl  tatsachlich  besser 
wirken  wird  als  Mehl,  das  nur  einmal  gesiebt  ist. 
Beinahe  möchte  es  scheinen,  als  ob  diese  Erfindung 
die  ganze  Theorie  der  Zitronensüurelösliehkeit  ins 
Wanken  zu  bringen  berufen  sei,  weil  doch  das  einmal 
gesiebte,  niedrigprozentige,  gedämpfte  Thomasmehl  viel 
größere  Erfolge  bereits  gezeitigt  hat,  wie  das  fast 
6  bis  7  °/o  höherprozentige  staubfreie  alte  Thomas- 
mehl. Heute  hält  niemand  mehr  das  schwefelsaure 
Ammoniak  für  absolut  minderwertiger  als  den  Chili- 
salpeter. Ks  hat  auch  schwere  Kampfe  gekostet,  dem 
schwefelsauren  Ammoniak  die  heutige  Stellung  zu 
erobern. 

Wie  oben  bereits  angedeutet  wurde,  dürfte  das 
neue,  durch  Dämpfen  der  Schlacken  hergestellte 
Thomasmehl  recht  bald  auf  den  Morkt  kommen;  es 
wird  alsdann  und  auch  schon  jetzt  Aufgabe  der  Land- 
wirte sein,  ihre  Meinung  zu  äußern,  was  sie  lieber 
kaufen  und  probieren  würden,  erstens  das  löproz.  fein- 
gemahlene alte  Thomasmehl  oder  zweitens  das  18proz. 
dreimal  gesiebte  neue  Thomasmehl,  oder  drittens  das 
14-  bis  lBproz.  zweimal  gesiebte  neue  Thomasmehl,  oder 
viertens  das  10-  bis  llproz.  einmal  gesiebte  neue 
Thomasmehl,  das  ganz  wesentlich  billiger  sein  wird, 
als  das  heutige  Mehl,  und  dessen  Wirkung,  wenigstens 
in  den  vorliegenden  Versuchen,  ganz  enorm  war. 

Alle  Versuchsansteller  aber  werden  schon  heute 
gebeten,  ihre  Erfahrungen  an  die  Landwirtschaftliche 
Winterschule  in  Dortmund  mitteilen  zu  wollen,  damit 
die  Meinungen  zusammengestellt  und  verarbeitet  wer- 
den können.  ^  ^  1)ortmum, 


Großbritanniens  Kohelsenerzengnng  im  ersten 
Halbjahr  1908. 

Nach  den  Krniittlungen  der  „British  hon  Trade 
Association"  betrug  die  Roheisenerzeugung  Groß- 
britanniens: 


im  ersten  Halbjahr  1903 
ha  ■ 


1901 


im  looo  kg 
4  449  062 
4  1132  022 
3  940  697 


1901 

1  801  118 

1  795  074 

3«9  875 
105  055 


190S 

2  129  851 
1  743  52« 
463  «73 
112  009 


Die  Roheisenerzeugung  des  letztverflosseuen  Halb- 
jahres hat  sich  demnach,  verglichen  mit  derselben  Zeit 
des  Vorjahres,  um  287  040  t,  mit  der  des  Jahres  1001 
um  502  365  t  gehoben.  Hinsichtlich  der  verschiedenen 
Arten  des  Roheisens  verteilte  sich  die  Erzeugung  in 
den  ersten  sechs  Monaten  der  letzten  beiden  Jahre 
wie  folgt: 

Puddel-  u.  Gießereiroheisen 

Hämutitrohc  isen  

Tboinasroheisen  

Spiesreleisen  

4  192  022    4  449  002 

Die  Zahl  der  im  Betrieb  befindlichen  Hochöfen 
betrug : 

im  ersten  Halbjahr  1903  ....    350'  , 

1902.  .   .  .  345'/,, 
»       n  „        Ü»01  ....    339 1  . 

Obgleich  die  Zahl  der  im  Beirieb  befindlichen  Ofen 
in  der  ersten  Hälfte  des  laufenden  Jahres  größer  ist 
als  die  des  gleichen  Zeitraumes  der  Jahre  1901  und 
1902,  bleibt  sie  dennoch  beträchtlich  hinter  derjenigen 
des  ersten  Halbjahres  1900  zurück,  wo  397  »Ifen  unter 
Feuer  waren. 


Kohlenförderung  in  den  Niederlanden  1902. 

Nach  dem  Jahresbericht  der  ßergbanverwaltung 
wurden  in  den  Niederlanden  im  Jahre  1902  insgesamt 
399  133t  Steinkohlen  gefördert,  d.  i.  86416t  mehr 
als  im  vorhergehenden  Jahre.  An  dieser  Ausbeute 
waren  folgende  vier  Kohlengruben  beteiligt:  1.  Donia- 
niale  Steenkolenmijnen  in  Kerkrade  mit  173084  t, 
2.  Grube  Neuprick  Bleijcrheide  in  Kerkrade  mit 
60310  t,  3.  Grube  ( Iranje- Nassau  in  Hcerlen  mit 
142016  t,  4.  die  neue  Grube  Willem-Sophia  in  Speck- 
holzerheide  mit  23723  t.  Der  Jahreslohn  der  Kohleu- 
arbeiter,  einschließlich  des  Aufsichtspersonals,  betrug 
im  Durchschnitt  «18,61  Fr.  Es  waren  148«  Personen 
beschäftigt,  von  welchen  1159  unter  und  327  über 
Tage  arbeiteten.   

LUtticher  Weltausstellung. 

Im  Monat  April  des  Jahres  1905  wird  in  Lüttich 
unter  dem  Protektorat  des  Königs  der  Belgier  eine 
ungefähr  sechs  Monate  dauernde  Internationale  Aus- 
stellung eröffnet  werden.  Dieselbe  begreift  in  der 
Hauptsache  künstlerische,  wissenschaftliche,  indu- 
strielle, Handels-  und  Kolonialabteilungen.  Die 
Abteilung  für  Wissenschaft  wird  sowohl  die  ver- 
schiedenen Stufen  des  Unterrichts  als  auch  die  für 
Literatur,  Wissenschaft  und  Kunst  dienenden  Geräte 
und  Verfahren  veranschaulichen.  Die  Abteilung  für 
Industrie  dehnt  sich  auf  alle  Produkte  und  Verfahren 
und  alles  Material  sowohl  der  Industrie  als  der  Land- 
wirtschaft aus.  Den  Sondergruppen  der  Bergwerke, 
der  Metallurgie,  der  Mechanik,  der  Elektrizität,  der 
Waffenfabrikation  und  der  mechanischen  Fahrmittel 
soll  eine  besondere  Ausdehnung  gegeben  werden.  Der 
Verwaltungsrat  der  Aktiengesellschaft  der  Lütt  icher 
Ausstellung  steht  unter  dem  Vorsitz  von  F.rnst  Nagel- 
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macker.  Dieser  Vcrwaltungsrat  hat  seine  Vollmachten 
an  ein  Exekutivkomitee  übertrugen,  an  dessen  Spitze 
der  Bankier  Emil  Digneffe  steht. 


Denkmal  für  Louis  Berger. 

Das  y.ur  Ehrung  Louis  Bergers  auf  dem  Hohen- 
stein hei  Willen  errichtete  Denkmal  steht  vollendet 
da.  Turm  und  Terrassen,  im  vorigen  Jahre  nach  einem 
Entwurf  des  Architekten  Paul  Baum  garten  in 
Berlin  erbaut,  finden  allgemeinen  Beifall.  An  einer 
Außenseite  des  Turmes  ist  dos  von  dem  Bildhauer 
Arnold  Küune  in  Berlin  geschaffene,  wohlgelungene, 
in  Kupfer  getriebene  Bildnis  Bergers  angebracht.  Da 
dieses  erst  vor  kurzem  geliefert  wurde,  so  war  es 
nicht  möglich,  in  diesem  Sommer,  wie  geplant, 
die  Feier  der  Einweihung  des  Denkmals  stattfinden  zu 


Rundschau.  23.  Jahrg.  Nr.  24- 


lassen;  der  ungünstigen  Jahreszeit  wegen  mußte  diese 
jetzt  darauf  beschränkt  werden,  daß  in  Gegen- 
wart eines  Vertreters  der  Familie  Berger  und  der 
Mitglieder  des  geschäftsführenden  Ausschusses  die 
Enthüllung  des  Bildnisses  geschah.  Unter  demselben 
steht  die  Inschrift :  „Dem  treuen  Freunde  des  Volkes 
und  mutigen  Verfechter  seiner  Hechte,  dem  allzeit 
hilfsbereiten  Manne  errichtet  von  Freunden  und  Ver- 
ehrern." Alle  nah  und  fern,  welche  Berger  Liebe  und 
Dankbarkeit  bewahrt,  insbesondere  diejenigen,  welche 
durch  einen  Beitrag  die  Errichtung  des  Denkmals  er- 
möglicht haben,  sind  eingeladen,  das  Denkmal  stn 
besichtigen.  Einem  jeden  wird  sein  Anblick  eine 
Freude  und  der  Aufenthalt  in  der  schönen  Umgebung 
ein  Genuß  Bein. 

Es  ist  beabsichtigt,  im  nächsten  Sommer  eine 
Erinnerungsfeier  an  Berger  bei  dem  Denkmal  zu  ver- 
anstalten. 


Industrielle  Rundschau. 


Verein  für  Bergbau  und  «ußsUhl- 
fabrikalion. 

Der  Rohgewinn  betrug  3  »344  427  .Jf  (gegen 
3084  424  H  im  Vorjahr).  Hierzu  haben  beigetragen: 
Hasenwinkel  112346  Engelsburg  6928  Karo- 
linenglück 54 1  955  ,  *,  Fentsch  3204-*,  Quarzitgruben 
5700  .  *.  Die  sonstigen  Grubenbetriebe  haben  Zu- 
buüeii  erfordert.  Die  Stahlindustrie  hat  im  ab- 
gelaufenen Jahr  ebenso  wie  in  den  beiden  Vorjahren 
eine  Dividende  nicht  erbracht,  was  wiederum  auf  das 
bereits  in  den  Vorjahren  hervorgehobene  Mißverhältnis 
zwischen  den  Hohmaterialpreisen  und  den  Verkaufs- 
preisen der  Fabrikate  zurückzuführen  ist.  Nach  Ab- 
zug der  gesamten  Abschreibungen  im  Betrage  von 
158! »594,*  verblieb  ein  Reingewinn  von  2 (»5183t.* 
(2  105133..*).  aus  dem  nach  Abzug  der  statutarischen 
und  kontraktlichen  Tantiemen  wie  im  vorigen  Jahr 
eine  Dividende  von  7  ",»  auf  das  divideudenherechtigte 
Kapital  von  25  200  000  ,*  bezahlt  wurde,  wahrend 
man  den  verbleibenden  Rest  wie  in  fiüberen  Jahren 
zu  Gratifikationen,  Unterstützungen  und  anderen  be- 
sonderen Ausgaben  verwendete,  Über  die  einzelnen 
Betriebe  teilt  der  Bericht  folgendes  mit:  Der  Gesamt- 
absatz  der  Gußstahlfabrik  einschließlich  des  verkauf- 
ten Roheisens  betrug  204  225  t  (173508  t)  und  die  Ge- 
satnteinnahme dafür  28  172055.«  127772  79t».*);  der 
Absatz  an  Roheisen  überstieg  den  vorjährigen  um 
rund  17000  t.  In  das  mit  dem  1.  Juli  d.  J.  begonnene 
neue  Rechnungsjahr  sind  83607  t  Gesamtauflage  ein- 
schließlich lies  verkauften  Roheisens  übernommen 
worden.  Der  Absatz  der  Stahlindustrie  betrug  61  814  t 
(57  831  t).  die  Einnahme  7  590  005.*  (7  376  959.*). 
Die  Jahreserzeugung  der  alteren  drei  Zechen  an  Stein- 
kohlen betrug  963041  t,  an  Koks  wurden  129  160  t 
und  an  Briketts  auf  Zeche  Engelsburg  111507  t  her- 
gestellt. Die  Jahresproduktion  der  Zeche  ver.  Karo- 
linengliick  betrug  an  Steinkohlen  246  635  t,  an  Koks 
94  720  t.  In  betreff  der  Eisensteingrnben  im  Siegener 
Revier  hat  sich  die  Tätigkeit  des  Vereins  ebenso  wie 
im  Vorjahr  auf  Vortreiben  des  Stollens  nuf  Grube 
Wasserberg  beschränkt.  Auf  der  Lothringer  Eisen- 
st'-ingrube  Fentsch  wurde  mit  den  Aufschluß-  und 
Vorrichtung«arbeiten  auch  im  verflossenen  Geschäfts- 
jahr fortgefahren  und  der  Abbau  der  Erze  im  Ver- 
hältnis / u  den  vorliegenden  Auftrügen  vorgenommen. 
Der  Bericht  betont,  daß  die  Verwaltung  sich  bemühen 
wird,   auch   weiterhin   Geschäfte  nach   dem  Ausland 


trotz  der  geilrückten  Preise  abzuschließen,  da  der  in- 
ländische Bedarf  sich  n%ch  nicht  derart  entwickelt 
habe,  daß  bei  der  außerordentlich  gesteigerten  Er- 
zeugungsfähigkeit der  inländischen  Werke  genügender 
Absatz  im  Inland  gefunden  werden  könne.  Unter 
Betriebsverhesseriingen  werden  die  Einrichtungen  zur 
Reinigung  der  Hochofengase  und  die  Nutzbarmachung 
der  letzteren  für  eine  Gaskraftmaschinenanlage  be- 
sonders hervorgehoben. 


Deutsch-Luxemburglsche  Bergwerks-  und 
Aktiengesellschaft  In  Bochum. 

Der  jetzt  vorliegende  Geschäftsbericht  bezeichnet 
das  Jahr  1902/03  in  erheblichem  Maße  als  Baujahr, 
das  Werte  geschaffen  hat,  die  auf  die  Ergebnisse  des 
Geschäftsjahres  noch  keinen  Einfluß  ausüben  konuten. 
Neu  eingerichtet  wurden  die  700 tuin-Trägerstraße,  An- 
lagen zur  Herstellung  von  Schienen  uud  Schwellen, 
eiue  Mitteleisenstraße,  eine  Drahtstraße  und  verschie- 
dene andere  Anlagen.  Der  Grundbesitz  hat  sich  um 
etwa  16  ha  vermehrt,  die  zum  Absturz  von  Hochofen- 
schlacke angekauft  wurden.  Die  Gesellschaft  beteiligte 
sich  durch  Übernahme  von  Aktien  an  dem  Minette- 
vorkommen  der  Societc  anonyme  de  Moutiers,  die  am 
14.  September  1900  zur  Ausbeutung  der  bei  Briey 
liegenden  69«!  ha  großen  Erzkonzession  gegründet 
wurde.  Das  Erzvorkommen  wird  als  ganz  gut  be- 
zeichnet. Von  der  Förderung  fallen  der  Gesellschaft 
25.67  "jo  zu.  Die  Förderung  sämtlicher  Gruben  der 
Gesellschaft  betrug  526862 1  Minette,  die  von  den 
eigenen  Hochofen  übernommen  wurden.  In  den  vier 
Hochöfen  wurden  215200  t  (im  Vorjahr  199  197  t) 
Roheisen  erhlasen.  Die  Herstellung  des  Stahlwerks 
betrug  198  251  t  (177  05«  t)  Hohblöcke.  Im  Walzwerk 
wurden  176  124  t  fertiger  Ware  hergestellt.  Auf  der 
Abteilung  Bochum  wurden  794904  t  (im  Vorjahr 
719  928  t)  Kohlen  gefördert  und  324  657  t  271093  t) 
Koks  hergestellt.  Da  sich  die  Erhöhung  der  Roh- 
eisenerzeugung sowohl  mit  Rücksicht  auf  den  Walz- 
werksbetrieb  als  auch  auf  die  in  größerem  Umfang  ein- 
geführte Verwendung  der  Hochofengase  als  unumgäng- 
lich notwendig  erwiesen  hat,  igt  die  Gesellschaft  mit 
dem  Bau  eines  fünften  Hochofen»  vorgegangen.  Die 
Entwicklung  der  Erzeugung  und  des  Absatzes  im 
ersten  Viertel  des  neuen  Geschäftsjahres  wird  als  be- 
friedigend bezeichnet.    Dos  Gewinn-  und  Verlustkonto 
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schließt  nach  1  632057  ,M  Absehreibungen  mit  einem 
rberschnß  von  341  809  ,H,  wovon  1108  ,  n  dem  Reserve- 
fonds überwiesen  und  340  701. #  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 


Kalker  WerkzengmaHchlnenfabrik  Breuer, 
Schumacher  Ä  Co.  A. «.,  Kalk  bei  Köln  a.  Rh. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  führt  aus,  daß  be- 
sonders der  Werkzeugmaschinenbau  unter  dem  Da- 
niederliegen der  Industrie  zu  leiden  hatte.  Die  Preise 
waren  infolge  des  großen  Angebotes  so  gedrückt,  daß 
das  Werk,  um  Beschäftigung  z.i  erhalten,  Preise  an- 
nehmen mußte,  die  von  vornherein  jeden  Gewinn  aus- 
schlössen, zum  Teil  sogar  verlustbringend  waren.  Die 
Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt  einen  Rohgewinn 
von  181979.«,  wovon  für  Abschreibungen  178048.« 
verwendet  wurden,  so  daß  ein  Reingewinn  von  nur 
3330  übrig  bleibt,  weif  her  sich  durch  den  Gewinn- 
vortrag des  vorigen  Geschäftsjahres  im  Betrage  von 
1C3510.«  auf  1615  840.*  erhöht.  Der  nach  Abzug  der 
Rücklage  für  den  Reservefonds  verbleibende  Restbetrag 
von  Hilitj'l«  wurde  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft  vonu.  Gebrüder 
Klein  In  Dahlbruch. 

Die  Werke  in  Dahlbruch  und  Riga  waren  in  der 
ersten  Hälfte  des  Betrielmjahres  nur  ungenügend  be- 
schäftigt. Auftrüge  konnten  nur  zu  ganz  niedrigen, 
in  vielen  Füllen  verlustbringenden  Preisen  herein- 
geholt werden.  Erst  in  der  zweiten  Hüllte  des  Jahres 
besserte  sich  die  Beschäftigung,  so  daß  die  Werkstätten 
in  Dahlbruch  ihre  volle  Tätigkeit  entfalten  konnten, 
während  das  Werk  in  Riga  nur  vorübergehend  mit 
Tag-  und  Nachtschichten  arbeitete.  Die  Abteilung 
Dahlbruch  verdankt  den  Gasmotoren,  für  deren  Bau 
nach  System  Körting  die  Gesellschaft  die  Konzession 
erlangt  hat,  eine  große  Anzahl  von  Aufträgen.  Der 
;  schlechte  Geschäftsgang  in  der  Eisenindustrie  Ruß- 
1  lands  hat  den  Ertrag  der  Abteilung  Riga  sehr  un 
günstig  beeinflußt.  Es  wurden  im  Jahre  1902.03  fak- 
turiert 5  007  787  kg  im  Werte  von  2  89Ü  250  .«  gegen 
4040484  kg  zu  2853075.«  im  Vorjahr.  Die  Bilanz 
sehließt  mit  einem  Rnhgcwinn  einschließlich  eines  Vor- 
trages aus  dem  vorigen  Jubre  von  im  ganzen  170010,04.^ 
ub,  die  zn  Abschreibungen  verwendet  wurden. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Gehelmrat  Dr.  Ing.  C.  Lueg. 

Am  2.  Dezember  beging  der  Vorsitzende  des  Ver- 
eins deutscher  Eisenhüttenleute  Hr.  Geh.  Kommerziell  rat 
Dr.  ing.  Carl  Lueg  die  Feier  seines  siebzigsten  Ge- 
burtstages. Infolge  der  Schonung,  die  der  Jubilar 
sich  wegen  seines  Gesundheitszustandes  noch  immer 
aufzuerlegen  hat,  mußte,  wie  schon  bekannt,  der 
Vorstand  des  Vereins  die  Feier,  die  zuerst  zum 
ß.  Dezember,  dann  zum  20.  Dezember  d.  .1.  zur  Er- 
innerung an  die  unter  Führung  des  Hrn.  Carl  I.ueg 
erfolgte  Neubegriindung  des  Vereins  in  Verbindung  ■ 
mit  dem  siebzigsten  Geburtstag  begangen  werden  < 
sollte,  bis  zum  Frühjahr  hinausschieben.  Aber  ; 
trotzdem  haben  die  weiten  Kreise  seiner  Verehrer 
es  sich  nicht  nehmen  lassen,  des  Geburtstages  herzlich 
zu  gedenken.  Die  zum  Ausdruck  gekommenen  »ilüek- 
wünsche  ließen  erkennen,  welche  große  Holl«  der  tie- 
feierte im  industriellen  wie  im  öffentlichen  Leben 
spielt.  Zahlreiche  Glückwünsche  aus  der  Industrie 
trafen  im  Luufe  des  Tages  ein  und  außerdem  erschien  I 
der  Rheinische  Provinzialanssehuß,  dem  er  schon 
lange  angehört,  |iersönlich  vollzählig.  Vom  Zentral- 
verband deutscher  Industrieller  war  ein  Schreiben  ein- 
gegangen, in  welchem  darauf  hingewiesen  wurde,  daß 
er  eines  der  größten  Werke  der  deutschen  Eisen-  und 
Stahlindustrie  mit  weitem,  scharfem  Blick  und  sicherer 
Hand  durch  lange  Perioden  des  Niedergangs  wie  in 
den  Zeiten  des  Aufschwungs  so  geführt  habe,  daß 
dieses  Werk  gegenwärtig  zu  den  hervorragendsten 
Zierden  der  deutschen  Industrie  gehöre  und  wesent- 
lich dazu  beigetragen  habe,  der  deutschen  Arbeit  die 
Anerkennung  auf  dem  ganzen  Erdenrund  zu  erwerben 
Weiter  wird  der  Verdienste  des  Gefeierten  im  Kampf 
gegen  den  Freihandel  gedacht  und  der  regen  Tätig- 
keit, die  Geheimrut  I.ueg  in  zahlreichen  wichtigen 
Vereinigungen  mr  Fliege  wirtschaftlicher  und  wissen- 
schaftlicher Interessen  entfaltet  hat. 


In  erster  Linie  gedachte  natürlich  des  Tages  die 
Gutelioffnungshütte,  in  deren  Diensten  Carl  I.ueg 
48  Jahre  hindurch  gestanden  hat;  die  wenige  Tage 
vorher  stattgehabte  Generalversammlung  sprach  ihm 
herzlichen  Dank  aus  und  richtete  das  folgende  Tele- 
gramm an  ihn  : 

„Die  Generalversammlung  der  Gutehoffnnngs- 
hütte  nimmt  mit  tiefstem  Bedauern  Kenntnis  von 
Ihrem  Entschluß,  Ende  dieses  Jahres  Ihr  Amt  als 
Vorstandsmitglied  niederzulegen,  iu  welchem  Sie  mit 
aufopferndster  Pflichttreue  den  Verein  seit  Bestehen 
desselben  vertreten  haben.  Die  Versammlung  spricht 
Ihnen  den  aufrichtigsten,  herzlichsten  Dank  aus  für 
Ihr  unermüdliches,  verdienstvollesWirken  zum  Wohle 
des  Vereins,  seiner  Beamten  und  Arbeiter,  hat  Sie 
einstimmig  zum  .Mitglied  des  Aufsichtsrats  gewählt 
und  gibt  der  frohen  Hoffnung  Ausdruck,  daß  Sie 
noch  lange  Jahre  dem  Kollegium  mit  Ihrer  reichen 
Erfahrung  und  bewährtem  Rate  treulich  zur  Seite 
stehen  werden.  Möge  Thre  Gesundheit  sich  bald 
wieder  festigen  und  frische  Schaffensfreudigkeit  und 
Familienglück  Ihren  Lebensabend  verschönern.  Dazu 
Ihnen  und  Ihrer  verehrten  Gattin  ein  herzliches 
Glückauf  !u 

Der  Vorsitzende  des  Aufsichtsruts  der  Gutchoff- 
nungshütte  Hr.  Geheimrat  Hauiel  üben  eichte  ferner 
zum  Geburtstag  Meisterwerke  von  Oswald  Achenbach 
und  Miinthe. 

Erfreulich  ist,  diß  die  Erholung  des  Jubilars 
zwar  langsam,  aber  sieher  fortschreitet,  so  daß  die 
frohe  Aussicht  voi banden  ist.  daß  er  der  nunmehr 
für  das  Frühjahr  geplanten  Feier  in  voller  Gesundheit 
und  gewohnter  Frische  beiwohnen  kann. 


Während  des  Druckes  des  vorliegenden  Heftes 
geht  uns  folgende  Nachricht  zu: 

Geheimrat  Carl  Lueg,  Vorsitzender  des 
„Vereins  deutscher  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  1  e  u  t  e  u,  wurde 
zum  Mitglied  des  Herrenhauses  auf  Lebens- 
zeit berufen. 
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23.  Jahrg.  Nr.  24. 


Metallurgie.    Zeitschrift  für  die  gesamte 
metallurgische  Technik. 

Wir  freuen  uns.  mitteilen  zu  können,  daß  Hr.  Geh. 
Regierungsrat  Professor  Dr.  W.  Horcher»  in  Aachen 
sieh  entschlossen  hat,  unter  obigem  Titel  eine  Zeit- 
schrift herauszugeben,  die  als  Krganzung  zu  der  Zeit- 
schrift für  das  ttt  utsrhe  Eisenhüttenwesen  „Stuhl  und 
Eisen"  gedacht  ist.  Ihre  Aufgabe  soll  sein,  über  die 
Fortschritte  der  gesamten  metallurgischen  Technik 
—  ausgenommen  das  Eisenhütten wesen  schnell  und 
eingehend  zu  berichten,  und  zwar  soll  sie  am  9.  und 
22.  eines  jeden  Monats  erscheinen. 

Die  Verlagsbuchhandlung  von  Wilhelm  Knapp  in  i 
Halle  a.  S.  erklärt  sich  bereit,  den  Mitgliedern  unseres 
Vereins  die  neue  Zeitschrift  „Metallurgie"  zu  dem  er- 
mäßigten Preise   von   12  .tf  jährlieh,  anstatt  lt»  . 
hei  portofreier  Zusendung  zu  liefern. 

Es  ist  uus  angenehme  Pflicht,  unsere  Mitglieder 
aufzufordern,  recht  zahlreich  von  dem  gebotenen  Vor- 
teil Gebrauch  zu  machen. 


D  i  e  Geschäftsführung  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute. 


Änderungen  im  Mitglieu>r*Yerxeichnifc. 

Hraun«,  Hugo,  Inhaber  des  Eisenwerks  Hugo  Brauns 
(vorm.  Dortmund-Düsseldorfer  Eisenwerke,  Gerlach 
&  Co.).  Dortmund. 


Corv/e,  F..  Ingenieur  Civil,  5.'}  Coiirs  du  Kare,  Dijon 

(Cöte-d'Or),  Frankreich. 
von  04zhau»en,  F.  I»',  Ingenieur,  Carlshütte,  Dieden- 

hofen. 

Dunker,  Augtut,  Ingenieur  der  Vereinigten  Stahlwerke 
van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten,  Aktien- 
gesellschaft, Köln- Deutz. 

Guten,  II'.,  Betriebschef  der  Vereinigten  Stuhl  werke 
van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten,  Aktien- 
gesellschaft, Koln-Dentz. 

Hannen,  H.,  Direktor  der  Saarbrückcr  Gußstahlwerke, 
Akt.-Ges.,  Malstatt-Burbach. 

Holz, Otto,  Dipl.  Ingenieur, Walzwerk  Neu-Oberhausen II. 

Lumpe.,  Wilhelm,  Kaufm.,  Direktor  der  Aktiengesell- 
schaft für  Apparate-  u.  Kesselbau,  Aachen,  Augusta- 
straße  49. 

La-sik-,  M.,  Betriebsleiter  des  Krefelder  Stahlwerks, 

Krefeld,  Gladhacherstralie  3. 
Mirbach,   A.,   Oberingenieur  der   Dortmunder  Union, 

Dortmund. 
Moritz,  Adolf,  Direktor,  Weilburg. 
Hosenberg,  Hr.  Georg,   Berlin  W.  6«,  Manerstr.  8G/88. 
Steinbrecht,    F.,    Direktor    der    Chemischen  Fabrik 

Rhenania,  Aachen. 
Teich-iräber,  0\,  Direktor  de  las  Minus  de  hierro  del 

Incio,  Puebla  de  Brollon,  Prov._  Eugo,  Spanien. 
Zahlbruckner,  August,  Ingenieur,  Österreichisch-Alpine 

Montangesellschaft,  Wien  I,  Käruthnerstr.  55. 

Verstorben: 
Miller,  Martin,  Direktor,  Krefeld. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag,  den  20.  Dezember  1903,  nachm.  12 1  s  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  Heinr.  Macco-Siegen  über  seine  Reise 

nach  den  Vereinigten  Staaten. 
'S.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köngen-Berlin  über  elektrischen  Antrieb 
von  Walzwerken. 

4.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

Zur  gefälligen  Beachtung!    Am  Samstag,  den  19.  Dezember,  abends  8  Uhr,  findet  im  Balkon 
saale  Nr.  I  der  Städtischen  Tonhalle  eine  gemütliche  Zusammenkunft  der  Bisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigvcrcins  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttcnlcute,  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder 
des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung:   Vortrag  des  Hrn.  Zivilingenieur  Karl  1  f  fl  a  n  d  -  Dortmund  über:  Vorteile  und 
Nachteik-  bei  den  verschiedenen  Arten  der  K  raf  t- E  rz  e  ugu  ng  und  -Verteifung. 


Digitized  by  Google 


an 


rjo 


■  n  ■  ■  | 

u 


-rr 

— i 

iL 

:iof 


Digitized  by  Google 


Digitized  by  Google 


